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Sanierung von Kanalseiteneinldaufen

Homogene Verbindungen
schaffen oder anheften?

Das Reparatur- oder Renovierungsverfahren mit Injektionsmortel
Ergelit-Kanaltec wurde in den letzten Jahren bei iiber 150000
Seitenanschliissen von Abwasserleitungen mit Erfolg durchgefiihrt.

VON RAINER HERMES

Dennoch finden sich in Fachdiskussionen ver-
einzelt immer noch ,Bedenkentrager“. Die
Griinde sind nicht eindeutig festzumachen.
Diskutiert wird der Einsatz von Verpressverfah-
ren, von Hiiten bzw.das Spachteln, oder Kombi-
nationen daraus.

Im Folgenden soll klargestellt werden, dass ein
Verpressverfahren mit Injektionsmérteln das
zu bevorzugende Verfahren ist, weil es zu preis-
werten und nachhaltigen Lésungen bei sanie-
rungsbediirftigen Seitenanschliissen fiihrt.
Zahlreiche Dienstleister aus dem Kanalsanie-
rungsbereich haben das angenommen und bie-
ten deshalb diese Arbeit preisgerecht mit soli-
den, dauerhaften Ergebnissen an.

Die meisten Kandle sind aus Beton, die Haus-
anschliisse hierzu aus Steinzeug bzw. kerami-
schen Rohrmaterial gefertigt. Mit beiden Mate-
rialien geht der zementgebundene Ergelit Mor-
tel eine homogene Verbindung ein. Es wird mit
dem Ergelit- Material geradezu eine baustoff-
konforme Reparatur durchgefiihrt. Die Haft-
zugfestigkeit, die fiir diese Anwendung eigent-
lich keine so grof3e Bedeutung hat, liegt iiber
den von der RilLi SiB geforderten Werten fiir Be-
tonverbundkdrper. Das heifit, wenn Betonbau-
teile verbunden werden sollen, die spdter ge-
meinsam Krdfte aufnehmen miissen, gelten
diese Haftzugfestigkeiten als die einzuhalten-
den Werte. Fiir den Kanalbereich gilt die GSTT
Information Nr. 18.

Angemerkt sei hier, dass fiir Ingenieurbau-
werke, wie z.B. Autobahnbriicken diese 1,5
oder 2,0 N/mm?2 Haftzugfestigkeit ausreichen,
damit ein voller Verbund vorhanden ist. (vergl.
DIN EN 1504-3). Man geht dabei davon aus,
dass sozusammenbetonierte Teile sich wie ein
Teil aus einem Guss verhalten. Die Zugfestig-

keit des Betons ist in der Praxis nicht wesent-
lich héher als 2,0 N/mm2. Wenn also ein An-
schlussstutzen werksseitig direkt mit Beton an
ein Rohr angebunden wird, hat er eine gleich-
wertige, keine bessere Verbindung. Die abge-
bildeten Rohrabzweige wurden mit Ergelit-SBM
nachtrédglich anbetoniert.

Natiirlich ist beim Beton oder Mértel auch die
DickevonhoherBedeutung.D.h.,beiderSeiten-
anschlussrenovierung spielt das Vorfrasen eine
wesentliche, wenn nicht gar die entscheidende
Rolle. Die sorgféltige Vorbereitung ist bei rela-
tiv gut angebundenen und damit dichten Sei-
tenanschliissen wichtiger als bei Anschliissen,
die zum Erdreich hin undicht sind. Durch das
Vorfrdsen wird einmal die Oberflache gereinigt
aber auch so profiliert, dass wir abgewinkelte
Kanten haben, die gerade zu einem untrennba-
ren und damit dichten Verbund fiihren. Ergelit-

Seitenanschluss
Ergelit-Kanaltec
Liner
Hauptkanal

Fwne

Seitenanschluss mit ERGELIT-Kanaltec und Liner

Kanaltec dringt wegen seiner auf diese Falle ab-
gestimmten Konsistenz in alle Hohlrdume und
Fissuren ein. Der Mortel verkrallt sich in allen
Poren und in der rauen Oberflache. Sie werden
dauerhaft verfiillt und statisch tragfahig ge-
schlossen. Beide unterstiitzen die Soliditat der
Reparatur. Die Ergelit- Kanaltec Mortel erfiillen
alle Qualitatsnormen. Die giiltige GSTT Infor-
mation Nr.18, sowie die DIN EN 1504, als auch
die zukiinftige DIN 19573. Die Mortel kdnnen im
Trinkwasserbereich unbegrenzt im vorgesehen
Rahmen eingesetzt werden. Das heift, es wer-
den keine schddlichen Stoffe in das Grundwas-
ser abgegeben. Das wurde fiir Kanaltec CF in
einem Eluationsversuch beim Hygiene Institut
Gelsenkirchen nachgewiesen.

Eine weitere Besonderheit ist die exakt auf die
Verarbeitung abgestimmte Abbindezeit von ca.
10 min. Spdtestens nach 30 min. kann der sa-
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Eluationsversuch mit ERGELIT-Kanaltec CF

Einfiillen des ERGELIT

nierte Seitenanschluss wieder in Betrieb ge-
nommen werden. Die fein aufeinander abge-
stimmten Komponenten ergeben ein sehr dich-
tes Betongefiige welches hoch sulfatbestandig
und absolut hochdruckspiilfest ist.

Dies alles sind wesentliche Vorteile der Ergelit-
Injektionsmortel fiir Seitenanschliisse.

Bisher hat die Huttechnik die Hochdruckspiilfe-
stigkeit nach DIN V 19517 noch nicht bewiesen.
Einen Zeitvorteil gibt es gegeniiber der Erge-
lit-Injektion ebenfalls nicht. Oft muss auch in
vielen besonders stark ausgebrochenen Stut-
zen erst mit Ergelit- Kanaltec vorprofiliert wer-
den. In diesen Féllen dienen die Hiitchen le-
diglich einem vermeintlich besseren Korrosi-
onsschutz bei schlechterer Hitzebestandigkeit.
Der Einsatz der Hiitchen wdre also in sehr vie-
len Féllen ohne die Verpresstechnik mit Mortel
erst gar nicht moglich. Seit Einfiihrung der Erge-
lit Seitenanschluss-Verpressung ist bisher kein
einziger Korrosionsfall bekannt geworden. Das
zeigt und unterstreicht die hohe Qualitdt der Sa-
nierung und die hohe Korrosionsbestandigkeit.
Die Qualitaten sind sulfatbestandig, XA1, XA2
und XA3 bestdndig nach DIN 1045. Ergelit Ka-
naltec CF hat eine DIBt Zulassung und Kanaltec
iSistim Rahmen einer Linerzulassung ebenfalls
vom DIBt gepriift worden.

Kanaltec CF im Sand

Ergelit-Kanaltec ist weiterhin unbegrenzt be-
stindig gegen Fette und Ole.

Ergelit kann wahrend des ganzen Jahres ein-
gesetzt werden. Es ist ausgesprochen tempe-
raturunempfindlich. Zusatzlich kdnnen durch
Beschleuniger bzw. Verzogerer Spitzentempe-
raturen im Sommer oder Winter ausgeglichen
werden. Zwischen 0° C und 35° C bestehen
keine Einsatzbeschrankungen. Bei Temperatu-
ren die dariiber hinaus gehen werden erhdhte
Anforderungen an den Operateur und den Bau-
stellenablauf gestellt.

Zementgebundene Kleber — wie auch dieser In-
jektionsmortel - haften allgemein sehr gut auf
dem feuchten Untergrund. Ergelit Produkte eig-
nen sich dariiber hinaus auf Grund ihres kolloi-
dalen Verhaltens und ihrer hohen Kohdsions-
krafte fiir den Einsatz bei starkem Grundwas-
sereintritt. Hierbei versagen mehrheitlich an-
dere Verfahren ohne zusdtzliche Sondermaf-
nahmen.

Das Verpressen von Injektionsmortel im Be-
reich der Seitenanschlussreparatur oder der -
renovierung bietet entscheidende Vorteile ge-
geniiber der Hiitchentechnik und auch der Ver-
spachtelung im einzelnen Anwendungsfall. In-
sofern ist diese Technikin allen derzeitigen Vor-
schriften zu Recht zugelassen.
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