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Spritzmértel ist ein schnell erhartendes Material zur Stabilisierung,
Sicherung von begehbaren Kanalen und Abwasserbauwerken, zur
Erneuerung, Renovierung und zum Korrosionsschutz, ohne die Ver-
wendung von Schalungen. Die Qualitdt von Spritzmértel wird be-
stimmt durch das Zusammenspiel von Mensch, Maschine und dem
Baustoff dem mineralischen WW-Beschichtungsmortel.

Vom Menschen, personifiziert in der Funktion des Dusenfihrers,
wird hohe Fachkompetenz und Sorgfalt im Einsatz verlangt. Der
Dusenfuhrer muss sich aber vollstéandig auf die Maschine und den
Spritzmértel verlassen kdnnen. Das Zusammenspiel und die Qualitat
dieser Komponenten bestimmen den Erfolg der Spritzmértelapplika-
tion.

In Zeiten stark steigendem Umweltbewusstseins und beschrank-
ten Platzverhaltnissen, besteht zum einen ein immer groRerer Be-
darf an dichten Entsorgungssystemen und zum anderen erreichen
die vorhandene Entsorgungsnetze ihre technische Nutzungsdauer.
Werkseitig hergestellter Trockenmortel ist Grundlage der heutigen
Spritzmértel. Diese Bauweise eignet sich wirtschaftlich hervorragend
und ist technisch beinahe uneingeschrankt im begehbaren Bereich
nutzbar, womit diese Technik eine Antwort auf viele Herausforderun-
gen bietet.

Spritzbeton, der erstmals im Jahre 1914 eingesetzt wurde, ist in den
letzten Jahrzehnten stetig weiterentwickelt und verbessert worden.
In der Kanalsanierung wurde der heutige Spritzmdrtel ab 1981 ein-
gesetzt.

In der Kanalsanierung kennen wir 4 verschiedene Beschichtungsver-
fahren mit zementgebundenen WW-Beschichtungsmorteln:

» Handbeschichtung
» Nassspritzverfahren
» Anschleuderverfahren

» Verdrangungsverfahren
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Das Handbeschichtungsverfahren (siehe Verfahrenshandbuch
,Handbeschichtung’) wird fir Flachen bis 50 m? eingesetzt. Das
Nassspritzverfahren wird ab 30 m? Beschichtungsflache eingesetzt.

Heute wird grundsatzlich zwischen zwei Spritzmdértelverfahren un-
terschieden:

» das Trockenspritzverfahren
» das Nassspritzverfahren

In der Kanalsanierung hat sich das
Nassspritzverfahren durchgesetzt.
Die wichtigsten Anforderungen aus
Anwendersicht an Spritzmértelrezep-
turen richten sich nach der Verarbeit-
barkeit (Férderung, Spritzapplikation):

Trockenspritzmaschine

» hohe Frihfest- und Friihfestigkeiten

» zielgerichtete
Festmorteleigenschaften

» anwendergerechte
Verarbeitungszeiten (lange
Offenzeiten) bei

» gleichzeitig frihem
Wasserbelastungszeitpunkt
des Spritzmortels

» gute Pumpbarkeit (bei
Dichtstromférderung

Verfahrensiibersicht Nassspritzverfahren
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» gute Spritzbarkeit (Geschmeidigkeit)
» minimaler Ruckprall

Fir den Netzbetreiber ist die Dauerhaftigkeit entscheidend. Die Qua-
litdt wird in der DIN 19573 geregelt.

Das ,Betonierverfahren* Spritzmortel bezeichnet die Verarbeitung.
Spritzmértel und Spritzbeton unterscheidet sich durch das GrofRt-
korn.

Spritzmortel Grofitkorn < 8 mm Ublicherweise bis < 4 mm
Spritzbeton Gréfitkorn > 8 mm

Vergleich Trocken- und Nassspritzverfahren

Kriterien Trocken Nass
Staubentwicklung hoch gering
Ruckprall hoch gering
Spritzleistung hoch gering
Maschinenkosten gering hoch
Querschnitte groR klein
Forderweiten grof klein
Férdermengen groR klein
Reinigungsaufwand gering hoch
Arbeitsunterbrechungen einfach schwierig
Qualitat unterschiedlich gleichmaRig
Abstand zum Untergrund grof® gering
Schichtdicken dick dinn
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Spritzmértel wird nach der Herstellung konventionell zum Verarbei-
tungsgerat transportiert. Mittels geschlossenen und tUberdruckfesten
Schlauchleitungen wird Spritzmértel zur Verwendungsstelle ge-
pumpt, durch Spritzen aufgetragen und dabei verdichtet. Folgende
Methoden werden fir diesen Prozessschritt unterschieden:

» das Dichtstromverfahren

S
fir den Nassspritzmortel w ﬁ
» das Dunnstromverfahren Neaprtzaoee far

fur den Trockenspritzmértel Naﬁsspritzdijse fur kleinere bis mittleren
groRere Mengen Mértelmengen

Vor dem Spritzen durchstromt der Spritzmértel mit hoher Geschwin-
digkeit die Spritzdlse. Dort wird der Spritzstrahl geformt und die not-
wendige Druckluft beim Dichtstromverfahren zudosiert. Die nun fer-
tig zubereitete Spritzmoértelmischung schief3t unter hohem Druck auf
den Untergrund und verdichtet sich dabei so stark, dass augenblick-
lich eine fertig verdichtete Mortelstruktur entsteht, welche je nach ge-
wahltem ERGELIT® Mobrtel in allen Richtungen, auch senkrecht Giber
Kopf, aufgetragen werden kann.

Nassspritzverfahren im begehbaren Kanal Nassspritzverfahren in einem Becken

Das Nassspritzverfahren ist ein Beschichtungsverfahren mit
ERGELIT-WW-Beschichtungsmoérteln. Es wird fir die Renovierung
von Bauwerken und Anlagen der Orts- und Industrieentwasserung
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eingesetzt. Mit diesem Verfahren wird die aktuelle Funktionsfahig-
keit einschlieflich deren Standfestigkeit von Bauwerken, Schachten,
Fett- und Leichtflissigkeitsabscheidern und Kanalen zur Abwasser-
ableitung verbessert.

Diese Verbesserung erfolgt unter vollstandiger oder teilweiser Einbe-
ziehung der urspriinglichen Substanz dieser Bauwerke und Anlagen.
Bei Beton oder Stahlbetonkonstruktionen dient es auch als Betoner-
satzsystem.

Das Verfahren ist entsprechend der Definition der DIN EN 752 ein
Renovierungsverfahren. Die Nassspritzverfahren ordnen sich in
DIN EN 15885 im Kapitel Renovierung unter ,Lining mit Beschich-
tungsverfahren“ ein. Die Anforderungen an den Spritzmortel regelt
DIN 19573 in Verbindung mit DIN EN 1503-3. Die Injektionsverfah-
ren sind in der DWA-M 143-8 beschrieben und die Anforderungen
an die Injektionsstoffe z.B. dem WW-Injektionsmértel ERGELIT-KBI
ebenfalls. Das Schadensbild (vergl. DIN EN 13508-2) der zu reno-
vierenden Bauwerke und Anlagen zur Abwasserableitung ist ge-
kennzeichnet durch Undichtigkeiten, chemische oder biochemische
Einwirkungen und Angriffe auf die Innenflachen sowohl unterhalb als
auch oberhalb des Wasserspiegels. Unter diesen Einwirkungen bzw.
Angriffen reagieren die zementgebundenen und metallischen Bau-
und Werkstoffe der Bauwerke und Anlagen zur Abwasserableitung.
Siehe auch DWA-M 168. Im Ergebnis dieser Reaktion kommt es zu
Korrosion und Abtrag dieser Bau- oder Werkstoffe. Diese Beein-
tréachtigung kann unter anderem zu einer Reduzierung der Wandstar-
ke und somit zu einer Reduzierung der Tragfahigkeit der Baukdrper
fhren.

2. Bereiche der Anwendung

Die Spritzmértel missen der DWA-M 143-17 und damit der DIN
19573 entsprechen. Bei Milchsaureangriffen in Molkereien oder bei
Angriffen durch andere organische Sauren bzw. in industriellen Be-
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reichen empfiehlt es sich eine zusatzliche Priifung der Bestandigkeit
durchzufiihren. Es hat sich als praktikabel herausgestellt Mortelpris-
men fiir 3 — 6 Monate in diese Abwasser zu hangen. Sie sollten mo-
natlich kontrolliert werden. Sollten die Mértel nicht der chemischen
Beanspruchung widerstehen, kdnnen Kera-Swiss-Platten bzw. Ke-
ramische Belage oder HDPE-Noppenbahnen zusatzlich zur Ausklei-
dung eingesetzt werden. Organische Sauren, wie z. B. die Milch-
saure, verursachen im Vergleich zur Schwefelsaure, bei gleichem
pH-Wert wesentlich starkere Angriffe. Die Fachberater der HERMES
Technologie sind in diesen Fallen heranzuziehen. Man orientiert sich
in der Regel an der DWA M 168, aber auch die DIN 19573 gibt Hin-
weise.

3. Die moglichen Bauwerksschéaden

3.1. Undichtigkeiten

Sie entstehen zum Teil schon bei der Her-
stellung der Schachte oder Kanéle. Beim
Mauerwerk wird oft nicht vollfugig gemauert
oder es werden keine wasserdichten, ge-
normten Mortel eingesetzt. Ein ,normaler’
Zementmortel nach DIN 1053 bzw. DIN EN
Undichtigksiten 998 ist nicht druckwasserdicht. Er ist fiir den
Hochbau vorgesehen. Wenn Schéachte oder

Kanale gemauert werden, sind diese mit kontrollierten Werktrocken-
morteln herzustellen. Diese mussen der DIN 19573 entsprechen. Es
sind ausschlieRBlich WW-Mauermoértel zu verwenden Nur dann hat
der spatere Betreiber eine recht hohe Sicherheit ein dichtes Bau-
werk zu erhalten. Hohe Verkehrsbelastungen und Setzungen kén-
nen zudem spater zu Rissen im Mauerwerk fiihren. Sehr selten fihrt
Korrosion der Werkstoffe zu Undichtigkeiten. Bei Fertigteilschachten
beschranken sich die Undichtigkeiten mehr auf die Fugen. Oft ist
eine mangelhafte Ausfiihrung die Ursache. Bei Sanierungsuntersu-
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chungen werden jedoch immer mehr Schachtringe mit unzureichen-
den Fugenausbildungen festgestellt. Jahrzehnte lange Undichtigkei-
ten kénnen auch zu Stérungen der Altrohr/Bodenzone und damit zur
Beeintrachtigung der
Bettung flihren. In
diesen Fallen hat sich
eine Verflllung der
Hohlrdume und Wie-
derherstellung der Bet-

tung mit ERGELIT-KBi
bewahrt. Bohrschema im Schacht Bohrschema im Kanal

3.2. Korrosion

Falls sich ein Kanalschacht bereits in Aufldsung befindet, fiihrt dies

selbstverstandlich auch zur Undichtigkeit. Viele Schachte und Kana-
le zeigen Alterserscheinungen in Form von Korrosion. Sie sind alter
als 50-100 Jahre und es ist normal, dass sie saniert werden missen.
Ein anderer bemerkenswerter Teil korrodiert
schon in den ersten 5-10 Jahren, und dies
teilweise, obwohl die Schachte schon alter
sind und in der Vergangenheit keine Kor-
rosion zeigten. Die Ursachen liegen meist
in der geanderten Nutzung der Abwasser-
bauwerke. Auch der heutige sparsamere
Umgang mit Trinkwasser kann zu neuen
Belastungen fiihren. Dies z.B. durch erhd
te Ablagerungen bedingt durch geringere
FlieRgeschwindigkeiten in Folge geringerer
Wassermengen. Bei Nutzungsénderungen muss darauf geachtet
werden, dass nach der Anderung keine Betriebszustande entstehen,
die zu verstarkter BSK (biogene Schwefelsadurekorrosion) fuhren
kénnen. In der DWA M 168 sind die Zusammenhange kurz erlautert.
Zu beachten ist, dass die BSK entsteht, wenn lange FlieRzeiten des
Abwassers > 12 Stunden Aufenthalt, hohe Abwassertemperaturen >

Korrosion
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20° C sowie schlechte Beliiftung des Abwassernetzes, d. h. wenig
Luftaustausch, vorliegen. Spritzmdrtel oder Spritzbetone mussen
gem. DIN 19573 in diesen Féllen der Expositionsklasse XWW4 ent-
sprechen.

3.3. Standsicherheit

Teilweise steigen die Verkehrsbelastungen. Auch in diesen Fallen
kann mit dem Nassspritzverfahren die Standfestigkeit und damit die
zukunftige Betriebssicherheit erzielt werden. Fur Schachte liegt eine
Musterstatik bei der HERMES Technologie auf Abruf bereit. In allen
anderen Fallen ist der statische Nachweis nach den allgemeinen Re-
gel unter Beachtung der Hinweise in DWA-M 143-17 zu fihren.

4. Oberflaichenberechnung

Schacht Kreis: F= 3,14*@ m*1 m firr einen laufenden Schachtmeter.
Der Konus wird als Schachtmeter kalkuliert.
Beschichtungsflache m? kreisrunder Schacht:

Tiefem | 1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 |10
7 m*
1,00 3 |6 |9 [12 |15 [18 |22 [25 |28 |31
1,20 4 |8 |12 [15 19 [23 [27 |30 |34 |38
1,50 5 |9 [14 [19 [24 |28 |33 |38 [42 |47
2,00 6,30 |13 [19 |25 [32 |38 |44 |50 |57 |63

Tabelle Schachtwandflache Kreis
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Ei-Profil

! Profil U m?
50/75 1,98

5 60/90 2,38
701105 | 278

E 80/120 | 3,17

! 90/135 | 3,81
100/150 | 3,97

120/180 | 4,76

140/210 | 5,55

Tabelle Rohroberflache Ei-Profil

5. Untergrundvorbehandlung

5.1. Aligemein

Mit dem hier beschriebenen Verfahren werden Beton-, Stahlbeton-
oder Mauerwerksflachen von Bauwerken und Anlagen zur Abwasse-
rableitung unter Verwendung manuell gefiihrter Spritzdiisen mit Mor-
tel vollstéandig (Renovierung) beschichtet. Beschichtung ist dabei ein
Sammelbegriff fir eine oder mehrere in sich zusammenhangenden,
aus Beschichtungsstoffen hergestellten Schichten auf einem vor-
bereiteten Untergrund. Die Dicke der aufgebrachten Beschichtung
kann dabei je Arbeitsgang 8 mm - 40 mm (DWA-M 143-17) betragen.
GroRere Schichtdicken waren als neues Bauteil zu betrachten. Eine
Beschichtung ist eine innige Verbindung zwischen einem minerali-
schen Untergrund und einem Beschichtungsmaterial. Dabei ist jeder
mm? kraftschlissig verbunden.
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Die Untergrundvorbehandlung bei zu sanierenden Schéachten, Ka-
nélen oder Bauwerken umfasst alle erforderlichen MaRnahmen zur
Erzielung eines tragfahigen Betonuntergrundes und eines geeigne-
ten Bewehrungszustandes. Zur Untergrundvorbehandlung gehéren
auch der gemaR Instandsetzungskonzept vorgegebene sowie ggf.
der dariber hinaus aufgrund des vorgefundenen Bauteilzustandes,
erforderliche Betonabtrag sowie die Freilegung von Bewehrung je
nach gewahlter Grundsatz L6sung gemaf RL SIB DafStb, Teil 1, Ab-
schnitt 3.

Sofern nicht anders vorgegeben, muss ein Auftragnehmer durch die
Wahl geeigneter Verfahren und Geréate sicherstellen, dass durch die
Untergrundvorbehandlung die Eigenschaften und die Qualitat des
Untergrundes sowie ggf. der Bewehrung und deren Funktionsfahig-
keit nicht nachteilig verandert werden.

5.2. Untergrundvorbehandlung

5.3. Beton- und Mauerwerksuntergrund

Der Untergrund ist so vorzubereiten, dass zwischen dem aufzubrin-
genden Betonersatz- oder Oberflachenschutzsystem und dem Un-
tergrund ein fester und dauerhafter Verbund erzielt wird. Dazu muss
der Untergrund nach Abschluss der Vorbehandlungsmaf3nahmen

» frei sein von losen und mirben Teilen und von
sich leicht abldsenden arteigenen Schichten

» frei sein von etwa parallel zur Oberflache oder schalenférmig im
oberflachennahen Bereich verlaufenden Rissen oder Ablésungen

» frei sein von artfremden Stoffen wie Altbeschichtungen,

» Trennmitteln Ausbliihungen, Ol, Fett, Sielhaut oder Bewuchs
» frei sein von Kunststoffbeschichtungen, Silikatbeschichtungen,
» Verkieselungen oder sonstigen organischen und

» anorganischen Ablagerungen (Inkrustationen,
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kalkige Belage) die haftungsmindernd wirken
» frei sein von flieRendem und stehendem Wasser

» eine dem aufzubringenden Betonersatz- oder
Oberflachenschutzsystem angepasste Rauheit aufweisen

» gleichmaRig fest sein

Klinker ungereinigt Gestrahlter Untergrund Teilgestrahlter rauer Untergrund Gestrahlter Beton
Ergebnis nach Wassersandstrah-
len des Betons

Im Untergrund vorhandene Fehl- bzw. Hohlstellen mussen hinrei-
chend ausgearbeitet und gedffnet sein. Sofern nicht anders ver-
einbart, miissen beim Beton oberflachennahe, fest eingebettete
Zuschlagkérner mit einem Durchmesser >4 mm nach Abschluss
der Untergrundvorbehandlung zumindest kuppenartig freiliegen.
Bei neuen Bauteilen ist ebenfalls die Zementhaut zu entfernen. Vor
Beginn und nach Abschluss der Untergrundvorbehandlung hat der
Auftragnehmer die zu bearbeitenden Flachen im Beisein des Auf-
traggebers augenscheinlich auf Risse, Fehlstellen, Bewehrungs-
korrosion und sonstige Auffalligkeiten zu untersuchen. Weicht der
vorgefundene Bauteilzustand von den dem Instandsetzungskonzept
zugrundeliegenden Annahmen zum Bauteilzustand ab, entscheidet
der Auftraggeber ggf. in Absprache mit dem Auftragnehmer tber die
weitere Vorgehensweise.
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5.4. Bewehrung

Nach Abschluss der Untergrundvorbehandlung missen lose Korro-
sionsprodukte an freiliegender Bewehrung und ggf. an freiliegenden
Einbauteilen entfernt sein. Die Entrostung muss bei Anwendung des
Instandsetzungsprinzips R nach RL SIB DafStb im gesamten Frei-
legungsbereich mindestes dem Normreinheitsgrad St 2 oder Sa 2,
bei Anwendung des Instandsetzungsprinzipes C nach RL SIB DafStb
mindestens dem Normreinheitsgrad Sa 2 entsprechen.

Beim Einsatz von ERGELIT-KS2b L sollte die Bewehrung mit 5 mm
ERGELIT-KS1 einen zuséatzlichen Korrosionsschutz erhalten. Dies
hangt mit der dichten und hochalkalischen Zusammensetzung sowie
der feineren Kérnung der Spezialmértel zusammen.

Normreinheitsgrad von Stahlbewehrung

6. Verfahren zur Untergrundvorbehaltung

6.1. Aligemein

Die ZweckmaRigkeit des ausgewahlten Vorbereitungs-
verfahrens ist zu Beginn der Ausfiihrung an geeigneten
Stellen des Sanierungsob-jektes durch die Bearbei-
tung von Probeflachen in Anwesenheit des Auftrag-
gebers nachzuweisen soweit nicht aus vergleichbaren
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Projekten Erfahrungen vorlie-
gen. Bei allen Verfahren zur
Untergrundvorbehandlung,
die zu Gefligestérungen im
oberflachennahen Bereich
des verbleibenden Altbetons
fuhren kénnen, wie beispiels-
weise beim Stemmen, Klop-
fen, Frasen, Hochstdruck-
wasserstrahlens (> 1000 TSSR HDS-jet

bar) oder Flammstrahlen,

mussen die behandelten Flachen mit geeigneten Verfahren wie

» Wasserhochdruckstrahlen
(Handlanze oder TSSR)

» Wasser-Feststoffstrahlen
(Handlanze oder HDS-jet)

Nachbearbeitet werden.

Wasserhochdruckstrahlen

Bei OI- oder Fettabscheidern sind

» Fettléser und

» HeiBwasser zum abstrahlen des Kaltreinigers
zusétzlich einzusetzen.

Wird Druckluft als Verfahren oder Bestandteil eines Verfahrens zur
Untergrundvorbehandlung eingesetzt, sollte der Restdlgehalt der
Luft <0,01 ppm betragen und damit Atemluftqualitat besitzen. Das
Flammstrahlverfahren wird auch wegen der méglichen Explosions-
gefahr im Kanal nicht eingesetzt. Auch die Behandlung des Unter-
grundes mit chemischen Verfahren macht die ausdriickliche Zustim-
mung des Auftraggebers erforderlich. Chemische Verfahren sind z.B.
Kaltreiniger zum Entfernen von Ol.
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Das Wasserhochdruckstrahlen gehért bei der Sanierung der Kana-
lisation inzwischen zu den gebrduch-
lichsten Verfahren. Beim Wasserhoch-
druckstrahlen sind folgende Kriterien
wichtig:

6.2. Wasserhochdruckstrahlen

» Wasserdruck (bar)
» Wassermenge (L/min)
» Abstand zwischen Dise

Wasserhochdruckpumpe
HTB400 mit 400bar und 22 L/ und Untergrund
min bzw. ca. 1320 L/Stunde

» Dusentyp (evtl. Vollstrahldiise,

Flachstrahldiise, Rotationsdise m
(rotierende Vollstrahldise) W
»  Strahlwinkel

» Einwirkdauer

Wenn ein gutes Ergebnis sowohl aus technischer als auch wirt-
schaftlicher Sicht erzielt werden soll, miissen alle Parameter beach-
tet werden. In vorliegendem Anwendungsgebiet der Kanalsanierung
empfiehlt sich immer eher eine erhéhte Wassermenge als hoher
Druck. So wird auch ein Ausspllen von eingewanderten Salzen im
oberflachennahen Bereich erreicht.

6.3. Hochdruckstrahlen mit der TSSR

Bei der TSSR handelt es sich um eine Kanal-
schachtreinigungsmaschine, mit einem lang-
sam drehenden Disenbalken, der mit zwei
gegenuberliegenden, rotierenden Disen aus-
gerlstet ist und mit einer Winde im Schacht
langsam auf- und abgefahren wird. TSSR
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Der Durchmesser der Disenarme kann stufenlos zwischen 50 bis
110 cm verstellt und durch Verlangerungsrohre bis auf 300 cm ver-
grofRert werden. So kann sichergestellt werden, dass der optimale
Abstand zwischen Diisen und Schachtwand von 5-20 cm eingehal-
ten wird. (BILD Abstand Duse Wandung) Die TSSR wird mit bis ca.
400 bar und ca. 22 | / min Wasser betrieben.

Bei Einsatz der TSSR kann der Auftraggeber sicher sein, dass, bei
entsprechendem sachgerechtem Einsatz und Protokollierung, der
Untergrund gut gestrahlt wurde. :
Korrodierte Bestandteile mit einer
Festigkeit von bis zu 12 Mpa kon-
nen entfernt werden. Die tragfa- g
hige Substanz wird erhalten. Die
Reinigungsergebnisse ~ wurden
beim IRO untersucht und besta-
tigt. Gutachten liegt zur Einsicht-
nahme vor. Die Reinigungsge-
schwindigkeit der TSSR liegt bei 8 -15 min/m. D.h., im Normalfall ist
die Reinigung und Aufbereitung eines Standardschachtes von 4m
Tiefe mit korrodierter Schachtwandungen nach ca. 35-60 Minuten
gestrahlt. Das gestrahlte Bauteil ist durch Wasserstrahlen mit Druck
unter 10 bar (Hydrantendruck) von losem Sand oder Schmutzbe-
standteilen immer abzuwaschen

6.4. Hochdruckstrahlen mit der Handlanze

Beim Einsatz der Handlanze ist zu beachten, dass die Lanze senk-
recht zur zu strahlenden Ober-
flache gerichtet ist. Der Abstand
zwischen Dise und Bauteil sollte
kleiner als 10 cm sein. Die Sicher-
heitsvorschriften sind einzuhalten.
Insbesondere ist darauf zu achten,
dass zwischen Duse und Korper

Wasserhochdruckstrahlen
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des Arbeiters ein Abstand von > - _In-.im
80 cm eingehalten wird (Verlet- - — -
zungsgefahr) Der Arbeiter tragt
eine personliche Schutzausriistung
und wird wahrend der gesamten
Arbeit durch eine Aufsichtsperson
gesichert. Das gestrahlte Bauteil
ist durch Wasserstrahlen mit Druck

unter 10 bar (Hydrantendruck) ab- -
zuwaschen. Wasserhochdruckstrahlen

6.5. Wasser-Feststoffstrahlen mit dem HDS-jet

Der HDS-jet dreht sich um 360° um die eigene Achse und wird an
einer Winde auf und abgefahren. Die Wasserhochdruckpumpe er-
zeugt in der nach dem Venturi-Prinzip arbeitenden Strahldise einen
starken Unterdruck, der wiederum den Feststoff
aus dem Feststoffbehalter zieht. Es wird bis ca.
1,5 -2,5 kg Strahlsand pro Minute eingesetzt.
Das bedeutet ca. 20 kg / Steigmeter bei einem
Schachtdurchmesser von 1,00 m.

C'_ Der Feststoff wird dann in der Dise so stark be-
w schleunigt, dass er glasierte Kanalklinker, neue
— Betonoberflachen so aufraut bzw. aufbereitet,
HDS-jet dass die neue ERGELIT-Beschichtung eine
Haftung auf Dauer erhalt. Kunststoffbeschich-

tungen sind vollstandig zu entfernen.

Durch den geringen, variabel einstellbaren, gleichmaRigen Abstand
zwischen Dise und Schachtwandung wird durch den Feststoff (sili-
kosefreie Huttenschlacke), der eine ausgewahlte Kérnung von 0,5-
1,5 mm hat, ein sehr gleichmaRiges Abstrahlergebnis erzielt. Die
Reinigungsgeschwindigkeit des HDS-jet liegt bei 15 min/m. D.h.,
im Normalfall ist die Reinigung und Aufbereitung eines Standard-
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schachtes von 4m Tiefe mit den v.g. prob-
lematischen Schachtwandungen nach ca. 1
Stunde vollzogen. Das gestrahlte Bauteil ist
durch Wasserstrahlen mit Driicken unter 10
bar (Hydrantendruck) abzuwaschen.

Monsun Sandstrahldise

6.5.1 Wasser-Feststoffstrahlen mit der Handlanze

Wenn neuer Beton oder nicht korrodierter Beton oder glasierte Ka-
nalklinker beschichtet werden sollen, muss das Grobkorn > 4mm
kuppenartig freigelegt werden. In diesen Fallen ist Silikose freier
Sand zum Strahlen einzusetzen.

6.6. Trockenfeststoffstrahlen mit der Handlanze

Druckluftstrahlen mit festen Strahimitteln wird nur in Verbindung mit
der Handlanze eingesetzt. Es sind gro3e Kompressoren erforderlich,
die die nétige Luftmenge bereitstellen. Der Luftdruck liegt zwischen
6 - 10 bar. Die Luftmenge sollte mehr als 5 m® pro min betragen.
Meist werden Komressoren mit 10 -15m?*min eingesetzt. Zur Redu-
zierung der Staubentwicklung ist Wasserzusatz an der Diise méglich
(Feuchtstrahlen). Nach Abschluss der Strahlarbeiten ist der Strahl-
staub oder -schlamm von den vorbereiteten Flachen zu entfernen.
Das gestrahlte Bauteil ist durch Wasserstrahlen mit Druck unter 10
bar (Hydrantendruck) abzuwaschen.

6.7. Fettloser

Der Fettloser wird je nach Verschmutzungsgrad mit Wasser ver-
dinnt, mit einem Quast oder im Sprihverfahren auf die Oberflache
aufgetragen und nach der vom Hersteller vorgegebenen Einwirkdau-
er mit Wasser abgesplilt. Bei stark verunreinigten Flachen ist der
Fettléser anschliefend mit HeiBwasser und Druck bis 400 bar (siehe
Wasserstrahlen) abzustrahlen. Produkthinweis beachten. Gdf. ist
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der Vorgang zu wiederholen. Mit Saugfahigem Papier (Loschpapier)
kann Uberpriift werden ob tieferliegendes Ol an die Oberflache hi-
naus dringt. Sollte dies der Falls sein ist der Reinungsvorgang zu
wiederholen. Vor einer Beschichtung muss der gesamte Untergrund
Ol- und Fettfrei sein.

7. Oberflache priifen

Die zu sanierende Oberflache sollte zumindest einer der nachste-
henden Prufungen unterzogen werden.

» Abreil¥festigkeit mindestens alle
250 m? oder bei jedem Bauteil.
Bei Kontrollschéachten:

» Je Malinahme einmal

» Jeder 5.Schacht im Allgemeinen Abreifestigkeitsgerat

» Jeder 10.Schacht bei Schachten gleichen
Baujahres
in einem Stralenzug oder ErschlieRungsgebiet

Es ist zu beachten, dass Wassergesattigte Flachen niedrigere Ab-
rei¥festigkeiten liefern.

» Prufung der Druckfestigkeit
mit Schmidt-Hammer

» Mauerwerksfugen mit
Nadeleindringgerat prufen.

» Einsatz von Phenolphthalein nur zur
Bestimmung der Karbonatisierungstiefe
oder der Tiefe des Saureangriffs.

Rickprallhammer
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Bei zerstorten Mauerwerks-
fugen brauchen diese nur
20-30 mm (T = 2 x Fugen-
breite) tief ausgerdumt wer-
den. Die Steine missen
fest und sauber sein. Falls
Wasser in den Schacht ein-
dringt ist dies z.B. durch eine
ERGELIT-Injektion oder
* Karbonatisierter Beton: Beton ohne violette durch ERGELIT-10SD oder
Farbung ERGELIT-10F rapid abzu-

dichten. Weiterhin ist zu be-
achten, dass die Oberflache feucht — nass nach DafStb. RiLi SiB. ist
und bei Beton kein Sand rieselt, wenn die Oberflache mit der nackten
Hand abgestrichen wird.

7.1. Scannen des Bewehrungsstahls

Scannen der Oberflache der Bauwerke und Anlagen zur Feststellung
der Lage, Uberdeckung und Durchmesser des Bewehrungseisens.
Dieses dient der Feststellung, ob die vorhandene Bewehrung im kar-
bonatisierten Bereich oder ggf in einem vom Saureangriff gescha-
digten Bereich liegt.

7.2. Prifen der Karbonatisierungstiefe

Die Karbonatisierungstiefe von Beton kann mit verschiedenen Ver-
fahren bestimmt werden. Die einfachste - und baustellenubliche Be-
stimmung der Karbonatisierungstiefe ist der Nachweis der pHWer-
tdnderung mit Hilfe einer Indikatorlésung. Durch Besprihen mit z.B.
Phenolphthaleinlésung lasst sich der Karbonatisierungsfortschritt an
der frischen Betonbruchstelle visualisieren. An diesen Flachen bleibt
beim Aufsprihen dieser wasserklaren Losung der karbonatisier-
te Bereich farblos, wahrend sich der nicht karbonatisierte Bereich
rotviolett verfarbt. Der durch Saure ausgelaugte Bereich wird in der
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gleichen Weise Uberprift. Phenolphthale-
inlésung verfarbt sich bei pH-Werten tber
etwa 9 in rosa-violett. Stahleinlagen sind
bei pH-Werten Uber 9 vor Korrosion ge-
schiitzt.

Priifung der Karbonati-

7.3. Priifen des Sulfatgehaltes der Bauwerkteile ! °
sierungstiefe

Die Prifung des Sulfatgehaltes der Bauwerkswandungen erfolgt
durch eine Bohrmehlentnahme. Hierzu werden die durch den Auf-
traggeber festgelegten Flachen im vorgegebenen Raster und Tiefe
angebohrt. Das Bohrmehl wird in einem feuchtigkeitsdichten Probe-
behalter aufgefangen und in einem Labor ausgewertet. Die genaue-
re Analyse ist eine Bohrkernentnahme. Im Labor werden 5 mm dicke
Scheiben vom Bohrkern entnommen und fiir jede Scheibe wird der
Sulfatgehalt bestimmt. Dies hat in jedem Fall auch in einem definitiv
nicht geschadigten Bereich als Vergleichsanalyse zu erfolgen. Sul-
fate sind Bestandteil des Betons. Der Anteil kann schwanken. Die
Differenz ist zu bestimmen und zu bewerten.

7.4. Bohrkernentnahme

Zur Bestimmung der Druckfestigkeit werden Priifkdrper aus dem
Beton der Bauwerke und Anlagen herausgeldst. Neben der Priifung
der Druckfestigkeit kdnnen an den herausgelésten Probekorpern
auch der Schichtenaufbau, die Karbonatisierungstiefe, der Gehalt an
I6slichen Chloriden und I6slichen Sulfaten sowie die Betonzusam-
mensetzung bestimmt werden.

7.5. Priifung der Oberflichenzugfestigkeit des Untergrundes
Die Prufung der Oberflachenzugfestigkeit an der Betonoberflache ist

ein Prufverfahren nach DIN EN 1542:1999, mit dessen Hilfe die
Oberflachenzugfestigkeit der oberflachennahen Betonschicht beur-
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teilt werden kann. Die Oberflachenzugfestigkeit beschreibt die auf
eine definierte Prufflache eines Prifstempels bezogene, rechtwink-
lig zur Ebene des vorbereiteten Betonuntergrundes wirkende ma-
ximale Zugkraft, die erforderlich ist, um einen Kohasionsbruch der
Betonrandzone zu erzeugen. Die Prufung dient dazu, festzustellen,
in welcher Weise die Betonoberflache flr eine erfolgreiche Betonin-
standsetzung vorbehandelt werden muss. Zunachst wird eine durch
eine Ringnut (3-5mm tief) begrenzte Prufflache D= 50 mm geschaf-
fen, die fir die Klebung ausreichend trocken sein muss. Der genaue
Durchmesser ist nachzumessen und zu protokollieren. Die Beto-
noberflache sollte mittels Stahlblrste und Schleifscheibe bearbeitet
werden, um die Zementleimschicht an der Oberflache zu entfernen.
Diese stellen erfahrungsgemalR keinen geeigneten Untergrund fur
eine spater aufzubringende Beschichtung dar.

Fir die Prifung der Oberflachenzugfestigkeit werden je Prifstelle
drei zylindrische Stahlscheiben (Prifstempel) mit 50 mm Durchmes-
ser und 30 mm Dicke mit einem Methyl-Methacrylat-Kleber (MMA-
Kleber) oder Kleber auf Polyurethan Basis auf die zu prifende
Flache aufgeklebt und mittels eines Haft-zugprifgerates (Zugvor-
richtungen nach DIN EN 10002-4, Klasse 2) abgezogen. Die Anzahl
der Prifungen fur die Ermittlung der Oberflachenzugfestigkeit ist in
Abhangigkeit der baulichen Gegebenheiten durch den AG festzule-
gen. Als Richtwerte fur die Oberflachenzugfestigkeit werden die Wer-
te der DWA M 143-17 herangezogen.

Bei Schachten ist dies bei jedem flinften Schacht und bei gleichen
Baujahren und Oberflachenerscheinungsbild bei jedem zehnten
Schacht durchzufiihren. In anderen Bauwerken alle 250 m? oder un-
terschiedlichen Oberflachen. In Ricksprache mit dem Auftraggeber
kénnen besonders bei Schachten eine geringere Anzahl von Pri-
fungen in Abstimmung durchgefiihrt werden. Die Bestimmung der
Druckfestigkeit mit dem Ruckprallhammer ist in jedem Fall durch-
zuflihren und liefert Anhaltspunkte flr eine Verringerung der Abreil3-
prufung.
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7.6. Priifung der Druckfestigkeit des Untergrundes

Die Gite von Beton wird unter anderem anhand seiner Druckfes-
tigkeit beurteilt. Diese ist direkt fur das Tragverhalten und die Dau-
erhaf-tigkeit der Betonbauwerke mafigebend. Die zerstérungsfreie
Ermittlung der Druckfestigkeit kann mit Hilfe des Schmidthammers
ermittelt werden. Der Rickprallhammer schlagt mit definierter Ener-
gie auf den Beton. Entsprechend der vorgefundenen Betonharte
prallt ein Kérper mehr oder weniger zurlick. Dieser Rickprall wird
vom Gerat gemessen. Anhand entsprechender Auswahlkurven flr
horizontale oder senkrechten Uberpriifung wird mit dem erzielten
Ruckprallwert die Druckfestigkeit des Baukoérpers herausgelesen.

8. Vorbereiten des Untergrundes

8.1. Aligemein

Fir die ausfihrenden Arbeiten, die fiir die Vorbereitung des Unter-
grundes im Vorfeld der Beschichtung der Bauwerke und Anlagen
notwendig sind, werden nur Materialien verwendet, deren Werkstof-
feigenschaften in technischen Datenblattern aufgefiihrt sind und der
DIN 19573 und DWA M 143-17 entsprechen. Grundsatzlich missen
WW-Moértel eingesetzt werden. Dies ist durch entsprechende Leis-
tungsinformationen bzw. bei Sonderanforderungen durch ergénzen-
den Priifzeugnisse zu belegen. Fir den WW-Beschichtungsmortel
ERGELIT-KS1 und den WW-Injektionsmoértel ERGELIT-KBi liegen
DIBt-Zulassungen vor. Die Verarbeitung der einzelnen Materialien
erfolgt entsprechend den von ERGELIT/HERMES vorgegebenen
Hinweisen. Die Verarbeitungshinweise so-

wie die technischen Datenblétter, werden

auf der Baustelle zur Einsichtnahme vorge- \
halten. ! x

Frihfestigkeiten bis ca. 5-10 N/mm? kdnnen
mit einem Penetrometer vor Ort gemessen
werden. Die Ausfiihrung der Arbeiten und Penetrometer
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die verwendeten Materialien werden dokumentiert. Mit dem Auf-
bringen des vorgesehenen Betonersatz- oder Oberflachenschutz-
systems darf erst nach Freigabe durch den Auftraggeber begonnen
werden. (siehe auch DWA M143-17)

Die Auftragsflachen mussen vor dem Auftrag von Mortel ausrei-
chend vorgenasst werden, mindestens 24 Stunden vorher, wenn
sie nicht Ublicherweise mit Wasser direkt in Beriihrung stehen. In
geschlossenen Bauwerken, Schachten und Kanalrohren ist somit
eine solche Vornassung nur in Ausnahmefallen (Regenwasserka-
nale oder offenen Durchlasse unter z.B. StralRen) erforderlich, bei
offenen Bauwerken in der Regel unumgéanglich.

Die Flachen sollten zwischen mattfeucht bis nass gemaR RiLi SIB
sein. Danach bedeutet ,mattfeucht’, die Oberflache hat ein matt-
feuchtes Aussehen, darf aber keinen glanzenden Wasserfilm auf-
weisen.

Das Porensystem des Betonuntergrundes darf nicht wassergesattigt
sein, d.h., aufgebrachte Wassertropfen miissen eingesogen werden
und nach kurzer Zeit muss die Oberflache matt erscheinen. ,Nass*
bedeutet, in den Betonporen steht Wasser, aber es ist kein tropfba-
rer Wasserfilm vorhanden. Starke Lichtstrahler und gute Bellftung
kénnen wahrend der Beschichtung im Kanal zu schnellen Abtrock-
nungen der Oberflache fiihren. In diesen Fallen sind die Flachen
vorlaufend vor dem Mortelauftrag wieder zu befeuchten. Gegebe-
nenfalls ist der Bellftungsluft Feuchtigkeit (ca. 95% relative Feuchte)
zuzufiihren, um der frischen Beschichtung nicht Wasser zu entzie-
hen. Je dinner der Auftrag desto empfindlicher ist die frische Mor-
telschicht. Durch geeignete MalRnahmen ist sicherzustellen, dass
bereits vorbehandelte Flachen vor Auftrag des Mortels nicht wieder
verunreinigt werden. Die verunreinigten Bereiche sind vor deren Be-
schichtung zu saubern. Der Untergrund muss nach wie vor rau sein.
Die Rautiefe muss mindestens ca. 1 mm bis 2 mm betragen.
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8.2. Mineralische WW-Dichtschlamme

Zur Abdichtung aufsteigender und eindrin-
gender Feuchtigkeit wird ERGELIT-DS
verarbeitet. Dieses Produkt ist ein zem-
entgebundener, durch organische Zusat-
ze verglteter, mineralischer, friihfester
Ein-Komponenten-Dichtmortel. Dies ist
keine Beschichtung im Sinne der DWA-
M 143-17. Die Anforderungen sind gem.
DIN 19573 durch Leistungsinformationen
nachzuweisen.

ERGELIT-DS wird mit einem Zwangsmischer oder einem Quirl
nach Angaben von HERMES Technologie unter Zugabe von Was-
ser (Mengenangabe gemal HERMES) je Sack gemischt. Die
WW-Dichtschlamme kann dann im Nassspritzverfahren auf den
Untergrund gespritzt werden. Es wird immer mindestens zweilagig
gespritzt um Fehlstellen zu vermeiden. Die Gesamtschichtdicke liegt
bei ca. 2-3 mm

9. Reparatur von Schachten und Kanalen

9.1. Injektion

Bei Infiltrationen, d h. Wassereinbriichen und Exfiltrationen (Was-

.. 2 serausbriiche), werden zementge-
bundene Baustoffe zur Abdichtung
eingesetzt. Der Grund liegt zum
einen in der Unbedenklichkeit der
Wirkung gegeniber dem anste-
henden Grundwasser — besonders
in Trinkwasserschutzzonen — und
zum anderen in der einfachen
Wassereinbruch an Rohranbindung Handhabung und universellen Ein-

satzmoglichkeit.
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9.1.1. Injektion mit Zementmaortel

Mit  ERGELIT-KBi
dem WW-Injekti-
onsmortel und ER-
GELIT-10SD  dem
WW-Reparaturmor-
tel kann z.B. auch
bei flieRendem Grundwasser und
starken Wassereinbriichen das
Bauwerk dauerhaft abgedichtet
werden. Die Schachtwand wird ca.
10 cm neben der Schadstelle mit
einem @ 12mm Bohrer bzw. auf
den Injektionspacker abgestimm-
ten Durchmesser durchbohrt und
der weich-plastische bis flissige,
mit Wasser angemischte WW-Trockenmortel ERGELIT-KBi wird mit
einem Druck unter 1 bar an der Injektionslanze injiziert. Im FlieRsand
ist der Einsatz von zementgebundener Injektionssuspension aller-
dings nur in Ausnahmen maoglich. Es reichen oft 4 Bohrung/m? oder
ein Raster von 50 — 100 cm bei flachigen Undichtigkeiten bzw. 2 -3
Bohrungen pro Ifd. Meter Schachttiefe im Bereich der Undichtigkeit.

Verfahrenstibersicht Injektion

Injektionslanze Injektionspacker Injektionslanze mit Lamellen-
gesetzt schlagpacker (rechts)
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Die Injektionsstellen sind im Abstand von ca. 1m vorzusehen; die
Anzahl der Injektionslagen richtet sich nach den 6rtlichen Erforder-
nissen. Bei Verwendung der Injektionspacker ist die Durchmesser-
angabe der Packer zu beachten (siehe auch DWA-M 143-8). Im
Durchschnitt sind 200 — 300 kg Trockenmortel je Schacht erforder-
lich. Der tatsachliche Bedarf hangt sehr von der Intensitét der Un-
dichtigkeit und den Bodenbeschaffenheiten ab. Bei anderen Bauwer-
ken und Kanalen ist der Verbrauch von dem Ausmal des Schadens
abhangig. Der zum Einsatz kommende WW-Injektionsmortel sollte
sich durch hohe Thixotropie und kolloidales Verhalten auszeichnen
muss der DIN 19573 entsprechen. ERGELIT-KBi ist wasserundurch-
lassig und hat eine Wassereindringtiefe von nahezu 0 mm bei 2 bar
Wasserdruck. Die Umweltvertraglichkeit wird durch die DIBt-Zulas-
sung bestatigt. Durch sein kolloidales Verhalten und durch die groRe
Kohasion der einzelnen Teilchen untereinander, konnte er auch bei
flieBendem Grundwasser bei verschiedenen Projekten erfolgreich
eingesetzt werden. Besonders bei starkem Grundwassereintritt und
immer dort, wo Gele versagen, konnten mit Hilfe der ERGELIT-Injek-
tion Bauwerke erfolgreich gegen eindringendes Grundwasser abge-
dichtet werden. Dabei kann die Konsistenz auf die jeweilige Situation
zwischen steif-plastisch W/F ca. 23 % und hoch-fluid W/F ca.35 %
angepasst werden. In Sonderféllen, bei denen der Injektionsmortel in
feinere Kiese oder Sande gepresst wird, kann der W/F-Wert auch bis
50% gesteigert werden. Dann erfolgt die Abdichtung nur in Kombina-
tion mit den auRen anstehenden Sanden. Die Injektionsmenge sollte
im Allgemeinen unter 10 I/min liegen, je langsamer z.B. 4 I/min die
Injektion erfolgt je mehr Material kann in das umgebende Erdreich
eindringen. GroRere Injektionsgeschwindigkeiten sollten nur bei ver-
nuteten Hohlrdumen angewendet werden. Bei gro3en Hohlraumen,
die nicht mit Wasser gefiillt sind, ist auch Dammer oder Blitzdam-
mer einsetzbar. Der WW-Injektionsmortel wird im Zwangsmischer
gemischt. Als Zwangsmischer eignet sich der Doppelwellenquirl,
der Durchlaufmischer mit reduzierter Mengenférderung oder ein
Tellermischer. Der so angemischte Mortel wird in die Schnecken-
pumpe gegeben und dort mit einem UE4 Rotor/Stator (4 I/min) durch
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Schlauche zur Injektionslanze gepumpt. Der
UES8 Rotor/Stator (8 I/min) wird nur bei der In-
jektion von gréReren Holrdumen verwendet.
Da es ublicherweise am Anfang der Injektio-
nen leichte Arbeitsverzégerungen gibt, ist die
erste Charge nach dem ersten Ansteifen des
Moértels nochmals ohne Wasserzugabe aufzu-
mischen. Danach kann ERGELIT-KBi direkt
nach dem Mischen verpumpt werden. Durch
den einzelnen Packer wird solange Mortel
injiziert bis das Druckmanometer an der In-
jektionslanze einen Druckanstieg anzeigt. Die
Pumpe ist sofort zu stoppen. Sollte der Druck
danach innerhalb von ca. 1 Minute wieder
fallen sollte nachinjiziert werden. Wenn der
Druck an der Injektionslanze nicht abfallt ist
sie vorsichtig zu 16sen (Der Mann an der In-
jektionslanze muss eine Schutzbrille tragen).
Der Packer wird geschlossen und die Injek-
tionslanze ist auf den nachsten Packer zu
klemmen. Die Injektion wird dort fortgesetzt.
Dies wird solange durchgefiihrt bis durch alle
Packer injiziert wurde und die Hohlrdume
gefillt oder die Infiltration gestoppt ist. Mog-
licherweise sind weitere Packer in den Zwischenrdumen zu setzen.
Wahrend der Injektion miissen die Packer durch die noch nicht in-
jiziert wurde gedffnet sein. Sie sind zu schlieRen, wenn dort WW-
Injektionsmortel austritt.

9.1.2. Injektion mit Kunstharz

Mit dem Hermes Kartuschensystem Hermes-WS und Hermes-WS
Quick werden schadhafte Schachtbauwerke und begehbare Kana-
le abgedichtet. Die Injektionen werden von der Bauwerksinnenseite
ausgefihrt, die eigentliche Abdichtung erfolgt an der Bauwerksau-
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Verfahrensskizze
Harzinjektion

Renseite. Das Harz
wird  durch  einen
Statikmischer Uber
einen  Schlagpacker
mit Rulckschlagventil
hinter das Bauwerk
injiziert. Die flissige
Masse dringt infolge
des Uberdrucks in
feinste Risse im Bau-
werk und dem Poren-
raum des umgebenden Bodens ein. Das ausgehartete Harz dichtet
die Schadstellen dauerhaft ab. Es eignet sich sehr gut im Bereich
von Kanalschachten und begehbaren Abwasserkanalen.

Harzinjektion

Produktvorteile:

» Abdichten gegen flieRendes Wasser und Wasserzuflissen
aus Bauwerkswandungen. Sehr einfache Anwendung

» Keine Innenschalung erforderlich

» Sofort abbindend

» Hohe chemische Bestandigkeit m \(@;?
» Okologisch unbedenklich U
» FCKW- und halogenfrei

Mischen:

Harz- und Harter-Kkomponente werden mengenmaRig aufeinander
abgestimmt in Doppelkartuschen geliefert und mit Hilfe einer Her-
mesGun Uber einen Statikmischer zwangsgemischt. Eine vollstandi-
ge Entleerung der Gebinde ist fiir deren Entsorgung erforderlich. Es
gibt mechanische, pneumatische und elektrische Kartuschenpres-
sen. Bei den pneumatischen Kartuschenpressen muss der Druck
unter 3 bar liegen.
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Mit ERGELIT-10SD, so genannter ,Knete“, werden
75 auch punktuelle intensive Wassereinbriiche schnell
und dauerhaft abgedichtet. Hierzu wird die Wasse-
reinbruchstelle auf @ 25 mm 20 — 30 mm tief aufge-
bohrt und der mit Wasser angemischte schnelldichte
ERGELIT-Mértel wie eine Knete in die Stelle gedriick

9.2. Punktuelle Abdichtung per Hand

A —

Unschasesser 29 mn

—

Bohrschema zur Vorbereitung des abzudichtenden Wassereinbruchs

Beim Anmischen ist auf eine korrekte Wassermenge (ca. 0,2 W/F
Wert) zu achten. Nach 1 — 2 Minuten ist ERGELIT-10SD so fest,
dass er dem Wasserdruck widersteht und standhalt. Es istimmer nur
soviel Mértel anzumischen wie mit einer Hand verarbeitet werden
kann. ERGELIT-10SD hat eine gute Korrosionsfestig-
keit und Schrumpffreiheit im Anwendungsgebiet. Die
Kleber im ERGELIT-10SD sorgen fir einen sicheren
Halt in den ausgeweiteten Schadstellen. GroRere L6-
cher werden von aufen nach innen mit diesen Mor-
teln schrittweise abgedichtet. Zuletzt wird das wasserflihrende Loch
wie oben beschrieben abgedichtet. Die Oberflache des WW-Repa-
raturmortels ist aufzurauen, damit die nachfolgende Beschichtung
gut haftet. Entlastungsbohrungen im Bereich grof3er, zerklifteter Un-




Wassereinbruch

auf die Stelle driicken

dichtigkeiten ~ haben
sich ebenfalls bewahrt.
Solche Bohrungen
nehmen den Wasser-
druck an den ausge-
waschenen Bereichen
und konnen selbst
spater einfacher abge-
dichtet werden. Bei
Undichtigkeiten in
Form von Exfiltratio-
nen, bei wechselnden
Grundwasserstanden
oder bei undichtem
Mauerwerk empfiehlt

Bohrung

kurz festhalten
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ERGELIT-10SD

abgedichtet
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sich eine durchgehende Beschichtung des
Bauwerkes. Nur dadurch kann eine Dichtig-
keit des Bauwerks gewahrleistet werden.

Schwache Wassereinbri-
che (infiltrierendes Wasser) &
kénnen durch super schnelle = & " &8
Trockenmortel wie ERGELIT- = -t

10F rapid, die nur trocken in ' remdwassereinbruch
den durchnassenden Untergrund eingerieben werden, abgedichtet
werden. Hierbei handelt es sich in der Regel um temporare Abdich-
tungen. Fur eine dauerhafte Renovierung ist in diesen Fallen immer
eine anschlieRende Beschichtung vorzusehen.

Einsatz von ERGELIT-10F rapid
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Risse in Bauwerken und Anlagen lassen den Zutritt
korrosiver Medien zum Betongefiige und zum Beweh-
rungsstahl zu. In Folge kann es zur Auflésung des Be-
tonverbundes bzw. des Verbundes Beton -Stahl kom-
men. Die Tragfahigkeit des Bauteils wird beeintrachtigt,
bis hin zum Versagen. Des Weiteren ermdglichen Ris-
se das Eindringen von Feuchtigkeit.

9.3. Rissverpressung

Bohren der Injektionslécher Injektion mit ERGELIT-KBi

Folgende Moglichkeiten zur Instandsetzung der Risse kommen
zur Anwendung:

» Schlief’en der Risse als Schutz gegen das
Eindringen von Schadstoffen in das Bauteil

» Abdichten der Risse als Schutz gegen Durchfeuchtung des
Bauteils, bzw. gegen das Eindringen von Wasser in das Bauteil

» dehnféhiges Verbinden der Rissufer mit elastischen Materialien
zum dauerhaft begrenzten beweglichen Verschluss des Risses

» kraftschllssiges Verbinden der Rissufer zur Herstellung
eines zug- und druckfesten Verbundes im Bauteil
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Dabei konnen nachfolgend aufgefiihrte Verfahren zur Anwen-
dung gelangen:

» Trankung, Fullen von Rissen ohne Druck (ist in
der Kanalsanierung nicht gebrauchlich)

» Injektion, Fillen von Rissen unter Druck

Verfahrensbedingt kommen folgende Materialien dabei zum Ein-
satz:

» Epoxidharz (Trankung, Injektion fiir dehnfahige und
kraftschliissige Verbindungen z.B. Hermes-WS
Quick fur starre kraftschlussige Verbindung)

» Polyurethanharz (Injektion fur dehnfahige und
starre kraftschlussige Verbindung)

» ERGELIT WW-Mortel (Zementleim, -suspension)
(Injektion fiir kraftschlissige Verbindung)

Die Ausfliihrung und das eingesetzte Material entsprechen den An-
forderungen des DWA-M 143-8 (Ausgabe 2017) und DIN 19573.
Zunachst ist der Riss auf 5mm — 10 mm ca. 2xb tief zu 6ffnen. Der
Staub oder Schlamm ist mit Druckwasser auszuspiilen. Danach wird
der gedffnete Teil vom Riss zugespachtelt. Im Abstand von 100 mm
wird der Riss schrag angebohrt, die Einschlagpacker gesetzt und
der Riss mit ERGELIT-KBi injiziert. Alle noch nicht injizierten Packer
sind dabei zur Entliftung gedffnet. Wenn der komplette Riss verfillt
ist, werden die Packer angeschnitten und mit ERGELIT-10SD zuge-
spachtelt

9.4. Abdichtung der Fugen

Starre Fugenverbindungen zwischen einzelnen Betonelementen von
Fertigteilschachten oder sonstige Fugen in Bauwerken und Anlagen
werden erneuert. Dabei kommen ERGELIT-KS1 oder ERGELIT-
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10Sspec. oder ERGELIT-SBM zum Einsatz. Anmischen und Verar-
beitung erfolgt gem. technischem Merkblatt.

Gegebenenfalls muss eine Offnung der Fugen (1cm breit und 2cm
tief) erfolgen. Fugentiefe = 2 x Fugenbreite. Es ist auf raue mdoglichst
gebrochene oder sandgestrahlte Fugenflanken zu achten.

9.4.2. HERMES-Druckverfugung

Oft sind beim Mauerwerk nur die Lager- und Stof3fu-
gen korrodiert. In diesen Fallen braucht die Fuge nur
2-3cm ausgeraumt werden. Sie wird vor der Beschich-
tung mit einem WW-Fugenmortel verfillt. ERGELIT-
KBi oder ERGELIT-KS1 eignen sich dafir. Der Mortel
wird mit Druck in die Mauerwerkesfuge injiziert. Wegen der beengten
Verhaltnisse wird ca. 4 Liter/Minute gepumpt.

ERGELIT Druckverfugung Gesauberte Fuge Ausbreitmass gemessen mit
Hagermanntisch

Druckverfugte und gesau- Druckverfugung im Schacht  Druckverfugter Schacht vor
berte Klinker wahrend der Verfugung mit der Beschichtung
ERGELIT-KS1
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Nach der durchgefiihrten Reinigung des zu beschichtenden Un-
tergrundes wird loser Rost an freiliegender Bewehrung und an
freiliegenden Einbauteilen entfernt. Der durchzufiihrende Korro-
sionsschutz erfolgt durch direkte dichte Beschichtung der Beweh-
rungsoberflache. Dazu sind die freigelegten Bewehrungsstahle bzw.
Einbauteile vor Auftragen des Korrosionsschutzmaterials entspre-
chend des gewahlten Instandsetzungsprinzips nach DAfStb Instand-
setzungsrichtlinie zu behandeln.

9.5. Korrosionsschutz freiliegender Bewehrung

» Instandsetzungsprinzip R: Normreinheitsgrad Sa 2
nach DIN EN ISO 12944-4 » Instandsetzungsprinzip C:
Normreinheitsgrad Sa 2,5 nach DIN EN ISO 12944-4

Normreinheitsgrad von Stahlbewehrung

Fir die Beschichtung kommt das zementgebundene Material ERGE-
LIT-KS1 zur Anwendung. Diese Beschichtung wird manuell auf den
vorbehandelten Bewehrungsstahl eingeblrstet. Die Mindestschicht-
dicke betragt ca. 1mm. Die Beschichtung ist in 2 Arbeitsgangen aus-
zufihren. Es ist darauf zu achten, dass die Bewehrungsoberflache
vollstandig bedeckt und bei hohl liegender Bewehrung hohlraumfrei
in den Spritzmortel eingebettet wird. Die Bewehrung ist als erstes
von allen Seiten einzuspritzen. Die erforderliche Gesamtschichtdi-
cke betragt >10 mm. Die Ubergangsbereiche zwischen Bewehrung




schichten.

Korrosion BSK nach der Reinigung
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und Beton sind Uberlappend zu be-

Bei der Verarbeitung der Beschich-
tung ist auf die Untergrundtem-
peratur des zu beschichtenden
Bauteils zu achten (in der Regel:
nicht unter +3 Grad, nicht Gber +30
Grad). Die Untergrundtemperatur
ist zu dokumentieren.

9.6. Nachtréglicher Einbau von Bewehrungsanschliissen

9.6.1. Ersatzbewehrung

durch den
planenden In-
genieur  der
nachtragliche
Einbau  von
Ersatzbewehrung festgelegt werden.

korrodierte Stahlbewehrung

Der nachtragliche Einbau dieser Ersatzbe-
wehrung kann durch unterschiedliche Be-
festigungsmoglichkeiten an dem noch nicht
durch Korrosion geschwachten Stahl er-
folgen (Verbundlange beachten, moglichst
kleine Durchmesser verwenden). Ist diese
Maoglichkeit nicht mehr gegeben, erfolgt der

Bei durch Korrosion stark ge-
schwachtem bzw. wegkorrodiertem
Bewehrungsstahl kann  aufgrund
der statischen Erfordernisse

Eingebaute Stahlbewehrung
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Einbau auf der Grundlage eines DIBt -zugelassenen Systems durch
nachtragliches Verankern der Bewehrungsstabe mit entsprechen-
dem Injektionsmoértel ERGELIT-KBi. Dabei sind die Stababstande,
die Uberlappungslangen und die Setztiefen des Bewehrungsstahls
durch den planenden Ingenieur vorzugeben. Siehe auch DIN 1045.

9.6.2. Zusitzliche Bewehrung in Spritzmortelbeschichtung

Wenn die Tragfahigkeit von Schacht oder
Kanal erheblich gesteigert werden soll ist oft
eine Bewehrung gem. statischer Berechnung
erforderlich. Wir unterscheiden:

» Karbonbewehrung
» Stahlbewehrung

Soweit die Bewehrung nur konstruktiv ange-
ordnet ist, kann ein Schubnachweis entfallen.

9.6.2.1. Schubfestigkeit

WW-Beschich- | Scherfestigkeit

tungsmortel N/mm2 ca.
ERGELIT-KS1 >25
ERGELIT-KS2 >25

ERGELIT-KT10 >25
ERGELIT-KT40 >25

Karbongewebe
im Schacht eingebaut

Tabelle Scherfestigkeit
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Sollte beim statischen Nachweis - dem e -""
Schubnachweis - eine hohere Scherfestigkeit i
erforderlich sein, sind Schubanker einzubau-
en. Durchmesser, Anzahl und Abstand wer-
den vom Statiker anzugeben.

Die Schubanker sind in den tragfahigen Be- i
ton einzukleben bzw. zu verdulbeln. Dollen

9.7. Steighilfen

Entsprechend den Forderungen des Auftraggebers werden die
Steighilfen vor dem Beschichten entfernt, abgeklebt oder nachtrag-
lich vom Spritzmoértel gereinigt.

9.8. Reprofilierung

Die Beseitigung von partiellen Fehlistellen oder die komplette Repro-
filierung des zu beschichtenden Untergrundes der Bauwerke und
Anlagen erfolgt auf der Grundlage der Verarbeitungshinweise die-
ses Handbuchs und des Technischen Merkblatts des Herstellers von
ERGELIT-KS 1, ERGELIT-KS 2 oder ERGELIT-SBM.

9.9. Auftritte/Berme/Gerinne

Auf der Grundlage der angetroffenen Schadensbilder werden die
Bereiche Auftritt, Berme, Gerinne, Einbindung der Zu- und Ablaufe
der Bauwerke und Anlagen repariert bzw. erneuert. Das Gerinne und
die Bermen kdnnen aber auch in den Renovierungsprozess des Be-
schichtens eingebunden werden.

Auch die fiir die Ausflihrung dieser Arbeiten verwendeten Materialien
werden entsprechend ihres Materialdatenblattes angewendet.

Die Verarbeitungshinweise werden auf der Baustelle zur Einsicht-
nahme vorgehalten. Die Ausfiihrung der Arbeiten und die verwende-
ten Materialien werden dokumentiert.
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Die Ausfiihrung kann z.B. aus Kanalklinkern bestehen, die auf
ERGELIT-KS 1 oder ERGELIT-KS 2 oder ERGELIT-SBM oder
ERGELIT-KT 10 verlegt und ausgefugt werden. Dabei ist auf eine
Anfeuchtung der Platten bzw. Kanalklinker zu achten. Eine weitere
Maglichkeit ist die Verwendung vom Predel Flexliner. Dieser wird mit
ERGELIT-fix 35 eingegossen.

10. Nassspritzverfahren

10.1. Aligemeine Vorarbeiten/Werkzeuge

Vor der eigentlichen Beschichtung erfolgt ein sorg-
faltiges Abdecken aller Bauteile, die nicht durch den
ERGELIT-Mértel verunreinigt werden dirfen. Anschlie-
Rend erfolgt die Priifung des zu beschichtenden
Untergrundes:

Der Untergrund ist, wie zuvor beschrieben, zu reinigen. Er muss nach
Vorgabe des Materialdatenblattes ,mattfeucht vorgenasst werden®.
Das gilt auch bei mehrlagiger Beschichtung zwischen den Beschich-
tungsvorgangen.

Neben dem Untergrund werden auch die Umgebungsbedingungen
festgestellt und protokolliert. Die Beliiftung des Arbeitsbereiches ist
zu planen und aufzubauen. Dabei ist beim Arbeitsfortschritt auf die
Nachbehandlung der bereits beschichteten Flachen zu achten. (sie-
he auch Nachbehandlung). Es darf zu keiner Zeit eine Trocknung der
frischen Beschichtung in den ersten 28 Tagen bzw. bis zur Wiederin-
betriebnahme erfolgen. Die Oberflache darf zu keinem Zeitpunkt bis
zur Inbetriebnahme hell werden (trocknen)
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10.2. Werkzeuge

Maschinen fiir das Dichtstromverfahren.
Fir das Nassspritzverfahren werden
von Hand gefiihrte Spritzdlisen einge-
setzt. Fir den Transport von Frischmortel
werden vorwiegend Schneckenpumpen
oder Doppelkolbenpumpen verwendet.
Dreikolbenpumpen férdern zwar gleich-
mafiger, es gibt aber nur sehr wenige
Hersteller. Im Vergleich zu konventio-
nellen Betonpumpen erfillen diese For-
dersysteme den zusatzlichen Anspruch
nach einem mdglichst gleichmaRigen
und damit unterbrechungsfreien Mortel-
forderstrom, um eine moglichst gleich-
maRige Spritzapplikation zu gewahr-
leisten. Schneckenpumpen koénnen im
Allgemeinen mit bis zu 40 bar Druck den
sc“”_l?c"e”.p”mpe mit Mbrtel durch die Schlauche pumpen. Es
rogmischer . . . . .

gibt wenige Varianten die bis 70 - 80 bar
Mortel pumpen kénnen. Bei allen Schne-
ckenpumpen geht der Forderstrom zuriick
wenn der Forderdruck steigt. Bei den Kol-
benpumpen ist dies nicht der Fall, solange
der Antriebsmotor stark genug ausgelegt
ist, also die Drehzahl des Antriebsmotors
Dreikolbenpumpe konstant ist. Die Kolbenpumpen kdénnen
Moértel bis 100 bar férdern.

1'{'

Durchlaufmischer RHM404  Tellermischer RH100 Tellermischer ZK150
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10.3. Mortelschlauche Schlauchléange

Schlauchlange Durchmesser Betriebsdruck
-m- -mm- - bar-
10 19 40
40 25 40
80 32 40
100 38 60
150 44 100
200 50 100

Tabelle erforderlicher Schlauchdurchmesser bei notwendigen Schlauchlangen

Es werden Ublicherweise Schlauche mit zwei Textileinlagen verwen-
det.

Bei Driicken Uber 40 bar 3 Textileinlagen. In besonderen Fallen wer-
den auch Mértelschlduche mit Stahleinlage eingesetzt. Sie haben
den Vorteil, dass sie nicht so leicht abknicken kdnnen. Der Prifdruck
ist doppelt so hoch wie der Betriebsdruck (Pumpendruck) und der
Platzdruck ist der dreifache Betriebsdruck. Uber 40 bar Betriebs-
druck sind sind Schraubkupplungen zur Verbindung der Schlduche
untereinander und mit der Pumpe zu verwenden.

Es sind immer Schnellkupplungen mit 2 Nocken einzusetzen. Der-
Pumpenabgang sollte immer ein Vaterstiick sein, da der Verschlei®
geringer ist als beim Mutterstiick. Nach einem Stopper sind bei den
Mutterstiicken immer die Federsplinte der Nockenhebel zu iberprii-
fen und wenn sie verbogen sind, sind diese auszutauschen.




10.4. Pumpendriicke
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Fordermenge Schlauch | Schlauch- [ Pumpen-
Pumpen-|Schlauch- o linge druck
ausgang | ende 20m -mm- -m- -bar -
= I/min - - I/min -

7 6 25 10 4

10 9 25 10 5

14 13 25 10 7

16 15 25 10 8

20 18 25 10 10

24 20 25 10 13

28 24 25 10 14

36 28 25 10 15

14 35 10 4

16 35 10 5

20 35 10 5

24 35 10 6

28 35 10 6

36 35 10 8

Pumpendricke in Abhangigkeit von Férdermenge, Schlauchdurchmesser und Schlauchlange

10.5. Nassspritzverfahren Mischen und Pumpen

Folgender Arbeitsablauf ist beim Nassspritzverfahren zu beachten.
Die Sicherheits- und Arbeitsschutzregeln fur Mértelspritzarbeiten mit
zementgebundenen Mérteln sind zu beachten.
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10.6.1. Die Pumpe positionieren und an die Stromversorgung anschlielen
bzw. Treibstoff beim Antrieb durch Verbrennungsmotor auffillen.

10.6. Vorbereitende MaBnahmen

10.6.2. Mortel im Schatten bereitlegen. Hochdruckpumpe mit Spilschlauch
bereitstellen

10.6.3. Mischer positionieren.
10.6.4. Schlauche auslegen, Schwammballe, Spiilschlauch, Bohrmaschine mit

Bohrer zur Reinigung DN16mm, langer als 40 cm bereitlegen, langer Schrau-
benzieher 30 cm lang DN 6 mm

10.6.5. Auswahl der passenden
Spritzduse und ggf. des richtigen
Disendurchmessers 10 mm, 12 mm

oder 14 mm. 14 mm bei Kérnungen l H

>3-4 mm Spritzdlise

Spritzdlse

10.6.6. Mortelschlauch mit Spritzdiise verbinden.
10.6.7. Die letzten zehn Meter sollten aus einem Schlauch DN 25 bestehen.

10.6.8. Die weiteren Meter zur Pumpe hin kdnnen mit einem dickeren
Schlauch, z.B. einem 32er-Schlauch, verbunden werden. Siehe auch Tabelle
Langen/Schlauchdurchmesser

10.6.9. Den Luftschlauch mit dem Kompressor verbinden.

10.6.10. Zwischen dem Kompressor und dem Luftschlauch ist unbedingt ein
Olwasserabscheider vorzusehen.

10.6.11. Vor dem Olwasserabscheider ist ein Vorschlauch von ca. 100 Metern
anzuordnen um die Lufttemperatur zu reduzieren und damit die Giberschissige
Feuchtigkeit als Kondenswasser abzusondern. Alternativ ist ein Lufttrockner
zu verwenden.

10.6.12. Kompressor starten und an der Spritzdlise Luft herausstrémen las-
sen.
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10.6.13. Die Luft, die dort ankommt, sollte trocken sein.

10.6.14. Die letzten zehn Meter Luftschlauch mit dem Moértelschlauch alle 1,50
Meter durch ein Klebeband verbinden.

10.6.15. Bei den weiteren Schlauchlangen bis zur Pumpe den Luftschlauch mit
dem Mortelschlauch alle funf Meter mit Klebeband verbinden.

10.6.16. Beschattung im Sommer fiir Schlauche, Wasser und Mortel

10.6.17. Alle Gerate und Schlauche die mit Mortel in Berlihrung kommen an-
feuchten.

10.7. Mischen und Pumpen

10.7.1. Bei dem Chargenmischer RH100 sind zwei Sacke ERGELIT einzufil-
len, dann Wasser zugeben und restliche ERGELIT Menge zufihren.

10.7.2. ERGELIT 3-5 Minuten mischen. In jedem Fall ist eine homogene Mi-
schung herzustellen.

10.7.3. Gegebenenfalls ist Wasser nachzudosieren.
10.7.4. Beim Durchlaufmischer Wasserdosierung einstellen. Einstellung notie-
ren und Mischvolumen pro Minute messen. Der Trockenmértelbehélter sollte

immer gut gefillt sein. Dies steigert die GleichmaRigkeit des Frischmértels.

10.7.5. Konsistenz mit Hagermanntisch messen und ggf. auf die Situa-
tion abgestimmt die Frischmortelkonsistenz verandern. Siehe Tabelle.

10.8. Verpumpen des Mortels

10.8.0. Bei einer Schneckenpumpe wird der weiche Stator bei grober Kérnung
ca. 4 mm und der harte Stator bei einer feinen Kérnung ca. 1 mm verwendet.

10.8.1. Bevor der frisch angemischte ERGELIT-Mortel in die Pumpe eingefiillt
wird, ist in Abhangigkeit der Schlauchlange eine Schlempe in die Schlduche
einzufillen.

10.8.2. Diese Schlempe sollte aus reinem Zement und Wasser bestehen. Al-
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ternativ kann Schmierseife verwendet werden. Die Konsistenz sollte einem
Joghurt entsprechen. Konsistenz cremig bis flissig, aber nicht wassrig.

10.8.3. Die Menge sollte ungefahr pro zehn Meter Schlauchlénge ca. 0,5 Liter
betragen bei Schlduchen mit DN 25 und DN 32.

10.8.4. Danach den Mértel aus dem Mischer in die Pumpe einfiillen. Ein Eimer
ist unter dem Pumpenabgang zu stellen.

10.8.5. Die Pumpe ist zu starten. Pumpen bis Mértel in guter Konsistenz am
Pumpenabgang herauskommt.

10.8.6. Den Pumpenabgang saubern und Mértelschlauch mit der Pumpe ver-
binden.

10.8.7. Danach mit geringer Geschwindigkeit (ca. 5-15 Liter/Minute) den
Pumpvorgang starten.

10.8.8. Das freie Schlauchende in einen halbvoll mit Wasser gefiillten Eimer
halten und die Luftblasen beobachten. Solange Luftblasen sichtbar sind wird
der Schlauch mit Mértel gefiillt. Sollten keine Luftblasen mehr sichtbar sein und
auch kein Mortel austreten und die Pumpe weiter fordert, kann sich ein Mor-
telstopper im Schlauch gebildet haben. In diesem Fall sofort die Pumpe stop-
pen und die Ursache finden. Achtung! Wenn an einer Kupplung tropfenweise
Wasser austritt, muss dort immer mit einem Mortelstopper gerechnet werden.

10.9. Spritzen

10.9.1. Bevor der Mortel vorne an der Spritz-
diise herauskommt, ist die Luft leicht aufzu-
drehen und die Uberschuissige Schlempe ist
in einem Eimer aufzufangen.

10.9.2. Sobald der Mértel vorne an der Spritzdiise in der gleichen Farbe wie in
der Pumpe herauskommt und mit brauchbarer Konsistenz austritt, bzw. wie fur
das Spritzen erforderlich ist, ist mit dem Spritzvorgang zu beginnen.

10.9.3. Die Haftbriicke ist mit ca. 5 bar Luft in 1-2 mm aufzuspritzen.

10.9.4. Wahrend der Arbeiten niemals den Mortelabsperrhahn (soweit vorhan-

den) am Spritzgerat schlieRen.
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10.9.5. Der Mortelabsperrhahn am Spritzgerat dient nur dazu, wenn der
Schlauch senkrecht Uber einem Mann aus dem Schacht hochgezogen oder
runtergelassen wird. Zu keinem anderen Zweck dient dieser Absperrhahn. Die-
ser ist nach jedem Gebrauch mit Rostléser zu reinigen.

10.9.6. Wenn der Spritzvorgang beendet oder unterbro-
chen wird, immer zuerst die Mértelpumpe ausschalten
und dann die Luft. Andernfalls kann Mértel durch die fei-
nen Luftdisen in den Luftschlauch eindringen und diese
verstopfen.

10.9.7. In kreisenden oder ahnlichen Bewegungen ist die
Mértelschicht in einer Schichtdicke von bis zu 2 mm auf-
zuspritzen mit ca. 3-5 bar Luftdruck.

Spritzhelm

10.9.8. Spritzdise senkrecht zur Beschichtungsflache halten.
10.9.9. Danach kann die Mértelmischung etwas steifer eingestellt werden.

10.9.10. Der Luftdruck kann etwas reduziert werden 2-4 bar um die Staubbil-
dung zu verringern.

10.9.11. So kann die gewiinschte Schichtdicke insgesamt aufgespritzt werden.
10.9.12. Sollten freiliegende Bewehrungseisen vorhanden sein, ist der Ab-
stand zwischen Untergrund und den Bewehrungsstaben vorab zu schlieRen.
Dazu von beiden Seiten des Bewehrungsstabs den Mortel so einspritzen, dass
keine Hohlrdume entstehen.

10.10. Reinigungsarbeiten der Gerite

10.10.1. Nach Beenden der Spritzarbeiten sind die Schlauche zu reinigen.

10.10.2. Den Morteldruck in den Schlauchen entspannen. Dafiir die Pumpe
1-2 Sekunden riickwartslaufen lassen. Manometer muss auf O bar stehen.

10.10.3. Wenn das Manometer auf null steht und kein Druck mehr im Schlauch
ist, wird der Mortelschlauch abgekoppelt. In dem Fall, dass der Druck nicht ab-
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gelassen werden kann, ist ein festes Tuch Uber die Kupplung zu legen und die
Kupplung darunter ist so zu 6ffnen, dass Mortelspritzer vom Tuch aufgefangen
werden. Unbedingt eine Schutzbrille tragen.

10.10.4. In den Mortelschlauch wird an der Pumpe eine Schwammkugel ein-
geflhrt.

10.10.5. Achtung! Mit Hilfe der Wasserhochdruckpumpe und des Wassers
wird diese Schwammkugel durch den Schlauch gepumpt und damit wird der
Schlauch vom Mértel geleert. Das Ende des Schlauchs ist in einen Kiibel oder
Eimer zu halten damit der Schwamm aufgefangen wird und niemanden ver-
letzt, wenn er rausgeschossen kommt. Schlauch gut festhalten! Das Schlau-
chende kann stark schlagen, wenn die Schwammkugel austritt oder kurz vor-
her.

10.10.6. Dieser Vorgang ist mindestens zwei Mal durchzufiihren.

10.10.7. Am Ende muss sauberes und klares Wasser aus den Schlduchen
austreten.

10.10.8. Niemals ist der Schlauch nur mit Wasser vom Mortel zu reinigen —
immer grundsatzlich Wasser und Schwamm.

10.10.9. Auch wenn der Mortelschlauch nicht mit der Hochdruckpumpe leer-
gepumpt wird, sondern mit der Mértelpumpe (In den Pumpenbehélter wird
Wasser eingefiillt!), ist immer ein Schwamm zur Reinigung der Schlauche
einzusetzen.

10.10.10. Bei Einsatz der Hochdruckpumpe ist der Spulschlauch ca. 2 Meter
lang mit Sicherheitsventil einzusetzen. Das Sicherheitsventil sollte auf maximal
80 bar begrenzt werden. Dies ist bei Inbetriebnahme jeweils zu Gberprifen.

10.10.11. Danach sind der Mischer und die Pumpe zu reinigen. Alle Metallteile
sind mit Rostléser z.B. Rost-off oder WD40 zur Pflege einzuspriihen. Der Ro-
tor/Stator ist nach Gebrauch und Beendigung der taglichen Arbeit auseinander
zu schrauben.

10.10.12. Niemals den Stator einfetten oder mit Rostléser benetzen. Den Rotor
und Stator mit Silikon oder Schmierseife zusammen pflegen und zusammen-
drehen.
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10.11. Das Material

10.11.1. WW-Beschichtungsmortel

Sorte Kérnung | Bindemit- | Stator Disen
mm tel @ mm
ERGELIT-KS 1 1 hoch hart 10
ERGELIT-KS 2 1 hoch hart 10
ERGELIT-KS 2b L 2-3 hoch weich 14
ERGELIT-KT 10 1,2 mittel hart 10
ERGELIT-KT 40 4 mittel weich 14
ERGELIT-OED 35 35 hoch weich 14
ERGELIT-KBF 40 4 mittel weich 14

Tabelle Minimale Spritzdiisengréfie

Schlauchdurchmesser | Mértelmenge Moértelmenge
L pro Meter kg pro Meter

25 mm - 1* 0,5 1.1

32mm-1%" 0,8 1,7

38 mm-17%" 1,2 2,5

50 mm - 2* 2,0 4,2

Tabelle Mortelmenge pro Schlauchmeter

Ausbreitmalle in mm der ERGELIT WW-Beschichtungsmortel
ca. 5 Minuten nach mischen messen.
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Hagermanntisch Messen des Ausbreitmasses Messen des Ausbreitmasses

Mortel ERGELIT-KT 10

W/F 10% | 11% | 12% | 13%
Ausbreitmaf} 105 113 125 145
(mm)

Mértel ERGELIT-OED 35

WIF 12% [ 13% | 14% | 15%
Ausbreitmall | 111 127 | 140 | 154
(mm)

Mértel ERGELIT-KT 40

W/F 9% 10% | 11%
Ausbreitmaly 120 160 | >290
(mm)

Mortel ERGELIT-KS 1
WIF 13% | 14% | 15% | 16%

Ausbreitmaf} 105 125 160 185
(mm)
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Mortel ERGELIT-KS 2

W/F 15% | 16% | 17%
Ausbreitmafd 140 165 | 210
(mm)

Mortel ERGELIT-KS 2b

WIF 14% | 15% | 16% | 17%
Ausbreitmal | 100 125 140 | 160
(mm)

Tabelle Ausbreitmale

10.11.2. Erforderliche AusbreitmaRe der ERGELIT-Mortel in Abhdngigkeit
der Forderlange und Schlauchdurchmesser

Sorte Foérderlange | Schlauch- | Ausbreitmall
m durchmesser | von — bis
mm mm
ERGELIT-KS 1, bis 20 25 120 - 130
KS2,0BD35 50 40mm |25 120 - 140
40 - 60 mm 25 140 - 160
ERGELIT-KT 10, | bis 20 25 150 - 160
KT 40, KBF 40 _ B
ERGELIT-KS 2b L 20-40 25 155-170
40 - 60 32 155-170
bis 20 25 160 - 170
20-40 25 160 - 170
40 - 60 32 160 - 170

Tabelle erforderliche Konsistenz bei erforderlichen Pumpstrecken
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Zuerst wird mit dem Sanierungsmoértel eine Haftbriicke
erstellt. Haftbriicke und Beschichtung sind in ihrer Ma-
terialitat identisch. Das Material wird an der Konsistenz-
grenze weich/plastisch angemacht (hochster Wasser-
anteil gem. TM) und mit 4-5 bar Luftdruck in kreisenden
Bewegungen aufgespritzt.

10.12. Erstellung der Haftbriicke

(%e

URY

Die Dicke der Haftbriicke sollte ca. 1-2 mm betragen. Sollte der zu
beschichtende Untergrund Fehl- bzw. Hohlstellen aufweisen, sind
diese vorher mit dem ERGELIT-Mértel zu egalisieren oder beim Auf-
tragen der Tragschicht aufzuspritzen.

10.13. Anmischen des WW-Beschichtungsmortels

Die in Frage kommenden ERGELIT-Mértel werden entsprechend
der einzelnen Technischen Merkblatter angemischt, wobei stets zu
beachten ist, dass zuerst immer das Anmachwasser in das Mértel-
mischgefal® gegeben wird. Immer nur Trinkwasser verwenden. Der
prozentual vorgegebene Wassergehalt, bezieht sich immer auf das
Trockengewicht des Trockenmortel.

Der WW-Beschichtungsmoértel wird tblicherweise beim Nassspritz-
verfahren in Zwangsmischern angemischt. Es wird entweder ein
Trogmischer, Tellermischer oder ein Durchlaufmischer verwendet.
Trogmischer und Tellermischer unterscheiden durch horizontale oder
vertikale Mischwelle. Die Mischqualitat beim Durchlaufmischer hangt
von der Mischmenge pro Minute und der Mischdauer ab. Langere
Mischrohre sind kiirzeren vorzuziehen. Die Wasserdosierung er-
folgt durch Einspritzung des Anmachwassers in den Trockenmortel.
Mischunterbrechungen sollten nicht zu lang gewahlt werden. Der
Mischer sollte nie langer als 5 Minuten stehen. Bei Arbeitsunter-
brechungen immer wieder kurz anschalten und einige wenige Liter
Frischmortel mischen. Konsistenz ggf. etwas weicher einstellen.
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10.14. Folgende Mortelsorten werden verwendet:

» ERGELIT-KS 1 » ERGELIT-KT 40

» ERGELIT-KS 2 » ERGELIT-KBF 40
» ERGELIT-KS 2bL » ERGELIT-OED 35
» ERGELIT-KT 10

10.15. Mértelbedarf

Pro gm werden ca. 2,1kg Trockenmértel pro mm Schichtdicke bend-
tigt. Fur verfahrensbedingte Verluste (Frischmértelreste in Mischer,
Pumpe und Schlduchen) sind bei kleinen Spritzabschnitten 15% bei
mittleren 10% und bei gréReren 5% hinzuzurechnen. Bei Schichtdi-
cken um 10 mm sollten immer mit mindestens 10% Verlusten kalku-
liert werden. Hierdurch wird der Riickprall beriicksichtigt.

10.16. Beschichten

Spritzmdrtel werden schichtweise aufge-
tragen, entweder im gleichen Arbeitsgang
bei wiederholtem Uberspritzen der gleichen
Flache, oder in einem spateren Arbeitsgang,
nach einer Arbeitsunterbrechung. Bei einer
langeren
Arbeits-
unterbrechung muss die Oberfla- |
che mit einem Zahnspachtel - 10 §
mm Zahne — strukturiert werden,
wieder gereinigt und vorbefeuch-
tet werden. Wieviel sich in einem
Arbeitsgang auftragen Iasst, hangt
von verschiedenen Faktoren ab:
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» Misch- und Pumpleistung » Bellftung

» Schlauchlangen » Staubentwicklung
» Notwendige Arbeitsunterbrechungen

» Zuganglichkeit

» Verarbeitungszeit des Mortels

» Wasserhaltung

Frisch in Frisch Frisch in Frisch Wenn Reprof.
ca. 6 Std.

ca. 24-48 Std. ca. 6 Std. ca. 1 Woche alt

Reprof: KS1
Reprof: K10/40 (Kratz, Wasserstrahlen)
Reprof: KS1

Reprof: KT10 / 40
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Untergrundbearbeitung bei Arbeitsunterbrechungen

40 mm Schichtdicke bei 10 mm Schichtdicke der frisch  Mit Zahnspachtel strukturierte
ERGELIT-KS2 frisch in gespritzten Beschichtung der Oberflache bei Arbeitsun-
frisch auf senkrechte Flache ,Spritzrauen’ Oberflache terbrechungen zwischen 2
gespritzt Schichten
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Messung der Frihfestigkeit. Beim Spritzbeton-Penetrometer wird mit
einer Nadel der frisch gespritzte Mortel vor Ort gepruft. Die Festig-
keitsmessung liegt hier zwischen 0,2 und 0,9 Mpa. Fur die Kanalsa-
nierung gibt das Beton-Penetrometer ahnlich der Funktionsweise
wie der Ruckprallhammer zweckdienliche Ergebnisse. Das Penetro-
meter wird gegen den frischen leicht erharteten Mortel gedriickt bis
der Stempel klar zu erkennen ist. Danach wird die Festigkeit auf der
Skala abgelesen. Mit dieser Methode kann man die Druckfestigkeit
bis zu 8-10 MPa von Hand messen. Z.B. kann damit die Festigkeit
fur die Wasserbelastbarkeit einer Beschichtung gut abgeschatzt
werden. Sie ist bei laminarem Flielen des Wassers ab 2 Mpa zu
erwarten.

10.17. Penetrometer

10.18. Spritzschatten

Die Entstehung von Hohlrdumen im applizierten Mortel, zum Bei-
spiel hinter Bewehrungen, ist vor allem in der Betoninstandset-
zung bei Spritzmorteln ein grofRes Problem. Letztlich kann hier
nur der gelibte Dusenfiihrer durch geschickte Wahl des Spritz-
vorganges eine Minimierung der Spritzschatten erreichen. Zur
Vermeidung des Spritzschatten bei Bewehrungseinlagen ist zu-
nachst der Raum hinter der Bewehrung aufzuflllen. Danach
sind die Bereiche zwischen der Bewehrung voll zu spritzen. Auch
hier zeigt sich wieder die Wichtigkeit des Dusenfiihrers als ent-
scheidendes Kriterium fir qualitativ hochwertigen Spritzmortel.

10.19. Riickprallmenge

Die Reduktion des Riickpralls von Spritzbeton wahrend des Spritz-
prozesses ist eine der komplexesten Herausforderungen in der
Spritzbetonbauweise. Bei den ERGELIT-Moérteln ist auf Grund der
Zusammensetzung die Schwierigkeit geringer. Wichtigster Faktor ist
aber eindeutig der Diisenfiihrer. Seine Fachkompetenz und Erfah-
rung beeinflusst die Riickprallmenge entscheidend. Die Ruckprall-
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menge ist beim Aufspritzen der Haftbriicke héher als beim Auftragen
der restlichen Dicke. Sobald sich eine 2 mm dicke Haftbriicke gebil-
det hat, trifft die Gesteinskdrnung auf ein weiches Bett welches den
Rickprall reduziert

Einflussfaktoren der Rickprallmenge:
» Fachkompetenz und Erfahrung des Disenfihrers

» Spritzrichtung (nach oben, nach unten, horizontal)
» Spritzeinrichtung (Luftdruck, Diise, Spritzleistung)
» Spritzverfahren (Trocken-, Nassspritzmortel)
» Spritzmortelrezeptur (Gesteinskdrnung,
Siebkurve, Fasern, Bindemittelanteil)
» Spritzmortel (Fruhstfestigkeit, Klebkraft, Schichtdicke)
» Untergrundbeschaffenheit (Ebenheit, Haftfahigkeit)

» Ohne eigene Messungen des Riickpralles mit den
vor Ort herrschenden Gegebenheiten kann die
Rickprallmenge nur grob abgeschatzt werden:

» Ruckprall beim Trockenspritzbeton 20 — 30 %
bei der Applikation senkrecht nach oben

» Ruckprall beim Nassspritzbeton 5 — 15 % bei
der Applikation senkrecht nach oben

» Bei ERGELIT-KS 1 oder KS 2 3 — 5 % bei
der Applikation senkrecht nach oben

» Bei ERGELIT-KT 40 oder KS 2b L 3 — 8 % bei
der Applikation senkrecht nach oben

10.20. Wiederverwendung / Entsorgung

Spritzmértelriickprall ist prinzipiell Recyclingbeton, mit allen Kom-
ponenten der urspringlichen Mischung, aber in einer veranderten
Verteilung. In der Kanalsanierung wird der Rickprall entsorgt. Die
Mengen sind firr eine Aufbereitung zu gering.
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Staub entsteht bei jeder Art der Spritzmdrtelapplikation. Allerdings
unterscheiden sich Menge und Art des Stau-

bes sehr stark. Ein sehr gro3es Problem ent- m
steht beim Trockenspritzmértel, da die Kom- )
ponenten naturgemaf stark zur Staubbildung U

neigen. Die Staubentwicklung von Trocken-
spritzmortel liegt um das doppelte bis vierfache Uber den Mengen
beim Nassspritzmortel.

10.21. Staubentwicklung

10.22. Spritztechnik

» Klebkraft der Spritzmortelrezeptur

» eingestellte Spritzleistung

» Spritzrichtung (nach oben oder horizontal)

» Untergrund oder Unterschichtbeschaffenheit

» Behinderungen (Bewehrungen / Einbauteile / Zugénglichkeit)
» Spritzverfahren und Einstellungen des Luftdrucks

Fir verschiedene Spritzrichtungen muss unterschiedlich vorge-
gangen werden. Beim Spritzen nach unten kénnen beliebig dicke
Schichten gespritzt werden. Die ERGELIT-Mértel sind dafiir zuge-
lassen.

Beim horizontalen Spritzen kann in diinnen Schichten etappenweise
die Schichtdicke aufgebaut werden. Auch hier muss am Fufipunkt
der Ruckprall vor der ndchsten Schicht entfernt werden.

Beim Spritzen liber Kopf wirken Eigengewicht und Haftung des
Spritzmortels entgegengesetzt, so dass diinnere Schichten auf-
gebaut werden missen. 10 mm Schichtdicke lber Kopf ist bei al-
len ERGELIT Mérteln méglich. Unter sehr guten Bedingungen sind
Schichtdicken bis 30 - 40 mm erreicht worden. Dies bedarf allerdings
eines sehr gelibten Dusenflhrers.
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In aller Regel wird mit geringerer Spritzleistung und diinneren
Schichten weniger Ruckprall und damit letztendlich die bessere Auf-
tragsleistung erreicht.

Der Auftrag des Spritzmoértels hat rechtwinklig zum Untergrund oder
Unterbeton zu erfolgen.

So wird die Haftung und Verdichtung optimiert und der Rickprall
minimiert. Mit kreisenden Bewegungen wird der Spritzmértel flachig
gleichmaRig von Hand oder maschinell aufgetragen. Das Einspritzen
von Bewehrungen ist besonders anspruchsvoll und muss mit Erfah-
rung erfolgen, da Hohlrdume durch Spritzschatten sehr haufig sind.
Es istimmer erst das Bewehrungseisen zu hinterflllen. Der optimale
Spritzabstand betragt ca. 0,4 bis 1,0 Meter. Wird der Spritzabstand
weiter erhoht, erhdhen sich der Ruckprall und die Staubentwicklung
und damit verringert sich die Leistungsfahigkeit der Applikation.

10.23. Die Verarbeitungszeiten

Die Verarbeitungszeiten der einzelnen Moértel sind den technischen
Merkblattern zu entnehmen, wobei die Umgebungstemperaturen
und die Feuchtigkeit der Umgebungsluft die Verarbeitungszeiten
beeinflussen und deshalb beachtet werden mussen.

Unmittelbar nach dem Beschichten, wahrend und nach der Aushér-
tung der Beschichtung wird die Oberflache auf Hohlstellen, Risse
und Durchfeuchtungen gepriift.

Nassspritzverfahren im Becken Nassspritzverfahren im Kanal
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Die fertige Beschichtungsoberflache ist grundsatzlich vor einem zu
schnellen Austrocknen zu schitzen. Bei Kandlen und Schéachten
werden deshalb fir mindestens 7 Tage, bei Regen- und Mischwas-
serkanalen bis zur Wiederinbetriebnahme, fiir mindestens 28 Tage
die Schachtdeckel mit einer eingelegten Folie geschlossen um da-
durch ein Luftzug zu verhindern. Die Luftfeuchtigkeit sollte dabei auf
>95% steigen. Da oft die Schachtdeckel wegen Randarbeiten nicht
friihzeitig geschlossen werden kénnen und die frische Beschichtung
dann der Sonnenstrahlung und Zugluft direkt ausgesetzt sein kann,
ist die Verwendung eines Nachbehandlungsmittels (Nachbehandler
D615 HERMES TECHNOLOGIE) hilfreich.

10.24. Nachbehandlungen der Mortelschichten

Aufspriihen des Nachbehandlers Aufspriihen des Nachbehandlers

10.24.1. Nachbehandlung beschichteter Bauwerke

Je nach Baustellenart, Beschaffenheit und Baustellengrofie ist eine
kontinuierliche Nachbefeuchtung Uber einen Zeitraum von mindes-
tens 7 Tagen ratsam. Die Oberflaichen werden entweder mit nassen
Tichern oder Laken abgedeckt und mit Kunststofffolien gegen das
Austrocknen geschutzt oder mit Wasserberieselungssystemen bis
zur Wassersattigung im Turnus von 15 Min. je Std. 24 Stunden lang
bespriht. Die Produkte von ERGELIT sind schon nach kurzer Zeit
wasserbelastbar (siehe Technische Merkblatter).
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Berieselung mit Wasser Berieselung mit Wasser Abdeckung mit Folie

Bauseitige Bellftungssysteme dirfen nach der Beschichtung nicht
mehr eingesetzt werden. Um den Luftzug in fertig beschichteten
Kanalen zu behindern, sind durch Folien die Querschnitte von den in
Arbeit befindlichen Haltungen abzuschotten.

Auch bei Kanélen, die nach der Beschichtung
wieder wasserbelastet werden, ist trotz der sich
einstellenden hohen Luftfeuchtigkeit (messen
und protokollieren) eine Nachbefeuchtung im
Gasraum notwendig, wenn der Luftzug nicht
durch SchlieRen des Schachtdeckels und Einle-
gen einer Folie verhindert wird. Die Taupunktbil-
dung sollte Uberprift werden. Eine Unterschrei-
tung des Taupunktes ist hilfreich. Gleiches gilt
fur Schachtbauwerke.

Kanalabschottung mit Folie
10.25. Wasserriickhaltende MaBnahmen
» Sehr hohe Luftfeuchtigkeit > 95%

» Auflegen wasserspeichernder Abdeckungen (z.B.
nasse Jute, ggf. in Kombination mit Folie).

» Nachbehandlungsfilme (z.B. auf Wachsbasis)

10.26. Wasserzufiihrende MaBnahmen

» standiges Berieseln der beschichteten
Flache oder mit Wasser Fluten
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11. Qualitatssicherung
11.1. Messung der Frischmoértel-Kosistenz

Zur Uberpriifung der Konsistenz und damit des
W/F Wertes wird aus der laufenden Mischung
einen entsprechende Menge Frischmoértel ent-
nommen. Der Mortel sollte 5 Minuten alt sein
gemessen nach dem Wasserbenetzungszeit-
punkt. Das Ausbreitmass wird nach 15 Schla-
gen auf dem Hagermann-Tisch kreuzweise in
mm gemessen und protokolliert.

Zum Vergleich ist die Konsistenz auch am Ende der Pumpstrecke
d,h. nach der Spritzdiise zu bestimmen.

11.2. Oberpriifung der Festigkeit des Spritzmértels

Wahrend der Arbeiten sollte mindestens einmal ein Spritzkasten zu
fullen. Dazu wird ein Kasten in einer GroRe von ca. 30x30x4cm mit
Mortel vor Ort wahrend der Sprizarbeiten voll gespritzt. Bei grobkor-
nigen Morteln ( KT40 oder KS2bL) kann die untere Leiste entfallen
und der Kasten erhoht aufgestellt werden. Dadurch wird die Spritz-
probe nicht durch Entmischungen gestort. Nach 24-48 Stunden ist
der Mértel zu entschalen und 3 Prismen mit 4x4x16cm sind heraus-
zuschneiden. Danach ist der Mértel bis zum 27 Tag unter Wasser zu
lagern. Am 28. Tag ist die Biegezug- und Druckfestigkeit im Labor zu
Uberprifen. HERMES Technologie kann diese Priifung durchfiihren.

11.3. Priifung der Haftzugfestigkeit

Die Haftzugfestigkeit dient als Kennwert fiir die Adhasion oder Haf-
tung der Beschichtung auf der Betonoberflache. Das Prifverfahren
wird analog dem Priifverfahren zur Ermittlung der Oberflachenzug-
festigkeit durchgefiihrt. Die Anzahl der Prufungen fir die Ermittlung
der Haftzugfestigkeit ist in Abhangigkeit der baulichen Gegebenhei-



HERMES

TECHNOLOGIE

ten durch den AG festzu-
legen. Als Richtwerte fir
die Haftzugfestigkeit sind
die Werte der DWA-M
143-17 zu berlcksichti-
Haftzugsstempel Haftzugsstempel gen. Das Abrissbild ist fo-
tografisch zu dokumentieren.

Liegt der Abriss im Untergrund, ist die Priifung bestanden. Im Zwei-
fel sind weitere Prifungen durchzufiihren. Nasse Untergriinde oder
Wasser in der Ringnut reduzieren die Haftzugfestigkeit. Schicht-
dicken Uber 15 mm beeinflussen die Priifung negativ. Ab 20 mm
Schichtdicke ist das Verfahren mit runden Stempeln nicht mehr an-
wendbar. In diesen Fallen sind durch quadratische Schnitte mit der
Diamanttrennscheibe der Priifbereich bis in den Untergrund herzu-
stellen und mit quadratischen Stempeln die Priifung durchzufiihren.

Bei Rohren und Schichten bis 1,50 m . "
Dy und i Bei allen anderen Fillen
(unabhéngig vom Untergrund)
Schichtdicken [mm] des aufzubringenden
Méortel:
oreis Beton Mauerwerk
<15 15-40 >40
Mi t 1 i t 1 i t 0] Mi t Kleinster
Einzelwert
Oberflachen- wie
zugfestigkeit
,Bei allen anderen >0,5 k.A. >1,0 >0,5 >0,3
[MPa] Fallen*
Riickprallhammer| 20 N/mm? 15 N/mm? k.A. 20 N/mm? 20 N/mm? 15 N/mm?

) Mittelwert aus mindestens 3 Einzelwerten

Diese Werte gelten nur fiir den Untergrund. Diese Werte dirfen nicht bei Beschichtungen zugrunde-
gelegt werden. Bei Dickbeschichtungen > 15 mm liefert eine Haftzugspriifung keine verwertbaren
Werte mehr.

Die Oberflachenzugfestigkeit wird in Anlehnung zur Bestimmung der Haftzugfestigkeit von Beschich-
tungen nach DIN EN 1542 gepriift. Die Anzahl der Priifungen muss vom Planer in Abhéangigkeit der
baulichen Gegebenheiten festgelegt werden. Falls die Oberflachenzugfestigkeit nicht gepriift werden
kann, ist Hilfsweise die Druckfestigkeit mit dem Schmidthammer zerstérungsfrei zu priifen und zu
werten.
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Die Prifung der Ist-Schichtdicke der frischen Beschichtung erfolgt
mit einer Tiefenlehre oder einem Nagel mit einer Solltiefen- Markie-
rung Die Prifung der Schichtdicke der erhartenden Beschichtung ist
nur zerstérend moglich. Die Schichtdicke der Beschichtung lasst sich
durch eine Bohrung mit einer Bohrmaschine und einem Bohrer D
ca.25mm ermitteln. Die zu prifende Schicht wird mit einer Tiefen-
leere gemessen.

11.4. Priifung der Schichtdicke der Beschichtung

12. Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz

Das vorliegende Handbuch beschreibt Arbeiten fiir Beschichtungen
durch das Nassspritzverfahren mit mineralischen WW-Mortel auf
Bauteile abwassertechnischer Bauwerke, Abwasserkanalen und
Anlagen. Diese Arbeiten finden grundséatzlich in umschlossenen
Raumen von abwassertechnischen Anlagen statt. Sie haben ein er-
héhtes Gefahrenpotential. Sie sind deshalb nach BGV A1, § 8 den
~gefahrlichen Arbeiten“ zuzuordnen. Gefahrliche Arbeiten sind sol-
che Arbeiten, bei denen eine erhdhte Gefahrdung aus dem Arbeits-
verfahren, der Art der Tatigkeit, den verwendeten Stoffen oder aus
der Umgebung besteht, weil keine ausreichenden SchutzmaRnah-
men durchgefiihrt werden kénnen. Zum Schutz der Mitarbeiter vor
Gefahren, die sich aus dem Arbeitsverfahren, der Art der Tatigkeit,
den verwendeten Stoffen oder aus der Umgebung ergeben kénnen,
sind die nachfolgend aufgefiihrten Gesetzlichkeiten und Vorschrif-
ten einzuhalten. Sie erheben keinen Anspruch auf Vollstandigkeit.
Es sind Angaben ohne Gewahr. Entsprechend BGV A1, § 4 werden
die Mitarbeiter mindestens einmal jahrlich iber Sicherheit und Ge-
sundheitsschutz und Uber die mit ihrer Arbeit verbundenen Gefahr-
dungen und die MaRnahmen zu ihrer Verhitung unterwiesen. Diese
Unterweisung ist zu dokumentieren. Nachfolgend aufgefiihrte Ge-
setzlichkeiten, Verordnungen und Richtlinien werden berucksichtigt
und eingehalten:
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Arbeitsschutzgesetz
Arbeitsstattenverordnung
Baustellenverordnung
Betriebssicherheitsverordnung

In DWA M 143-17 sind die fiir die Arbeitssicherheit relevanten Vor-
schriften aufgefiihrt. Die EG-Sicherheitsdatenblatter der Materialien
sind zu beachten und auf der Baustelle vorzuhalten. Eine Betriebs-
anweisung wird vorgehalten

13. Entsorgung

Der feste ERGELIT-Mortel ist als Bauschutt zu entsorgen. Fur die
Entsorgung der ERGELIT-Séacke ist ein REPA-Sack Entsorgungs-
system eingerichtet.

14. Qualifikation der Mitarbeiter

Das eingesetzte Fachpersonal wird von erfahrenen Mitarbeitern ein-
gewiesen. Jeder Mitarbeiter hat danach eine Schulung im Umgang
mit ERGELIT Mérteln zu absolvieren. Mindestens ein Mitarbeiter hat
einen BBE — oder SIVV- Lehrgang absolviert.

15. Warn- und Sicherheitshinweise

Alle Hinweise und Anweisungen dienen der Vermeidung von Sach-
schaden oder Fehlfunktionen und zum Schutz von Personen. Der
Bauleiter hat Sorge zu tragen, dass alle Personen, welche die Ta-
tigkeiten ausfiihren, Uber die entsprechenden Gefahren und deren
Vermeidung unterrichtet sind. Gefahren fir Personen und Sachen
sind auf ein Minimum reduziert. Die Materialien sind nur fir die be-
stimmungsgemafe Verwendung zu nutzen.




HERMES
TECHNOLOGIE

15.1. Legende zu den Warnhinweisen

Gefahr

Gefahr:

Dieses Symbol bedeutet eine unmittelbar drohende Ge-
fahr fiir das Leben und die Gesundheit von Personen. Das
Nichtbeachten dieses Hinweises kann schwere gesund-
heitliche Auswirkungen bis hin zu lebensgeféhrlichen Ver-
letzungen zur Folge haben.

Warnung:

Dieses Symbol bedeutet eine mdglicherweise gefahrli-
che Situation. Das Nichtbeachten dieses Hinweises kann
leichte Verletzungen zur Folge haben oder zu Sachbe-
schadigung fiihren.

Hinweis:

Dieses Symbol kennzeichnet wichtige Hinweise fiir einen
sachgerechten Umgang mit dem Geréat. Das Nichtbeach-
ten dieses Hinweises kann zu Stérungen fihren.
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Personliche Schutzausriistung

Bei der Bedienung, Wartung, Fehlersuche / Stérungsbeseitigung /
Instandsetzung sowie bei Reinigungsarbeiten ist das Tragen von
personlicher Schutzausristung erforderlich. Der Betreiber hat da-
flr zu sorgen, dass den an der Anlage beschaftigten Personen die
notwendige Schutzausriistung zur Verfligung steht und wahrend der
Arbeit getragen wird.

Schutzbrille tragen!
Austretende und unter Druck stehende Fliissigkeiten kon-
nen lhre Augen verletzen.

&)

Handschuhe tragen!
Scharfe Kanten kdnnen Handverletzungen bewirken.

Achtung Spannung!
Vor Einricht-, Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten Ma-
schinen vom Netz trennen.

Arbeitsschutzkleidung
Fir den Schutz gegen &uRere Witterungseinflisse wie
Temperaturen, Wind, Regen, Schnee, usw.

Sicherheitsschuhe
fur den Schutz vor schweren herabfallenden Teilen und
Ausrutschen auf nicht rutschfestem Untergrund

Gehorschutz
fur den Schutz vor Gehdrschaden

Atemschutz
fur den Schutz vor schadlichen Stauben und dhnlichen Ma-
terialien und Medien

QOPOP O

Atemschutz
bei Aerosolbildung im Schmutzwasserbereich

&)
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15.2. Betriebsanweisung

§20 GefStoftv

Datum: 20.08.2020

Betriebsanweisung Bearbotior:  Gabile Regerte

hi -

Arbeitsbereic!
platz/Tatigkeit:

Hermes Technologie GmbH & Co. KG, Schwerte

ERGELIT-Trockenmortel

- Reizt die Haut und die Schisimhaute
- Gefahr emster Augenschéden

- Das mit Wasser versetzte Produk! kann bei langerem Kontakt emste Hautschaden hervorrufen.
kann solche kungen verstarken.

- Wassergefahrdungskiasse WGK: 1

- Nur bei
méglich.

- Dieses Produkt st chromatreduzier,

- Darfnichtin die Hande von Kindern gelangen

- Staub Bei Verarbeitung
Hautkontak! vermeiden.

- Beriihrung mit den Augen und der Haut vermeiden
- Bei Berlihrung mit den Augen sofort grindiich mit Wasser abspillen und Arzt konsultieren

- Geelgnete Schutzhandschuhe tragen

- Staubmaske P1-P3 (bei Staubentwicklung)

- Augen: 28, Korbbrille mit Sichtscheibe Typ X2Z 3 oder 4

- Hande: Nitrgetrénkte Baumwollhandschuhe mit CE-Zeichen

- Beim Anmischen mit Wasser nicht essen, trinken oder rauchen. Vor den Pausen und bei Arbeitsende Hande waschen.

Verhalten im Gefahrfall

- Matinahmen zur Brandbekampfung: Gesignete Lbschmittel: Geeigne sind alle; nur Verpackung brenn;
bel Einsatz von Wasser wird der Inhal hart

- Umweltschutzmafinahmen: Abfuss in Kanalisation und Vorfuter vermeiden

~Verfahren zur Reinigung / Aufaahme: Mecharisch (iocken) aufnehmen.

- Zusatzlicher Hinweis: Erhartet nach kurzer Zelt nach Kontak! mit Wasser, kann dann wie Beton
entsorgt werden

- Bei Einat die fische Luft gehen. B

- Bei Hautkontaki: Sofort it viel Wasser abwaschen. Stark verunreinigte Kieidung ausziehen
- B Kontakt: mit Wasser konsulieren

- Nach Verschiucken: M

fund Keeinen  kein Erbrechen
herbeifihren. Bei anhaltenden Beschwerden Arzt konsultiren.

- Hinweiso zur Entsorgung: Nach Zutrit von Wasser - Entsorgung wie Beton
~EAKNT: 1701 01 Beton

- Angaben zum Transport Koin Gefahrengut im Sinne der Transportvorschriten

- Verpackungen: ksnnen nach dem REPASACK - System wiederverwertet worden.
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16. Risikobewertung

Beschreibung der Arbeitsschritte und Gefahren

Referenz Nummer

ing von a 1
Einsatzort Berichtsdatum
Beurteilt von Beurteilungsdatum Ausgabe Nr.
Unterschrift:

Vergleichende Risikobewertung = Wahrscheinlichkeit x

Gefahrdung
1 2 3 4 5
Wahr- Sehr unwahr- | Unwahrschein- A Sehr wahr- ey
A N - Wahrscheinlich e auf-
schein- | scheinlich lich scheinlich
X X tretend
lichkeit
Lebens-
Leichte Ver- Mittelschwere Meldepflichtige GroRere Ver- GEN
Gefahrdung liche /
letzungen Verletzungen Verletzungen letzungen g
tédliche
Verletz.

Relative Gefahren-Einstufung

1 bis 5 — nicht 6 bis 10 q A 16 bis 20 —
bedeutend gering 11bis 15 -mittel | 1oy

21 bis 25 - extrem

16.1. Wo sind die Gefahren / Gefahrpotenziale

Grote Aufmerksamekeit sollte auf schwerwiegende Schaden verur-
sachende Gefahren, die auch andere Arbeiter oder Besucher treffen
kénnen, gelegt werden. Die Mitarbeit von externen Sicherheits- Be-
ratern oder deren Reprasentanten kann wichtig / nétig sein, weil
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sie die Gefahrdungen beurteilen kénnen, die augenscheinlich nicht
wichtig erscheinen oder nicht vorhanden sind.

Entscheide wer und wie geschadigt werden kann

Beriicksichtigt sollten auch solche Personen werden, die sich nicht
direkt am oder im Arbeitsbereich aufhalten oder dort nur zeitweise
anwesend sind oder nach der normalen Arbeitszeit sich dort auf-
halten, wie zum Beispiel Reinigungskrafte, Sub-Unternehmer usw.
Besondere Beriicksichtigung sollte werdenden Mdttern und Auszu-
bildenden zu Teil werden, die sich im Gefahrenbereich bewegen.

Bewerte die Risiken und entscheide ob die existierenden Sicher-
heitseinrichtungen ausreichen oder verbessert werden miissen

Jede festgestellte Gefahrdung muss beurteilt werden, ob und in wie-
weit sie zu Schaden flhren kann oder ob sie durch adaquate Maf3-
nahmen im Risiko minimiert werden kann / muss. In Anbetracht der
Risiko-Kontrolle sollte die folgende Hierarchie bericksichtigt, doku-
mentiert und umgesetzt werden, um so das bestmdgliche und effek-
tivste risikobewusste Handeln méglich zu machen.

» Gefahr beseitigen
» Gefahr reduzieren durch alternative Methoden

» Isolation der Gefahr, durch Absperrung
und/oder Unzuganglichkeit

» Kenntlichmachung der Gefahr

» Personen schitzende Ausristung ist eine
einfache Schutzmafnahme

» Disziplinierte Mitarbeiter, die die Kontrollen
umsetzen, sind effektiver Schutz
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Dokumentation der Ergebnisse/Gefahrdungspotenziale

Firmen mit 5 oder mehr Angestellten missen die Bewertung, die Ri-
siken und die eingeleiteten Schritte zur Risiko-Minimierung schriftlich
dokumentieren und ihre Mitarbeiter Uber die Ergebnisse informieren,
bzw. entsprechend schulen.

Bewertungen miissen fortlaufend kontrolliert und nétigenfalls
angepasst werden

Risikobewertungen miissen turnusmaRig auf Machbarkeit und Op-
timierung hin Uberprift werden. Die Vorgaben, die Ausriistung und
die Verfahrenstechniken erfahren die nétigen Anpassungen. Neue
Materialien, Maschinen oder Techniken werden auf Kompatibilitat zur
bestehenden Risiko-Bewertung hin Gberprift und nétigenfalls ange-
passt.

Ein Risiko-Bewertungs-Formular ist eine sich laufend veran-
dernde wichtige Saule fiir unfallfreies und sicheres Arbeiten.
GUV R126.

Merkblatt ,Arbeiten in Schachten, Kanalen & sonstigen umschlosse-
nen Raumen*
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16.2. Vorhandensein von giftigen/explosiven Gasen, sauerstoffreiches
l-armes Milieu

Vorhandensein von giftigen/explosiven Gasen, sauerstoffreiches /-armes

Bekannte Gefahr 1 o
Milieu

Risiko Einstufung Hoch

Gefihrdete Perso- ) . Aligemeine Ortliches Perso-
o Mitarbeiter ‘ X ‘ Bevélkerung (o] ‘ el X
Kontrollen

. Nach Offnung des Schachtes wird dieser fiir 10 Minuten geliiftet, anschlieRend erfolgt eine 10-minditige

Gasmessung, beginnend an der Sohle des Schachtes, durch unterwiesenes Fachpersonal.

Jeder im Schacht arbeitende Mitarbeiter ist mit einem Geschirr, Helm ausgeriistet und wird zusatzlich mit
einer Sicherheitsleine an einem festen Ankerpunkt (Dreibein) gesichert. Die Schachtatmosphére wird
fortlaufend durch einen Gas-Monitor tiberwacht. Die gewerblichen Mitarbeiter an dem gedffneten Schacht

hd

sind mit Standard Arbeitskleidung ausgestattet.

Gas-Monitore werden jahrlich, durch den Hersteller, gewartet und kalibriert. Die Mitarbesiter priifen vor

4

Arbeitsbeginn die Batterie- / Akkuspannung sowie die Alarmfunktion der Geréte. Defekte Gerate werden

nicht eingesetzt sondern gehen sofort in Reparatur.

4. Rauchen, Feuer, offenes Licht, Essen und Trinken ist in einem Umkreis von 5 Metern nicht erlaubt.

o |Fs|lwajz=s

e |S5(eE|S2s
Spezieller Bereich fiir Risiken und Risiko-Bewertung (Pflicht- g E HEE & 2 g
bestandteil jedes Sicherheits-Checks) £ Tz §3

a| 3 2
Explosion und Feuer 5 1 5 Nein
Vergiftung und Ersticken 5 1 5 Nein

AbschlieBende Risiko-
Bewertung mit Kontrol- Gering
len vor Ort
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16.3. Absturzrisiko fiir Personen und Ausriistung in den offenen Schacht

Bekannte Gefahr 2 | Absturzrisiko fiir Personen und Ausriistung in den offenen Schacht

Risiko Einstufung Hoch

Ortliches Perso- X

Gefihrdete Perso- Mitarbeiter ‘ X ’ Allgemeine o

nen Bevélkerung

Kontrollen

1. Der offene Zugang zum Schacht wird wahrend Arbeitsunterbrechungen verschlossen um Absttirzen vor-
zubeugen.

2. Die Mitarbeiter sind durch Tragen von Helmen und Geschirren geschiitzt und teilweise gesichert.

3. Nicht am Arbeitsprozess beteiligte Mitarbeiter halten sich nicht im Arbeits-Risikobereich auf.

4. Baustellenordnung und Sauberkeit sind Pflicht und beugen Stolperfallen vor.

5. Mitarbeiter und sonstige Personen die si ch im Arbeitsbereich aufhalten sind sicherheitstechnisch
unterwiesen, geschult und adaquat ausgertstet.

6. Der Schachtdeckel wird sofort bei Arbeitsunterbrechungen oder nach Beendigung der Arbeiten montiert,
oder ein Sicherheitsgitter wird eingelegt.

g |z3le2(352
. . 7 - A q h 202
Spezieller Bereich fiir Risiken und Risiko-Bewertung (Pflicht- = g i é H g g g
° §|gp |5

Sturz-Verletzungen 5 1 5 Nein

AbschlieBende Risiko-
Bewertung mit Kon- Gering
trollen vor Ort
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16.4. Handwerkliches Arbeiten und sich wiederholende Arbeitsschritte /
Bewegungsablaufe (RSI-Syndrom)

Bekannte Gefahr 3 Handwerlfliches Arbeiten und sich wiederholende Arbeitsschritte / Bewe-
gungsablaufe (RSI-Syndrom)

Risiko Einstufung Hoch

Gefahrdete Perso- . . Allgemeine .
o Mitarbeiter ‘ X ‘ Bevélkerung ‘ o ‘ Ortliches Personal | O
Kontrollen

1. Schachtdeckel werden ausschlieRlich mit geeigneten Schachthebern angehoben, evtl. mit 2 Personen.

2. Alle anderen Arbeitsschritte sind automatisiert und werden teilweise nur manuell gesteuert.

3. Mitarbeiter sind in sicheren Hebetechniken unterwiesen und geschult.

¢ |55|52|358
. . P - . AN R )
Spezieller Bereich fiir und Risiko-B tung (Pflichtbestand- ¥ |23 §3|az¢8
teil jedes Sicherheits-Checks) £ |2 E7123°
3 2@ ®
& | 7
Muskel-, Gelenk- und Skelettschaden 4 1 4 | Nein
Quetschungsverletzungen 4 1 4 | Nein

AbschlieBende Risiko-
Bewertung mit Kontrol- Gering
len vor Ort
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16.5. Einfluss von Abwasser / Chemikalien, Entstehung typischer Krank-
heitsbilder

Einfluss von Abwasser / Chemikalien, Entstehung typischer Krankheitsbil-

Bekannte Gefahr 5
der

Risiko Einstufung Hoch

Gefdhrdete Perso- | 1o eiter x |Allgemeine | & | ¢ytjiches Personal | X
nen Bevolkerung

Kontrollen

1. Mitarbeiter werden im Umgang mit dem Infektionsrisiko bei abwassertechnischen Arbeiten informiert und

geschult, das Personal ist und wird fortlaufend in die nétigen Hygiene-MaRnahmen unterwiesen.

. Mitarbeiter sind mit der entsprechenden PSA, Personen-Schutz-Ausriistung, ausgestattet.

N

Wasch-, Reinigungs-, Desinfektionsmittel und Augenspiilflasche sind in jedem Fahrzeug vorhanden.

w

Erste Hilfe Ausriistung ist den BG-Vorschriften entsprechend in jedem Fahrzeug vollsténdig vorhanden.

&

Jede Wunde oder Abschiirfung wird sofort desinfiziert und verbunden, evtl. Arzt-Hospitalbesuch.

o

Alle Mitarbeiter erhalten den entsprechenden Impfschutz, Hepatitis A & B - Tetanus, und Impfpass,

I

fortlaufende Auffrischung.

Alle Mitarbeiter werden turnusméRig arbeitsmedizinisch untersucht.

~

o |5s|malz=s

s ($5/28 280
Spezieller Bereich fiir Risiken und Risiko-Bewertung (Pflicht- 5 % 3 § H 9 g
bestandteil jedes Sicherheits-Checks) g‘ . % é E

@ s 2

Vergiftungen, Infekte und durch Chemikalien verursachte Verbrennungen, 5 4 5 Nein
Ubelkeit und Reizungen etc

AbschlieRende Risiko-
Bewertung mit Kontrol- Gering
len vor Ort
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Bekannte Gefahr 6 | Kontakt mit Chemikalien
Risiko Einstufung Hoch
D (s Mitarbeiter ‘ X ‘ Gldemelc ‘ o ‘ Ortliches Personal | X

nen

Bevolkerung

Kontrollen

1. Mitarbeiter werden auf die Risiken im Umgang mit Chemikalien hingewiesen und geschult.
Hygienepraktiken sind Bestandteil der Unterweisung sowie die evtl. Gesundheitsschadigung durch Kontakt

mit Chemikalien .

2. Mitarbeiter tragen Handschuhe, Arbeitssicherheitsschuhe, Helme und Overalls, evtl. Schutzbrillen.

3. Wasch-, Reinigungs-, Desinfektionsmittel und Augenspiilflasche sind in jedem Fahrzeug vorhanden.

4. Erste Hilfe Ausriistung ist den BG-Vorschriften entsprechend in jedem Fahrzeug vollstandig vorhanden.

5. Jede Wunde oder Abschiirfung wird sofort desinfiziert und verbunden, evtl. Arzt-Hospitalbesuch.

6. Die Mitarbeiter kennen das néachst gelegene Hospital / Werksarzt / Feuerwehr, inkl. der Rufnummern.

Spezieller Bereich fiir Risiken und Risiko-Bewertung (Pflicht- & g% 83|@ A
bestandteil jeden Sicherheits-Checks) £ ES 3 3°
@ = 2
Infektionen und/oder Krankheiten 5 1 5 Nein
Vergiftungen, Infekte und durch Chemikalien verursachte Verbrennun- 4 5 N
"y . . lein
gen, Ubelkeit und Reizungen etc

AbschlieBende Risiko-

Bewertung mit Kontrol- | Gering
len vor Ort
»  Werksarzt - Arzt:

Name: Anschrift: Tel.-Nr.:
»  Werksfeuerwehr - Feuerwehr:

Name: Anschrift: Tel.-Nr.:
»  Hospital-Krankenhaus:

Name: Anschrift: Tel.-Nr.:
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16.7. Arbeiten bei schlechten Witterungsverhéltnissen

Bekannte Gefahr 7 Arbeiten bei schlechten Witterungsverhaltnissen
Risiko Einstufung Hoch
. . . Aligemeine Ortliches
Geféhrdete Personen | Mitarbeiter ‘ X ’ Bevélkerung Personal X
Kontrollen
1. Eine Beurteilung der Witterungsrisiken erfolgt durch die Mitarbeiter unmittelbar vor Beginn der Arbeiten.
2. Sollten sich die Witterungsbedingungen wahrend der Ausfiihrung so verschlechtem, Sturm-Starkregen-Frost
etc., dass den daraus Gefahrdungen drohen werden die Arbeiten sofort abgebrochen
Bei Eis und Schnee und Arbeiten unter 0°C ist Streusalz und Splitt vorzuhalten und einzusetzen.
3. Alle Mi iter sind mit ing und ichten Jacken
S Bereich fiir Risiken und Risiko-Bewertung (Pflichtbe- | £ |53 25@ 38
standteil jeden Sicherheits-Checks g |"2|1E"| 3°
2 z|e 3
Ertrinken 5 1 5 Nein
Schlage durch herab fallende und/oder umherwehende Gegenstande 5 1 5 Nein
Abstiirze - Stiirze 5 |1 5 | Nein

AbschlieBende Risiko-Bewer- Gerin
tung mit Kontrollen vor Ort 9




HERMES

TECHNOLOGIE

16.8. Umweltverschmutzung von Gewaéssern, Kanalsystemen und Kilar-

anlagen
Bekannte Gefahr 8 Umweltverschmutzung von Gewassern, Kanalsystemen und Kléaran-
lagen

Risiko Einstufung Hoch

Geféahrdete Perso- . n Aligemeine At

nen Mitarbeiter ‘ | Bevélkerung | X ‘ Ortliches Personal | X

Kontrollen

1. Es ist sicher zustellen das keinerlei i oder sonstige Materialien (Reinigungsmittel) in das
weiterfilhrende Kanalsystem, Gewasser, Vorflut oder in die angrenzende Umwelt (Boden) gelangen.
Hier ist der Gebrauch von Dis 1, Abdeckfolien und Bir itteln zwingend erforderlich.

2. Mitarbeiter sind in den Abldufen bei Leckagen unterwiesen, trainiert und werden fortgebildet.

3. Mitarbeiter werden bei einem Umweltschaden sofort den Auftraggeber (AG), Umweltschutzbeauftragten
des AG und die eigene Geschaftsfiihrung vollstandig informieren.
. Alle anfallenden Reststoffe (Feste & Fliissige) werden einer geregelten Entsorgung zugefiihrt und nur

4
durch zertifizierte Entsorger (KrW-/AbfG) abgefahren, mit schriftichem Entsorgungsnachweis.
5. Jeglicher Transport von Abfallstoffen geschieht nur durch zertifizierte Transportunternehmen, s.v.
Spezieller Bereich fiir Risiken und Risiko-Bewertung (Pflicht- g g § R H
bestandeteil jeden Sicherheits-Checks) 5|8 a(338 Qg g
s |FS|[E" 3
& E@ | 3

Umweltrisiken 1= keine Gefahrdung 5= katastrophale Schaden

@
N
Y
z

1. Verschmutzung von Oberflachengewassern

2. Geruchs- und biologische Gefahrdung der Bevdlkerung

AbschlieBende Risiko
Bewertung mit Kontrol- Gering
len vor Ort
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16.9. Kraftstoffverbrauch und Fahrzeugnutzung

Bekannte Gefahr 9 Kraftstoffverbrauch und Fahrzeugnutzung

Risiko Bewertung Hoch

Geféahrdete Personen Mitarbeiter X Allggmeine Clidleiies (e X
Bevdlkerung sonal

Kontrollen

1. Fahrertraining mit den Schwerpunkten: Sicherheit, Kraftstoffersparnis und Okologie.

2. Tagliche F: wung zur der Kil ing.
3. Firmenfahrzeuge werden in den vorgeschriebenen Intervallen inspiziert und gewartet, um ihre Effektivitat zu
wahren.
4. AusschlieBlich kraftstoffver Fahrzeuge (EURO 4-5) werden neu angeschafft.
Spezieller Bereich fiir Risiken und Risiko-Bewertung (Pflicht- g 555|883
bestandteil jeden Sicherheits-Checks) Ed Eg 23 .,:._g
a - g "
= a3 3
e
Umweltrisiken 1= keine Gefahrdung 5= katastrophale Schaden a 3 = °
Betriebsmittel Gebrauch 4 2 8 N
Luft-Emissionen 4 2 8 N

AbschlieBende Risiko-
Bewertung mit Kontrol-
len vor Ort

Gering
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17. Ausschreibungstextmuster Nassspritzverfahren

Wasserhochdruckreinigung

mit einer Anlage zum Wasserhochdruckstrahlen bis auf den tragfa-
higen, festen Untergrund Betriebsdruck ca 400 bar, Wasserbedarf
>24 |/min. Abstand zwischen Rotationsdise und Wandung < 20 cm,
Strahlwinkel 90°, Oberflachen unter Beachtung der UVV, zu strahlen.
Diese Angaben sind nur beispielhafte allgemeine Hinweise um die
folgende Oberflachenbeschaffenheit zu erreichen. Darlber hinaus
gehende Techniken sind ggf. anzuwenden.
Oberflachenbeschaffenheit nach dem Strahlen nach DWA-M 143-17
» frei von Sielhduten, Olen, Fetten, Paraffinen, Chloriden,

Sulfaten und sonstigen trennend wirkenden Stoffen

und Schichten, die haftungsmindernd sind

» frei von losen oder lockeren Bestandteilen
» Rautiefe des Untergrundes von ca. 1mm - 2mm

» bei Beton muss das oberfachennahe Korn
kuppenartig frei gelegt sein

» Festigkeit gemal DWA-M 143-17 Tabelle 3

» Stahl oder Guss muss Normreinheitsgrad Sa2 bis
Sa2’% gestrahlt sein Abrechnungsmenge m?

Beschichtung im Nassspritzverfahren

Nach DIN EN 15885 und DWA-M 143-17

Mortel mit der im Technischen Merkblatt angegebenen Wassermen-
ge zu einem fertigen Frischmortel im Zwangsmischer mischen. Die-
ser wird im Férderschlauch Uber eine Kolben- oder Schneckenpum-
pe bis zur Dise gepumpt.

Die Luftzugabe erfolgt an der Diise. Der Mindestluftdruck betragt >3
bar bei Luftmengen > 1.000 I/min an der Duse. Der Diisenabstand
betragt 30 - 50 cm zur zu beschichtenden Oberflache. Die Ober-
flachenbeschaffenheit ist spritzrau. Die Mindestschichtdicke betragt
das 1,55-fache der Wassereindringtiefe aber mindestens 8 mm.
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Abweichende Schichtdicke von der Mindestschichtdicke z.B. auf
Grund starker Korrosion oder gemaR statischer Berechnung: ge-
wahlt mm

DN Lange m

Material nach DIN 19573:
WW-Beschichtungsmortel-XWW3
Material: ERGELIT-KS1
Mengenangabe in m?

18. Weitere WW-Mortelsorten

WW-Mauermortel nach DIN 19573 - XWW3
ERGELIT-KT 10

ERGELIT-KT 40

ERGELIT-SBM

ERGELIT-KS 1

WW-Fugenmortel nach DIN 19573 - XWW3
ERGELIT-KS 1

ERGELIT-KS 2

ERGELIT-KBi

WW-Fugenmortel nach DIN 19573 — XWW4
ERGELIT-KS 2 Priifung bestanden aber wir empfehlen den
ERGELIT-KS 2b L bei BSK

ERGELIT-KS 2b L

WW-Beschichtungsmortel nach DIN 19573 - B2 - X\WW3
ERGELIT-KS 1 gem. DIBt-Zulassung Nr. Z-53.5-461
ERGELIT-KS 2

ERGELIT-KT 40

WW-Beschichtungsmortel nach DIN 19573 - B2 — XWW4
ERGELIT-KS 2 Priifung bestanden aber wir empfehlen den
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ERGELIT-KS2bL bei BSK
ERGELIT-KS 2b L

WW-Beschichtungsmoértel nach DIN 19573 — B1 - X\WW3
ERGELIT-KT 10

WW-Verlegemortel nach DIN 19573
ERGELIT-KS 1
ERGELIT-KSP

WW:-Injektionsmortel fiir die Reparatur/Renovierung von Zulauf-
einbindungen

ERGELIT-Kanaltec cF

ERGELIT-Kanaltec iS

WW-Injektionsmortel zum Verfiillen von Rissen, nicht beweg-
lichen Fugen, Hohlrdumen und zur Bodenstabilisierung gem.
DIBt-Zulassung Nr. Z-53.5-461

ERGELIT-KBI

WW-Reparaturmortel nach DIN 19573 - B2 - XWW3
ERGELIT-KS 1

ERGELIT-KS 2

ERGELIT-KT 10

ERGELIT-KT 40

ERGELIT-SBM

WW-Reparaturmortel nach DIN 19573 - B1
ERGELIT-10 SD
ERGELIT-10S special

WW-Schachtkopfmortel nach DIN 19573 - XWW3
ERGELIT-SBM plastisch
ERGELIT-superfix 35F flieRfahig
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WW-Vergussmortel
ERGELIT-fix35 F
ERGELIT-V35

19. Literaturhinweise

Technische Merkblatter von HERMES gem. DIN 19573
Leistungsinformationen von ERGELIT
Leistungserklarungen von ERGELIT gem. DIN EN 1504
QS-Verfahrenshandbuch Handbeschichtung 7. Auflage
DIN 19573

DIN EN 15885

DWA-M 143-17

DWA-M 211

DWA-M 143-8

DWA-M 168

RiLi-SiB

SIVV-Lehrgangsunterlagen, GFW-Bau

ZTV-Ing Lehrgangsunterlagen zum BBE-Schein, Rainer Hermes
Lehrgangsunterlagen zum ZKS-Lehrgang, Beschichtung, Rainer
Hermes

Weitere WW-Mortel

» ERGELIT-superfix 10
Frihhochfester flieRfahiger Montagemortel fur Spalten ab 1 mm

» ERGELIT-superfix 35
Frihhochfester flieRfahiger Montagemortel fir Spalten ab 10 mm
» ERGELIT-rapid 10
Frihhochfester flieRfahiger Montagemortel fur Spalten ab 1 mm
» ERGELIT-rapid 40
Friihhochfester flieRfahiger Montagemortel fir Spalten ab 10 mm
» ERGELIT-fix 10 oder fix 35, fix 35F und fix 80
Fruhfester fliefahiger Montagemortel
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» ERGELIT-V10 oder V35 oder V80

Hochfester Vergussmortel auch zum VergieRen
von Sohlhalbschalen und Schachtformteilen

» ERGELIT-PM35
zum Pflastern und Versetzen von grof3en Ausgleichsringen

» ERGELIT-S100
zum Unterstopfen von Schachtrahmen und Bauteilen

» ERGELIT-FB35 fix
zum UntergieRen und seitlichen Aufflllen von
Schachtrahmen bis zur StralRendecke

» ERGELIT-10S special
gegen Wassereinbriiche und zum Beschleunigen
anderer ERGELIT-Mortel

» ERGELIT-10F rapid
der 10 Sek.-Mértel zum Stoppen von Infiltrationen

» ERGELIT-10 SD
die Knete zum Stoppen von Wassereinbriichen

» ERGELIT-KS 1, KS 2, KS 2b L
zum Mauern, Verfugen, Fliesenlegen, Beschichten,
Anschleudern; frihfest, hoher Korrosionsschutz

» ERGELIT-KBi
Injektionsmortel zum Verpressen von
Hohlrdumen, Fugen und Léchern

» ERGELIT-DS
Dichtschlamme vorwiegend zum flachigen Abdichten

» ERGELIT-SBM
zum Mauern von Kanalen und Schachten

» ERGELIT-KSP
Kanalkleber, besonders flr groRe
keramische Platten empfehlenswert

» ERGELIT-FM flex
zum Verfugen
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» ERGELIT-iV
beim RAPL zur Injektion des Ringspalts
Wickelrohrverfahren oder Noppenschlauch

» iCem03
beim RAPL zur Injektion des Ringspalts des
Wickelrohrverfahrens fir sehr niedrige Hydratationswarme

satzbeispiele fiir ERGELIT in der Kanalsanierung

Stoppen von Wassereinbriichen mit ERGELIT-SBM
ERGELIT-10SD, ERGELIT-10SP und

Injektion mit ERGELIT-KBi

ERGELIT-superfix

Stoppen von
durchsickerndem Wasser mit
ERGELIT-10F rapid

Abdichten von
Seiteneinlaufen

mit ERGELIT-SBM

oder ERGELIT-Kanaltec

Korrosionsbesténdige Beschichtungen mit
ERGELIT-KS 1, -KS 2, KS 2b L, KT 10 oder
-KT 40 je nach Beanspruchung

Mauern und Ausbessern von Kleben und Verfugen von Schmelzbasalt-
Schaden im Schacht mit Formstiicken oder Steinzeug mit
ERGELIT-SBM, ERGELIT-KS 1, -KS 2 oder ERGELIT-KSP

ERGELIT-KT 10 oder -KT 40

ERGELIT-KS 1 = Kommunales AW
ERGELIT-KS 2 = Industrielles AW
ERGELIT-KS 2b L = Biogene Schwefelsaurekorrosion
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