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(54) Verfahren zur Herstellung von Auflager- und Montageebenen fiir kanalverlegte Rohrleitungen

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Auflager- und Montageebene in Kanilen, um die Rohre,
die auf der Sohle des Kanales gelagert sind, aufgrabefrei auswechseln zu kénnen. Ziel der Erfindung ist es, von
Bauwerken oder speziellen Montageéffnungen aus, eine neue Montage- und Auflagerebene aufgrabefrei in Kanile,
insbesondere nichtbegehbare Kanéle, einzubringen, auf der nachfolgend die neue Rohrleitung montiert werden kann.
Das Wesen der Erfindung besteht darin, daB die vorhandene Kanalsohle und Auflagersockel durch
Aneinanderreihung von vorgefertigten plattenformigen Fertigteilelementen (iberbaut werden. Die Fertigteilelemente
sind plattenformig und haben an der Unterseite einen durchgehenden trapezférmigen, dem Auflagersockel
angepaRten ausgesparten Querschnitt. Bei den Fertigteilen, die im Bereich der spéteren Rohrauflager eingebaut
werden, wird auf der Oberseite der Fertigteile eine Auflagerplatte aus Stahl oder nichtrostenden Materialien, wie
Glas, Keramik, PTFE, angeordnet. Die Fertigteilelemente haben parallel zur Lingsachse Durchfiihrungen, durch die
Zug-/Spanndrahte gezogen werden. Zur Rekonstruktion einer Kanalstrecke werden nach der Demontage der
schadhaften Rohrleitung Zug-/Spanndrahte von Montagegruben aus in den Kanal eingefiihrt und lagegerecht auf der
Kanalsohle fiir die Fiihrung der Fertigteile beim Einbau fixiert. Die Fertigteile werden auf die Zug-/Spanndrahte
aufgefédelt, sektionsweise verbunden, in den Kanal eingebracht und gegebenenfalls verspannt und bilden die neue
Auflager- und Montageebene auf der nachfolgend die Rohrleitung mit Unterstiitzungskonstruktion eingebracht und
gelagert werden kann.
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Patentanspriiche:
_ 1. Verfahren zur Herstellung von Auflager- und Montageebenen flr kanalverlegte Rohrleitungen, dadurch

gekennzeichnet, daB Fertigteilelemente in Form von Plattenstreifen, mit einem rechteckigen bis trapezférmigen
durchgehenden ausgesparten Querschnitt (13) an der Unterseite und einer erhéhten seitlichen Begrenzung (10) der Auflager-
und Montageebene (9) an der oberen Seite, sowié Durchfiihrungen (6) und Ausnehmungen (8) und Arretiervorrichtungen (7)
beide an den Stirnflichen der Fertigteile, mit Hilfe der Arretiervorrichtungen (7) und der Zug-/ Spanndréhte (5) in den
Durchfiihrungen (6) so miteinander verbunden und in den Kanal {1) eingebracht werden, daR eine neue Auflager- und
Montageebene (9), die durch die seitliche Begrenzung (10) eine Flihrung besitzt, auf der die Rohrleitung mitihren
Unterstlitzungskonstruktionen (4), die in Gleitrichtung an den Stirnseiten Gber eine Fase oder Neigung verfiigen, (iber die
Auflager- und Montageebene (8), die mit Auflagerplatten (11) aus reibungsarmen Material versehen ist, so in den Kanal
eingezogen werden, dal Unterstitzungskonstruktionen (4) und Auflagerplatten (11) jeweils in funktionelier
Ubereinstimmung stehen.

2. Verfahren gemaR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Auflager- und Montageebene {9) (iber seitliche
Begrenzungen (10) verfiigen, die in ihrer Hohe den funktionellen Erfordernissen angepaf3t werden kénnen.

3. Verfahren gemaR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Fertigteile an der Stirnseite und den seitlichen Begrenzungen
(10) iber eine Fase (12) verfligen.

4, Verfahren geméaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 der ausgesparte Querschnitt (13) zwischen Sohle und Fertigteil
nach Erfordernissen mit Beton bzw. Schaumbeton verpref3t wird.

5. Verfahren gemaR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal die Fertigteile schon beim Neubau von Kanélen montiert oder
eine den Fertigteilen dhnliche Sohlenkonstruktion (14) verwendet wird.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Auflager— und Montageebene in Kanéien, in denen Rohre im
Sohlenbereich gelagert sind und die unter den gegenwartlgen technischen Bedingungen nur mit hohem Aufwand
ausgewechselt werden kénnen.

Sie betrifft alle kanalverlegten Leitungen, im besonderen jedoch Leitungen, die in mchtbegehbaren Kanélen verlegt sind.
Hauptanwendungsgebiete sind kanalverlegte Warmeleltungen

Charakteristik der bekannten Lésungen

Nach den bisherigen Verfahren der Rekonstruktion von Kanalen und Rohrleitungen miissen die Kanale ge6ffnet,
Aufiagerkonstruktionen erneuert und die Rohrleltungen einschlieBlich Démmaterial bei offener Baugrube und Kanal
ausgewechselt werden. .

Grund hierfir ist die Unmdglichkeit Rohre und Auflager aufgrabefrel auszuwechseln, da die Konstruktion der Kanalsohle und
die Auflagerpunkte nicht entsprechend gestaltet sind. _

Die bekannten Lésungen sind dadurch gekennzeichnet, daR hohe Aufwendungen fiir das Offnen und SchlieRen des Kanals,
fur relativ geringe Leistungen der eigentlichen Rekonstruktion der Rohrleitung und ihrer Auflager, erfordertich sind.

Ziel der Erfindung

Die Erfindung hat das Ziel, die Nachteile der bekannten technischen Lésungen zu reduzieren und durch die Entwicklung eines
Verfahrens ein aufgrabefreies Auswechsein von Rohrleitungen zu erreichen.

Ziel ist es, von Bauwerken oder spezielle Offnungen aus, eine neue Montage- und Auflagerebene aufgrabefrei in die Kanéle
einzubringen, auf der die neue Rohrleitung montiert werden kann.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, eine neue Konstruktion fiir die Sohle der vorhandenen Kanéle zu schaffen, ohne daR die Kanile
geoffnet werden missen.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch geldst, daR die vorhandene Kanalsohle und die Auflagersockel mit
vorgefertigten Elementen iiberbaut werden, die so aneinandergefiigt werden, daf} durch die Aneinanderreihung der
Fertigteilelemente eine Ebene entsteht, auf der die Rohrleitung mit ihrer jeweiligen Unterstiitzungskonstruktion sowohl in
den Kanal eingefiihrt, als auch spater im Fall einer erneuten Auswechslung herausgezogen werden kann.

Die Fertigteilelemente bestehen vorzugsweise aus Stahlbeton. Das Fertigteilelement hat an seiner Unterseite einen
durchgehenden trapezformigen, dem Auflagersockel oder anderer Einbauten angepaRten, ausgesparten Querschnitt.

Die Oberseite des Fertigteiles wird entsprechenc der Einbaulage im Kanal, in zwei Varianten ausgefthrt.

Die Fertigteile, dieim Bereich der spateren Rohrauflager eingebaut werden, erhalten an der Oberselte eine Auflagerfldche aus
Stahl oder nichtrostenden Materialien, wie Glas, Keramik, PTFE.

Der erforderliche Korrosionsschutz der Auflagerplatte wird dadurch erhéht, daf Wasserfuhrungen zur Kanalsohie
ausgebildet sind.

Die Fertigteilelemente, die zur Ausbildung einer durchgehenden Montageebene, nicht aber zur spiteren Rohrauflagerung
erforderlich sind, haben keine besonderen Gleitflachen aus reibungsarmen Materialien.

Die Reibungskréfte, die wahrend der Montage bzw. Demontage der Rohrleitung auftreten, werden, wenn erforderlich, durch
bekannte Gleitmittel herabgesetzt.

Die Fertigteilelemente sind parailel zur Bauwerksachse mit Durchfiihrungen versehen, durch die ein oder mehrere Zug-/
Spanndréhte gezogen werden, um dadurch die Fertigteile miteinander zu einer durchgehenden Montageebene verbinden
und in den Kanal einbringen zu kénnen.

Die Fertigteile sind an ihrer Stirnseite oben angefast und haben ebenfalls an der Stirnseite Arretiervorrichtungen zum
Zusammenflgen der Fertigteilelemente untereinander.

Das Fertigteilelement kann als Einzelelement oder als Doppelelement ausgebildet werden.



Das Fertigteilelement, dasim wesentlichen fiir Gleitlager genutzt wird, kann durch entsprechende seitliche Verstarkung auch
fiir eine zwangsgefiihrte Lagerung oder fiir Festpunkte genutzt werden,

Die Montéﬁé der neuen Fertlgtellelemente en‘olgt von vorhandenen Bauwerken oder entsprechend angeordneten

Montagegruben aus.

Nach der Demontage der alten Rohrleitung werden die Zug-/Spanndrahte in den Kanal eingefiihrt und lagegerecht fir die

Flihrung der Fertigteilelemente fixiert.

Durch die in den Fertigteilelementen vorhandenen Durchfiinrungen werden die Zug-/Spanndréhte gefiihrt, die

Fertigteilelemente sektionsweise miteinander verbunden, in den Kanal eingebracht und gegebenenfalls verspannt.

Der verbleibende trapezformlge ausgesparte Querschnitt zwischen der alten Kanalsohle und dem neuen Fertigteilelement

kann bei Bedarf verpref3t werden.

Fiir den Neubau von Kandlen ist das Verfahrensprinzip ebenfalls anwendbar.

Hier kann jedoch auch anstell der Fertigteilelemente ein komplettes Sohifertigteil oder die monolithische Herstellung der

Sohle entsprechend der vorgeschlagenen Fertigteilquerschnitte, vorgesehen werden.

Die Demontage und Montage der Rohrleitung erfolgt wie bei den eingebrachten Fertigteilen (iber das monolithisch

hergestellte und tiber die eigentliche Sohle erhabene Auflager- und Montageniveau.

Ausfiihrungsbeispiel
Als Ausflihrungsbeispel soll der Rekonstruktionsfall fiir eine kanalverlegte Wiérmeleitung beschrieben werden.
~Figur 1: stellt den vorhandenen, nicht begehbaren Kanal mit den auszuwechselnden Warmeleltungen dar

Figur 2: zelgt das Femgtellelement — Einzelelement T

Figur 3: zeigt das Fertigteilelement — Doppelelement

Figur 4: zeigt die zu einer neuen durchgehenden Auflager- und Montageebene anelnandergerelhten Fertigteilelemente auf der
Sohle des zu rekonstruierenden Kanale.

Figur 5: zeigt den Querschnitt einer Kanalsohle bei monolithischer Ausfuhrung bzw. als Fertlgtetlkonstruktlon fiir den Neubau
von Kanélen.

Nach bekannten Verfahren wird die Montagegrube im vorhandenen Kanalnetz vorbereitet. Die Montagegrube kann im Bauwerk,

Abzweigwerk o.d. bzw. in der Kanaltrasse vorbereitet werden.

Nach der Demontage (Herausziehen) der Rohrleitung 2 aus dem Kanal 1 wird der Trassenabschnitt zwischen zwei

Montagegruben gesdubert. Dann werden die Zug-/Spanndrahte 5 lagegerecht in den Kanal eingefiihrt und in die in den

Fertigteilelementen vorhandenen Durchfiihrungen 6 eingefadelt. '

Durch die Aneinanderreihung der Fertigteilelemente nach Fig. 2 und ihrer Verbindung mit Hilfe der Arretiervorrichtung 7 und

ihrer gegenseitigen Verspannung nach {blichen Verfahren in der Ausnehmung 8, entsteht eine Auflager- und Montageebene 9

die von der gegeniberliegenden Montagegrube in den Kanal 1 eingezogen wird. )

Die Moritage erfolgt in der Achse der vorhandenen Auflagersockel 3. Dabei werden die neuen Auflager- und Montageebenen 9,

bestehend aus den Fertigteilen nach Fig.2 bzw. Fig. 3 Giber die im geschlossenen Kanal befindlichen Sockel 3 gezogen.

Auf der Auflager- und Montageebene 9, die durch die seitliche Begrenzung 10 eine Flihrung erhalt, kann nachfolgend die

Rohrleitung 2 mit Unterstiitzungskonstruktion 4 eingefiihrt, werden.

Die Unterstiitzungskonstruktion 4 ist an der Rohrleitung so anzuordnen, daf d|e Zuordnung der Unterstutzungskonstruktton 4

und die Auflagerplatte 11 Gbereinstimmt.

Montagedifferenzen werden beim Einziehen der Rohrleitung durch eine Fase 12 an den Fertigteilelementen und an der

Unterstiitzungskonstruktion 4 Gberwunden.

Die Fase 12 wird gleichzeitig zur Ableitung eventueller Feuchtigkeit genutzt.

Der freie, zwischen Sohle und Fertigteil vorhandene trapezférmige oder dem Lagersockel angepafte, ausgesparte Querschnitt

13 kann anschlieBend, wenn erforderlich verpref3t werden.
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