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KALIBRIERSCHLAUCH FUR ROHRREPARATURANWENDUNGEN

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft textile Schlduche aus einem Gewebe, in denen
das Gewebe eine Hochstzugkraft gemaB DIN 53857 von mehr als 2200 N und eine
Luftdurchlassigkeit von weniger als 10 I/dm? x Min aufweist und in denen das
Gewebe (liber die gesamte Lange des Schlauchs Uber Uberlappende Kanten des
Gewebes mit mindestens einer Naht vernaht ist. Auf der auBenliegenden Seite der
Naht ist auf dem offenbarten Schlauch ist eine Kunststoffbahn aufgebracht, die
sich Uber den Nahtbereich des Schlauchs erstreckt. Die vorliegende Erfindung
betrifft weiterhin die Verwendung solcher textiler Schlduche zur Abdichtung von
beschddigten Rohren, Kits zur Sanieren von Rohren, die solche textilen Schlduche
umfassen, und Verfahren zur Sanierung und/oder Reparatur von Rohren, bei
denen solche textilen Schlduche oder Kits verwendet werden.

Stand der Technik

Unterirdisch verlegte beschadigte Wasser- oder Abwasserrohre zu sanieren oder
auszutauschen ist eine sehr kostspielige und aufwandige Angelegenheit. Wenn
Arbeiten an unter Fahrbahnen verlegten Rohren durchgefiihrt werden missen, ist
dies zwangslaufig mit einer empfindlichen Stérung des dariber laufenden
Verkehrs verbunden. Rohre kénnen zudem aufgrund einer Uberbauung iberhaupt
nicht mehr von oben erreichbar. Ein Neubau auf anderer Trasse ware hier sehr
kostspielig.

Um dennoch beschadigte oder anderweitig sanierungsbedirftige Rohre
ausbessern zu kdnnen Verfahren entwickelt, mit welchen ein Austausch der Rohre
dadurch vermieden, dass eine schadhafte Rohrinnenwand durch Einziehen und
Anlegen einer Auskleidung, wie z.B. eines Schlauches an die Rohrinnenwand,
abgedichtet wird. Ein geringfiigiger Querschnittsverlust wird hierbei in Kauf
genommen.
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Die EP 3 137 804 B1 beschreibt eine Auskleidung fiir die Sanierung von teilweise
beschadigten Rohren fir Trinkwasser oder Abwasser mit einer solchen
Auskleidung. Das hierbei eingesetzte gewirkte Schlauchmaterial hat weder eine
radiale noch eine axiale Festigkeit und legt sich deshalb beim Einbau in ein in der
Regel defektes Rohr an dessen Innenwand an, wobei z. B. auch Ausbuchtungen
kopiert werden. Dies kann bei der Sanierung zur neuerlichen Bildung von
Blockaden und Hohlraumen fiihren, welche wiederum den Nachteil haben, dass
sich hierdurch im Rohr neue Leckage- und Blockadeherde bilden.

Bei einem herkdmmlichen Verfahren zum Sanieren eines Abwasserrohres wird ein
Filzschlauch im sogenannten Umstilpverfahren eingebracht. Hierbei werden in
das zu sanierende Rohr zundchst eine Gleitbahn oder ein Folienschlauch
(,,Preliner") als sog. verlorene Schalung und danach ein Filzschlauch
(,Hauptliner™) als Tréagerschlauch, zusammen mit einem Kalibrierschlauch
eingezogen. Weder der Preliner noch der Hauptliner kénnen aber aufgrund ihrer
Materialeigenschaften (unbewehrte Kunststofffolie und Filzgewebe) radiale oder
axiale Krafte aufnehmen. Die Kombination aus Hauptliner und Kalibrierschlauch
ist in der Aufnahme axialer Krafte begrenzt. Der herkdmmliche Preliner ist
aufgrund seiner Materialstruktur luftundurchlassig. Alle Komponenten werden
nacheinander im Umstllpverfahren eingebaut. Hierbei erfolgt der Einzug von
Wartungsschacht zu Wartungsschacht oder von einem Wartungsschacht aus zu
einem ,blinden™ Ende hin (d. h. Einbau in ein Leitungsende ohne Zugang, sog.
Open-End-Verfahren). Nach dem Einbau wird das System mit Druck bis etwa 0,8
bar beaufschlagt und dabei expandiert. Danach wird das im Hauptliner enthaltene
Kunstharz ausgehartet. Dieses System hat ebenfalls den Nachteil, dass die
schadhafte Kontur der Innenwand des zu sanierenden Rohrs kopiert wird, mit den
oben geschilderten negativen Folgen. Da das System kaum axiale Kréfte
aufnehmen kann, werden unregelmaBige Querschnitte des Altrohres nachgeformt.
Der Filzschlauch folgt der Form des Altrohres mit allen dessen Deformationen.

Bei einem anderen bekannten Verfahren, dem sog. Hybridliner-Verfahren wird ein
Hybridliner, d.h. ein mit Glasfasermatten verstéarkter Filzschlauch, zum Einsatz.
Der Hybridliner wird in einen verstarkten, licht- und luftundurchlassig
ausgebildeten Folienschlauch (Preliner) eingezogen, und mit diesem zusammen
mit dem Kalibrierschlauch in das schadhafte Rohr eingezogen. Die Versorgung
bzw. Trankung des Hybridliners mit Kunstharz erfolgt vor Ort auf der Baustelle.
Die Anordnung wird von Schacht zu Schacht eingezogen und mit Hilfe des
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Kalibrierschlauchs radial ausgedehnt. Danach wird das im Hybridliner befindliche
Kunstharz ausgehartet.

Der genannte Hybridliner besitzt nach der Aushéartung aufgrund der integrierten
Glasfaserarmierung mit héherem E-Modul und héherer Biegezugfestigkeit eine
wesentlich héhere Widerstandsfahigkeit als ein einfacher Filzschlauch. Wegen der
Steifigkeit der integrierten Glasfasermatten ist hier das Umstllp-Verfahren
allerdings nicht mdglich. Der Hybridliner kann nur durch knickfreies Einziehen in
eine Rohrleitung eingebaut werden und ist wegen der beschrankten Biegbarkeit
der Glasfasern nur sehr eingeschrankt bogengangig. Hierdurch ist sein Einbau,
der auch nur zwischen frei zuganglichen Wartungsschachten maéglich ist,
aufwandiger und kostspieliger. Es ist eine Aufgabe der Erfindung, eine Anordnung
und ein Verfahren vorzuschlagen, mit welchen die aus dem Stand der Technik
bekannten Nachteile vermieden oder zumindest stark verringert werden.

Die WO 2020/244883 Al beschreibt ein System zur Sanierung eines Rohrs mit
einer an der Innenwand des Rohrs aufliegende Gewebeschicht, einer darunter
positionierten Filzschicht und einer inneren Gewebeschicht, die mit einem
Trennmittel, insbesondere in Form von Silikon, beschichtet ist. In dem in der WO
2020/244883 Al beschriebene System sind die Gewebeschichten durch
Textilschlauche gebildet, die in einem Stiick gewebt sind (one piece woven) und
so keine Nahte oder Schweifnahte aufweisen, die potentielle Schwachstellen der
Schlauche bilden kdnnen. Ein Nachteil dieses Systems besteht leider darin, dass
die auf dieser Technologie beruhenden verfligbaren Schlauche keine ausreichende
ReiBfestigkeit aufweisen, so dass es bei der Sanierung eines Rohrs zu einer
Schadigung der Schlduche kommen kann, die das Sanierungsergebnis
beeintrachtigen. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass die Schlauche mit
Spezialmaschinen und nicht in groBen Bahnen, hergestellt werden, was die
Schlauche relativ teuer macht.

Vor diesem Hintergrund besteht ein Bedarf fiir ein Rohrsanierungssystem, das auf
der einen Seite kostenglinstig hergestellt werden kann, und auf der anderen Seite
ausreichend reiBfest und belastbar sind, so dass im Rahmen der Verwendung des
Systems zur Sanierung von Rohren keine Fehlstellen, Beschadigungen oder
Loécher entstehen.

Die vorliegende Erfindung befasst sich mit diesem Bedarf.
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Beschreibung der Erfindung

In den dieser Erfindung zu Grunde liegenden Untersuchungen wurde
Uberraschend festgestellt, dass Schlauche mit einer ausreichenden Stabilitat aus
Gewebe hergestellt werden kénnen, das gemeinhin als , Airbag-Gewebe"
bezeichnet wird, und das sich durch eine Luftdurchléssigkeit von weniger als 10
I/(dm? x Min) (bestimmt gemaB DIN EN ISO 9237:1995, bei einem Priifdruck von
500 Pa) und eine Hochstzugkraft von mindestens 2200 N/5cm auszeichnet. Mit
anderen Worten ist das Gewebe zweckmaBig so beschaffen, dass es von sich aus
die angegebene Luftdurchlassigkeit und Héchstzugkraft bereitstellt, ohne dass
hierzu eine Beschichtung erforderlich ist. Fiir die Herstellung von textilen
Schlauchen aus einem solchen Gewebe kénnen gegeniberliegende Kanten von
Bahnen des Gewebes mit einer Naht aneinander befestigt werden. Auf dieser
Naht wird anschlieBend eine Kunststoffbahn angebracht, die einerseits Zugkréfte
auf die Naht groBflachig auf den Schlauch verteilt, und andererseits vorstehende
Bestandteile der Naht abdeckt und vor einer Beschadigung durch Reibung mit
anderen Bestandteilen des Reparatursystems schiitzt. Diese Konstruktionsweise
ist insbesondere fir ,Kalibrierschlauche®, die als innerster Bestandteil des
Reparatursystems eingesetzt werden, und nach dem Verfestigen eines
Kunstharzes wieder aus dem Rohr entfernt werden, mit wesentlichen Vorteilen
verbunden.

GemaB einem ersten Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung demzufolge einen
textilen Schlauch aus einem Gewebe mit einer Hochstzugkraft geman DIN 53857
von mindestens 2200 N/5cm und einer Luftdurchlassigkeit von weniger als 10
I/(dm? x Min), wobei das das Gewebe Uber die gesamte Lénge des textilen
Schlauchs Uber Uberlappende Kanten des Gewebes mit mindestens einer Naht
verbunden ist und auf der auBenliegenden Seite der Naht eine Kunststoffbahn
angebracht ist, die sich Uber den Nahtbereich des Schlauchs erstreckt.

Um der Schlauchkonstruktion eine besonders vorteilhafte Haltbarkeit zu
vermitteln, ist es zweckmaRBig, wenn die Uberlappenden Kanten des Gewebes mit
mindestens zwei Nahten verbunden sind, wobei sich drei Nahte als optimaler
Kompromiss zwischen Verarbeitungsaufwand und Festigkeit erweisen haben;
deshalb ist eine solche Ausgestaltung besonders bevorzugt.
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Wenn der Schlauch mehrere Néhte aufweist, sind diese mdglichst in einem
Abstand zueinander angebracht, der so groB ist, dass die Stabilitat des Gewebes
durch die Nahte nicht beeinflusst wird, und dass auf der anderen Seite keine lber
das erforderliche MaB hinausgehende Uberlappung der Uiberlappenden Kanten des
Gewebes vorhanden ist, die zu einem hohen Materialaufwand fiihrt. Aus diesen
Griinden ist es bevorzugt, wenn die mehreren Nahte in einem Abstand im Bereich
von 0,1 bis 1 cm und weiter bevorzugt 0,2 bis 0,6 cm zueinander angebracht
sind.

Hinsichtlich des Materials, aus dem das Gewebe gebildet ist, unterliegt die
vorliegende Erfindung keinen relevanten Beschrankungen, mit der MaBgabe, dass
das Material eine Hochstzugkraft gemaB DIN 53857 von mindestens 2200 N/5¢cm
aufweist. Dabei kennzeichnet die Angabe ,,5cm™ dem Umstand, dass die
Hochstzugkraft fiir ein Band mit einer Breite von 5 ¢cm bestimmt wird.

Das Erfordernis einer Hochstzugkraft in dem angegebenen Bereich ist dann
erflllt, wenn entweder diese Hochstzugkraft in Kettrichtung oder in
Schussrichtung des Gewebes erreicht wird. Fir den erfindungsgemaBen Schlauch
ist es bevorzugt, wenn diese Hochstzugkraft durch diejenige Richtung
bereitgestellt wird, die im Schlauch in Umfangsrichtung angeordnet ist.

Materialien, aus denen Gewebe mit den geforderten Eigenschaften hergestellt
werden kdnnen, und die kommerziell verfligbar sind, sind z.B. Polyamid- oder
PET(= Polyethylenterephthalat)-Gewebe, so dass solche Gewebe fir die
Herstellung der erfindungsgemafen Schldauche bevorzugt sind. Ganz besonders
bevorzugt sind Polyamidgewebe, und insbesondere Polyamidgewebe auf Basis von
Polyamid 6, Polyamid 6.6 oder Polyamid 4.6.

Hinsichtlich der Feinheit der flr die Gewebe herangezogenen Garne unterliegt die
vorliegende Erfindung keinen relevanten Beschrankungen, mit der MaBgabe, dass
die Feinheit einerseits die erforderlichen Festigkeiten bereitstellen kénnen muss,
und andererseits nicht mehr als nétig Material eingesetzt werden sollte. Als
geeignete GroéBenordnungen fiir die Feinheit kann fiir die Schuss- und Kettfaden
ein Bereich von 200 bis 700 dtex und insbesondere bis 230 bis 500 dtex
angegeben werden. zu einem gewissen MaB abhé&ngig von der Feinheit ist das
Flachengewicht des Gewebes, das fiir das Gewebe, aus dem der textile Schlauch
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gebildet ist, bevorzugt im Bereich von 120 bis 400 g/m? und insbesondere im
Bereich von 140 bis 320 g/m? eingestellt werden kann.

Um ein Anhaften von Kunstharz bei der Verwendung der angegeben textilen
Schlauche in einem vorstehend beschriebenen Rohrsanierungssystem zu
vermeiden, ist es zweckméBig, wenn die AuBenseite des erfindungsgemalien
Textilschlauchs mit einer haftunterdriickenden Beschichtung modifiziert ist.
Hierfiur eignet sich insbesondere eine Silikonbeschichtung. Die , AuBenseite™ des
Schlauchs bezeichnet dabei diejenige Seite, auf der die Kunststoffbahn
angebracht ist.

Wie erwahnt weist das Gewebe, aus dem der erfindungsgemafe textile Schlauch
gebildet ist, eine Hochstzugkraft gemé&B DIN 53857 von mindestens 2200 N/5¢cm
auf. Weiter bevorzugt betragt die Hochstzugkraft mindestens 2500 N/5¢cm und
insbesondere mindestens 2700 N/5cm und/oder hdchstens 6000 N/5cm,
insbesondere hochstens 5000 N/5¢cm und noch weiter bevorzugt héchstens 4500
N/5cm. Weitere flir das Gewebe vorteilhafte Eigenschaften sind die
WeiterreiBkraft und die Hochstzugkraftdehnung. Fir die Hochstzugkraftdehnung
ist es dabei bevorzugt, wenn diese mehr als 15% und/oder hoéchstens 70%
betragt. Noch weiter bevorzugt ist eine Hochstzugkraftdehnung von mindestens
20% und insbesondere mindestens 25% und/oder héchstens 60% und
insbesondere hdchstens 50%. Fir die WeiterreiBkraft kann ein Rahmen von 80 bis
300 N und insbesondere 100 bis 250 N als besonders geeignet angegeben
werden. Die Hochstzugkraftdehnung und die WeiterreiBkraft sind dabei gemaB
DIN 53857, bzw. DIN 53859 zu bestimmen, wobei flr alle hier angegeben
Normen die zum Anmeldedatum gultige Norm maRgeblich ist. Weiterhin weist das
Gewebe, bzw. das Polymer, aus dem das Gewebe gebildet ist, bevorzugt einen
Schmelzpunkt von mindestens 120°C und bevorzugt von mindestens 150°C auf.

Die Kunststoffbahn ist zweckmaBig aus einem Material gebildet, das gegeniiber
einem fiir ein Rohrsanierungssystem verwendeten Kunstharz ausreichend
bestédndig und gegeniliber diesem mdglichst unreaktiv ist. Als geeignete
Materialien sind hierbei insbesondere Polyolefine, Polysilikon oder auf Polyurethan
zu nennen. Geeignete Polyolefine sind z.B. Polyethylen oder Polypropylen. Ganz
besonders geeignet sind Polysilikon oder Polyurethan, da diese Materialien
entweder per se schon Trennmitteleigenschafen aufweisen, oder besonders
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temperaturbestandig sind, so dass sie bei einer Hartung eines Kunstharzes durch
Warmeeinwirkung nicht beschadigt werden kénnen.

Die Kunststoffbahn weist eine Breite auf, die sicherstellt, dass vorhandenen
Nahte im Schlauch durch die Kunststoffbahn abgedeckt werden, und ein gewisser
Uberstand vorhanden ist, damit die Kunststoffbahn an ihren Kanten sicher auf
dem textilen Schlauch befestigt werden kann. Bevorzugt ist es dabei, dass sich
die Kunststoffbahn tiber eine Breite im Bereich von 0,5 bis 3 cm und bevorzugt 1
bis 2 cm Uber die Naht oder Nahte erstreckt, mit denen die Kanten des Schlauchs
verbunden sind.

Die Kunststoffbahn weist eine Dicke auf, die der Schicht die nétige Bestandigkeit
vermittelt. Als glinstiger Bereich fiir die Dicke kann ein Rahmen im Bereich von
0,1 bis 1,5 mm und bevorzugt 0,2 bis 0,8 mm angegeben werden.

Die Kunststoffbahn kann auf der AuBenseite des erfindungsgemaBen textilen
Schlauchs mit einem Haftmittel, wie einem Klebstoff befestigt sein, oder kann
direkt auf die AuBenseite aufgebracht sein, in dem z.B. eine AuBenseite der
Kunststoffbahn angeschmolzen oder anderweitig erweicht und auf den Schlauch
laminiert wird.

Der erfindungsgemaBe textile Schlauch weist vorzugsweise einen standardmaBig
verbauten Rohren angepassten Durchmesser auf. Da Reparatursysteme, die auf
der beschriebenen Technologie beruhen, bei kleineren Rohrdurchmessern
aufgrund der starkeren Krimmung sicher eingesetzt werden kénnen, ist es
bevorzugt, wenn der textile Schlauch einen Durchmesser im Bereich von 5 bis 30
cm und bevorzugt 8 bis 20 cm aufweist.

Hinsichtlich der Verndhung der Gewebekanten zur Bildung des Schlauchs
unterliegt die vorliegende Erfindung ebenfalls keine relevanten Beschrankungen.
In einer Ausfilhrungsform kénnen die Nahte als Nahte mit Doppelsteppstichen,
Kettenstichen oder Doppelkettenstichen ausgebildet sein, wobei es flir diesen Fall
bevorzugt ist, wenn die Ndhte mit einer Stichdichte im Bereich von 1,5 bis 6
Stichen/cm und insbesondere 2,5 bis 5 Stichen pro cm ausgebildet sind.

Das Fadenmaterial bzw. Nahgarn, das fiir die Verbindung der (berlappenden
Kanten des Gewebes herangezogen wird, unterliegt ebenfalls keine relevanten
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Beschrankungen, so lange das Material selbst ausreichend stabil ist. Als
besonders zweckmafBig kann es aber angegeben werden, wenn das Fadenmaterial
bzw. Nahgarn eine Gesamtfeinheit im Bereich von 1000 bis 3000 dtex und
bevorzugt 1200 bis 2500 dtex und/oder eine Héchstzugkraft von mehr als 50 N
und bevorzugt im Bereich von 70 bis 200 N aufweist.

Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung betrifft die Verwendung eines
textilen Schlauchs, wie er im vorstehenden beschrieben wurde, als
Kalibrierschlauch fiir die Abdichtung von beschadigten Rohren, wobei der
Kalibrierschlauch genutzt wird um einen in das beschadigte Rohr eingefiihrten
Verbund aus einem &uBeren Schlauch und einer mit einer Kunstharzmischung
getrankten Filzschicht an die Innenwénde des beschadigten Rohrs zu driicken.
Dies erfolgt zweckmaBig dadurch, dass der textile Schlauch mit einem Gas,
insbesondere mit Luft, gefillt wird.

Der auBere Schlauch in dieser Verwendung ist zweckmaBig durch ein
wasserundurchlassiges Material gebildet, z.B. einen Kunststoff, der duBere
Schlauch kann aber auch durch ein Gewebe gebildet sein. Zudem ist es mdglich,
dass der auBere Schlauch ein wasserundurchlassiger Gewebeschlauch ist, bei dem
eine Gewebe mit einem wasserundurchlassigen Material kombiniert ist.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Kit zum Sanieren eines Rohrs,
insbesondere eines Kanalrohrs, das einen textilen Schlauch A, der dem im
vorstehenden Beschriebene textilen Schlauch entspricht, und einen Schlauch B
mit einer auBeren Gewebeschicht, die bevorzugt wassersundurchlassig ist, und
einer inneren Schicht, die eine Filzschicht und eine darin impragnierte
Kunstharzmischung enthalt, umfasst, wobei der AuBendurchmesser des textilen
Schlauchs A so auf den Innendurchmesser des Schlauchs B abgestimmt ist, dass
der textile Schlauch A, wenn er vollstandig mit einem Gas geflllt ist, an der
Innenschicht des Schlauchs B anliegt. D.h. der AuBendurchmesser des textilen
Schlauchs A ist geringfiigig kleiner als der Innendurchmesser des Schlauchs B,
der sich dadurch ergibt, dass die Filzschicht an die duBere Gewebeschicht
angedrickt wird, wenn der textile Schlauch A mit Gas gefiillt wird.

Der &uBere Schlauch in den beiden vorbeschriebenen Aspekten ist bevorzugt aus
Polyurethan gebildet oder enthélt Polyurethan zur Ausbildung einer
kontinuierlichen Schicht, in die gegebenenfalls ein Gewebe eingebettet ist.

8
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Alternativ oder zusatzlich dazu weist der duBere Schlauch ein Flachengewicht im
Bereich von 170 bis 500 g/m? und bevorzugt 200 bis 300 g/m? auf.

Das Fasermaterial, aus dem die Filzschicht gebildet ist, ist zweckmaBig ein in
konventionellen Rohrreparatursystemen, wie sie fir den Stand der Technik oben
angegeben sind, Ubliches Material. Die Fasern des Fasermaterials kénnen aus
einem organischen Werkstoff, wie einem thermoplastischen Polymer,
insbesondere in Form von Polyester, oder einem anorganischen Material, z.B. Glas
gebildet sein. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform beruht das Fasermaterial
der Filzschicht auf Glasfasern und ist insbesondere ein Glasfaserfilz. In einer
weiteren bevorzugten Ausfiihrungsformberuht beruht das Fasermaterial auf
Polyester und weist vorzugsweise ein Gewicht im Bereich von 400 bis 800 g/m?,
insbesondere 500 bis 700 g/m? auf. Unabh&ngig von dem Material, aus dem die
Filzschicht gebildet ist, weist diese bevorzugt ein Porenvolumen im Bereich von
85 bis 97% und besonders bevorzugt im Bereich von 90 bis 95% auf.

Wenn das erfindungsgemaBe aushartbare System eine Faserverbund-Schicht
aufweist, die auf Kunststofffasern, insbesondere in Form von Polyesterfasern,
beruht, kann die Faserverbundschicht mit einer Polyurethanschicht kaschiert sein,
die auf der der auBeren Kunststoffschicht entgegengesetzten Seite der
Faserverbundschicht angeordnet ist. Derart ausgestattete Schauchsysteme
werden beispielsweise unter der Bezeichnung ,Brawoliner®" von der Firma Brawo
Systems vertrieben.

Bei dem Kunstharz handelt es sich meist um ein aushartbares Material, wobei die
Aushartung bevorzugt durch das Einbringen von Warme, Dampf oder Licht
initiierbar ist. Damit das Kunstharz in Zwischenrdume des Filzes eingebracht
werden kann ist es zweckmaBig, wenn das Kunstharz eine flir eine Impragnierung
von Fasermaterialien ausreichend geringe Viskositat aufweist (wobei diese
Viskositédt gegebenenfalls auch durch die Zugabe eines Losungsmittels oder durch
eine Impragnierung bei erhéhter Temperatur erreicht werden kann). In diesem
Zusammenhang besonders geeignete Kunstharze sind z.B. Polyester-Harze (UP-
Harze), Vinylesterharze (VE) und Epoxyharze. Ganz besonders bevorzugt ist das
Harz ein zwei Komponenten Epoxyharz mit einer ersten Komponente, die
Uberwiegend aus Epoxykomponenten einschlieBlich Diglycidylether von Bisphenol
A, Bisphenol F oder Gemischen von Bisphenol A und F, sowie
Oligomerisierungsprodukte solcher Bisphenole und Glycerin, gebildet ist, und

9
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einer zweiten Komponente, die Diamine umfasst, die bevorzugt mindestens eines
von Aminoethylpiperazin, Kondensationsprodukten von Polypropylenglycol und
Aminopropanol (1-Aminopropan-2-ol und/oder 1-Aminopropan-3-ol), 2-
Methylpentane-1,5-diamin, Isophorondiamine, 2,4,6-
tris(Dimethylaminomethyl)phenol, Trimethylhexan-1,6-diamin, 3,6-Diazaoctan-
1,8-diamin und m-Phenylenebis(methylamin) enthalten oder aus diesen
Verbindungen gebildet ist. Kommerziell erhéltliche zweikomponentige Epoxyharze,
die im Kontext der Erfindung als Kunstharze verwendet werden kénnen, sind
beispielsweise die von der Bodus GmbH und den Bezeichnungen EP 50 und EP 80
vertriebenen Harzsysteme.

Das Kunstharz kann zusatzlich weitere Komponenten und Additive zur
Eigenschaftssteuerung enthalten, einschlieBlich, aber nicht beschrénkt auf
Katalysatoren, Hitze- und/oder Lichtstabilisatoren, Thixotropiermittel,
Weichmacher, Losungsmittel, mineralische oder organische Fiillstoffe, Treibmittel,
Farbstoffe und Pigmente.

Ein noch weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung betrifft Verfahren zum
Sanieren eines Rohrs, insbesondere eines Abwasserrohrs, vorzugsweise unter
Verwendung eines Kits wie es vorstehend beschrieben wurde, das die folgenden
Schritte aufweist:

a) Ausbildung einer Innenauflage S1 in einem Rohr, wobei die Innenauflage
eine mit der Innenwand des Rohrs in Kontakt stehende Gewebeschicht S11,
die bevorzugt wassersundurchladssig ist, und eine innere Schicht, die einen
Filzschlauch S12 und eine Kunstharzmischung enthalt, umfasst,

b) Einbringen eines textilen Schlauchs $2, der dem vorstehend beschrieben
textilen Schlauch entspricht, und der mit einem an der Kunstharzmischung
nicht anhaftenden Trennmittel, vorzugsweise mit Silikon, beschichtet ist, in
das Innere der Innenauflage S1,

¢) im Wesentlichen luftdichtes AbschlieBen des Textilschlauchs S2,
d) Aufblasen des Textilschlauchs S2,

e) dauerndes radiales Andriicken des Textilschlauchs S$2 und der Innenauflage
S1 an das Rohr,

f) Aushartenlassen der aushartbaren Kunstharzmischung,
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g) Entfernen des Textilschlauchs S2 aus dem Inneren der Innenauflage S1.

Die Gewebeschicht S11 kann als gewebeverstérkter Schlauch ausgebildet sein,
d.h. als Schlauch, der eine kontinuierlich Matrix und ein darin eingebettetes
Gewebe aufweist. Alternativ dazu ist es mdglich, dass anstelle der Gewebeschicht
nur eine kontinuierliche Matrix ohne Gewebe vorhanden ist (d.h. als Gleitbahn
oder Folienschlauch). In diesem Fall kann der Schlauch ist in einem Stick (ohne
Verbindung von Kanten) ausgebildet sein. Eine Gewebeschicht kann entweder als
One piece woven ausgebildet sein, oder kann zweckmaBig mit einer Naht
ausgebildet sein, insbesondere in Kombination mit einer Kunststoffbahn, wie es
vorstehend fiir den erfindungsgeméaBen Schlauch beschrieben wurde.

Fir das Einbringen der Gewebe S11, oder einer dieser Schicht entsprechenden
Schicht, die nicht aus einem Gewebe gebildet ist, ist es unerheblich, ob die
Schicht separat von dem Filzschlauch in das Rohr eingebracht wird, und der
Filzschlauch S12 zusammen mit der Kunststoffmischung unabhangig von der
Schicht S11 in einem zweiten Schritt in das Gewebe eingebracht wird, oder ob
die Schichten S11 und S12 als Verbund (mit loser bzw. allein durch das nicht
gehartete Kunstharz gebildete Verbindung) in das Rohr eingebracht wird.
Besonders ginstig ist es dabei, wenn Filzschicht S12 und Schicht S11 vor dem
Einbringen in das Rohr so aufeinander angebracht werden, dass die Filzschicht
die auBere Schicht bildet und die Schichten Folge beim Einbringen in das Rohr
durch umstilpen des Verbunds umgekehrt wird. In diesen Fall kann das
Kunstharz auf der Baustelle auf die Filzschicht aufgebracht und in die Filzschicht
eingearbeitet werden, wobei eine Kontaminierung anderer Komponenten durch
das Kunstharz weitgehend vermieden werden kann. Das Verfahren kann auch bei
Rohren Anwendung finden, bei denen zum Zeitpunkt der Montage nur ein
einseitiger Zugang maglich ist (Open-End-Technik).

Bei den Rohren, die im Rahmen des beschriebenen Verfahrens, saniert oder
abgedichtet werden, handelt es sich bevorzugt um Kanal- oder Abwasserrohre.

Eine Vorrichtung, mit das erfindungsgeméBe Verfahren durchgefiihrt werden
kann, ist z.B. in der WO 2022/171622 Al beschrieben, deren relevanter Inhalt
hiermit durch Bezugnahme in die Anmeldung aufgenommen ist.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgeméaBen Verfahrens wird der
textile Schlauch S12 wahrend der Schritte f) und g) in seinem Inneren mit
Warme, Dampf oder Licht beaufschlagt wird. Bei luftdicht abgeschlossenem
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zweiten Textilschlauch kann liber eine darin angeordnete Warme-, Dampf- oder
Lichtquelle das Ausharten der Kunstharzmischung vorteilhafterweise unterstiitzt
und beschleunigt werden.

In weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens wird
der textil Schlauch bei Schritt e) auf einen Druck von bis zu 4 bar aufgeblasen, so
dass der erste Schlauch fest an das Rohr, insbesondere Abwasserrohr gedriickt
wird. Diese Vorgehensweise ermdglicht die Herstellung nahezu perfekter
Rohrauskleidungen, die auBerordentlich dicht sind. In dieser Prozessstufe steht
der textile Schlauch bereits so unter Druck, dass bis zum Aushéarten des
Kunstharzes kein Grundwasser oder &hnliches von auBen in die Auskleidung
gelangen kann.

Eine erfindungsgemaBe Textilschlauchkonstruktion ist in den Figuren 1
(Vorderseite) und 2 (Riickseite) dargestellt. Die ,Vorderseite" bezeichnet hier die
Seite, Uber die der Schlauch an einer Filzschicht anliegen kann, die Oberflache
dieser Schicht ist im abgebildeten Schlauch silikonisiert. Der Schlauch weist eine
Flachbreite von 20 cm auf und ist aus einem Airbaggewebe gebildet, dass mit
einer Uberlappenden Kante und drei Nahten zu einem Schlauch verbunden wurde.
Auf der Vorderseite des Schlauchs ist Giber den Nahten ein Polyurethanstreifen
mit einer Breite von etwa 4 cm angebracht, so dass die Nahte hierzu mittig
positioniert sind und der Streifen um etwa 1.5 cm in Breitenrichtung tber die
Nahte hinaussteht. Die Nahte sind in einem Abstand von etwa 3 mm zueinander
angeordnet.
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Anspriiche

Textiler Schlauch aus einem Gewebe mit einer Hochstzugkraft geman DIN
53857 von mindestens 2200 N/5cm und einer Luftdurchlassigkeit von
weniger als 10 I/dm? x Min, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebe
iber die gesamte Lénge des Schlauchs lber lberlappende Kanten des
Gewebes mit mindestens einer Naht verbunden ist und auf der
auBenliegenden Seite der Naht eine Kunststoffbahn angebracht ist, die sich
Uber den Nahtbereich des Schlauchs erstreckt.

Textiler Schlauch gemaB Anspruch 2, wobei die Uberlappenden Kanten des
Gewebes mit mindestens zwei Nahten, und bevorzugt mit drei Nahten
vernaht sind, die bevorzugt in einem Abstand im Bereich von 0,1 bis 1 cm
und weiter bevorzugt 0,2 bis 0,6 cm zueinander angebracht sind.

Textiler Schlauch gemaBl Anspruch 1 oder 2, wobei das Gewebe ein
Polyamid- oder PET-Gewebe ist und bevorzugt auf Fasern auf Basis von
Polyamid 6, Polyamid 6.6, Polyamid 4.6 oder Polyethylenterephthalat
beruht.

Textiler Schlauch gemaB mindestens einem der Anspriche 1 bis 3, wobei
das Gewebe Schuss- und Kettfaden mit einer Feinheit im Bereich von 200
bis 700 dtex und insbesondere bis 230 bis 500 dtex und/oder eine
Flachenmasse im Bereich von 120 bis 400 g/m? und insbesondere im
Bereich von 140 bis 300 g/m? aufweist.

Textiler Schlauch gemaR mindestens einem der vorangehenden Anspriiche,
wobei der Schlauch auf seiner AuBenseite mit einer haftunterdriickenden
Beschichtung, und bevorzugt mit einer Silikonbeschichtung modifiziert ist

Textiler Schlauch geméaBl mindestens einem der vorangehenden Anspriiche,
wobei die Kunststoffbahn auf einem Polyolefin, Polysilikon oder auf
Polyurethan als Kunststoff beruht, und/oder wobei sich die Kunststoffbahn
Uber eine Breite im Bereich von 0,5 bis 3 ¢cm und bevorzugt 1 bis 2 cm
Uber die Naht oder Néhte erstreckt, mit denen die Kanten des Schlauchs
verbunden sind.
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10.

11.

12.

Textiler Schlauch gemal mindestens einem der vorangehenden Anspriiche,
wobei der Schlauch einen Durchmesser im Bereich von 5 bis 30 cm und
bevorzugt 8 bis 20 cm aufweist.

Textiler Schlauch gemaR mindestens einem der vorangehenden Anspriiche,
wobei die Nahte mit Doppelsteppstichen oder Doppelkettenstichen und
bevorzugt mit Doppelkettenstichen ausgefihrt sind, besonders bevorzugt
mit eine Stichdichte im Bereich von 1,5 bis 6 Stichen/cm und insbesondere
2,5 bis 5 Stichen pro cm.

Textiler Schlauch geméaR mindestens einem der vorangehenden Anspriiche,
wobei die Ndhte aus einem Nahgarn mit einer Gesamtfeinheit im Bereich
von 1000 bis 3000 dtex und bevorzugt 1200 bis 2500 dtex gebildet sind
und/oder eine Hochstzugkraft von mehr als 50 N und bevorzugt im Bereich
von 70 bis 200 N aufweisen.

Verwendung eines Textilschlauchs gemaB einem der Anspriiche 1 bis 6 als
Kalibrierschlauch fiir die Abdichtung von beschadigten Rohren, wobei der
Kalibrierschlauch genutzt wird um einen in das beschadigte Rohr
eingefiihrten Verbund aus einem @uBeren Schlauch und einer mit einer
Kunstharzmischung getrankten Filzschicht an die Innenwande des
beschadigten Rohrs zu driicken.

Kit zum Sanieren eines Rohrs, das einen textilen Schlauch A gemaB einem
der Anspriche 1 bis 9 und einen Schlauch B mit einer auBeren
Gewebeschicht, die bevorzugt wassersundurchlassig ist, und einer inneren
Schicht, die eine Filzsschicht und eine Kunstharzmischung enthélt, umfasst,
wobei der AuBendurchmesser des textilen Schlauchs A so auf den
Innendurchmesser des Schlauchs B abgestimmt ist, dass der textile
Schlauch A, wenn er vollstéandig mit einem Gas gefiillt ist, an der
Innenschicht des Schlauchs B anliegt.

Kit zum Sanieren eines Rohrs gemaB Anspruch 8, wobei die

Kunstharzmischung aushartbar ist und wobei die Aushartung bevorzugt
durch das Einbringen von Wérme, Dampf oder Licht initiierbar ist.
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13.

14.

Verfahren zum Sanieren eines Rohrs, insbesondere eines Abwasserrohrs,
vorzugsweise unter Verwendung eines Kits gemaB Anspruch 11 oder 12,
das die folgenden Schritte aufweist:

a)

b)

c)
d)

e)

f)

g)

Ausbildung einer Innenauflage (S1) in einem Rohr, wobei die
Innenauflage eine mit der Innenwand des Rohrs in Kontakt stehende
Gewebeschicht, die bevorzugt wassersundurchlassig ist, und eine
innere Schicht, die einen Filzschlauch und eine Kunstharzmischung
enthalt, umfasst,

Einbringen eines textilen Schlauchs (S2) gemaB einem der Anspriiche 1
bis 9, der mit einem an der Kunstharzmischung nicht anhaftenden
Trennmittel, vorzugsweise mit Silikon, beschichtet ist, in das Innere der
Innenauflage (S1),

im Wesentlichen luftdichtes AbschlieBen des Textilschlauchs (52),
Aufblasen des Textilschlauchs (S2),

dauerndes radiales Andriicken des Textilschlauchs (S2) und der
Innenauflage (S1) an das Rohr,

Aushartenlassen der aushartbaren Kunstharzmischung,

Entfernen des Textilschlauchs (S2) aus dem Inneren der Innenauflage
(S1).

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der textile
Schlauch (S2) wahrend der Schritte f) und g) in seinem Inneren mit
Warme, Dampf, Licht oder Mikrowellen beaufschlagt wird.
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