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I ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN
1 Mit der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung ist die Verwendbarkeit bzw. Anwendbarkeit

des Zulassungsgegenstandes im Sinne der Landesbauordnungen nachgewiesen.

2 Sofern in der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung Anforderungen an die besondere
Sachkunde und Erfahrung der mit der Herstellung von Bauprodukten und Bauarten betrau-
ten Personen nach den § 17 Abs. 5 Musterbauordnung entsprechenden Lénderregelungen
gestellt werden, ist zu beachten, dass diese Sachkunde und Erfahrung auch durch gleich-
wertige Nachweise anderer Mitgliedstaaten der Européischen Union belegt werden kann.
Dies gilt ggf. auch fur im Rahmen des Abkommens Uber den Européischen Wirtschaftsraum

(EWR) oder anderer bilateraler Abkommen vorgelegte gleichwertige Nachweise.

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

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

dere privater Schutzrechte, erteilt.

5 Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weiter gehen-
der Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen", dem Verwender bzw. Anwender des
Zulassungsgegenstandes Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfi-
gung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung an
der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung sind den beteiligten Behdrden

Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfligung zu stellen.

6 Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstdndig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Veroffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts flir Bautech-
nik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften dirfen der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulas-
sung mussen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fur Bautechnik nicht gepriifte Uber-

setzung der deutschen Originalfassung" enthalten.

7 Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen der

allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kdnnen nachtraglich ergén
werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erforder
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I BESONDERE BESTIMMUNGEN
1 Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung gilt flir 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 476 festgelegt sind.

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

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 Polyethy-
len hoher Dichte (PE-HD) eingezogen. In seinen Abmessungen entspricht dieser der Lange
und dem Querschnitt der zu sanierenden Leitung. Der Preliner wird mittels Luftdruck bzw.
Wasser an die Innenwandung der zu sanierenden Leitung angepresst. Im aufgestellten
Preliner wird ein mit Noppen besetzter und als Inliner bezeichneter weiterer aus Polyethylen
hoher Dichte (PE-HD) bestehender Liner eingezogen. Die Noppen definieren einen Ring-
raum, der mit einem Injektionsmoértel verfallt wird.

Im Schachtanschlussbereich werden zwischen dem vorhandenen Rohr und dem Preliner,
vor dem Einziehen des mit Noppen besetzten Inliners, quellende Béander (Hilfsstoffe) einge-
setzt. Im jeweiligen Schachtanschlussbereich werden zusatzlich zwischen PE-HD-Preliner
und der zu sanierenden Leitung PE-HD-Kreisringe mit Synthesefaser-Vlieskaschierung ein-
gesetzt. Durch Harztrankung erfolgt in diesen Bereichen jeweils eine wasserdichte Verbin-
dung zur sanierten Leitung.

Hausanschllsse werden mittels Robotertechnik wiederhergestellt. Dabei wird der jeweilige
Zulauf vom Inneren des Inliners aus aufgefrast. Mittels einer auf den jeweiligen Hausan-
schluss abgestimmten Inversionsblase wird ein harzgetranktes Synthesefaserelement mit
der Bezeichnung "Hutprofil" in die Hausanschlussleitung bis tber dig#8rste. Muffenver-
bindung hinaus eingestilpt.

2 Bestimmungen fiir die Verfahrenskomponenten
ritat

chnik

\ eulscne
2.1 Eigenschaften und Zusammensetzung \ ° ﬁ.,:%“;i
2.1.1 Werkstoffe der Verfahrenskomponenten \_
2.1.1.1  Werkstoffe flr die PE-HD-Liner
Das fiir die Herstellung der PE-HD-Liner Verwendung findende PE-HD muss der nachfol-
genden Formmassenbeschreibung nach DIN EN ISO 1872-1% und den beim Deutschen
Institut fir Bautechnik hinterlegten Werkstoffangaben entsprechen.

DIN 1986-3 Entwasserungsanlagen fir Gebaude und Grundstlcke; Regeln fir Betrieb und
" Wartung; Ausgabe:2004-11
DIN EN 476 Allgemeine Anforderungen an Bauteile fir Abwasserkanédle und -leitungen fir

Schwerkraftentwésserungssysteme; Deutsche Fassung EN 476:1997; Aus-
gabe:1997-08

DIN EN ISO 1872-1 Kunststoffe - Polyethylen (PE)-Formmassen - Teil 1: Bezeichnungssystem und
Basis fur Spezifikationen (1SO 1872-1:1993); Deutsche Fassung
EN ISO 1872-1:1999; Ausgabe: 1999-10
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Formmasse DIN EN ISO 1872-1° 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 mussen die PE-HD-Liner folgende physikalischen Kennwerte aufweisen:

e Streckspannung: 16 % + 1,5 N/mm?®
e Dehnung bei Streckspannung: 12%+1,5%
e Bruchdehnung (50 mm/min): > 50 %
e E-Modul (Zug): > 480 N/mm?
o Kugeldruckharte: 13 N/mm?® + 1,5 N/mm®
e Formbestandigkeit in Warme nach DIN EN ISO 75-1* und DIN EN I1SO 75-2°
Biegespannung nach Verfahren A: 1,8 MPa
nach Verfahren B: 0,45 MPa

Der Antragsteller hat sich bei jeder Lieferung vom Vorlieferanten der PE-HD-Liner bei jeder
Lieferung durch Vorlage einer Werksbescheinigung 2.1 in Anlehnung an DIN EN 10204° die
zuvor genannten Eigenschaften bestatigen zu lassen.

Injektionsmortel

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

Tabelle 1: Kennwerte des Injektionsmortels

Trockenmoértelkennwerte:
Kornbereich < 0,125 mm
Frischmortelkennwerte:
Frischmérteldichte 1,975 - 2,1 kg/dm®
Quellmal > 0,5 Vol. %
Verarbeitungszeit 90 min bei 20 °C
Verarbeitungstemperatur >+5°C
(Bauteiltemperatur) <+30°C
Wasserzugabemenge 20 kg Trockenmasse auf 7 | Wasser___
Konsistenz duannflassig //

7

,r( £3

shes titat |
N4

DIN EN ISO 75-1 Kunststoffe - Bestimmung der Warmeformbesténdigkeitstemperatur — Teil 1: Allge-

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

DIN EN ISO 75-2 Kunststoffe - Bestimmung der Warmeformbestandigkeitstemperatur — Teil 2: Kunst-
stoffe und Hartgummi (ISO 75-2:2004); Deutsche Fassung EN ISO 75-2:2004, Aus-
gabe: 2004-09

DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbescheinigungen; Deutsche Fassung
EN 10204:2004, Ausgabe:2005-01

1.42.3-62/10
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Fortsetzung von Tabelle 1:
Festmortelkennwerte:
Nach Tagen Druckfestigkeit [N/mm2]
1 > 40,0
. > 54,0
28 >77,0
Nach Tagen Biegezugfestigkeit [N/mm2]
1 24,0
7 25,0
28 >8,0
Nach Tagen E-Modul [N/mm2]
an Kreisringen an
oder Kreissegmenten Prismen
1 > 14.400 > 10.000
2 >17.100 >12.000
7 > 18.000 > 14.800
Dichte 1,975 kg/dm3 — 2,1 kg/dm3 :
FlieBverhalten nach Marsh (8 mm Duse) .
Entnommene Probe aus dem &‘}
Durchlaufmischer: i
nach 0 min 20 sec. bis 45 sec. | e
nach 5 min 20 sec. bis 45 sec. y, for Ban
nach 60 min 20 sec. bis 60 sec. e

2.1.1.3

76350.11

Der Antragsteller hat sich vom Vorlieferanten bei jeder Lieferung durch Vorlage einer
Werksbescheinigung 2.1 in Anlehnung an DIN EN 10204° die Eigenschaften des Injektions-
mértels bestatigen zu lassen.

Werkstoffe flir Hutprofile und Vlieskaschierung

Fur Hutprofile durfen nur Schlauche aus Polyester-Synthesefaser verwendet werden, die
den beim Deutschen Institut flr Bautechnik hinterlegten Werkstoffangaben entsprechen.
Folgende wesentliche Eigenschaften sind einzuhalten:

— Spezifisches Gewicht : 1,38 g/em®

— Flachengewicht: 420 g/m?bei 2,5 mm Wanddicke

— Faserdicke: < 0,01 mm

Fur die Vlieskaschierung der PE-HD-Kreisringe zur wasserdichten Ausbildung der Schacht-
anschlisse darf nur Polyester-Synthesefaser mit den zuvor genannten Eigenschaften ent-
sprechend der beim Deutschen Institut fir 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 10204° die Eigenschaften des Synthese-
faserschlauches bestatigen zu lassen.

1.42.3-62/10
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21.1.4 Epoxydharz

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

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 ‘1(‘.)2046 die
Eigenschaften entsprechend den Rezepturangaben bestatigen zu lassen.

en: ;

Im Rahmen der Wareneingangskontrolle sind folgende Eigenschaften zu uberp),'

Eigenschaften des Harzes:

— Dichte \ Deutsches 1
\ fiir B

— Viskositat
2.1.1.5 Werkstoff des quellenden Bandes (Hilfsstoff)

Fur das quellende Band (Hilfsstoff) im Bereich der Schachtanbindung (siehe Anlagée"
Schlauchinliners dirfen nur extrudierte Profile, bestehend aus einem Chloropene- (CR/SBR)
Gummi und wasseraufnehmendem Harz, verwendet werden. Die quellenden Bander mus-
sen bei Einlagerung in Wasser nach 72 h eine Volumenvergréerung von mindestens 100 %
aufweisen.

Die Einhaltung der geometrischen Anforderungen (Profiform und —mafe) nach Anlage 10
an die quellenden Béander ist im Rahmen der Eingangskontrolle visuell und durch stich-
probenartiges Nachmessen zu Uberprifen.

2.1.2 Umweltvertraglichkeit

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

2.1.3 MaBe

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

214 Wandaufbau
Die Wand des Inliners muss der Prinzipdarstellung in Anlage 1 entsprechen. Insbesondere
sind die Angaben in Anlage 1 zur nennweitenbezogenen Mindestwanddicke zu beachten.
2.2 Herstellung, Verpackung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
221 Herstellung
2.2.1.1 FabrikméaBige Herstellung der PE-HD-Liner

Far 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 Abschnitt 2.1.1.1 mittels
Extrusion herzustellen; wobei die Formgebung der Noppen unmittelbar im Anschluss an die
Extrusion im Kalanderprozess und Unterdruckunterstitzung erfolgen soll.

Folgende Herstellungsparameter sind dabei zu tiberprifen:
— Extrusionstemperatur

— Anpressdruck der Walzen

— Unterdruck bei der Noppenformgebung

Entsprechend den auf die jeweilige Sanierungsmaf3inahme bezogenen MaRen (Lange und
Umfang) sind die Bahnen so zu schneiden, dass daraus im Anschluss Preliner und noppen-
besetzter Inliner hergestellt werden kénnen.

Z6350.11 1.42.3-62/10
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Dazu sind die passend geschnittenen Bahnen auf einer sogenannten Rohrformstrecke im
"HeizkeilschweiBverfahren" in Anlehnung an die Richtlinie DVS 2225-17 (berlappend zu
schweiBen. Die Werte der SchweiBparameter, wie Heizkeiltemperatur, spezifische Fligekraft
und SchweiBgeschwindigkeit sind in den notwendigen SchweiBprotokollen festzuhalten. Die
SchweiBverbindungen sind wie in Anlage 3 dargestellt mit einem Prifkanal herzustellen.

Die Herstellung der SchweiBverbindungen dirfen nur von KunststoffschweiBern ausgefuhrt
werden, die hierliber eine giiltige Bescheinigung nach der Richtlinie DVS 2212-3°%, Unter-
gruppe llI-3 (Prifung von KunststoffschweiBern, Prifgruppe Ill) oder einen gleichwertigen
Nachweis besitzen. Die entsprechenden SchweiB3protokolle sind auch der fremdiber-
wachenden Stelle vorzulegen.

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

2.2.1.2 Herstellung der Hutprofile

Hutprofile kénnen vor Ort aus Synthesefaserschlduchen mit Eigenschaften nach
Abschnitt 2.1.1.3 entsprechend den festgestellten Anschlusswinkeln der Hausanschluss-
leitungen von Hand hergestellt werden. Bei der Herstellung der Hutprofile ist darauf zu
achten, dass diese mindestens so lang sein missen, dass die erste Muffe der Hausan-
schlussleitung tberdeckt wird. Der passend hergerichtete Schlauch ist auf einen dem Innen-
radius 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, Lufteinschlliisse méglichst zu minimieren.

Das Epoxidharz nach Abschnitt 2.1.1.4 ist zuvor im Fahrzeug des Ausfihrenden ent-
sprechend den beim Deutschen Institut fur Bautechnik hinterlegten Rezepturangaben mit
Harter anzumischen. Dabei ist durch die entsprechende Harterzugabe die Topfzeit einstell-
bar, diese kann z. B. von der Umgebungstemperatur und von der zu erwartenden Einbau-
dauer abhangen.

Bei der Herstellung der Hutprofile auf der Baustelle sind bei der Mischung des dazu notwen-
digen Harzes und bei der Trankung der Synthesefaserschlauchteile sowie bei deren Hand-
habung auf der Baustelle die einschlagigen Unfallverhitungsvorschriften und die Festlegun-
gen der Arbeitschutzvorschriften einzuhalten. Insbesondere sind die in der technischen
Regel Gefahrstoffe TRGS 900 "Grenzwerte in der Luft" getroffenen Aussagen zu beachten.
Es ist dafiir zu sorgen, dass durch geeignete MaBnahmen (z. B. Absaugeinrichtungen) die
zutreffenden Grenzwerte nicht liberschritten werden.

2.2.1.3 Herstellung der vlieskaschierten PE-HD-Kreisringe
Auf noppenlose extrudierte PE-HD-Prelinerbahnen ist werksseitig im noch plastischen
Zustand mittels Aufwalzen das Synthesefaservlies aufzukaschieren. Dabei.sind=folgende
Herstellungsparameter zu Uberpriifen: L 3 N\
— Oberflachentemperatur der PE-HD-Bahn / l“% '
o

— Anpressdruck der Walze i . __“\%
222 Verpackung, Transport, Lagerung \ e ;m )/
Die PE-HD-Liner sind aufgerollt in lichtdichten Schutzhauben zu verpacb@w. Bautt

2%

DVS 2225-1 Fugen von Dichtungsbahnen aus polymeren Werkstoffen im Erd- und Wasserbau;
6 SchweiBen, Kleben, Vulkanisieren; Ausgabe:1991-02
DVS 2212-3 Prifung von KunststoffschweiBern — Prifgruppe Il — Bahnen im Erd- und Wasser-
bau; Ausgabe:1994-10
* DVS 2225-2 Flgen von Dichtungsbahnen aus polymeren Werkstoffen im Erd- und Wasserbau —

Baustellenpriifungen; Ausgabe:1992-08

76350.11 1.42.3-62/10
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Die aufgerollten Liner sind so zu lagern, dass die Gebrauchstauglichkeit nicht beeintrachtigt
wird. Ein direktes Ubereinanderlagern der Rollen ist zu vermeiden. AuBerdem sind die
verpackten Rollen vor direkter Sonneneinstrahlung zu schitzen.

Der Injektionsmértel ist in Gebinden (Beuteln) zu 20 kg palettenweise mit einer Schutzhille
zu verpacken. ist Der Injektionsmortel ist, ob im Zwischenlager oder auf der Baustelle, kihl
und trocken zu lagern. Die Lagertemperatur sollte +10 °C nicht unterschreiten.

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

Harz, das fur die Trankung der Hutprofilschlauche bestimmt ist, darf nur in handhabbaren
GebindegroBen 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 einschlédgigen Unfallverhltungsvorschriften zu beach-
ten.

223 Kennzeichnung

Die Transportrollen bzw. die Verpackung der PE-HD-Liner sind mit dem Ubereinstimmungs-
zeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lénder zu
kennzeichnen (einschlieBlich der Angabe der Zulassungsnummer Nr.Z-42.3-329). Die
Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach Abschnltt 2.3 Uberein-
stimmungsnachweis erfillt sind.

Zusatzlich ist anzugeben:

— Nennweite

— Wanddicke

- Linerlange

— AuBendurchmesser des Liners
— Noppenhoéhe und -art

— Hersteller

— Einbauort

— Identifizierungsnummer

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

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

- Ggf. Kennzeichnung geméaB der Verordnung uber geféhrliche Stoffe (Gefahrstoffver-
ordnung)

23 Ubereinstimmungsnachweis

2.3.1 Allgemeines
Die Bestatigung der Ubereinstimmung der Verfahrenskomponenten mit den Bestimmungen
dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss fur jedes Herstellwerk mit einem
Ubereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle und
einer regelmaBigen Fremdlberwachung einschlieBlich einer Erstprifung der Verfahrens-
komponenten nach MaBgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Z6350.11 1.42.3-62/10
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Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremduberwachung einschlieBlich
der dabei durchzufihrenden Produktprifungen hat der Hersteller, der die ortsfeste Harz-
mlschung und Schlauchtréankung durchfihrt, eine hierflr anerkannte Zertifizierungsstelle
sowie eine hierfiir anerkannte Uberwachungsstelle einzuschalten.

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

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

2.3.2 Werkseigene Produktionskontrolle

In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und durchzu-
fuhren. 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 aufgefihrten MaB-
nahmen einschlieBen.

Im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle hat sich der Betreiber des Herstell-
werkes bei jeder Lieferung der Verfahrenskomponenten davon zu Uberzeugen, dass die
geforderten Eigenschaften nach Abschnitt 2.1.1 eingehalten werden. Dazu sind auch
Werkspriifzeugnisse 2.2 in Anlehnung an DIN EN 10204° 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.

Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen. DiWZEICh-
nungen missen mindestens folgende Angaben enthalten: “

— Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsprodukts und der Bestandtene ﬂ
— Art der Kontrolle oder Priifung |
— Datum der Herstellung und der Prifung des Bauprodukts bzw. des Ausgae« gqgmateﬁéls

- Ergebnis der Kontrollen und Priifungen und, soweit zutreffend, Vergleich mit den’ Anfor-
derungen

— Unterschrift des flr die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen

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

Bei ungenlgendem Prifergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen Maf3-
nahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen nicht
entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit bereinstimmenden ausge-
schlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch mdglich und zum
Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverziglich zu
wiederholen.

2.3.3 Fremdiberwachung

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

Im Rahmen der FremdUberwachung ist eine Erstprifung der Verfahrenskomponenten
durchzufthren. Die werkseigene Produktionskontrolle ist im Rahmen der Fremdiber-
wachung durch stichprobenartige Prifungen durchzufiihren. Dabei sind die Anforderungen
der Abschnitte 2.1.1, 2.1.3 und 2.1.4 sowie 2.2.3 zu Uberprifen. AuBerdem sind die Anforde-
rungen zur Herstellung nach Abschnitt 2.2.1 stichprobenartig zu Gberprifen.
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Die Probenahme und Priifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle. Bei
der Fremdiberwachung sind auch die Werksprifzeugnisse 2.2 in Anlehnung an
DIN EN 10204° zu tberprifen.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdiiberwachung sind mindestens flnf Jahre auf-
zubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fir Bautechnik und der zusténdigen obersten Bauaufsichtsbehérde auf
Verlangen vorzulegen.

3 Bestimmungen fiir den Entwurf

Die Angaben der notwendigen Kanal- bzw. Leitungsdaten sind zu Uberprifen, z. B. Linien-
fuhrung, Tiefenlage, Lage der Hausanschliisse, Schachttiefen, Grundwasser, Rohrverbin-
dungen, hydraulische Verhaltnisse, Revisionséffnungen, Reinigungsintervalle. Vorhandene
Videoaufnahmen miussen anwendungsbezogen ausgewertet werden. Die Richtigkeit der
Angaben ist vor Ort zu priifen. Die Bewertung des Zustandes der bestehenden Abwasser-
leitung der Grundstiicksentwasserung hinsichtlich der Anwendbarkeit des Sanierungsverfah-
rens 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 Noppenhohe entsprechend den Angaben in den Anlagen 1 und 2 sind
nach dem Innendurchmesser und dem Schadenszustand der zu sanierenden Leitung und
einer fur jede SanierungsmaBnahme zu erstellenden statischen Berechnung festzulegen.
Preliner und Inliner sind im Werk des Antragstellers aus den zugelieferten Halbzeugen ent-
sprechend zu fertigen. Die nennweitenbezogenen maximalen Einbaulédngen sind beim Ent-
wurf entsprechend den Angaben in Anlage 5 sind zu beachten.

4 Bestimmungen fiir die Ausfuhrung

4.1 Allgemeines

Fur die Ausfuhrung sind jeweils ein Start- und ein Zielschacht erforderlich. Zwischen diesen
kdnnen auch mehrere Schachte durchquert werden, einschlieBlich der Durchquerung von
Schachten mit Gerinneumlenkungen von bis zu 15 Grad.

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

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

4.2 Geréte und Einrichtungen
4.2.1 Fur das Sanierungsverfahren sind mindestens folgende Gerate und Einrichtungen-erforder-
|lCh‘ " :f.‘

— Gerate zur Kanalreinigung

— Gerate zur Kanalinspektion (sieche ATV-M 143-2')
— Fahrzeugausstattung:

Forderpumpen

Druckluftschlauche S
Manometer

Absperrblasen

ATV-M 143-2 Merkblatt der DWA (Deutsche Vereinigung flr Wasserwirtschaft, Abwasser und
Abfall e.V.) —Teil 2: Optische Inspektion Instandsetzung, Sanierung und Erneue-
rung von Abwasserkanalen und -leitungen; Ausgabe: 1999-04

10
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transparente Fillschlauche

Werkstatt- und Gerateraum

Schacht-Einziehkopf

Winden mit Zug- und Geschwindigkeitsregulierung
Rollenkasten (Faltvorrichtung)
Schachteinfhrkragen

Kompressor (min. 800 Pa)

Stromgenerator

Hebevorrichtung

Durchlaufmischer

Einfdlltrichter

Hand-Schwei3-Extruder
Temperaturmesseinrichtung

Linerwickelkern

Umlenkrollen fir das Windenzugseil
Steuerungseinheit mit Bildschirm und Videokamera
Umlenkbégen (passend fir die jeweilige Nennweite)

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

Mindestens fur die Sanierung mittels "Hutprofiltechnik" erforderliche Geréte und Einrich-
tungen:

— Gerate zur Kanalreinigung
— Gerate zur Kanalinspektion (siche ATV-M 143-2'%)
— Robotereinheit mit Inversionsblase und Kameratiberwachung (siehe Anlage 12)

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

temperierbarer Harzvorratsbehélter

Behélter fiir den Harter

Dosier- und Befllleinrichtung (einschlieBlich statischem M
Walzen
ggf. Absaugeinrichtung ﬁ
gof. Férderpumpen

Werkstatt- und Gerateraum
Stromgenerator
Druckluftkompressor (min. 500 Pa)
Druckluftschlauche
Hebevorrichtung

Inversionsblasen zur Bestlickung der Robotereinheit in den vor Ort erforderlichen
Nennweiten

elektrische Kabel zur Verbindung mit der SchweiBwendel
Steuerungseinheit mit Bildschirm und Videokamera

1.42.3-62/10
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4.3 Durchfiihrung der SanierungsmaBnahme
4.3.1 Vorbereitende MaBnahmen

Vor Beginn der Arbeiten ist die zu sanierende Abwasserleitung soweit zu reinigen, dass die
Schaden einwandfrei auf dem Monitor erkannt werden kénnen. Ggf. sind Hindernisse fiir das
Einziehen des Preliners zu entfernen (z. B. Wurzeleinwlichse, hineinragende Hausan-
schlussleitungen, Teerlinsen usw.). Beim Entfernen solcher Hindernisse ist darauf zu achten,
dass dies nur mit geeigneten Werkzeugen erfolgt, sodass 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 Schéachte der zu sanierenden Abwasserleitungen einsteigen, wenn,
zuvor durch Prafung sichergestellt ist, dass keine entzindlichen Gase im Leitungsabschnitt
vorhanden sind. Gleiches gilt fir Gerate des Sanierungsverfahrens, die in den zu sanieren-
den Leitungsabschnitt eingebracht werden sollen. Hierzu sind dig#“entsprechenden
Abschnitte der folgenden Regelwerke zu beachten:

— GUV-R 126 (bisher GUV 17.6)" -
— ATV-Merkblatt M 143-2"° ¢ Lnsciut
~ ATV-Arbeitsblatt A 140" | Do chmik

Beim Einsteigen von Personen in Schéchte der zu sanierenden Ab é‘érerle'itungen sind
auBerdem die einschlagigen Unfallverhlitungsvorschriften zu beachten.

4.3.2 Eingangskontrolle der Verfahrenskomponenten auf der Baustelle

Die angelieferten PE-HD-Liner und die Gebinde mit dem Injektionsmértel sind auf der Bau-
stelle dahingehend zu Uberprifen, ob die in Abschnitt 2.2.3 genannten Kennzeichnungen
vorhanden sind.

4.3.3 Setzen der vlieskaschierten PE-HD-Kreisringe

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

4.3.4 Einzug der PE-HD-Liner

Am noppenlosen Preliner ist ein sogenannter "Einzugskopf" herzustellen. Dieser dient zur
Befestigung des Einzugsseils. Uber einen Schachteinfilhrkragen bzw. lber einen Kasten mit
Umlenkrollen (Faltvorrichtung) ist der Preliner zu falten und tber 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 kontinuierlich mittels
der Geschwindigkeitsregulierung des Zugseils erfolgt. Die aus dem Diagramm in Anlage 5
abzulesenden Werte fir die Einzugskréafte dirfen nicht Uberschritten werden. Beim Einzug
ist auBerdem darauf zu achten, dass keine scharfkantigen Gegenstdnde oder Teile des
Schachtbauwerks auf die Oberflache des Preliners einwirken.

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

AnschlieBend ist das Einzugsende des noppenbesetzten PE-HD-Liners flir den Einzug vor-
zubereiten. Dazu sind am Einzugsende die Noppen in einem Abstand von ca. 50 cm zu

1

GUV-R 126 Sicherheitsregeln fiir Arbeiten in umschlossenen Raumen von abwassertech-
- nischen 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: Kanalnetz, - Abschnitte 2 und 4.2
— Ausgabe: 1990-03
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entfernen und ein "Einzugskopf" ist herzustellen, an dem das Einzugsseil zu befestigen ist.
Der Inliner ist anschlieBend Uber den Kasten mit Umlenkrollen (Faltvorrichtung) ebenfalls zu
falten und Uber den Umlenkbogen im Startschacht in den aufgestellten Inliner einzuziehen.

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

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

4.3.5 VerschlieBen des Ringraums und Vorbereitung der Ringraumverfiillung

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

Die in den Start- und Zielschacht (ber die Absperrblasen hinaus reichenden Enden des
Preliners und des Inliners sind in einem Abstand von ca. 50 cm. von der jeweiligen Schacht-
wand so zu kirzen, 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
HandextrusionsschweiBgerates wasserdicht zu verschlieBen. Im Scheitelpunkt der Liner-
iberstande im Start- und Zielschacht sind ca. 10 cm lange Flllrohre zur spateren Befesti-
gung der Fullschlauche ebenfalls mittels ExtrusionsschweiBung wasserdicht zu positionie-
ren.

Bei der Ausflhrung der SchweiBarbeiten sollte das einschlagige DVS- Regelwerk wie-z. B.
die Richtlinie DVS 2207-4" beachtet werden. AuBerdem sind die zutreffepéien Unfallver- .
hitungsvorschriften zu beachten. ~

An die Fullrohre ist jeweils ein Fill- und ein transparenter Steigschlauch znjbefestlg@ligslehe
Anlage 8). ‘, \ u

\ cheg ! e
4.3.6 Aufbau des Innendrucks \ Deutd o ik 4

Der Rohrinnenraum des aufgestellten Inliners ist Gber die noch posﬂmmerteh%égjgbl%en
mit Druckluft zu beaufschlagen. Der Druck muss ca. 0,5 bar betragen un is .2t
Abschluss der Aushértung der Ringraumverflllung aufrecht zu halten. Der Druck ist iber ein
anzuschlieBendes Manometer zu Uberprifen und im Ausfiihrungsprotokoll festzuhalten.

Alternativ kann der notwendige Innendruck auch durch die Beaufschlagung mit Wasser
erreicht werden. Dazu sind geeignete Blasen zu setzen, die das Beflllen bzw. Ablaufen des
Wassers ermoglichen. An die Blasen im Start- und Zielschacht sind jeweils transparente
Schlauche zu befestigen. Die Schlauche missen mindestens doppelt so hoch ausgerichtet
werden, wie die erforderliche Injektionssaule. Die Hoéhe der Wasserschliuche muss
mindestens einen Wasserdruck im aufgestellten Inliner von 0,5 bar bewirken. Wird mit
Wasserflllung gearbeitet, ist auch der Wasserdruck mindestens bis zum Abschluss der
Aushartung des Ringraums aufrecht zu erhalten. Auch dieser Druck ist im Ausflhrungs-
protokoll festzuhalten.

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

13 DVS 2207-4 SchweiBen von thermoplastischen Kunststoffen - ExtrusionsschweiBen von Rohren,
Rohrleitungsteilen und Tafeln - Verfahren, Anforderungen; Ausgabe:2005-04 in
Verbindung mit Beiblatt 2: SchweiBen von thermoplastischen Kunststoffen —
ExtrusionsschweiBen von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln - Anforderungen
an die SchweiBmaschinen und Schwei3geréte; Ausgabe:2005-04
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4.3.7 Vorbereitung des Injektionsmortels

Fur das Anmischen des Injektionsmortels 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 Injektionsmértel in den Ringraum eingefllt wird, ist die Konsistenz gés

prifen. Dies kann unter Zuhilfenahme von Glasflaschen erfolgen. /

4.3.7.1 Einstellung der Konsistenz des Injektionsmértels
Folgende Schritte sind notwendig:

1. Eine Glasflasche ist mit Wasser bis zum Flaschenrand zu fillen. Das Gewichti{W&r'1) ist ',
im Protokoll der SanierungsmafBnahme (Anlage 6) festzuhalten. ' 7

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

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

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

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

6. Wird der Wasserzementfaktor von 0,36 Uberschritten, dann ist daraus zu schlieen, dass
die Dichte zu hoch ist und sich somit ein zu groBer FlieBwiderstand einstellt. Daher ist die
Wasserzugabe zu erhéhen.

Nach erfolgter Einstellung der Konsistenz des Injektionsmértels ist diese durch Bestimmung
der FlieBzeit unter Verwendung eines Marschtrichters mit einer 8 mm Duse vor der Injektion
zu Uberprifen.

Dazu ist ein angefeuchteter Marschtrichter bis zum Sieb (Flllmenge 1 Liter) zu befullen. Fir
ein Liter Injektionsmértel muss die Durchlaufzeit vor der Injektion ca. 20 Sekunden betragen.
Nach Beginn der Injektion ist das FlieBverhalten durch Probenentnahme aus dem Durch-
laufmischer mittels des Marschirichters zu GUberwachen. Die in Tabelle 1 hierzu genannten
Werte sind einzuhalten.

Unter Bericksichtigung der in Anlage 7 dargestellten Beziehung zwischen Durchlaufzeit und
Wasserzementfaktor ist bei Uber- bzw. Unterschreitung der FlieBzeit durch Wasserzugabe
bzw. Minderung der Wasserzugabe die Viskositat anzupassen. Fir die Probenentnahme
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).

4.3.7.2 Uberpriifung der Quellfahigkeit des Injektionsmértels

Der fir die Ringraumausfillung vorgesehne Injektionsmortel muss mindestens gegenlber
einem Ausgangsvolumen um 0,5 % bei 20 °C in ca. 10 Minuten bis 15 Minuten quellen.
Durch die hinreichende VolumenvergréBerung soll wahrend des spateren Aushartvorganges
die Ausfillung des Ringraumes unterstitzt und damit das innige UmschlieBen der Noppen
bewirkt werden.

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

Von dem fir die Einflllung eingesteliten Injektionsmortel sind Riickstellproben herzustellen.
AuBerdem sind Prufwlrfel und Prismen fur die nachfolgende Uberpriifung der Festigkeits-
werte herzustellen.

\ D.guvﬁchf“
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Einschlagige Arbeitsschutz- bzw. Unfallverhiitungsvorschriften sind zu beachten.
4.3.8 Befiillung des Ringraums mit Injektionsmortel

Der Ringraum zwischen Preliner und Inliner ist vom Startschacht aus Uber den Befllltrichter
und den Fiillschlauch vorzunehmen (siehe Anlage 8). Es ist darauf zu achten, dass das
Einfillen des Injektionsmértels kontinuierlich so lange erfolgt, bis im transparenten Steig-
schlauch der Injektionsmértel mindestens bis zum Niveau der Geldndeoberkante gelangt ist.
Es ist darauf zu achten, dass die Hohe des Spiegels des Injektionsmértels im Beflllschlauch
nicht gréBer ist als der entsprechende aufrechtgehaltene Innendruck (Wasser- oder Luft-
druck) im Liner von 0,5 bar (minus 20 %). Die Fillmengen sind im AusfUhrungsprotokoll
nach Anlage 6 festzuhalten.

Ist der Steigschlauch soweit gefiillt, sind die Spiegel im Full- und im Steigschlauch mindes-
tens zwei Stunden lang zu beobachten. Sinken die Spiegel ist dies ein Anhaltspunkt fur
Undichtigkeiten. In diesem Fall sind alle Anschliisse auf Dichtheit zu tiberprifen.

4.3.9 Demontage und Aushéartung

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

Entsprechende Hinweise hat der Antragsteller in sein Handbuch flr die Ausfihrung aufzu-
nehmen.

4.3.10 Probengewinnung aus dem Liner

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

Bei der Kiirzung sollten entweder vollstandige Kreisringe oder Kreissegmente fiir die Bau-
stellenbeprobung nach Abschnitt 7.1 gewonnen werden, sofern dabei keine Risse im ausge-
harteten Injektionsmortel 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 entnehmende Kreissegmente
verwendet werden.

Die gewonnenen Proben sind mit den hinreichenden Kenndaten der SanierungsmaBnahme
zu versehen.

4.3.11 Sanierung von Hausanschliissen mittels "Hutprofiltechnik"

Die Sanierung schadhafter Hausanschlisse kann im Nennweitenbereich von groBer 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 Durchhértung des
Injektionsmortels (friihestens nach 24 Stunden) erfolgen.

Aufgrund der vor Beginn der SanierungsmaBnahme durchzufiihrenden Einmessung vorhan-
dener Hausanschlisse, sind diese mittels kameralberwachter druckluft- bzw. hydraulisch
betriebener Frasroboter zu &ffnen. Die Steuerung und Kontrolle des Frésvorganges und das
Inversieren des Hutprofils ist vom Steuer- und Uberwachungsraum des Fahrzeuges auszu-
fiihren bzw. mittels Video-/Monitoreinrichtungen zu Gberwachen. Der Anwender hat dafir zu
sorgen, dass beim Frasen anfallende gréBere Rickstdnde des Inlinersséus der Abwasser-
leitung entfernt werden; geringfligige Reste, die in das Abwasser élanged@sind jedoch
unbedenklich.
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Werden bei den vorbereitenden MaBnahmen nach Abschnitt 4.3.1 im Anschlussbereich
Schaden festgestellt, die vor dem Einbringen des Hutprofils eine Hohlraumausfillung bzw.
eine Bodenverfestigung in diesem Bereich erforderlich machen (siehe Anlage 11), dann darf
dazu nur Injektionsmaterial verwendet werden, fur das eine aligemeine bauaufsichtliche Zu-
lassung erteilt ist.

Nachdem die Hutprofile, wie in Abschnitt 2.2.1.2 beschrieben, hergestellt und mit Epoxidharz
getrankt wurden, sind diese auf die flr den jeweiligen Packer der Robotereinheit zu setzen.
Der Packer ist mit einer Inversionsblase, entsprechend der zu sanierenden Nennweite der
Hausanschlussleitung, versehen. Das Hutprofil ist so auf dem Packer zu befestigen, dass
die Inversionsblase nach innen gestilpt und bis zur Einbring6ffnung transportiert werden
kann (siehe Anlage 12).

Mittels Druckluftbeaufschlagung der Blase stulpt sich die Inversionsblase in die Hausan-
schlussleitung hinein. Dabei ist darauf zu achten, dass der in die Hausanschlussleitung ein-
zubringende Teil des Hutprofils die erste Muffe der Hausanschlussleitung Uberdeckt 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 ausgehértet ist. Die
Aushartzeit ist abhangig von der Harterzugabe und der Umgebungstemperatur.

Durch Druckluftbeaufschlagung des Packers ist der mit einer Heizwendel ausgestattete
PE-HD-Teller des Hutprofils an die Innenoberfliche des Inliners mit einem Druck von
ca. 4,0 bar anzupressen. Durch anschlieBenden Stromfluss (Spannung 17 Volt) ist der Teller
mit dem Inliner zusammenzuschwei3en. Die Schwei3dauer muss ca. 8 Minuten betragen.
Die Aushartzeit, der aufgebrachte Druck und die Schweil3parameter sind aufzuzeichnen.
Nach der Aushértung ist die Druckluft abzulassen und die Blase mit der Robotereinheit aus
dem Kanal zu entfernen.

Sollten bei Einbringung und Aushéartung groBere Harzreste anfallen, sind diese ebenfalls
vom Anwender aus der Leitung zu entfernen; geringfigige Reste sind jedoch unbedenklich.
4.3.12 Schachtanbindung

Sowohl im jeweiligen Start- und Zielschacht, als auch in den Zwischenschéchten, ist der
PE-HD-Inliner mit ausgehartetem Injektionsmaértel mittels HandextrusionsschweilBung ent-
sprechend den Abbildungen in Anlage 9 mit den zuvor im schadhaften Abwasserrohr einge-
klebten vlieskaschierten PE-HD-Kreisringen zusammen zu schwei3en. Im Solenbereich von
Start- und Zielschacht ist dabei darauf zu achten, dass die SchweiBwulste kein Hindernis fur
das abflieBende Abwasser darstellen.

5 Beschriftung im Schacht

Im Start- oder Zielschacht der SanierungsmafBnahme sollte folgende Beschnftung dauerhaft
und leicht lesbar angebracht werden: 4

- Art der Sanierung

— Bezeichnung des Leitungsabschnitts
— Nennweite

— Wanddicke des Inliners

— Jahr der Sanierung

Z6350.11 1.42.3-62/10
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AbschlieBende Inspektion und Dichtheitspriifung

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

Nach Aushartung des Injektionsmortels, einschlieBlich der Herstellung der Schachtan-
schlisse und der Wiederherstellung der Hausanschllsse, ist die Dichtheit zu prifen. Dies
kann auch abschnittsweise erfolgen.

Die Dichtheit der sanierten Leitungen ist vorzugsweise mittels Wasser (Verfahren "W") nach
DIN EN 1610" zu prifen. Mittels Hutprofiltechnik sanierte Hausanschliisse kénnen auch
separat unter Verwendung geeigneter Absperrblasen oder Absperrscheiben auf Wasser-
dichtheit gepruft werden.

Die sanierten Leitungen koénnen alternativ auch mittels Luft (Verfa
DIN EN 1610", Priifverfahren gepriift werden.

>

: “-')_;,f_}nach

v«,;
#

\ Deuntech®
Festigkeitseigenschaften des Liners mit ausgehértetem Injektionsmort fir B
Aus dem Inliner mit ausgehértetem Injektionsmoértel sind Segmente oder Kraisringe nac
Abschnitt 4.3.10 zu entnehmen bzw. alternative Vergleichsringe herzustellen, an de er
Biege-E-Modul in Anlehnung an DIN EN ISO 178" fur Kreissegmente bzw. in der Scheitel-
druckprufung fiir Kreisringe zu bestimmen ist. Es ist festzustellen, ob der Biege-E-Modul von
> 18.000 N/mm?, wie in Tabelle 1 genannt, erreicht wird.

Alternativ darf der Biege-E-Modul auch an Prismen in Anlehnung an DIN EN ISO 178"
bestimmt werden. Es ist festzustellen, ob der Biege-E-Modul von > 14.800 N/mm?, wie in
Tabelle 1 genannt, erreicht wird.

Unter Berlicksichtigung des gepriften E-Moduls und der nennweitenbezogenen Wanddicke

sowie des dazugehtrenden mittleren Radius des Liners, ist je Liner die Ringsteifigkeit zu
bestimmen.

Priifungen an Proben

Eigenschaften des ausgeharteten Injektionsmortels
Dichte
Die Dichte ist an den bei der Anmischung des Injektionsmértels gewonnenen Proben nach

DIN 18555-2'¢ zu priifen. Es ist festzustellen, ob die in Abschnitt 2.1.1.2 angegebene Dichte
des ausgeharteten Injektionsmértels eingehalten wird.

Druckfestigkeit und Biegezugfestigkeit

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

DIN EN 1610 Verlegung und Prifung von Abwasserleitungen und -kanélen; Deutsche Fassung
EN 1610:1997; Ausgabe:1997-10
DIN EN ISO 178 Kunststoffe - Bestimmung der Biegeeigenschaften (ISO 178:2001); Deutsche Fas-

sung 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); Deut-
sche Fassung EN I1SO 178:2001/prA1:2004

DIN 18555-2 Prifung von Morteln mit mineralischen Bindemitteln; Frischmértel mit dichten Zu-
schlagen; Bestimmung der Konsistenz, der Rohdichte und des Luftgehalts; Aus-
gabe:1982-09

jitut

Jl\\
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8 Bestimmungen fiir die Bemessung

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

Bei der statischen Berechnung darf nur der nicht gerissene Zustand des ausgehérteten
Injektionsmortels ohne PE-HD-Noppenbahnen beriicksichtigt werden. Soweit kein genauerer
Nachweis erfolgt, darf dabei das Volumen der Noppen vom Volumen des Injektionsmoértels
abgezogen werden; dies fiihrt durch eine volumengleiche Umrechnung zu einer geringeren
Wanddicke. Fur die statische Berechnung ist demnach ein Vollwandquerschnitt mit der
reduzierten Wanddicke und den folgenden Rechenwerten zu berlicksichtigen:

- Biegezugfestigkeit = 4 N/mm?

— Druckfestigkeit 30 N/mm?

~ E-Modul 18.000 N/mm?

Bei der statischen Berechnung ist ein Sicherheitsbeiwert von y = 2,0 zu bericksichtigen.

9 Ubereinstimmungserkldrung iiber die ausgefiihrte SanierungsmaBnahme

Die Bestatigung der Ubereinstimmung der ausgefiihrten SanierungsmaBnahme mit den
Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss vom ausfihrenden
Betrieb mit einer Ubereinstimmungserklarung auf Grundlage der Festlegungen in den
Tabellen 2 und 3 erfolgen. Der Ubereinstimmungserklarung sind Unterlagen tber die Eigen-
schaften der Verfahrenskomponenten nach Abschnitt 2.1.1 und die Ergebnisse der Prifun-
gen nach Tabelle 2 und Tabelle 3 beizufiigen.

Der Leiter der SanierungsmaBnahme oder ein bei der Sanierung fachkundiger Vertreter des
Leiters muss wahrend der Ausfiihrung der Sanierung auf der Baustelle anwesend sein. Er
hat fur die ordnungsgemaBe Ausflhrung der Arbeiten nach den Bestimmungen dieser
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zu sorgen und dabei insbesondere die Prifungen
nach Tabelle 2 vorzunehmen oder sie zu veranlassen.

Die in Tabelle 3 genannten Prufungen hat der Leiter der SanierungsmaBnahme oder sein
fachkundiger Vertreter zu veranlassen. Fur die in Tabelle 3 genannten Prifungen sind Pro-
ben aus den Inlinern (siehe Abschnitt 4.3.10) zu entnehmen, sowie Vergleichsproben herzu-
stellen.

Die Prifungen an Probestiicken nach Tabelle 2 sind durch eine bauaufsichtliche anerkannte
Uberwachungsstelle (siehe Verzeichnis der Priif-, Uberwachungs- und Zertifizierungsstellen
nach den Landesbauordnungen, Teil V, Nr. 9) durchzufiihren.

Einmal im Halbjahr ist die Probeentnahme aus einem Inliner einer ausgefihrten Sanie-
rungsmaBnahme von der zuvor genannten Uberwachungsstelle durchzufiihren. Diese hat
zudem die Dokumentation der Ausflihrungen nach Tabelle 1 der SanierungsmaBnahme, zu

Uberprifen. > | \

& 1|
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—
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Tabelle 2: "Verfahrensbegleitende Prifungen”

tsches

fur
echnik

von 19 | 17. Februar 2011

Gegenstand der Prifung

Art der Anforderung

Haufigkeit

optische Inspektion der Leitung

nach Abschnitt 4.3.1
und ATV-M 143-2"°

vor jeder Sanierung

optische Inspektion der Leitung

nach Abschnitt 6
und ATV-M 143-2"°

nach jeder Sanierung

Gerateausstattung

nach Abschnitt 4.2

Kennzeichnung der
Verpackungen der
Sanierungskomponenten

nach Abschnitt 2.2.3

Luft- bzw. Wasserdichtheit

nach Abschnitt 6

jede Baustelle

Mértelmischung und
Méortelmenge je Inliner

Mischprotokoll nach
Abschnitt 4.3.7.1

Reaktionsverhalten,
Viskositat, Dichte, Quellung

nach Abschnitt 2.1.1.2

Abbindezeit

nach Abschnitt 4.3.9

Tabelle 3: "Prufungen an Probestilicken

installierten Liner

Gegenstand der Priifung Art der Anforderung Haufigkeit
E-Modul an Kreisringen oder min. 1 mal je Verarbeitungs-
Kreisausschnitten aus dem nach Abschnitt 7.1 monat

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 Injektionsmortels 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 wiederhergestellte Haus-
anschllisse, optisch zu inspizieren. Die Ergebnisse mit dazugehodrender Beschreibung der
sanierten Schaden sind dem Deutschen Institut fir Bautechnik unaufgefordert wahrend der
Geltungsdauer dieser Zulassung vorzulegen.

Drei dieser ausgeflihrten Sanierungen sind auf Kosten des Antragstellers unter Feder-
fuhrung eines Sachverstandigen, zusatzlich zur Dichtheitsprifung unmittelbar nach Beendi-
gung der Sanierung, vor Ablauf der Geltungsdauer dieser Zui?ng auf Diyntheit zu profen.

Rudolf Kersten
Referatsleiter

76350.11
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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 19
Inliner, V-Noppe 19

|§ystemsiarke=0,5 bar DN| 200 300 400 500 600 800 1000 1200 1500 |

b E——
i T N
2x19 - _
Antragsteller Anlage 1
Il inen bauafsichtlichen

TROLINING GmbH S::Ieflbi::r:e:tem Zur alilgemeinen baua 5302
Mulheimer Str.26 y Zulassung Nr. z-42.3-329
53840 Troisdorf vom 17.02.2011




HDPE - Bahntypen

Prelinerbahn

N L1,8

5
¢

Inlinerbahn Rundnoppe 10 mm

Ca— J

17.02.2011

Inlinerbahn V-Noppe 13 und 19 mm

. a4 ) -
Antragsteller Anlage 2
Geometrie zur allgemeinen bauafsichtlichen
Lﬁg;mlelygrczrgbl-l der HDPE-Bahnen Zulassung Nr. 2-42.3-329
53840 Troisdorf vom 17.02.2011




Schweillverbindung

Uberlappnéhte mit Priifkanal - Doppelnaht fiir Pre- und Inliner

J“ Deutsches
. _ \\ fiir 1
4 T O OSSN OSSN
A= ANVANNNGY NN =
b, b, b,
—P > >
. U :
Wandstéarke d,, d, = 2mm min
Dicke der Naht d,, d, = 3,0 mm
Breite der Naht b,, b, = 7,0 mm
Breite des Prufkanals b, = 5,0 mm
Antragsteller Anlage 3
Schwetierbindungen zur allgemeinen bauafsichtlichen

TROLINING GmbH
Milheimer Str. 26
53840 Troisdorf

der Pre- und Inliner

Zulassung Nr. Z-42.3-329
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Einziehvorgang
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HD-PE-Liner

Umlenkbogen

Abwickelvorrichtung

Faltvorrichtung (Rollenkasten)

Zugkraftgesteuerte Einzugswinde
Umlenkvorrichtung

DN > 800 mm Schachtkonus abt?fé
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TROLINING GmbH

Mulheimer Str. 26
53840 Troisdorf

Einziehvorgang
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Einbaulange des Prelinersystems
Durchmesser 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
600 120 160 160 160
700 120 160 140 140
800 120 160 120 120
1000 120 120
1200 80 80
1500 80 80
Linereinzugskraft
40
35
£ 30
£ 25
=
& 20
R
c 15
4
.QE’ 10
- |
0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600
Linerdurchmesser (mm)
Antragsteller Anlage 5

TROLINING GmbH

Mulheimer Str. 26
53840 Troisdorf

Einbaula nge un d zur allgemeinen bauafsichtlichen
Einzugskrafte Zulassung Nr, Z-42.3-329

vom 17.02.2011




Qualitatssicherung 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:

g

5.0

3.0 lInliner 13
4.0 Inliner 19

7 Preliner

1

2. U Inliner 10

System:
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FlieReigenschaften des Injektors
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Die Ringraumverfiillung

Druckaufbau
Flllvorrichtung
Durchgangsblase
Wasserséule

Entliftung

(= () () i) 2 )

Ringraum

Antragsteller Anlage 8

zur allgemeinen bauafsichtlichen
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Zwischenschacht

Altrohr

SAOIORS

Ausgehartetes Trolining-Rohr
Quellendes Band

Gerinne-Halbschale

@ vlieskaschierter HDPE-Liner

SchweiRnaht

Deteil B

Detail A _—

[ =y

Detail A

Antragsteller

TROLINING GmbH
Mulheimer Str. 26
53840 Troisdorf

Schachtanschliisse
mit Positionierung

der quellenden Bander

und des vlies-
kaschierten HDPE-
Liners (Hilfsstoffe)

Anlage 9
zur allgemeinen bauafsichtlichen
Zulassung Nr. Z-42.3-329

vom 17.02.2011




Quellendes Band

C
.
a 2,5 mm
b 4,0 mm
c 20 mm

Vlieskaschierter HDPE Liner
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Antragsteller Anlage 10

TROLINING GmbH P|;0fi|e der quellenden zur allgemeinen bj:am;si::t:chen
Milheimer Str. 26 | Bander Zulassung Nr. 2-42.3-

53840 Troisdorf vom 17.02.2011




1. Schritt
Auffrésen der Anschlussstelle
Schadhafter und Positionieren des Einbaumodules

Anschlusskanal

Sammler\

b Schlauchlining
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Frasroboter Einbaumodul

2. Schritt
Abdichtung des schadhaften
Ansghlu!}kanals

Injektionsmaterial
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3. Schritt
Ausziehen der Stiitzblase
und Herausfahren des
Einbaumodules
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Antragsteller Anlage 11
VorabdiChtung Zum zur aligemeinen bauafsichtlichen

TROLINING GmbH |nachtrédglichen Einbau

Mulheimer Str. 26 des Hutprofiles
53840 Troisdorf vom 17.02.2011

Zulassung Nr. Z-42.3-329




Sammler
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1. Schritt

Auffrasen der Anschlussstelle
und Positionieren des Einbaumodules

Schadhafter
Anschlusskanal
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Frasroboter Einbaumodul
2. Schritt

Montage des Hutprofils
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3. Schritt

Ausziehen der Stitzblase

und Herausfahren des
Einbaumodules
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Antragsteller

TROLINING GmbH
Milheimer Str. 26
53840 Troisdorf

Einbauschritte der
Anschlusseinbindung
mit Hutprofilen

Anlage 12

zur allgemeinen bauafsichtlichen
Zulassung Nr. z-42.3-329

vom 17.02.2011




