-
PRAOKASRO

ProKASRO Mechatronik GmbH
Im Schlehert 6
D-76187 Karlsruhe

r

Fon: +49 721 95082-0
Fax: +49 721 95082-28

E-Mail: info@prokasro.de
Internet: www.prokasro.de

Verfahrenshandbuch

KASRO-Kanalsanierrobotik 2K

2K-PUR-Verpressung
Kurzbezeichnung Guteschutz Kanalbau: S 10.4

Version: 01/19 ab 02.01.2019
Uberarbeitet: 01/2019

ProKASRO Mechatronik GmbH Tel. +49 721 95082-0 www.prokasro.de




PROKASRO

Inhaltsverzeichnis
1  AllgeMEINES ...cieereerrearnesnssnnssnnssnssssassnsssasssasssassnassasssasssnssnnssnnssnnssnssnnssnnssnnsnnns 1
1.1 GEIUNGSDEIEICN ..ccit i 1
1.2 FA a1 {o) o 1< W [T 1= o PP PPPT 1
1.3 Das 2K-Verpresssystem fiir Scherben, Risse, Muffen und Locher.........cccoeevviiiiiniiennnnnn. 1
1.4 Das 2K-Verpresssystem fiir Stutzen und Abzweige ........uvvvieiiiiiiiiiiiciin e 1
1.5 Die Verpressmaterialien..........ccivrrruiiiiiiii e 2
1.5.1 Verarbeitungshinweise filir Konudur RODOPress 07 ..........ueeeeeeemeemmmmmmmemememerermmemesnsnnenes 2
2 Verfahrensbeschreibung........ccoccimmeimmsmmmsmmesmesmmesmesesmssssessasns 4
2.1 Anwendbarkeit im Hinblick auf Schadensbilder............ccccvviviiiiiiiiiicccerc e, 4
2.2 Anwendbarkeit im Hinblick auf die Schadensbehebung.........cccccooviiiiiiiiiiiiiiinn, 4
2.2.1 Dimensionen und QuerschnittSfOrMEN .......cuviviieiiii i e 4
2.2.2 RONIWEIKSEORT ..t s e s 4
2.2.3 Rohrwandbeschaffenheit.........ccooiiiiieiiiiii e 4
2.2.4 HaltUNGSIENGE ... ceiei e e e e eran 5
2.2.5 Bdgen, Abwinklungen und Anschlusslage.........ccuuuiiiiiiiiiiiiiiii e e 5
2.2.6 Bodenart, BEEUNG ... s 5
3  Ausfithrungsbeschreibung .........ccoiucimmimemmemmememe . 6
3.1 RV 0] g1 (= (0] o o PP 6
3.2 BaustelleneinriChtUNG ......ocvui i 6
3.3 177 5L PP 6
3.4 Inspektion und Reinigung vOr der SANIEIUNG ............ueuueuemnunenennnnnnnrnnnrnnnnnnnnnnnennnnnnnnnnes 6
3.5 [ [T aTa (=T g g Ty o=t =T o [0 o o PP 7
3.6 Scherben-, Riss-, Muffen- und Lochersanierung mit 2K..........ccouviiiiiiiniieeenniininninseeeennns 7
3.6.1 Frasen der SChadstelle ...........oviiiiiiiiiiii e 7
3.6.2 Setzen des VErpreSSPACKETS ...cvvuiiieeruiiieeirisiesstiee s e e e s s esns s s srsae e s e e s e s s enn s s ersnesensnans 7
3.6.3 Verpressen des HONIFAUMES .........uuuuererurueeeuesrsrsreresesesesssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssnnes 8
3.7 Stutzen-/Abzweigsanierung mit 2K (Einbindung Anschluss) .........ccoeviiiiimmriinninninneeeennns 8
3.7.1 Offnen des Liners bzw. Frasen im AnSChIUSSDEIEICH .......eeivieerieireeireeiee e sreereeereens 8
3.7.2 Setzen der Schalungsmanschette und —blase ...........ceuvveiiiiiiiiiieriiii e 9
3.7.3 Verpressen des HONIraUmES ......cvceieiiiiiiii s ere e s rra s e e e 10
3.8 Inspektion und Reinigung nach der SanIerung ..........cocccoeummmmrmmnmnnnnnnenennneennenens 11
4 Verpressmaterial ....c..cciciimrmimeimimimemmemmsmsmmsmsemamemes s nass 12

5 Eigeniiberwachung........coieimmmmmsmmmsmmsssmssssmsssmsssnassnsssnssnssssassnassssssnsssnssnnsnens 13

5.1 Vor AUSTUNIUNGSDEGINN ... ceiii e e e e eaaas 13
5.1.1 Material Ein- und Ausgangsliste (ANIage 1) ......cccociiiiiiiiiir s 13
5.1.2 Checkliste Baustellenvorbereitung (Anlage 2) .....coovevviiieeiiiiieiiieeeeres e eeen e 13
5.2 Bei Ausfiihrung/nach AUSFURIUNG........ceeiimiiiiimiiiiiieieei e 13
5.2.1 Arbeitsvideo / DVD / USB-Stick / Festplatte .......cccuvuiiiiiiiiiiiiiiiii e 13
5.2.2 Vergleichsliste SOll-ISt (ANIAGE 4) ....uiiieiiiiiiiie e e 13
6  ANIAgen ......ciicciiirnirnsirnsr A nnnn R nnn 14

01/19 ab 02.01.201 ProKasro Mechatronik GmbH II



PROKASRO

Verfahrenshandbuch — KASRO-Kanalsanierrobotik 2K

1 Allgemeines

1.1 Geltungsbereich

Das Handbuch gilt in Verbindung mit dem DWA-Merkblatt M 143 Teil 8
»Injektionsverfahren zur Abdichtung von Abwasserleitungen und —kanalen" und Teil 16
~Reparatur von Abwasserleitungen und Kandlen durch Roboterverfahren® flr die
Ausflihrung und Qualitatssicherung bei der Reparatur und der Vorbereitung von
Renovierungen mit KASRO-Kanalsanierrobotik in nicht begehbaren, drucklosen
Kanalsystemen, ausschlieBlich flir das Verpress-/Injektions— und Verfiillverfahren mit
2K-System.

1.2 Anforderungen

Im Handbuch sind die Anforderungen an das Material, an das Verfahren, an die
Ausflihrung und eine dokumentierte Eigentiberwachung verbindlich festgelegt.

Die Eignung des Sanierungsverfahrens fiir den Einzelfall wird mit diesem Handbuch
nicht bewertet.

1.3 Das 2K-Verpresssystem fiir Scherben, Risse, Muffen und
Locher

Das System mit seinen Komponenten ist eingebaut in ein Fahrzeug bei optimalem
Verhaltnis zwischen FahrzeuggroBe und nutzbarem Innenraum.

Der Arbeitsroboter fahrt selbstdndig an die zu bearbeitende Stelle. Dort wird er Gber
ein Druckluftpolster an der Rohrinnenwand verspannt. Der Arbeitsroboter kann in vier
Freiheitsgraden arbeiten. Dabei kdnnen alle Bewegungen gleichzeitig und
geschwindigkeitsgesteuert ausgefiihrt werden.

Die unterschiedlichen Farbkameras sind an alle Arbeitsgerate adaptierbar.

Sie besitzen eine Fern- und Nahfokussierung, der Kopf kann um 340° schwenken.
Das Packerverpresssystem wird mit Hilfe von Selbstfahreinheit, Drehmodul und 2
Kameras positioniert. Uber das verspannen der Fahreinheit wird das
Packerverpresssystem im Hauptrohr verspannt. AnschlieBend wird der Packer mit Luft
geflillt. Danach wird das Dichtungsmaterial ausgepresst. Das Packerverpresssystem
blockiert den Kanal nur fir kurze Zeit (unter 15 min), sodass keine negativen
Auswirkungen flir den abgesperrten Rohrbereich entstehen.

1.4 Das 2K-Verpresssystem fiir Stutzen und Abzweige

Das System mit seinen Komponenten ist eingebaut in ein Fahrzeug bei optimalem
Verhaltnis zwischen FahrzeuggréBe und nutzbarem Innenraum.
Die Selbstfahreinheit ist mit einem scherenartigen Anpresssystem ausgestattet. Alle
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Rader sind angetrieben. Eine hohe Vortriebskraft wird durch sanfte Anpressung der
Rader Uber Druckluftpolster erreicht.

Der Arbeitsroboter fahrt selbstéandig an die zu bearbeitende Stelle. Dort wird er Gber
ein Druckluftpolster an der Rohrinnenwand verspannt. Der Arbeitsroboter kann in vier
Freiheitsgraden arbeiten. Dabei kdnnen alle Bewegungen gleichzeitig und
geschwindigkeitsgesteuert ausgefiihrt werden.

Die unterschiedlichen Farbkameras sind an alle Arbeitsgerate adaptierbar. Sie besitzen
eine Fern- und Nahfokussierung, der Kopf kann um 340° schwenken.

Das Stutzenverpresssystem wird mit Hilfe von Selbstfahreinheit, Drehmodul und 3
Kameras positioniert. Die Blase wird positioniert, danach wird das System verspannt
und im Anschluss die Blase mit Druck beaufschlagt.

Das Verpresssystem blockiert den Anschluss nur fir kurze Zeit (ca. 15 min), sodass
keine negativen Auswirkungen fiir den abgesperrten Rohrbereich entstehen.

1.5 Die Verpressmaterialien

Zum Einsatz kann folgendes Material kommen:
» Injektionsharz Konudur Robopress 07 von MC Bauchemie

Bei Konudur Robopress 07 handelt es sich um eine Polyurethanharzformulierung der
Fa. MC-Bauchemie. Im Rahmen der Fertigung werden Proben entnommen und die
relevanten Parameter gemessen. Im Anschluss daran wird eine dieser Proben an ein
MPA geschickt zwecks nochmaliger Uberpriifung und Ermittlung der technischen
Werte.

Samtliche zur Verwendung kommenden Rohstoffe und die Rezeptur sind spezifiziert
und unterliegen einer Eingangskontrolle und gleich bleibenden Fertigung. Die
Prifwerte erreichen immer die in der Spezifikation festgelegten Werte unter
vorgegebenen Toleranzgrenzen. Darlber hinaus flhrt eine Endkontrolle im Hause MC-
Bauchemie dazu, dass gleich bleibend gute Qualitat ausgeliefert wird. Die
entsprechenden Regularien und Abldufe sind in der DIN ISO 9001 festgelegt. Die Fa.
MC-Bauchemie ist diesbezliglich zertifiziert.

Vor dem Einsatz sind die Materialien auf die korrekte Lagerung und Haltbarkeit hin zu
Uberprifen.

1.5.1 Verarbeitungshinweise fiir Konudur Robopress 07

Untergrundvorbereitung

Der Untergrund muss sauber und frei von allen losen Teilen, Staub, Ol, Fetten oder
sonstigen trennend wirkenden Stoffen sein. Er kann trocken oder feucht sein. Die
Unterlage muss tragfahig und die allgemein geforderte AbreiBfestigkeit von mind.
1,5N/mm?2 aufweisen.
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Mischen

Stamm- und Harterkomponente, die in 2 getrennten Behaltern a 200 Itr in einer
Klimabox auf der Anlage installiert sind, werden vollautomatisch (iber eine Pumpanlage
durch zwei Schlduche direkt bis zu der Verpresseinheit gefordert. Die Fordermenge und
somit das Mischungsverhaltnis wird Uber ein Controler elektronisch tiberwacht und
geregelt. Uber einen Zwangsmischer direkt in der Verpresseinheit werden die
Komponenten A und B vermischt. Dadurch wird nur die tatsachlich benétigte
Harzmenge gemischt und es entsteht keine Umweltbelastung durch Restgebinde.

Verarbeitung

Die vorbereiteten Schadstellen werden mit der jeweiligen Verpresseinheit angefahren
(Packer oder Stutzenverpresseinheit) und positioniert (sieche Pkt. 1.3 und 1.4). Ist dies
geschehen wird der Verpressvorgang Uber einen Taster in der Anlage eingeschaltet.
Die geférderte Harzmenge wird digital angezeigt und gespeichert. Durch eingebaute
Drucksensoren und Kameras in den Verpresseinheiten wird das
Verpressen/Injezieren/Verflillen der Schadstelle liberwacht. Nach vollstandiger
Verpressung/Injektion/Verfiillung der Schadstelle wird die Harzzufuhr gestoppt (im
Durchschnitt nach 2 Minuten). Die Verpresseinheit bleibt jetzt noch min. 10 Minuten
angepresst. Danach kann die Verpresseinheit entfernt werden. Eine zusatzliche
Heizung ist nicht notwendig.
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2

2.1

2.2

2.2.1

2.2.2

2.2.3

Verfahrensbeschreibung

Anwendbarkeit im Hinblick auf Schadensbilder

Das Verfahren kommt zur Anwendung bei
» Muffen-, Riss- Scherben- und Lochsanierung mit und ohne Infiltration.
» Anschluss-Sanierung mit und ohne Infiltration.
» Beseitigung von Hindernissen.
>

Beifrdasen von Muffenversatzen vor dem Linereinbau.

Anwendbarkeit im Hinblick auf die Schadensbehebung

Dimensionen und Querschnittsformen

Fras- und Verpressarbeiten kénnen durchgefiihrt werden bei
» Hauptkanal DN 200 bis DN 800

» Zu sanierende Anschliisse DN 100 bis DN 250

Rohrwerkstoff

Das Sanieren ist mit Ausnahme von Rohren aus PE bei allen Rohrwerkstoffen méglich.
Frasarbeiten kdnnen an allen Werkstoffen durchgefiihrt werden.

Rohrwandbeschaffenheit

Die zu sanierende Stelle muss vor dem Sanieren fett- und staubfrei sein, zu erreichen
durch das Frasen und durch das Abspritzen mit Hochdruck-Frischwasser oder
Hochdruckreinigung.

Fir die Frasarbeiten ist die Rohrwandbeschaffenheit ohne Einfluss.

Die Haftgrundvorbereitung durch Frasen hat nur unmittelbar an der zu sanierenden
Stelle zu erfolgen. Es muss im Bereich der Schadstelle ca. 5 — 10 cm angefrast werden,
damit eine Haftung des Materials gewahrleistet ist. Bei einer Stabilisierung ist vorfrasen
nicht zwingend erforderlich.
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2.2.4 Haltungslange

Die maximal zu befahrende Haltungsléange betragt ca. 80 Meter.

2.2.5 Bogen, Abwinklungen und Anschlusslage

15° / 100 Meter betragt die maximale Abweichung, die zu befahren ist.
Abzweige kdnnen bis zu einem Winkel von +/- 45° gegen FlieBrichtung und von 9 bis
15 Uhr saniert werden.

2.2.6 Bodenart, Bettung

Die Bodenart sowie die Bettungsbedingung haben keinen Einfluss auf die Sanierung.
Die Einsetzbarkeit des Systems wird durch sehr stark driickendes Wasser nicht
eingeschrankt.
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3 Ausfiithrungsbeschreibung

3.1 Vorbereitung

Prifung der vom AG bereitgestellten Unterlagen.

Sind im Auftrag Arbeiten enthalten, die das Unternehmen nicht selbst ausfiihren kann,
wird eine qualifizierte Fremdfirma mit Glitezeichen diese Arbeiten ausfihren.

Bei nicht bekannten Gegebenheiten erfolgt eine Begehung der Ortlichkeiten durch die
Bauleitung.

Flr Arbeiten im offentlichen Verkehrsraum ist bei den zustandigen Stellen eine
~Verkehrsrechtliche Anordnung" fiir die Dauer der Arbeiten zu beschaffen, ebenso die
Genehmigung zur Entnahme von Brauchwasser aus dem o6ffentlichen Netz.

3.2 Baustelleneinrichtung

Die Baustellenabsicherung nach den Vorgaben der ,Verkehrrechtlichen Anordnung" ist
vom Personal mit Bordmittel zu erstellen oder in besonderen Fallen von einem
Subunternehmer durchzuftihren.

Die notwendige Sicherheitsausriistung gemaB UVV und Giiteschutz Kanalbau ist auf
der Baustelle vorzuhalten und anzuwenden.

Das Sanierungsfahrzeug muss alle zur Durchflihrung der Arbeiten erforderlichen
Einrichtungen, Werkzeuge und Materialien und Werkstoffe mitfiihren und mit
mindestens zwei Mitarbeitern besetzt sein.

3.3 Vorflut

Entsprechend den Anforderungen des DWA M 143 Teil 16 ist eine Abwasserfreiheit
zwischen Frasen / Reinigen und Verpressen zu gewahrleisten. Die Haltung ist durch
Absperren bzw. Umpumpen abwasserfrei zu halten.

3.4 Inspektion und Reinigung vor der Sanierung

Inspektionen kénnen nur in kleinem Umfang durchgefiihrt werden.

Der AG stellt ein Video mit Haltungsprotokoll bereit. Ist dies nicht der Fall, wird eine
Fachfirma mit entsprechendem Gltezeichen beauftragt.

Der Operateur stellt bei der Erstbefahrung der Haltung den Verschmutzungsgrad fest
und entscheidet, ob eine nochmalige Reinigung durch eine Fachfirma erforderlich ist.
Der zu sanierende Schaden wird an der zu verpressenden Stelle durch die Frasarbeiten
mit nachfolgender Abspritzung gereinigt.

01/19 ab 02.01.201 ProKasro Mechatronik GmbH Seite 6



PROKASRO

Verfahrenshandbuch — KASRO-Kanalsanierrobotik 2K

3.5

3.6

3.6.1

3.6.2

Hindernisbeseitigung

Wurzeleinwiichse, einragende Anschliisse, verfestigte Ablagerungen und mangelhafte
Kurzliner werden mit der Fraseinrichtung des Roboters bearbeitet bzw. beseitigt. Nach
diesen Arbeiten wird die Haltung fiir Folgearbeiten verlassen.

Scherben-, Riss-, Muffen- und Lochersanierung mit 2K

Die fachgerechte Anschlusssanierung wird wie im DWA M 143 Teil 16 durchgefiihrt.
Die Arbeiten mit dem KASRO-Roboter sind gemaB folgender Beschreibungen
auszufihren.

Frasen der Schadstelle

Anhand der TV—Haltungsberichte mit Kennzeichnung der Schadstelle frast der Operator
an der vorgesehenen Stelle mit dem Frasroboter, der eine Leistung von 1000 — 5200
Watt hat. Die Schadstelle wird fiir eine gute Haftung und ein ungehindertes Eintreten
des Harzes vorbereitet, indem der Bereich mit dem Roboter ausreichend tief gefrast
wird. Die minimale Breite der Auffrasung wird durch die konstruktive Anordnung der
Verfllllocher in dem Verpresspacker vorgegeben. GemaB DWA M 143 Teil 16 muss bei
kleineren Nennweiten die Wand mind. 2/3 der Wanddicke tief gefrast werden. Bei
Nennweiten gréBer DN 300 muss die Frastiefe mind. 3cm betragen. Die Rohrwandung
um die Schadstelle ist ca. 5 — 10 cm anzufrasen.

Samtliche Rickstande vom Frasen auch in den entstandenen Nuten sind zu beseitigen.

GemaB Regelwerk muss eine schmutz- und fettfreie Oberflache entstehen, auf der die
Reparaturmaterialien eine dichte und dauerhafte Verbindung mit dem Rohr eingehen
kdnnen.

Fir eine einwandfreie und kraftschliissige Verklebung des Harzes ist es notwendig, den
abgelagerten Frasschlamm in der hinterfrasten Nut griindlich mit der Hochdruckdtise
am Roboter zu entfernen. Auch werden durch diesen Arbeitsgang die verstopften
Poren des Rohrwerkstoffes wieder gedffnet, welches fiir eine kraftschliissige
Verklebung unerlasslich ist.

Setzen des Verpresspackers

Der Verpresspacker wird mit der Fahreinheit und Drehmodul des Roboters positioniert
und befestigt. Danach wird der Verpresspacker mit Druck beaufschlagt. Der
Verpresspacker muss den Hauptkanal zu 100 % abdichten. Damit ist gewahrleistet,
dass das Harz nur in die gefrasten Schadstellen gepresst wird.

Anpressdruck Verpresspacker 0,3 bis 2,0 bar.
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Zu beachten sind die entsprechenden Punkte im ,Systemhandbuch ProKASRQO", wo
vermerkt ist, wie der Druck an der Anlage eingestellt werden kann.

3.6.3 Verpressen des Hohlraumes

Durch die Auslasséffnungen des Verpresssystemes wird das Harz in den Hohlraum
gepresst/injeziert/verfillt und durch konstruktive MaBnahmen am ZuriickflieBen
gehindert.

Die Flllmenge ist vom Schadensbild der zu sanierenden Stelle abhangig. Eine
Berechnung der Menge ist nicht mehr notwendig, da durch die Vorratsbehdlter in der
Anlage bis zu 100 Schadstellen verpresst werden kénnen. Ein Nachverpressen durch zu
wenig Harz ist dadurch auch nicht mehr notwendig. Die ausgepresste Harzmenge ist
am Controler ablesbar und wird nach dem Verpressvorgang protokolliert. Der
Auspressdruck richtet sich nach dem Grundwasserstand und ist max. auf 1,0 bar
einzustellen.

Der durchschnittliche Auspressdruck liegt zwischen 0,4 — 0,6 bar.

Die max. Dauer des Auspressvorganges richtet sich nach der jeweiligen GréBe der
Schadstelle und belduft sich im Durchschnitt auf ca. 2 Minuten bei 4 Itr. Material.

Aushartung Verpresssystem:

Material Auspresszeit Aushirtezeit

Guss 1-2min minimum 10 min
Beton 1-2min minimum 10 min
Steinzeug 1-2min minimum 10 min
Kunststoff 1-2min minimum 10 min

Bei Grundwassereintritt an den zu sanierenden Schadstellen verlangert sich die
Aushartezeit.

3.7 Stutzen-/Abzweigsanierung mit 2K (Einbindung
Anschluss)

Die fachgerechte Anschlusssanierung wird wie im DWA M 143 Teil 16 durchgefiihrt.
Die Arbeiten mit dem KASRO-Roboter sind gemaB folgender Beschreibungen
auszufthren.

3.7.1 Offnen des Liners bzw. Frisen im Anschlussbereich

Anhand des Einmessprotokolls éffnet der Operator den Liner an der vorgesehenen
Stelle mit dem Frasroboter, der eine Leistung von 1000 — 5200 Watt hat. Zulaufbereich
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3.7.2

und Hauptkanal werden fir eine gute Haftung und ein ungehindertes Eintreten des
Harzes vorbereitet, indem der Anschlussbereich mit dem Roboter ausreichend tief
gefrast wird. Die minimale Breite der Auffrasung wird durch die konstruktive
Anordnung der Verfulllécher in der Schalungsmanschette vorgegeben. GemaB DWA M
143 Teil 16 muss bei kleineren Nennweiten die Wand mind. 2/3 der Wanddicke tief
gefrast werden. Bei Nennweiten gréBer DN 300 muss die Frastiefe mind. 3cm
betragen.

Mittels Schleifwerkzeug werden die herabhangenden Fransen des Liners abgeschliffen.
Die Innenkante des Liners wird zur Optimierung der Haftung schrag angeschliffen.
Durch das Hinterfrasen des Liners wird gewahrleistet, dass auch die evtl. zwischen
Kanalrohr und Liner ankommende Infiltration gestoppt wird. Der Fraser wird rund um
den gedffneten Liner geflihrt. Dabei wird auch der Inliner auf der AuBenseite leicht
aufgeraut.

Samtliche Riickstande vom Frasen auch in den entstandenen Nuten sind zu beseitigen.

GemaB Regelwerk muss eine schmutz- und fettfreie Oberflache entstehen, auf der die
Reparaturmaterialien eine dichte und dauerhafte Verbindung mit dem Rohr bzw. Inliner
eingehen kénnen.

Fir eine einwandfreie und kraftschliissige Verklebung des Harzes ist es notwendig, den
abgelagerten Frasschlamm in der hinterfrasten Nut griindlich mit der Hochdruckdtise
am Roboter zu entfernen. Auch werden durch diesen Arbeitsgang die verstopften
Poren des Rohrwerkstoffes wieder gedffnet, welches fiir eine kraftschliissige
Verklebung unerlasslich ist.

Setzen der Schalungsmanschette und —blase

Die Schalungsmanschette wird mit der Fahreinheit und Drehmodul des Roboters
positioniert und befestigt. Durch eine Offnung in der Schalungsmanschette wird die
Schalungsblase in den Zulauf hinein geschoben und aufgeblasen. Die Schalungsblase
muss im Anschlussrohr und an der Offnung der Schalungsmanschette 100%ig
abdichten, damit kein Harz in den Anschluss hoch gepresst wird oder zwischen der
Manschettenéffnung austreten kann.
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Anpressdruck Formschild 4-7 bar
Druck Kegelblase kurze Form (< DN 200) 0,4 bis 1,5 bar
Druck Kegelblase lange Form (> DN 200) 0,4 bis 1,5 bar

Zu beachten sind die entsprechenden Punkte im ,Systemhandbuch ProKASRO", wo
vermerkt ist, wie der Druck an der Anlage eingestellt werden kann.

3.7.3 Verpressen des Hohlraumes

Durch die Verfulllécher in der Schalungsmanschette wird das Harz in den Hohlraum
gepresst/injeziert/verfillt und durch konstruktive MaBnahmen am ZuriickflieBen
gehindert.

Die Fillmenge ist vom Schadensbild der zu sanierenden Stelle abhangig. Eine
Berechnung der Menge ist nicht mehr notwendig, da durch die Vorratsbehdlter in der
Anlage bis zu 100 Schadstellen verpresst werden kénnen. Ein Nachverpressen durch zu
wenig Harz ist dadurch auch nicht mehr notwendig. Die ausgepresste Harzmenge ist
am Controler ablesbar und wird nach dem Verpressvorgang protokolliert. Der
Auspressdruck richtet sich nach dem Grundwasserstand und ist max. auf 1,0 bar
einzustellen. Der durchschnittliche Auspressdruck liegt zwischen 0,4 — 0,6 bar.

Die max. Dauer des Auspressvorganges richtet sich nach der jeweiligen GréBe der
Schadstelle und belduft sich im Durchschnitt auf ca. 2 Minuten bei 4 Itr. Material.

Aushartung Verpresssystem:

Material Auspresszeit Aushirtezeit

Guss 1 -2 min minimum 10 min
Beton 1-2min minimum 10 min
Steinzeug 1-2min minimum 10 min
Kunststoff 1-2min minimum 10 min

Bei Grundwassereintritt an den zu sanierenden Schadstellen verlangert sich die
Aushartezeit.
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3.8 Inspektion und Reinigung nach der Sanierung

Eine Reinigung der Haltung ist nicht erforderlich. Die reparierte Schadstelle wird
fotografisch oder auf Video dokumentiert.

Seitens AG beauftragte Dichtheitspriifung wird durch Fachunternehmen mit
Gutezeichen ausgefiihrt.
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4l Verpressmaterial

Siehe Anhdnge und Datenblatter.
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5.1

5.1.1

5.1.2

5.2

5.2.1

5.2.2

Eigenuberwachung

Vor Ausfiithrungsbeginn

Material Ein- und Ausgangsliste (Anlage 1)

Die Materialliste ist vom Bauleiter zu flihren.

Aus ihr gehen das Eingangsdatum mit Chargennummer der einzelnen Komponenten
(Gebinde) und das Ausgabedatum hervor.

Wird vom Hersteller nachtraglich ein Chargenfehler erkannt, ist die Riickverfolgbarkeit
des Materials gesichert.

Checkliste Baustellenvorbereitung (Anlage 2)

Diese Checkliste sollte schon mit Auftragseingang begonnen werden. Dadurch werden
Ausfalle und Unterbrechungen wegen fehlender Unterlagen oder Hilfsmittel vermieden
und die Baustellenmeldung an Guteschutz-Kanalbau wird nicht vergessen.

Bei Ausfiihrung/nach Ausfiihrung

Arbeitsvideo / DVD / USB-Stick / Festplatte

Die Arbeiten im Kanal werden per Video aufgezeichnet.
Die Videos werden im Biro zur Einsicht aufbewahrt.

Vergleichsliste Soll-Ist (Anlage 4)

Diese Vergleichsliste enthalt alle relevanten Daten einer Anschlusssanierung.
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6 Anlagen

Anlage 1
Material Ein- und Ausgangsliste

Die Komponenten A und B werden zusammen bestellt, gelagert und verbraucht.
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Checkliste Anlage 2 Seite 1

Baustellenvorbereitung

B AU oA e e

Arbeitsbeginn: .. Voraussichtliches Arbeitsende. ... ... . .

nicht
erforderlich ja nein

Liegt eine Verkehrsrechtliche Anordnung vor?

Kann die Baustelle selbst abgesichert werden?

Ist ein Baustellenabsperrdienst beauftragt?

Ist dem Absperrdienst der Einsatzzeitraum bekannt?

Ist Baustellenmeldung an Giteschutz Kanalbau erfolgt?

Kann das Sanierungsfahrzeug ausschliellich im 6ffentlichen
Verkehrsraum aufgestellt werden?

Ist eine Inanspruchnahme von Privatgrundbesitz mit dem
Eigentimer geklart?

Ist die Entnahme von Brauchwasser im LV geregelt?
Klarung vor Ort maglich?
Name: ... ielelon: .. . . oo

Ist das Sanierungssystem einsatzbereit?
Kann das Sanierungssystem durch die Operateure kurzfristig
vor Ort repariert werden?

Sind die UVV-Gerate gemal TBG und Giteschutz an Bord?
Ist die persidnliche Schutzeinrichtung an Bord?

Ist das Verfahrenshandbuch an Bord?
Werden vom AG besondere Dokumentationen gefordert?

5ind die zu bearbeitenden Haltungen vor Ort gekennzeichnet
und

ist eine Haltungsubersicht und ein Stadtplan ausgehandigt?

Sind ausreichend Kegelblasen an Bord?

Sind alle sonstigen Verschleiliteile an Bord?
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Checkliste Anlage 2 Seite 2
Baustellenvorbereitung
nicht
erforderlich ja nein

Ist fiir die zu sanierende Stutzen ausreichend
Verpressmaterial

an Bord (Komponenete A und B)7?

Sind for die Frasarbeiten von allen Werkzeugen ausreichend
an Bord?
Sind alle sonstigen Werkzeuge Komplett?

Sind alle elektronischen Gerate einsatzbereit?
Sind geniigend Videobander an Bord?

Sind alle Formulare zur Gitetberwachung an Bord?

Besondere, baustellenspezifische Dinge
Z.B. Pumpen zur Wasserhaltung, Dichtblasen, Schlauche usw.
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PROKASRO

Mechatronik

Solldst-Vergleichliste zur
Qualitatskontrolle mit dem 2K

Verpresssystem i
Projekt : Kostenstelle :
Angaben zum Einzelschaden Protokol-Nr.:
Ort: StaRe:
von /nach Schacht :
Uneersuchungsrichtung (in F1/ gegen FI) DN:
Staton : m Schadensart:

Soll /Ist- Vergleich zur Qualititskontrolle
1. Wurde fur Abwasserfeiheit gesorgt 7
2. Istdie Schadstelle ausreichend vorgefrast (Verfahrenshandbuch) ?
3. Istdie vorgefase Schadstelle vom Frasstub gereinigt ?

4. Ist die Vorbereitung aussageShig dokumentiert (Videoet)

Angaben zu Material und Ausfihrung

Anpressdruck Blase zur Stutzensanierung (0,20 bis 1,00 bar)

Auspresszeit Ende Uhr
(Aushartezeit => 10 Minuten nach Auspressende)
Aushariezeit eingehalten 7

saniere Schadstelle aussagefahig dokumentert 7
Sanierung erfoigreich ?

Nacharbeit erorderlich 7

Anpressdruck Schalungsschild zur Stutzensanierung (2,00 bis 5,00 bar)

(die Sanierung wird nur ausgefuhrt, wenn minde stens 2., 3. und 4. mit "Ja™ beantwortet sind)

Maerialtemperatur (>= 8°C) C Aussentemperatur
Auspressdruck (<= 1,00 bar) bar Auspresszeit (min)
Charge Komponente A Menge Komponente A (1)
Charge Komponente B Menge Komponente B (1)
Menge Gesamt A+B ()

Anpressdruck Packer bei Scherben-/Risse-/Muffen- u. Lochersanierung (0,20 bis 1,00 bar)

Ausschalung er bigt

oy
oooao
§

oooOoo

bar

bar

bar

Uhr

oooad

Ausfihrung sdatum :

Monteur / Vorarbeiter :
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