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Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung ersetzt die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
Nr. Z-42.3-329 vom 09. Dezember 2003.
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|. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

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

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

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter,
insbesondere privater Schutzrechte, erteilt.

Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weiter
gehender Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen”, dem Verwender bzw.
Anwender des Zulassungsgegenstandes Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung zur Verfigung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass die allgemeine bauauf-
sichtliche Zulassung an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung sind den
beteiligten Behtrden Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfigung
zu stellen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstdndig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Verdffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fur
Bautechnik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften dirfen der allgemeinen bauauf-
sichtlichen Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der aligemeinen bauaufsicht-
lichen 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 kénnen nachtraglich erganzt und geandert
werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erfordern.
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[Il. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung gilt fir das Sanierungsverfahren mit der
Bezeichnung "TROLINING-Preliner-System" in den Nennweiten DN 200 bis DN 1500 zur
Sanierung schadhafter Abwasserleitungen sowie fur die Wiederherstellung von Haus-
anschlissen mittels "Hutprofiltechnik”. Die sanierten Abwasserleitungen dirfen nur dazu
bestimmt sein Abwasser nach DIN 1986-3" abzuleiten, das keine héheren Temperaturen
aufweist als solche, die in DIN EN 4762 festgelegt sind.

Das "TROLINING-Preliner-System” kann zur Sanierung von Abwasserleitungen aus
Beton, Stahlbeton, Steinzeug, Faserzement, GFK, PVC-U, PE-HD und Gusseisen ein-
gesetzt werden, sofern die zu sanierenden Abwasserleitungen einen Kreisquerschnitt
aufweisen und den verfahrensbedingten Anforderungen sowie den statischen Erforder-
nissen genigen.

Schadhafte Abwasserleitungen werden durch Einbringen vorkonfektionierter PE-HD-Liner
und Verfillen des Ringraumes mit Injektionsmértel saniert.

Dazu wird in die schadhafte Leitung ein mit “Preliner” bezeichneter Schlauch aus Poly-
ethylen hoher Dichte (PE-HD) eingezogen. In seinen Abmessungen entspricht dieser der
Lange und dem Querschnitt der zu sanierenden Leitung. Der Preliner wird mittels Luft-
druck bzw. Wasser an die Innenwandung der zu sanierenden Leitung angepresst. im auf-
gestellten Preliner wird ein mit Noppen besetzter und als Inliner bezeichneter weiterer aus
Polyethylen hoher Dichte (PE-HD) bestehender Liner eingezogen. Die Noppen definieren
einen Ringraum, der mit einem Injektionsmértel verfillt wird.

Im Schachtanschiussbereich werden zwischen dem vorhandenen Rohr und dem Preliner,
vor dem Einziehen des mit Noppen besetzten Inliners, quellende Bander (Hilfsstoffe)
eingesetzt. Im jeweiligen Schachtanschlussbereich werden zuséatzlich zwischen PE-HD-
Preliner und der zu sanierenden Leitung PE-HD-Kreisringe mit Synthesefaser-Vlies-
kaschierung eingesetzt. Durch Harztrédnkung erfolgt in diesen Bereichen jeweils eine
wasserdichte Verbindung zur sanierten Leitung.

Hausanschlisse werden mittels Robotertechnik wiederhergestellt. Dabei wird der jewei-
lige Zulauf vom Inneren des Inliners aus aufgefrast. Mittels einer auf den jeweiligen Haus-
anschluss abgestimmten Inversionsblase wird ein harzgetrdnktes Synthesefaserelement
mit der Bezeichnung "Hutprofil" in die Hausanschlussleitung bis Gber d|e erste Muffenver-
bindung hinaus eingestlipt. 5

Bestimmungen fiir die Verfahrenskomponenten

Eigenschaften und Zusammensetzung
Werkstoffe der Verfahrenskomponenten
Werkstoffe fir die PE-HD-Liner

Das fur die Herstellung der PE-HD-Liner Verwendung findende PE-HD muss der nach-
folgenden Formmassenbeschreibung nach DIN EN ISO 1872-13 und den beim Deutschen
Institut fir Bautechnik hinterlegten Werkstoffangaben entsprechen.
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DIN 1986-3 Entw&sserungsanlagen fir Geb&dude und Grundstiicke; Regeln fiir Betrieb und Wartung;
Ausgabe:2004-11
DIN EN 476 Aligemeine Anforderungen an Bauteile fir Abwasserkanéle und -leitungen fir Schwer-

kraftentwasserungssysteme; Deutsche Fassung EN 476:1997; Ausgabe:1997-08

DIN EN ISO 1872-1 Kunststoffe - Polyethylen (PE)-Formmassen - Teil 1: Bezeichnungssystem und Basis fur
Spezifikationen (ISO 1872-1:1893); Deutsche Fassung EN ISO 1872-1:1999; Ausgabe:
1999-10
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Formmasse DIN EN I1SO 1872-13 PE, EACL, 40 T 022

Folgende Kennwerte sind einzuhalten:
e Dichte:

0,930 g/cm® + 0,004 g/cm®
e Schmelzindex: (MFR 190°C/5 kg) der Gruppe 022 (Uber 1,5 g/10 min bis 3 g/10 min)

Weiterhin muissen die PE-HD-Liner folgende physikalischen Kennwerte aufweisen:

e Streckspannung:

¢ Dehnung bei Streckspannung:

e Bruchdehnung (50 mm/min):

¢ E- Modul (Zug):

e Kugeldruckharte:

e Formbesténdigkeit in Warme nach
Biegespannung nach Verfahren A:

nach Verfahren B:

Der Antragsteller hat sich bei jeder Lieferung vom Vorlieferanten der PE-HD-Liner bei
jeder Lieferung durch Vorlage einer Werksbescheinigung 2.1

16 % + 1,5 N/mm?
12%+15%

>50%

> 480 N/mm?

13 N/mm? + 1,5 N/mm?

DIN EN ISO 75-14 und DIN EN ISO 75-25

1,8 MPa
0,45 MPa

DIN EN 102046 die zuvor genannten Eigenschaften bestatigen zu lassen.

Injektionsmértel

Fur die Verfiullung des Ringraums (Raum zwischen Preliner und dem noppenbesetzten
Inliner) darf nur zementgebundener Injektionsmértel entsprechend den beim DIBt
legten Rezepturangaben mit folgenden Kennwerten verwendet werden:

in Anlehnung an

Tabelle 1:  Kennwerte des Injektionsmértels
Trockenmdrtelkennwerte: i%
Kornbereich < 0,125 mm < J
Frischmértelkennwerte: /5
Frischmérteldichte 1,975 — 2,1 kg/dm’®
Quellmalk > 0,5 Vol. %

Verarbeitungszeit 90 min bei 20 °C
Verarbeitungstemperatur >+5°C
(Bauteiltemperatur) <+30 °C

Wasserzugabemenge 20 kg Trockenmasse auf 7 | Wasser
Konsistenz dunnflissig
Festmoértelkennwerte:

Nach Tagen Druckfestigkeit [N/mm?]
1 >45,0
7 > 60,0
28 > 85,0
Nach Tagen Biegezugfestigkeit [N/mm?]
1 >45
7 >6,0
28 >90
4 DIN EN SO 75-1 Kunststoffe - Bestimmung der Warmeformbesténdigkeitstemperatur - Teil 1; Allge-

5
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meines Priifverfahren (1ISO 75-1:2004); Deutsche Fassung EN ISO 75-1:2004, Ausgabe:
2004-09

DINENISO75-2  Kunststoffe - Bestimmung der Warmeformbestandigkeitstemperatur — Teil 2: Kunststoffe
und Hartgummi (ISO 75-2:2004); Deutsche Fassung ENISO 75-2:2004, Ausgabe:
2004-09

DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Priifbescheinigungen; Deutsche Fassung

EN 10204:2004, Ausgabe:2005-01
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Fortsetzung von Tabelle 1:

Festmortelkennwerte:
Nach Tagen E-Modul [N/mm?]
an Kreisringen an
oder Kreissegmenten Prismen
1 > 16.000 >11.100
2 >19.000 > 13.400
7 >20.000 > 16.500
Dichte 1,975 kg/dm® — 2,1 kg/dm® =
FlieBverhalten nach Marsh (8 mm Duse) V4
Entnommene Probe aus dem 7
Durchlaufmischer: % i
Nach 0 min 20 sec. bis 45 sec. s,
Nach 5 min 20 sec. bis 45 sec.
Nach 60 min 20 sec. bis 60 sec.

Der Antragsteller hat sich vom Vorlieferanten bei jeder Lieferung durch Vorlage einer
Werksbescheinigung 2.1 in Anlehnung an DIN EN 102046 die Eigenschaften des Injek-
tionsmoértels bestétigen zu lassen.

Werkstoffe fir Hutprofile und Viieskaschierung

Fur Hutprofile dirfen nur Schiduche aus Polyester-Synthesefaser verwendet werden, die
den beim Deutschen Institut fur Bautechnik hinterlegten Werkstoffangaben entsprechen.

Folgende wesentliche Eigenschaften sind einzuhalten:

— Spezifisches Gewicht : 1,38 glcm®

— Flachengewicht: 420 g/m?bei 2,5 mm Wanddicke
— Faserdicke: < 0,01 mm

Fir die Vlieskaschierung der PE-HD-Kreisringe zur wasserdichten Ausbildung der
Schachtanschlisse darf nur Polyester-Synthesefaser mit den zuvor genannten Eigen-
schaften entsprechend der beim Deutschen Institut fur Bautechnik hinterlegten Rezeptur
verwendet werden.

Der Antragsteller hat sich vom Vorlieferanten bei jeder Lieferung durch Vorlage einer
Werksbescheinigung 2.1 in Anlehnung an DIN EN 102048 die Eigenschaften des Syn-
thesefaserschlauches bestatigen zu lassen.

Epoxydharz

Fur die Hutprofile und vlieskaschierten PE-HD-Kreisringe darf nur Epoxidharz verwendet
werden, das der beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben
entspricht.

Der Antragsteller hat sich von den Vorlieferanten des Harzes und des Harters bei jeder
Lieferung durch Vorlage von Werksbescheinigungen 2.1 in Anlehnung an DIN EN 102046
die Eigenschaften entsprechend den Rezepturangaben bestétigen zu lassen.

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

— Dichte

— Viskositat

Werkstoff des quellenden Bandes (Hilfsstoff)

Fur das quellende Band (Hilfsstoff) im Bereich der Schachtanbindung (siehe Anlage 9)
des Schlauchinliners durfen nur extrudierte Profile, bestehend aus einem Chloropene-
(CR/SBR) Gummi und wasseraufnehmendem Harz, verwendet werden. Die quellenden

Bander missen bei Einlagerung in Wasser nach 72 h eine Volumenvergréerung von
mindestens 100 % aufweisen.
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Die Einhaltung der geometrischen Anforderungen (Profilform und —mafe) nach Anlage 10
an die quellenden Bander sind im Rahmen der Eingangskontrolle visuell und durch stich-
probenartiges Nachmessen zu Gberprifen.

Umweltvertraglichkeit

Gegen die Verwendung der Komponenten des "TROLINING-Preliner-Systems", entspre-
chend den beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben,
bestehen hinsichtlich der bodenhygienischen Auswirkungen keine Bedenken. Diese Aus-
sage zur Umweltvertraglichkeit gilt nur bei der Einhaltung der Besonderen Bestimmungen
dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung.

MalRe

Die Wanddicke des PE-HD-Preliners und die Einzelwanddicken des noppenbesetzten
PE-HD-Inliners miissen den Angaben in den Anlagen 1 und 2 entsprechen.

Wandaufbau
Die Wand des Inliners muss der Prinzipdarstellung in Anlage 1 entsprechen. Insbeson-

dere sind die Angaben in Anlage 1 zur nennweitenbezogenen Mindestwanddicke zu
beachten.

Herstellung, Verpackung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
Herstellung
FabrikméaRige Herstellung der PE-HD-Liner

Fur die Herstellung der PE-HD-Preliner und der mit Noppen besetzte PE-HD-Inliner sind
PE- HD Bahnen aus PE HD entsprechend den Festlegungen in Abschmtt 2111 mlttels

Folgende Herstellungsparameter sind dabei zu Uberprifen :
- Extrusionstemperatur

— Anpressdruck der Walzen

— Unterdruck bei der Noppenformgebung

w2
Entsprechend den auf die jeweilige Sanierungsmaflnahme bezogenen Mallen (L?ﬁﬁ”@' tind
Umfang ) sind die Bahnen so zu schneiden, dass daraus im Anschluss Preliner und nop-
penbesetzter Inliner hergestellt werden kdnnen.

Dazu sind die passend geschnittenen Bahnen auf einer sogenannten Rohrformstrecke im
"Heizkeilschweillverfahren" in Anlehnung an die Richtlinie DVS 2225-17 Uberlappend zu
schweillen. Die Werte der Schweillparameter, wie Heizkeiltemperatur, spezifische
Fugekraft und Schweillgeschwindigkeit sind in den notwendigen Schweilprotokollen fest-
zuhalten. Die Schweillverbindungen sind wie in Anlage 3 dargestellt mit einem Prifkanal
herzustellen.

Die Herstellung der Schweil3verbindungen dirfen nur von Kunststoffschweillern ausge-
fuhrt werden, die hieriiber eine gliltige Bescheinigung nach der Richtlinie DVS 2212-38,
Untergruppe llI-3 (Prifung von Kunststoffschweilern, Prifgruppe lll) oder einen gleich-
wertigen Nachweis besitzen. Die entsprechenden Schweillprotokolle sind auch der
fremduberwachenden Stelle vorzulegen.

Die Flugenahte sind Uber den Prufkanal nach der Richtlinie DVS 2225-2° mittels Druckluft
von 6 bar wahrend 10 Minuten zu prifen. Dabei darf der Druck nicht mehr als 10 %
abfallen.

29829.06

DVS 2225-1 Figen von Dichtungsbahnen aus polymeren Werkstoffen im Erd- und Wasserbau;
Schweillen, Kleben, Vulkanisieren; Ausgabe:1991-02

DVS 2212-3 Prifung von Kunststoffschweillern — Prifgruppe il — Bahnen im Erd- und Wasserbau;
Ausgabe:1994-10

DVS 2225-2 Fiigen von Dichtungsbahnen aus polymeren Werkstoffen im Erd- und Wasserbau —

Baustellenpritfungen; Ausgabe:1992-08
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Herstellung der Hutprofile

Hutprofile konnen vor Ort aus Synthesefaserschlduchen mit Eigenschaften nach Ab-
schnitt 2.1.1.3 entsprechend den festgesteliten Anschlusswinkeln der Hausanschiuss-
leitungen von Hand hergestellt werden. Bei der Herstellung der Hutprofile ist darauf zu
achten, dass diese mindestens so lang sein miissen, dass die erste Muffe der Hausan-
schlussleitung Uberdeckt wird. Der passend hergerichtete Schlauch ist auf einen dem
innenradius des Inliners nahezu entsprechenden PE-HD-Teller zu fixieren (siehe
Anlage 12). Der PE-HD-Teller ist vom Vorlieferanten mit einer Heizwendel ausgestattet.

Die auf die jeweiligen ortlichen Gegebenheiten abgestimmten vorbereiteten Hutprofil sind
unmittelbar vor dem Einbau mit Epoxidharz nach Abschnitt 2.1.1.4 zu tranken. Wobei
darauf zu achten ist Lufteinschlisse mdglichst zu minimieren.

Das Epoxidharz nach Abschnitt 2.1.1.4 ist zuvor im Fahrzeug des Ausfihrenden entspre-
chend den beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben mit
Harter anzumischen. Dabei ist durch die entsprechende Harterzugabe die Topfzeit
einstellbar, diese kann z. B. von der Umgebungstemperatur und von der zu erwartenden
Einbaudauer abhangen.

Bei der Herstellung der Hutprofile auf der Baustelle sind bei der Mischung des dazu not-
wendigen Harzes und bei der Trankung der Synthesefaserschlauchteile, sowie bei deren
Handhabung auf der Baustelle, die einschlagigen Unfallverhitungsvorschriften und die
Festlegungen der Arbeitschutzvorschriften einzuhalten. Insbesondere sind die in der tech-
nischen Regel Gefahrstoffe TRGS 900 "Grenzwerte in der Luft" getroffenen Aussagen zu
beachten. Es ist dafir zu sorgen, dass durch geeignete Mallnahmen (z. B. Absaug-
einrichtungen) die zutreffenden Grenzwerte nicht Uberschritten werden.

Herstellung der vlieskaschierten PE-HD-Kreisringe

Auf noppenlose extrudierte PE-HD-Prelinerbahnen ist werksseitig im noch plastischen
Zustand mittels Aufwalzen das Synthesefaservlies aufzukaschieren. Dabexﬁﬁﬁﬁ fo Me
Herstellungsparameter zu Uberprufen: “,

— Oberflachentemperatur der PE-HD-Bahn
— Anpressdruck der Walze

Verpackung, Transport, Lagerung

Die PE-HD-Liner sind aufgerolit in lichtdichten Schutzhauben zu verpacke?% &,

B /%% . k
Die aufgeroliten Liner sind so zu lagern, dass die Gebrauchstauglichkeit mch%%'
tigt wird. Ein direktes Ubereinanderlagern der Rollen ist zu vermeiden. Auierdem sind die

verpackten Rollen vor direkter Sonneneinstrahlung zu schiitzen.

Der Injektionsmértel ist in Gebinden (Beuteln) zu 20 kg palettenweise mit einer Schutz-
hille zu verpacken. ist Der Injektionsmértel ist, ob im Zwischenlager oder auf der Bau-
stelle, kiihl und trocken zu lagern. Die Lagertemperatur sollte +10 °C nicht unterschreiten.

Die vom Vorlieferanten angelieferten Hutprofilschiduche und PE-HD-Teller mit Heiz-
wendel sind so zu verpacken und zu lagern, dass die sie nicht beschadigt werden.

Harz, das fir die Trankung der Hutprofilschlauche bestimmt ist, darf nur in handhabbaren
GebindegréRen auf die jeweilige Baustelle geliefert werden. Bei der Baustellenlagerung
sind die verschlossenen Gebinde méglichst vor direkter Sonneneinstrahlung zu schiitzen.

Bei Lagerung und Transport sind die einschlagigen Unfallverhitungsvorschriften zu
beachten.

Kennzeichnung

Die Transportrollen bzw. die Verpackung der PE-HD-Liner sind mit dem Ubereinstim-
mungszeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lan-
der zu kennzeichnen (einschlieBlich der Angabe der Zulassungsnummer Nr. Z-42.3-329).
Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach Abschnitt 2.3
Ubereinstimmungsnachweis erfullt sind.
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Zusatzlich ist anzugeben:

- Nennweite

- Wanddicke

— Linerldnge

— AuBlendurchmesser des Liners
-~ Noppenhéhe und -art

- Hersteller

- Einbauort

~ ldentifizierungsnummer

Weiterhin sind die Gebinde (Beutel) des Injektionsmértels mit dem Ubereinstimmungs-
zeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lander zu
kennzeichnen (einschlief3lich der Angabe der Zulassungsnummer Z-42.3-329). Die Kenn-
zeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach Abschnitt 2.3 Ubereinstim-
mungsnachweis erfillt sind.

Zusatzlich ist auf jedem Gebinde anzugeben:
- Verwendungszweck (Injektionsmortel fir das "TROLINING-Preliner-System")
-~ Gebindeinhalt (Volumen oder Gewichtsangabe)

~ Ggf. Kennzeichnung gemaf der Verordnung tUber gefahriiche Stoffe (Gefahrstoffver-
ordnung)

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der Verfahrenskomponenten mit den Bestimmun-
gen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss fir jedes Herstellwerk mit
einem Ubereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktions-
kontrolle und einer regeimafigen Fremduberwachung einschliefilich einer Erstprifung der
Verfahrenskomponenten nach Mal3gabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Fir die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiiberwachung einschlieR-
lich der dabei durchzufiihrenden Produktprifungen hat der Hersteller, der die ortsfeste
Harzmischung und Schlauchtrénkung durchfihrt, eine hierfir anerkannte Zertifizierungs-
stelle sowie eine hierfir anerkannte Uberwachungsstelle einzuschalten.

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.

Werkseigene Produktionskontrolle

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

Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die im Folgenden aufgefiihrten
Maflinahmen einschliel3en.

Im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle hat sich der Betreiber des Herstell-
werkes bei jeder Lieferung der Verfahrenskomponenten davon zu liberzeugen, dass die
geforderten Eigenschaften nach Abschnitt 2.1.1 eingehalten werden. Dazu sind auch
Werkspriifzeugnisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 102045 zu Uberprifen. Im Rahmen der
werkseigenen Produktionskontrolle sind auch die Einhaltung der Eigenschaften nach den
Abschnitten 2.1.3, 2.1.4, 2.2.1.1 und 2.2.1.3 sowie die Angaben der Kennzeichnung nach
Abschnitt 2.2.3 zu Uberprifen.
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Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen. Die Aufzeich-
nungen missen mindestens folgende Angaben enthalten:

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

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

— Unterschrift des fur die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen

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

Bei ungeniigendem Prifergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen
Malnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen
nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit Gbereinstimmenden
ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch méglich und
zum Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverziglich
zu wiederholen.

Fremduiberwachung

in jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremduiber-
wachung regelmaBig zu Gberpriifen, mindestens jedoch zweimal jahrlich.

im Rahmen der Fremdiberwachung ist eine Erstprufung der Verfahrenskomponenten
durchzufiihren. Die werkseigene Produktionskontrolle ist im Rahmen der Fremdiber-
wachung durch stichprobenartige Prifungen durchzufihren. Dabei sind die Anforderun-
gen der Abschnitte 2.1.1, 2.1.3 und 2.1.4 sowie 2.2.3 zu Uberprufen. AulRerdem sind die
Anforderungen zur Herstellung nach Abschnitt 2.2.1 stichprobenartig zu Uberpriifen.

Die Probenahme und Prifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.
Bei der Fremdiberwachung sind auch die Werksprifzeugnisse 2.2 in Anlehnung an
DIN EN 102045 zu Gberprifen.

Die Ergebnisse der Zertiﬁzierung und Fremdubewvachung sind mindestens

|

I

|

Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen fiir den Entwurf

Die Angaben der notwendigen Kanal- bzw. Leitungsdaten sind zu uberprtf%ﬁ% .
Linienfihrung, Tiefenlage, Lage der Hausanschlisse, Schachttiefen, Grundwasser, Rohr-
verbindungen, hydraulische Verhélinisse, Revisionséffnungen, Reinigungsintervalle.
Vorhandene Videoaufnahmen muissen anwendungsbezogen ausgeweriet werden. Die
Richtigkeit der Angaben ist vor Ort zu prifen. Die Bewertung des Zustandes der
bestehenden Abwasserleitung der Grundstiicksentwasserung hinsichtlich der Anwend-
barkeit des Sanierungsverfahrens ist vorzunehmen.

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

Die Abmessungen des PE-HD-Preliners und des noppenbesetzten PE-HD-Inliners, sowie
die Bestimmung der Noppenhéhe entsprechend den Angaben in den Anlagen 1 und 2
sind nach dem Innendurchmesser und dem Schadenszustand der zu sanierenden Leitung
und einer fur jede Sanierungsmafinahme zu erstellenden statischen Berechnung festzule-
gen. Preliner und Inliner sind im Werk des Antragstellers aus den zugelieferten Haibzeu-
gen entsprechend zu fertigen. Die nennweitenbezogenen maximalen Einbauldngen sind
beim Entwurf entsprechend den Angaben in Anlage 5 sind zu beachten.
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Bestimmungen fiir die Ausfiihrung

Aligemeines

Fir die Ausfihrung ist jeweils ein Start- und ein Zielschacht erforderlich. Zwischen diesen
kénnen auch mehrere Schachte durchquert werden, einschlieBlich der Durchquerung von
Schéachten mit Gerinneumlenkungen von bis zu 15 Grad.

Werden Liner ab der Nennweite DN 800 eingezogen, dann ist der jeweilige Schachtkonus
des Einbringschachtes dafiir zu entfernen (siehe auch Anlage 4).

Der Antragsteller hat ein Handbuch mit Beschreibung der einzelnen Handlungsschritte fiir
das gesamte Sanierungsverfahren zu erstellen und zu verwenden.

Geréte und Einrichtungen

Fir das Sanierungsverfahren sind mindestens folgende Gerate und Einrichtungen erfor-
derlich:

— Geréte zur Kanalreinigung
— Gerate zur Kanalinspektion (siehe ATV-M 143-210)
- Fahrzeugausstattung:
e Forderpumpen
e Druckluftschlduche
¢ Manometer
e Absperrblasen
e transparente Flllschiduche
e Werkstatt- und Gerdteraum
¢ Schacht-Einziehkopf
o Winden mit Zug- und Geschwindigkeitsregulierung
¢ Rollenkasten (Faltvorrichtung)
¢ Schachteinfuhrkragen
¢ Kompressor (min. 800 Pa)
¢ Stromgenerator
e Hebevorrichtung
e Durchlaufmischer
e Einfllitrichter
e Hand-SchweilR-Extruder
e Temperaturmesseinrichtung
e Linerwickelkern
¢ Umilenkrollen fur das Windenzugseil
e Steuerungseinheit mit Bildschirm und Videokamera
¢ Umlenkbdgen (passend fir die jeweilige Nennweite)

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

10
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ATV-M 143-2 Merkblatt der DWA (Deutsche Vereinigung fir Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall
eV} —Teil 2: Optische Inspektion Instandsetzung, Sanierung und Erneuerung von
Abwasserkanalen und -leitungen; Ausgabe: 1999-04
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Mindestens fur die Sanierung mittels "Hutprofiltechnik” erforderliche Gerate und Einrich-
fungen:

— Geréate zur Kanalreinigung
— Gerate zur Kanalinspektion (siehe ATV-M 143-210)
— Robotereinheit mit Inversionsblase und Kameraiiberwachung (siehe Anlage 12)

Die Fahrzeuge des Ausfihrenden fir die Anwendung der Hutprofiltechnik missen zur
Herstellung der Hutprofile mindestens ausgestattet sein mit:

e temperierbarer Harzvorratsbehaiter
e Behalter fur den Harter

e Dosier- und Befiilleinrichtung (einschliellich statischem Mischrohr)
¢ Walzen

¢ ggf. Absaugeinrichtung

e ggf. Férderpumpen

o Werkstatt- und Gerateraum

¢ Stromgenerator

¢ Druckluftkompressor (min. 500 Pa)
e Druckluftschlauche

e Hebevorrichtung

e |nversionsblasen zur Bestiickung der Robotereinheit in den vor Ort erforderlichen
Nennweiten

e elektrische Kabel zur Verbindung mit der SchweilRwendel
e Steuerungseinheit mit Bildschirm und Videokamera

Durchfiihrung der SanierungsmafBnahme
Vorbereitende Malinahmen

Vor Beginn der Arbeiten ist die zu sanierende Abwasserleitung soweit zu reinigen, dass
die Schaden einwandfrei auf dem Monitor erkannt werden kénnen. Ggf. sind Hindernisse
fur das Einziehen des Preliners zu entfernen (z. B. Wurzeleinwiichse, hineinragende
Hausanschlussleitungen, Teerlinsen usw.). Beim Entfernen solcher Hindernisse ist darauf
zu achten, dass dies nur mit geeigneten Werkzeugen erfoigt, so dass die vorhandene
Abwasserleitung nicht zuséatzlich beschéadigt wird.

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

Personen durfen nur in Schéchte der zu sanierenden Abwasserleitungen einsteigen,
wenn, zuvor durch Prifung sichergestellt ist, dass keine entziindlichen Gase im Leitungs-
abschnitt vorhanden sind. Gleiches gilt fur Gerate des Sanierungsverfahrens, die in den
zu sanierenden Leitungsabschnitt eingebracht werden sollen. Hierzu sind die entspre-
chenden Abschnitte der folgenden Regelwerke zu beachten:

— GUV-R 126 (bisher GUV 17.6)"
— ATV-Merkblatt M 143-210
~ ATV-Arbeitsblatt A 14012

Beim Einsteigen von Personen in Schichte der zu sanierenden Abwasserleitungen sind
auflerdem die einschlagigen Unfallverhiitungsvorschriften zu beachten.

11
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GUV-R 126 Sicherheitsregeln fur Arbeiten in umschlossenen Raumen von abwassertechnischen
Anlagen, Bundesverbandes der Unfallkassen (GUV), Ausgabe: 1996-03
ATV-A 140 Arbeitsblatt der DWA (Deutsche Vereinigung fur Wasserwirtschaft, Abwasser und Abfall

e.V.) — Regeln fir den Kanalbetrieb, Teil 1: Kanainetz, - Abschnitte 2 und 4.2 — Ausgabe:
1980-03
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Eingangskontrolle der Verfahrenskomponenten auf der Baustelle

Die angelieferten PE-HD-Liner und die Gebinde mit dem Injektionsmértel sind auf der
Baustelle dahingehend zu tberprifen, ob die in Abschnitt 2.2.3 genannten Kennzeichnun-
gen vorhanden sind.

Setzen der viieskaschierten PE-HD-Kreisringe

Bevor der noppenlose PE-HD-Preliner eingezogen wird, ist in jedem Schachtanschlussbe-
reich (siehe Detail B in Anlage 9) ein auf die jeweilige Nennweite bezogener mit Epoxid-
harz getrankter vlieskaschierter PE-HD-Kreisring, mit Wanddickenmallen entsprechend
den Angaben in Anlage 10, mit einer Lange von 30 cm bis 50 cm einzukleben.

Einzug der PE-HD-Liner

Am noppenlosen Preliner ist ein sogenannter "Einzugskopf' herzustellen. Dieser dient zur
Befestigung des Einzugsseils. Uber einen Schachteinfiihrkragen bzw. {iber einen Kasten
mit Umlenkrollen (Faltvorrichtung) ist der Preliner zu falten und Gber einen Umlenkbogen
im Gerinne des Startschachts in die zu sanierende Leitung einzuziehen (siehe Anlage 4).
Dabei ist darauf zu achten, dass der Einziehvorgang nicht ruckweise, sondern kontinuier-
lich mittels der Geschwindigkeitsregulierung des Zugseils erfolgt. Die aus dem Diagramm
in Anlage 5 abzulesenden Werte fur die Einzugskréafte durfen nicht Gberschritten werden.
Beim Einzug ist aulerdem darauf zu achten, dass keine scharfkantigen Gegenstinde
oder Teile des Schachtbauwerks auf die Oberflache des Preliners einwirken.

Der eingezogene Preliner ist durch Setzen von Absperrblasen und mittels Beaufschla-
gung durch Druckluft (ca. 0,25 bar) zu entfalten (aufzustellen). Danach sind die Blasen zu
entfernen.

Anschlieflend ist das Einzugsende des noppenbesetzten PE-HD-Liners fiur den Einzug
vorzubereiten. Dazu sind am Einzugsende die Noppen in einem Abstand von ca. 50 cm
zu entfernen und ein "Einzugskopf" ist herzustellen, an dem das Einzugsseil zu befestigen
ist. Der Inliner ist anschlieBend Gber den Kasten mit Umlenkrollen (Faltvorrichtung) eben-
falls zu falten und tber den Umlenkbogen im Startschacht in den aufgesteliten Inliner ein-
zuziehen.

Bevor der PE-HD-Liner aufgestellt wird, sind hinter den bereits eingeklebten viieska-
schierten PE-HD-Kreisringen der Schachtanschiussbereiche ein oder zwei quellende
profilierte Bander (siehe Anlage 9 und 10) zwischen dem Preliner und dem zu sanieren-
den Rohr zu setzen. Die quellenden profilierten Bénder sind von Hand zu positionieren
(siehe Anlage 9).

Der eingezogene Inliner ist am Start und Zielschacht mit Blasen so zu verschlielen, dass
dieser mittels Druckluft {ca. 0,25 bar) aufgestelit werden kann.

Verschlieen des Ringraums und Vorbereitung der Ringraumverfullung

Sofern der spater notwendige Innendruck mittels Druckluft aufgebaut werden soll, kénnen
die gesetzten Absperrblasen in ihrer Position belassen bleiben.

Die in den Start- und Zielschacht (iber die Absperrblasen hinaus reichenden Enden des
Preliners und des Inliners sind in einem Abstand von ca. 50 cm. von der jeweiligen
Schachtwand so zu kiirzen, dass aus diesem Uberstand nach Abschluss der Sanierung
Kreisringe bzw. Segmente gewonnen werden kénnen.

Der Kreisring zwischen Preliner und noppenbesetztem Inliner ist unter Verwendung eines
Handextrusionsschweiltgerites wasserdicht zu verschlieen. Im Scheitelpunkt der Liner-
Uberstande im Start- und Zielschacht sind ca. 10 cm lange Fullrohre zur spateren Befesti-
gung der Fullschlauche ebenfalls mittels Extrusionsschweilung wasserdicht zu positionie-
ren.
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Bei der Ausfuhrung der Schweiarbeiten sollte das einschlagige DVS-Regelwerk, wie
z. B. die Richtlinie DVS 2207-4'3 beachtet werden. Aulerdem sind die zutreffenden
Unfallverhitungsvorschriften zu beachten.

An die Fllirohre ist jeweils ein Full- und ein transparenter Steigschlauch zu befestigen
(siehe Anlage 8).

Aufbau des Innendrucks

Der Rohrinnenraum des aufgestellten Inliners ist Gber die noch positionierten Absperr-
blasen mit Druckluft zu beaufschlagen. Der Druck muss ca. 0,5 bar betragen und ist bis
zum Abschluss der Aushartung der Ringraumverfillung aufrecht zu halten. Der Druck ist
tber ein anzuschlieRendes Manometer zu Uberprifen und im Ausfihrungsprotokoll fest-
zuhalten.

Alternativ kann der notwendige Innendruck auch durch die Beaufschlagung mit Wasser
erreicht werden. Dazu sind geeignete Blasen zu setzen, die das Befiillen bzw. Ablaufen
des Wassers ermdglichen. An die Blasen im Start- und Zielschacht sind jeweils transpa-
rente Schlduche zu befestigen. Die Schlduche missen mindestens doppelt so hoch aus-
gerichtet werden, wie die erforderliche Injektionssaule. Die Héhe der Wasserschlauche
muss mindestens einen Wasserdruck im aufgestellten Inliner von 0,5 bar bewirken. Wird
mit Wasserfillung gearbeitet, ist auch der Wasserdruck mindestens bis zum Abschluss
der Aushartung des Ringraums aufrecht zu erhalten. Auch dieser Druck ist im Aus-
fuhrungsprotokoll festzuhalten.

Bei der Beaufschlagung des Innenraumes des Liners mit Druckluft oder mit Wasser ist
darauf zu achten, dass der Druckaufbau méglichst langsam erfolgt, damit der Liner sich
an das Altrohr anpassen kénnen.

Vorbereitung des Injektionsméortels

Fur das Anmischen des Injektionsmértels ist den ortlichen Gegebenheiten entsprechend
moglichst eine trockene und gut beliftete Arbeitsflache einzurichten.

Die Trockenmasse ist den Gebinden zu entnehmen und mittels des Durchlaufmischers
unter Zugabe von Wasser unter Beachtung der Wasserzugabemenge nach Tabelle 1 zu
mischen. Bevor der Injektionsmdrtel in den Ringraum eingeflillt wird, ist die Konsistenz
des Mortels zu prifen. Dies kann unter Zuhilfenahme von Glasflaschen erfolgen.

Einstellung der Konsistenz des Injektionsmértels
Folgende Schritte sind notwendig:

1. Eine Glasflasche ist mit Wasser bis zum Flaschenrand zu fiillen. Das Gewicht (Wert 1)
ist im Protokoll der Sanierungsmafinahme (Anlage 6) festzuhalten.

2. Die gleiche Flasche ist mit dem angemischten Injektionsmértel zu fullen und zu
wiegen (Wert 2). Auch dieser Wert ist im Protokoll festzuhalten.

Aus der Division Wert 2/Wert 1ist die Dichte zu errechnen.

4. Aus der Tabelle in Anlage 7 ist der dieser Dichte zugehérende Wasserzementfaktor
abzulesen. Der Wasserzementfaktor soll zwischen 0,32 und 0,40 liegen.

5. Wird der Wasserzementfaktor von 0,40 unterschritten, dann ist daraus zu schliefien,
dass die Dichte zu gering ist. Es besteht die Méglichkeit der Entmischung. Die Was-
serzugabe bei der Mischung ist daher zu verringern.

6. Wird der Wasserzementfaktor von 0,36 Uberschritten, dann ist daraus zu
dass die Dichte zu hoch ist und sich somit ein zu grofier FlieBwiderst;
Daher ist die Wasserzugabe zu erhdhen.

w
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DVS 2207-4 Schweiflen von thermoplastischen Kunststoffen - Extrusionsschweil%e
Rohrleitungsteilen und Tafeln - Verfahren, Anforderungen; Ausgab -
Verbindung mit Beiblatt 2: Schweiflen von thermoplastischen Kunststoffen - Extrus;ons—
schweiflen von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln - Anforderungen an die Schwei3-
maschinen und Schweillgerdte; Ausgabe:2005-04




Seite 14 der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung Nr. Z-42.3-329 vom 4. April 2006

4.3.7.2

4.3.8

4.3.9

4.3.10

29829.06

Nach erfolgter Einstellung der Konsistenz des Injektionsmértels ist diese durch Bestim-
mung der Fliezeit unter Verwendung eines Marschtrichters mit einer 8 mm Diise vor der
Injektion zu Uberprifen.

Dazu ist ein angefeuchteter Marschtrichter bis zum Sieb (Fillmenge 1 Liter) zu befillen.
Fir ein Liter Injektionsmortel muss die Durchlaufzeit vor der Injektion ca. 20 Sekunden
betragen. Nach Beginn der Injektion ist das FlieBverhalten durch Probenentnahme aus
dem Durchlaufmischer mittels des Marschtrichters zu Gberwachen. Die in Tabelle 1 hierzu
genannten Werte sind einzuhalten.

Unter Beriicksichtigung der in Anlage 7 dargesteliten Beziehung zwischen Durchlaufzeit
und Wasserzementfaktor ist bei Uber- bzw. Unterschreitung der FlieRzeit durch Wasser-
zugabe bzw. Minderung der Wasserzugabe die Viskositdt anzupassen. Fir die Proben-
entnahme sind die Festlegungen in Tabelle 1 zu beachten.

Ist die Mischung mit der notwendigen Konsistenz eingestellt, dann ist die Quellfahigkeit zu
prifen. Ein Mischprotokoll ist zu erstellen (siehe Anlage 6).

Uberpriifung der Quellfahigkeit des Injektionsmértels

Der flr die Ringraumausfillung vorgesehne Injektionsmértel muss mindestens gegeniiber
einem Ausgangsvolumen um 0,5 % bei 20 °C in ca. 10 Minuten bis 15 Minuten quellen.
Durch die hinreichende VolumenvergréRerung soll wahrend des spateren Aushartvorgan-
ges die Ausflllung des Ringraumes unterstitzt und damit das innige Umschliefen der
Noppen bewirkt werden.

Unter Baustellenbedingungen kann die fir die Dichtebestimmung gefilite Glasflasche
auch fur die Beurteilung der Quellfahigkeit verwendet werden. Bei der bis zum oberen
Rand gefuliten Glasflasche solite der Injektionsmértel nach ca. 10 Minuten bis 15 Minuten
um ca. 1 cm Uber den Rand gequollen sein. P ™

Von dem fur die Einfullung eingestellten Injektionsmértel sind Riickstellproben ﬁ rzust%
len. Auflerdem sind Priufwirfel und Prismen fir die nachfolgende Uberprufungg‘@er Fest]
keltswerte herzuste”en . %

Befullung des Ringraums mit Injektionsmértel N a5

Der Ringraum zwischen Preliner und Inliner ist vom Startschacht aus tber den Befilltrich- .~
ter und den Fillschlauch vorzunehmen (siehe Anlage 8). Es ist darauf zu achten, dass
das Einfullen des Injektionsmértels kontinuierlich so lange erfolgt, bis im transparenten
Steigschlauch der Injektionsmértel mindestens bis zum Niveau der Gelandeoberkante
gelangt ist. Es ist darauf zu achten, dass die Hohe des Spiegels des Injektionsmértels im
Befullschlauch nicht gréRer ist als der entsprechende aufrechtgehaltene Innendruck
(Wasser- oder Luftdruck) im Liner von 0,5 bar (minus 20 %). Die Flllmengen sind im
Ausfihrungsprotokoll nach Anlage 6 festzuhalten.

Ist der Steigschlauch soweit gefullt, sind die Spiegel im Full- und im Steigschlauch min-
destens zwei Stunden lang zu beobachten. Sinken die Spiegel ist dies ein Anhaltspunkt
fur Undichtigkeiten. In diesem Fall sind alle Anschlisse auf Dichtheit zu Gberprifen.

Demontage und Aushéartung

Soweit kein genauerer Nachweis erfolgt, darf nach mindestens 15 Stunden der Innen-
druck bzw. das Wasser abgelassen, die Absperrblasen entfernt und der Einfillschlauch
sowie der Steigschlauch demontiert werden kénnen.

Entsprechende Hinweise hat der Antragsteller in sein Handbuch fir die Ausfluhrung aufzu-
nehmen.

Probengewinnung aus dem Liner

Nach erfolgter Demontage der Befilleinrichtung, sind die in den Start- bzw. Zielschacht
hineinreichenden kreisrunden Uberstiande des Liners soweit zu kiirzen, dass die Schacht-
anbindung entsprechend den Festlegungen in Abschnitt 4.3.12 erfolgen kann.

Bei der Kirzung sollten entweder vollsténdige Kreisringe oder Kreissegmente fir die Bau-
stellenbeprobung nach Abschnitt 7.1 gewonnen werden, sofern dabei keine Risse im aus-
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gehérteten Injektionsmoértel bewirkt werden. Werden Zwischenschéchte Durchfahren,
kénnen diese Proben auch aus diesem Bereich gewonnen werden.

Alternativ zu Gewinnung von Proben aus dem installierten Inliner kénnen auch unter Ver-
wendung der gleichen PE-HD-Liner und der gleichen Injektionsmértelmischung parallel
zur Injektion hergestellte Vergleichskreisringe bzw. daraus zu eninehmende Kreisseg-
mente verwendet werden.

Die gewonnenen Proben sind mit den hinreichenden Kenndaten der Sanierungsmaf-
nahme zu versehen.

Sanierung von Hausanschlissen mittels "Hutprofiltechnik”

Die Sanierung schadhafter Hausanschlisse kann im Nennweitenbereich von gréer
DN 200 unter Verwendung der in Abschnitt 4.2.2 genannten Gerate und Einrichtungen
erfolgen (siehe Anlage 11 und 12). Das Setzen von Hutprofilen darf erst nach Durchhér-
tung des Injektionsmdértels (frihestens nach 24 Stunden) erfolgen.

Aufgrund der vor Beginn der SanierungsmafBnahme durchzufiihrenden Einmessung
vorhandener Hausanschlisse, sind diese mittels kameraiberwachter druckiuft- bzw.
hydraulisch betriebener Frasroboter zu 6ffnen. Die Steuerung und Kontrolle des Fréas-
vorganges und das Inversieren des Hutprofils ist vom Steuer- und Uberwachungsraum
des Fahrzeuges auszufiihren bzw. mittels Video-/Monitoreinrichtungen zu Uberwachen.
Der Anwender hat dafur zu sorgen, dass beim Frasen anfallende gréflere Rucksténde des
Inliners aus der Abwasserleitung entfernt werden; geringfugige Reste, die in das Abwas-
ser gelangen sind jedoch unbedenklich.

Werden bei den vorbereitenden MalRnahmen nach Abschnitt 4.3.1 im Anschlussbereich
Schéaden festgestelit, die vor dem Einbringen des Hutprofils eine Hohlraumausfullung bzw.
eine Bodenverfestigung in diesem Bereich erforderlich machen (siehe Anlage 11), dann
darf dazu nur Injektionsmaterial verwendet werden, fir das eine allgemeine bauaufsicht-
liche Zulassung erteilt ist.

Nachdem die Hutprofile, wie in Abschnitt 2.2.1.2 beschrieben, hergestellt und mit Epoxid-
harz getrénkt wurden, sind diese auf die fir den jeweiligen Packer der Robotereinheit zu
setzen. Der Packer ist mit einer Inversionsblase, entsprechend der zu sanierenden Nenn-
weite der Hausanschlussleitung, versehen. Das Hutprofil ist so auf dem Packer zu befes-
tigen, dass die Inversionsblase nach innen gestilpt und bis zur Einbringéffnung transpor-
tiert werden kann (siehe Anlage 12).

Mittels Druckluftbeaufschiagung der Blase stllpt sich die Inversionsblase in die Haus-
anschlussleitung hinein. Dabei ist darauf zu achten, dass der in die Hausanschlussleitung
einzubringende Teil des Hutprofils die erste Muffe der Hausanschlussleitung tberdeckt
und der Ubergang zum vorhandenen Rohr sowie zum ausgehérteten Innenrohr ohne
hydraulisch nachteilige Stufen- oder Faltenbildung erfolgt. Die Blase ist so lange (ca. eine
Stunde) unter Druck (von ca. 0,5 bar) zu belassen, bis das Harzgemisch weitgehend aus-
gehartet ist. Die Aushérizeit ist abhéngig von der Harterzugabe und der Umgebungs-
temperatur.

Durch Druckluftbeaufschlagung des Packers ist der mit einer Heizwendel ausgestattete
PE-HD-Teller des Hutprofils an die Innenoberflache des Inliners mit einem Druck von
ca. 4,0 bar anzupressen. Durch anschlieBenden Stromfluss (Spannung 17 Volt) ist der
Teller mit dem Inliner zusammenzuschweiflen. Die Schweildauer muss ca. 8 Minuten
betragen.

Die Aushaértzeit ,der aufgebrachte Druck und die Schweillparameter sind aufzuzeichnen.
Nach der Aushértung ist die Druckluft abzulassen und die Blase mit der Robotereinheit
aus dem Kanal zu entfernen.

Sollten bei Einbringung und Aushartung gréRere Harzreste anfallen, sind
vom Anwender aus der Leitung zu entfernen; geringfiigige Reste sind |
lich.
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4.3.12 Schachtanbindung

7.4

Sowohl im jeweiligen Start- und Zielschacht, als auch in den Zwischenschdéchten, ist der
PE-HD-Inliner mit ausgehartetem Injektionsmértel mittels Handextrusionsschweillung
entsprechend den Abbildungen in Anlage 9 mit den zuvor im schadhaften Abwasserrohr
eingeklebten vlieskaschierten PE-HD-Kreisringen zusammen zu schweillen. Im Solen-
bereich von Start- und Zielschacht ist dabei darauf zu achten, dass die Schweillwulste
kein Hindernis fur das abflieRende Abwasser darstellen.

Beschriftung im Schacht

im Start- oder Zielschacht der Sanierungsmafnahme sollte folgende Beschriftung dauer-
haft und leicht lesbar angebracht werden:

— Art der Sanierung

- Bezeichnung des Leitungsabschnitts
— Nennweite

— Wanddicke des Inliners

— Jahr der Sanierung

AbschlieRBende Inspektion und Dichtheitspriifung %Ww/

Nach Abschluss der Arbeiten ist der sanierte Leitungsabschnitt optisch zu inspizieren. Es
ist festzustellen, ob etwaige Werkstoffreste entfernt sind und keine hydraulisch nach-
teiligen Falten vorhanden sind.

Nach Aushartung des Injektionsmoértels, einschliellich der Herstellung der Schacht-
anschlisse und der Wiederherstellung der Hausanschlisse, ist die Dichtheit zu prufen.
Dies kann auch abschnittsweise erfolgen.

Die Dichtheit der sanierten Leitungen ist vorzugsweise mittels Wasser (Verfahren "W")
nach DIN EN 16104 zu prifen. Mittels Hutprofiltechnik sanierte Hausanschliisse kénnen
auch separat unter Verwendung geeigneter Absperrblasen oder Absperrscheiben auf
Wasserdichtheit geprift werden.

Die sanierten Leitungen kénnen alternativ auch mittels Luft (Verfahren"L") nach
DIN EN 16104, Prifverfahren geprift werden.

Priifungen an Proben

Festigkeitseigenschaften des Liners mit ausgehdrtetem Injektionsmortel

Aus dem Inliner mit ausgehértetem Injektionsmdrtel sind Segmente oder Kreisringe nach
Abschnitt 4.3.10 zu entnehmen bzw. alternative Vergleichsringe herzustellen, an denen
der Biege-E-Modul in Anlehnung an DIN EN ISO 1785 fur Kreissegmente bzw. in der
Scheiteldruckprifung fur Kreisringe zu bestimmen ist. Es ist festzustellen, ob der Biege-
E-Modul von > 20.000 N/mm?, wie in Tabelle 1 genannt, erreicht wird.

Alternativ darf der Biege-E-Modul auch an Prismen in Anlehnung an DIN EN ISO 17815

bestimmt werden. Es ist festzustellen, ob der Biege-E-Modul von > 16.500 N/mm?, wie in
Tabelle 1 genannt, erreicht wird.

14

15

29829.06

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

DIN EN ISO 178 Kunststoffe - Bestimmung der Biegeeigenschaften (ISO 178:2001); Deutsche Fassung
ENISO 178:2003;  Ausgabe:2003-06 in  Verbindung mit  (Norm-Entwurf)
DIN EN ISO 178/A1, Ausgabe:2004-10 Kunststoffe - Bestimmung der Biegeeigen-
schaften — Anderung 1: Angaben zur Prazision (ISO 178:2001/Amd 1:2004); Deutsche
Fassung EN ISO 178:2001/prA1:2004
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7.2
7.2.1

7.2.2

Unter Beriticksichtigung des gepriften E-Moduls und der nennweitenbezogenen Wand-
dicke sowie des dazugehdrenden mittleren Radius des Liners, ist je Liner die Ringsteifig-
keit zu bestimmen.

Eigenschaften des ausgehirteten Injektionsmortels
Dichte

Die Dichte ist an den bei der Anmischung des Injektionsmériels gewonnenen Proben
nach DIN 18555-216 zu prifen. Es ist festzustellen, ob die in Abschnitt 2.1.1.2 ange-
gebene Dichte des ausgeharteten Injektionsmértels eingehalten wird.

Druckfestigkeit und Biegezugfestigkeit

Die Druckfestigkeit und Biegezugfestigkeit des Injektionsmértels ist an den hergesteliten
Prismen bzw. Wirfeln dahingehend zu prifen, ob die in Tabelle 1 fur diese Eigenschaften
genannten Werte nach einem Tag und nach sieben Tagen mindestens eingehalten
werden.

Bestimmungen fiir die Bemessung

Durch eine statische Berechnung ist die Standsicherheit der vorgesehenen Inliner fir jede
Sanierungsmafinahme entsprechend dem zutreffenden ATV-DVWK-Regelwerk vor der
Ausfuhrung nachzuweisen.

Bei der statischen Berechnung darf nur der nicht gerissene Zustand des ausgeharteten
Injektionsmértels ohne PE-HD-Noppenbahnen beriicksichtigt werden. Soweit kein genau-
erer Nachweis erfolgt, darf dabei das Volumen der Noppen vom Volumen des Injektions-
mdrtels abgezogen werden; dies fihrt durch eine volumengleiche Umrechnung zu einer

geringeren Wanddicke. Fir die statische Berechnung ist demnach ein Vol!wandquer-

schnitt mit der reduzierten Wanddicke und den folgenden Rechenwerten zu beru
gen: P

— Biegezugfestigkeit = 4 N/mm?
~ Druckfestigkeit = 30 N/mm?®
- E-Modul = 20.000 N/mm?

Bei der statischen Berechnung ist ein Sicherheitsbeiwert von y =20 zu berUcksiéﬁs;gSn.m

Kontrolle und Aufzeichnungen

Der Leiter der Sanierungsmaflinahme oder ein bei der Sanierung fachkundiger Vertreter
des Leiters muss wéahrend der Ausflihrung der Sanierung auf der Baustelle anwesend
sein. Er hat fur die ordnungsgemafe Ausflihrung der Arbeiten nach den Bestimmungen
dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zu sorgen und dabei insbesondere die
Prufungen nach Tabelle 2 vorzunehmen oder sie zu veranlassen.

Die in Tabelle 3 genannten Prifungen hat der Leiter der Sanierungsmafinahme oder sein
fachkundiger Vertreter zu veranlassen. Fiur die in Tabelle 3 genannten Prifungen sind
Proben aus den Inlinern (siehe Abschnitt 4.3.10) zu entnehmen, sowie Vergleichsproben
herzustellen.

Die Prifungsergebnisse sind aufzuzeichnen und auszuwerten; sie sind auf Verlangen
dem Deutschen Institut fir Bautechnik vorzulegen. Anzahl und Umfang der in den Tabel-
len aufgefiihrien Festlegungen sind Mindestforderungen.

16

29829.06

DIN 18555-2 Prifung von Morteln mit mineralischen Bindemittein; Frischmoriel mit dichten
Zuschlégen, Bestimmung der Konsistenz, der Rohdichte und des Luftgehalts;
Ausgabe:1982-09
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10

Kersten

29829.06

Tabelle 2:

"Verfahrensbegleitende Prifungen"”

Gegenstand der Priifung

Art der Anforderung

Haufigkeit

optische Inspektion der Leitung

nach Abschnitt 4.3.1
und ATV~-M 143-210

vor jeder Sanierung

Kennzeichnung der
Verpackungen der
Sanierungskomponenten

nach Abschnitt 2.2.3

Luft- bzw. Wasserdichtheit

nach Abschnitt 6

Mértelmischung und
Méorteimenge je Inliner

Mischprotokoll nach
Abschnitt 4.3.7.1

Reaktionsverhalten,
Viskositét, Dichte, Queliung

nach Abschnitt 2.1.1.2

Abbindezeit

nach Abschnift 4.3.9

optische Inspektion der Leitung | nach Abschnitt 6 nach jeder Sanierung
und ATV-M 143-210
Geréateausstattung nach Abschnitt 4.2

jede Baustelle

Tabelle 3:  "Prufungen an Probesticken™

Gegenstand der Priifung Art der Anforderung Haufigkeit

E-Modul an Kreisringen oder min 1 mal je Verarbei-
Kreisausschnitten aus dem nach Abschnitt 7.1 tungsmonat

installierten Liner

E-Modul an Kreisringen oder
Kreisausschnitten aus
Vergleichskreisringen

nach Abschnitt 7.1

min 1 mal jeden dritten
Verarbeitungsmonat
(sofern keine Probengewin-
nung aus dem installierten
Liner moglich ist)

Dichte des Injektionsmértels an
Vergleichsprobekdrpern

nach Abschnitt 7.2.1

Druckfestigkeit und Biegezug-
festigkeit des Injektionsmortels
an Vergleichsprobekdrpern

nach Abschnitt 7.2.2

jede Baustelle

Bestimmungen fiir den Unterhalt

Vom Antragsteller sind wahrend der Geltungsdauer dieser Zulassung jeweils sechs
sanierte Abwasserleitungen und mindestens sechs mittels Hutprofiltechnik wiederherge-
stellte Hausanschlisse, optisch zu inspizieren. Die Ergebnisse mit dazugehérender
Beschreibung der sanierten Schaden sind dem Deutschen institut fir Bautechnik unauf-
gefordert wahrend der Geltungsdauer dieser Zulassung vorzulegen.

Drei dieser ausgefuihrten Sanierungen sind auf Kosten des Antragstellers unter Feder-
fuhrung eines Sachverstandigen, zuséatzlich zur Dichtheitsprifung unmittelbar nach Been-
digung der Sanierung, vor Ablauf der Geltungsdauer dieser Zulassung auf Dichtheit zu
prufen.

Beglaubigt! ..



Aufbau des Prelinersystems

Altrohr

Preliner

Injektor

Inliner, Rundnoppe 10 mm

Altrohr

Preliner

Injektor

Inliner, V-Noppe 13 oder 19 mm

Altrohr

Preliner

Injektor

Inliner, V-Noppe 199 mm ..
Inliner, V-Noppe 19 mm,

4

\Systemstarke = 0,5 bar DN | 200

800 1000 1200 1500 |

500 600

10
13 i
19
2x19 ;
Antragsteller Anlage 1
Aufbau des zur allgemeinen bauafsichtlichen
&Eg;melygggb'i Prelinersystem Zulassung Nr. Z-42.3-329
53840 Troisdorf vom 04.04.2006




HDPE - Bahntypen

Prelinerbahn
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1
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44

30

Antragsteller Anlage 2

zur allgemeinen bauafsichtlichen

Geometrie
TROLINING GmbH ana
Milheimer Str. 26 der HDPE-Bahnen Zulassung Nr.Z“%’?z:% §2§

53840 Troisdorf vom 04.04.,2006




Schweillverbindung

Uberlappnéhte mit Priifkanal - Doppelnaht fir Pre- und Inliner

o §T
\\ j tdu
b, b, b,
I > « . P < »
Wandstarke d, d,=2mm = min
Dicke der Naht d, d, =
Breite der Naht b, b,
Breite des Priifkanals b, =
Antragsteller Anlage 3

H : zur allgemei bauafsichtlichen
TROLINING GmbH Schweleerbmc.!ungen afgemeinen a:is' 379
Milheimer Str. 26 der Pre- und Inliner Zulassung Nr. 2,=472.3=372.

53840 Troisdorf vom O4.04.2.006




Einziehvorgang

HD-PE-Liner

Abwickelvorrichtung
Faltvorrichtung (Rollenkasten)
Umlenkbogen

Zugkraftgesteuerte Einzugswinde

Umlenkvorrichtung

@
@)
©
@
©
O
@)

DN > 800 mm Schachtkonus abheben

Antragsteller Anlage 4

TROLINING G bH zur allgemeinen bauafsichtlichen
m Einziehvorgan RIPPNrY.
Miitheimer Str. 26 9angd | zuassungtr. Z-142.3-323

53840 Troisdorf vom Q4.04.2006




Einbaulédnge des Prelinersystems
Burchmesser Einbauldnge des Prelinersystems (m)
mm 10 mm Noppe | 13 mm Noppe | 19 mm Noppe |2x 19 mm Noppe
200 100
250 100
300 120
350 120
400 120 140
500 120 150
500 120 160 160 160
700 120 160 140 140
800 120 160 120 120
1000 120 120
1200
1500
Linereinzugskraft
40
35
Z 30
£ 25 /
x .
g 20 ‘ / ‘
£ 15 i
o ed
.g 10 o of
wd 5 &
0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600
Linerdurchmesser (mm)
Antragsteller Anlage 5
s z zur aligemeinen bauafsichtlichen
TROLINING GmbH Elnbaulange und

Mualheimer Str. 26
53840 Troisdorf

Einzugskrafte

Zulassung Nr. Z- %%‘%s f}?;%
vom O4.04.2006




Qualititssicherung TROLINING®-Injektor

Auftraggeber (AG):

TROLINING GmbH, Miilheimerstr., 53840 Troisdorf,

Tel:

Auftragnehmer (AN):

Fax. 02241/85-3594

02241/85-3125

DN/Haltungsldnge: DN

Position/Projekt:

von

Seite:

bis

Schacht Nr. von

Datum:

5.0

3. lnliner 13
4. Oinliner 19

1. 0 Preliner

System:

2. U inliner 10
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Die Ringraumverfiillung

@@®E®E

EntlGftung

Ringraum

Druckaufbau
Fallvorrichtung
Durchgangsblase

Wasserséule

Antragsteller

TROLINING GmbH
Milheimer Str. 26
53840 Troisdorf

Ringraumverfiillung

Anlage 8

zur allgemeinen bauafsichtlichen
Zulassung Nr. - i%% 3 Z%ifi%
vom 04.04.,2.006




Zwischenschacht

Altrohr

O
O
@
O

Ausgehartetes Trolining-Rohr
Quellendes Band

Gerinne-Halbschale

HEO®E

Detail A _—

Preliner
Inliner
vlieskaschierter HDPE-Liner

Schweilinaht

Deteil B

o

Detail A

T2

Detail B

Schachtanschliisse
mit Positionierung

der quellenden Bander
und des vlies-
kaschierten HDPE-
Liners (Hilfsstoffe)

Antragsteller

TROLINING GmbH
Milheimer Str. 26
53840 Troisdorf

Anlage 9

zur allgemeinen bauafsichtlichen

Zulassung Nr. Zﬁ%i%@%ﬁ%
vom O4.04.20006




Quellendes Band

3,5mm |

b 4,0 mm 3,0 mm

20 mm 20 mm

g ‘“mewﬂ‘w

Antragsteller Anlage 10

TROLINING GmbH Profile der que”enden zur allgemeinen bauafsichtiiohen{
Mlheimer Str. 26 | Bander Zlassung Nr 24237323

53840 Troisdorf vom %%% f%% ‘2{:@@%




1. Schritt

Auffrasen der Anschiussstelle

Schadhafter und Positionieren des Einbaumodules
Anschlusskanal
Sammler\
= ,
I O T W SRR R R R AR
>Schlauchlining
St Nl el NN t Nof el v el “WWW
Ci& I T
Frasroboter Einbaumodul
2. Schritt
Abdichtung des schadhaften
AnschluRkanals
2 Erdreich
Stiitzblase o ‘
Injektionsmaterial

3. Schritt

Ausziehen der Stitzblase
und Herausfahren des

Einbaumodules

Antragsteller

TROLINING GmbH
Mulheimer Str. 26
53840 Troisdorf

Vorabdichtung zum
nachtraglichen Einbau
des Hutprofiles

zur allgemeinen bauafsichtlichen

Zulassung Nr. Z““‘ %% %“%2%
vom 04.04.2006

Anlage




1. Schritt
Auffrasen der Anschlussstelle
und Positionieren des Einbaumodules

Schadhafter
Anschlusskanal

Sammler\
=)

‘\\ ‘\\"« /// " .
i >Schlauchlmmg
‘:/j’* AR eI Y e e W
Frasroboter Einbaumodul
2. Schritt

Montage des Hutprofils

Stitzblase

3. Schritt

Ausziehen der Stiitzblase
und Herausfahren des
Einbaumodules

Fertiges Hutprofil

—~Heizwendel

Antragsteller Anlage 12
Einbauschritte der zur allgemeinen bauafsichilichen
TROLINING GmbH | Anschlusseinbindung D R
Milheimer Str. 26 mit Hutprofilen 2ulassung ““:Z e ) 5E3
53840 Troisdorf vom OH.0H, 20006




