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Qualitätssicherung bei der Sanierung von  
Abwasserkanälen und -leitungen 
 
Januar 2000 
 
 
 
 
Für die Schadensbehebung in defekten Abwasserkanälen und -leitungen steht eine 
Vielzahl marktgängiger Sanierungsverfahren zur Verfügung. Die GSTT-Information 
Nr. 1, Februar 1995, „Grabenlose Verfahren der Schadensbehebung in nicht begeh-
baren Abwasserleitungen“ [1], gibt hierzu eine beispielhafte Übersicht. 
 
Bisher fehlen allerdings einheitliche Prüfkriterien und -richtlinien für einen Eignungs-
nachweis in Form von Normen oder baurechtlichen Zulassungen für die Überprüfung 
von Qualitätsmerkmalen und deren Aufrechterhaltung. 
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1 Zielsetzung 
 
Der GSTT-Arbeitskreis 3 „Grabenloses Bauen, Leitungsinstandhaltung“, hat sich in 
seiner Arbeitsgruppe 2 „Güteschutz und Umweltverträglichkeit“ das Ziel gesetzt, eine 
aktuelle, umfassende Zusammenstellung anwendbarer Werkstoffnormen zu geben 
und dabei Erfahrungen aus der Baupraxis zu berücksichtigen. Das Ergebnis dient 
sowohl Netzbetreibern als auch Verfahrensanwendern. Die vorliegende Mitteilung 
gibt den aktuellen Bearbeitungsstand wieder. 
 
 
2 Güteschutz und Qualitätssicherung 
 
Güteschutz und Qualitätssicherung bei grabenlosen Sanierungsverfahren erfordern 
wegen der spezifischen Bauverfahrenstechnik eine gesonderte Betrachtungsweise 
von Werkstoff und Bauablauf. 
 
 
2.1 Qualitätssicherung der Werkstoffe 
 
Für Sanierungsmaßnahmen in Abwasserkanälen und -leitungen sowie in Schacht-
bauwerken werden häufig Bauteile und Halbfabrikate eingesetzt, deren Eigenschaf-
ten nicht im Rahmen eines Normenwerkes eindeutig festgelegt sind oder die über-
haupt erst „vor Ort“ endgefertigt werden, wie z. B. Schlauchliner, Korrosionsschutz-
auskleidungen aus härtbaren Formmassen sowie rückverformbare Rohre aus PE-
HD. 
 
Eine qualifizierte und erfolgreiche Sanierung ist unter der Voraussetzung möglich, 
dass für grabenlose Sanierungsmaßnahmen wie z. B. 
 

• Rohrrelining 
• Schlauchrelining 
• Korrosionsschutzauskleidungen 
 

ein entsprechendes Anforderungsprofil erstellt wird, in dem sämtliche Anforderungen 
an das Endprodukt sowie zu berücksichtigende Normen und Richtlinien, soweit an-
wendbar, enthalten sein müssen. 
 
Die zu erwartenden chemischen, mechanischen und thermischen Belastungen und 
Randbedingungen sind dann Bestandteil der jeweiligen Ausschreibung bzw. der 
Qualitätssicherung. 
 
Der Anbieter hat für das ausgewählte Sanierungsverfahren einen entsprechenden 
umfassenden Eignungsnachweis für die verwendeten Werkstoffe und das Endpro-
dukt in Verbindung mit der geeigneten Verfahrenstechnik zu erbringen. 
 
Die einzelnen Arbeitsschritte sind im Rahmen der Eigenüberwachung sorgfältig und 
nachvollziehbar zu dokumentieren. Eine auf neutraler Ebene tätige, externe Quali-
tätskontrolle stellt hierbei das Bindeglied zwischen dem Hersteller, dem ausführen-
den Unternehmen und dem Auftraggeber dar. 
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Tabelle 1: Art und Umfang der Qualitätssicherung der Werkstoffe von Reliningrohren aus PE-HD ohne DIBT-Prüfzeichen 

 
Umfang und Häufigkeit 

 
 

Pos. 

 
Gegenstand 
der Prüfung 

 
Nachweis der 
Eigenschaften 

 
Eigenschaften 
gem. Herstel-
lespezifikation 

 
Prüfung gem. Spezifi-

kation 

 
Normen, Richtlinien 

Eigenüberwa-
chung 

Fremdüberwa-
chung 

1 Werkstoffe Werkzeugnis 
1.1 Formmasse Lieferdaten 

  
Dichte MF1 Rußge-

halt 

DIN 53 479 
DIN 53 739 
DIN 16 770 

jede Lieferung 
Stichproben 

1.2 Formstoff physikalische 
Eigenschaften 

  

Rohdichte, Dicke, 
Flächengewicht, Reiß-

festigkeit, Dehnung 

DIN 53 854 
DIN 53 855 
DIN 53 857 

 
jede Lieferung 

2 x pro Jahr ge-
mäß DIN 18 200 

2 Reliningrohre Eigngungs-
nachweis der 

mechanischen 
Eigenschaften je 

nach Sanie-
rungsverfahren 

  

Scheiteldruchversuch 
Kurzzeit/Langzeit 

Ring-Biegfestigkeit 
Ringsteifigkeit, Um-

fangs E-Modul 

 
 

DIN 53 769, T.3 

 
1 mal pro Jahr 
jeDurchmesser 

und Rohrtyp 

2.1 Reliningrohre 
nach dem 

Einbau 

Beschaffenheit, 
mechanische 
Eigenschaften 

  Wanddicke, 
Ringsteigkeit, E-

Modul 

 
DIN 53 769, T.3 

  

2 x pro Jahr ge-
mäß DIN 18 200 

Für Rohre, die nach geltenden Normen hergestellt werden oder ein eigenenes Prüfzeichen besitzen, sind die in der Tabelle aufgeführten Prü-
fungen nach Pos. 1. (1.1. und 1.2.) und 2. nicht gesondert nachzuweisen. 
Bei Einbauverfahren, die eine vorübergehende Verformung der Rohre verursachen, sind Prüfungen nach Pos. 2.1. in jedem Falle erforderlich. 
 
 
Tabelle 1:  Art und Umfang der Qualitätssicherung der Werkstoffe von Reliningrohren aus PE-HD ohne DIBT-Prüfzeichen 
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Tabelle 2: Art und Umfang der Qualitätssicherung der Werkstoffe von Schlauchlinern aus Reaktionsharz-Faserbundwerkstoffen    
                  ohne DIBT-Prüfzeichen 

 
Umfang und Häufigkeit 

 
 

Pos. 

 
Gegenstand 
der Prüfung 

 
Nachweis der 
Eigenschaften 

 
Eigenschaften 
gem. Herstel-
lespezifikation

 
Prüfung gem. Spezi-

fikation 

 
Normen, Richtlinien

Eigenüberwachung Fremdüberwachung 

1 Werkstoffe Werkzeugnis 
1.1 Reaktions-

harzmassen, 
Reaktionsmit-

tel 

Lieferdaten 
Lagerstabilität 

Härtungs- 
verfahren 

  

 
Viskosität 
Festkörper 
Gelierzeit 

 
DIN 18 200 
DIN 16 945 
DIN 16 945 
           T.2 

 
von jeder  
Lieferung 
Rückstell- 

muster 

1.2 Synthesefa-
ser, Trägerma-

terial 

Art Bezeichnung

  

Rohdichte 
Dicke 

Flächengewicht 
Reißfestigkeit 

Dehnung 

DIN 53 854 
DIN 53 855 
DIN 53 857 

von jeder 
Lieferung 
Rückstell- 

muster 

2 x pro 
Jahr 

gemäß 
DIN 18 200 

1.3 Textilglas - 
Faserver- 
stärkung 

Art 
Bezeichnung 

  

Glasflächen- 
gewicht 

Glasverteilung 

DIN 61 850 
DIN 61 855 

von jeder 
Lieferung 
Rückstell- 

muster 

1.4 Zuschlag- 
stoffe 

Stoffart 
Bezeichnung 

  

Korngröße 
Schüttgewicht 

Dichte 
Wassergehalt 

DIN 4 188 
          T.1 

von jeder 
Lieferung 
Rückstell- 

muster 

  

2 Vorkonfek- 
tionierte Liner-

schläuche 

Eignungs- 
prüfung 

  

    Erstprüfung 
(1x) je Durch- 
messer und 
Wandaufbau 

jede 
Herstellung 

2 x pro Jahr gemäß 
DIN 18 200 

alternativ externe 
Qualitätssicherung 
gem. DIN 500 49 - 

3.1 B 
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Umfang und Häufigkeit 

 
 

Pos. 

 
Gegenstand 
der Prüfung 

 
Nachweis der 
Eigenschaften 

 
Eigenschaften 
gem. Herstel-
lespezifikation

 
Prüfung gem. Spezi-

fikation 

 
Normen, Richtlinien

Eigenüberwachung Fremdüberwachung 
2.1 Linerschläu-

che 
ungehärtet 
einbaufertig 

Harzverbrauch 
Wandaufbau 
Reaktions- 
verhalten 

    

2.2 Linerschläu-
che 

ausgehärtetes
Rohr 

Eignungsnach-
weis der 

mechanischen 
und chemischen
Eigenschaften 

  

Scheiteldruck ver-
such 

Innendruckversuch
Ring-Biegefestigkeit

Ringsteifigkeit 
Umfangs-E-Modul 
Längszugfestigkeit
chem. Tauglichkeit
Tauglichkeigegen 

HD-Spülgeräte 
Wasserdichtheit 

DIN 53 769 T.3 
DIN 53 769 T.1-2 
DIN 53 769 T.3 

DIN EN 61 
 

DIN 53 476 
od. 

DIN 53.769 T.5 

Nur im Eignungs- 
nachweis 

 
Erstprüfung 

(1x) je Durch- 
messer 

und Wand- 
aufbau je 

Herstellung 
 

Rückstell- 
muster 

 

2.3 Formstoff- 
eigenschaften

mechanische 
Kennwerte 

  Biegefetigkeit 
(radial) 

Biege-E- 
Modul 

Wanddicke 
Dichte 

ATV-M 143 
           T.3 

jede Härtungs- 
maßnahme 

2 x pro 
Jahr; alternativ 
externe Quali- 
tätssicherung 

jede Bau- 
maßnahme 

Für Rohrliner, die ein eigenes Prüfzeichnen besitzen, sind die in der Tabelle aufgeführten Prüfungen gem. Pos. 2 (2.1. und 2.2.) nicht gesondert 
nachzuweisen. 
Materialeingangskontrollen gem. Pos. 1.1.-1.4. und Eingangskontrollen gem. Pos. 2.3. sind in jedem Fall durchzuführen. 

 
Tabelle 2:  Art und Umfang der Qualitätssicherung der Werkstoffe von Schlauchlinern aus Reaktionsharz-Faserbundwerkstoffen 

ohne DIBT-Prüfzeichen 
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Die Fremdüberwachung sollte bestehen aus: 
 

• Kontrolle der Dokumentation der einzelnen Fertigungsabläufe; Überwachung 
der Ergebnisse aus dem Eignungsnachweis sowie Vergleich erzielter Ergeb-
nisse mit den gestellten Anforderungen 

• Entnahme oder Auswahl von Proben 
• Durchführung eigener Prüfungen 
• Erstellung eines Prüfberichtes: 

 
Im Regelfalle sollte in diesem Bericht die mängelfreie Ausführung der Sanierung be-
stätigt und eine Abnahme empfohlen werden können. 
 
Die Tabellen 1 und 2 geben einen Überblick über Art und Umfang der vom Auftrag-
nehmer durchzuführenden und vom Auftraggeber zu prüfenden Qualitätssiche-
rungsmaßnahmen für PE-HD, GFK-Inliner- und Schlauchrelining-Werkstoffe. 
 
 
2.2 Qualitätssicherung auf der Baustelle 
 
Die Maßnahmen zur Gewährleistung des Güteschutzes und der Qualitätssicherung 
auf einer Sanierungsbaustelle sind in Tabelle 3 beispielhaft für das Relining mit Roh-
ren aus PE-HD und für das Schlauchrelining als die am häufigsten angewendeten 
Verfahrensgruppen dargestellt. 
 
 
3 Qualitätssicherung für GFK-Reliningrohre 
 
Bei der Sanierung von Abwasserkanälen durch Einziehen vorgefertigter GFK-
Reliningrohre wird unter Berücksichtigung aller Randbedingungen angestrebt, den 
damit verbundenen Querschnittsverlust so gering wie möglich zu halten. Das bedeu-
tet, dass neben der Wahl des größtmöglichen Rohrinnendurchmessers bei der Di-
mensionierung der Rohrwandung auch die optimale Ausnutzung der Materialeigen-
schaften von Bedeutung ist. 
 
Kreis- und Eiprofile müssen statisch entsprechend den Anforderungen berechnet und 
deren Wandaufbau festgelegt werden. Das Ergebnis sollte über einen Scheiteldruck-
versuch und durch Biegeprüfungen an Bauteilausschnitten nachgewiesen werden. 
Erfahrungsgemäß dürfen die Resultate dieser Versuche nur sehr geringe Abwei-
chungen aufweisen. 
 
Bei entsprechenden Versuchen sind zur Berechnung von 
Biegefestigkeit δbB (N/mm²) 
Biege-E-Modul Eb (N/mm²) 
sowie der Ringsteifigkeit aus dem Scheiteldruckversuch nur die tragenden Laminat-
schichten zu berücksichtigen. 
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Mit den bekannten Größen 
 

• Laminataufbau 
• Materialzusammensetzung 
• Festigkeitseigenschaften 
• Ringsteifigkeit 
• E-Modul 
 

lässt sich danach bei allen Rohrdurchmessern die erforderliche Wanddicke unter Be-
rücksichtigung der vorgegebenen Belastungen ermitteln. 
 
Die erforderlichen Nachweise und Prüfungen zur Qualitätssicherung sind in Tabelle 4 
zusammengestellt. 
 
Einbaumaßnahmen, bei denen keine Qualitätssicherung nachgewiesen werden 
kann, können nur als temporäre Maßnahmen anerkannt werden.  
_______________ 
Literatur 
[1] TIS Tiefbau Ingenieurbau Straßenbahn 
Heft 2/1995, Seite 33 bis 36 
Heft 6/1995, Seite 12 
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Tabelle 3: Art und Umfang der Qualitätssicherung von PE-HD-Rohrrelining und Schlauchrelining auf der Baustelle 

Das ausführende Unternehmen sollte durch Mitgliedschaft in einem entsprechenden Verband güteüberwacht sein oder über eigenes firmeninter-
nes Qualitätssicherungssystem verfügen. Es darf nur fachlich geschultes Personal eingesetzt werden. 
Werkstoff: Qualitätsgesichert im Sinne der Tabellen 1 und 2. 
Statische Berechnung: Es sollte eine geprüfte statische Berechnung für alle maßgebenden Lastfälle vor Beginn der Sanierungsmaßnahme vor-
liegen. 

PE-HD-Rohrrelining mit Ringraum PE-HD-Rohrrelining ohne Ringraum Schlauchrelining 
Arbeitsvorbereitung Arbeitungsvorbereitung Arbeitsvorbereitung 
Die Rohre müssen rückstandsfrei gereinigt 
werden. Einragende Hindernisse sind zu 
beseitigen 

Die Rohre müssen rückstandsfrei gereinigt wer-
den. Einragende Hindernisse sind zu beseitigen 

Die Rohre müssen gereinigt werden. Einragen-
de Hindernisse sind zu beseitigen. 

Unmittelbar vor Ausführung der Sanierung 
muss eine TV-Inspektion mit Dokumentation 
im wasserarmen/ 
wasserfreien Zustand durchgeführt werden. 

Unmittelbar vor Ausführung der Sanierung muss 
eine TV-Inspektion mit Dokumentation im was-
serarmen/ 
wasserfreien Zustand durchgeführt werden. 

Unmittelbar vor Ausführung der Sanierung muss 
eine TV-Inspektion mit Dokumentation im was-
serarmen/ 
wasserfreien Zustand durchgeführt werden. 

Vor dem Relining hat eine Querschnitts- 
kontrolle des Kanals durch Kalibrierung  
zu erfolgen. 

Vor dem Relining hat eine Querschnitts- 
kontrolle des Kanals durch Kalibrierung  
zu erfolgen. 

Vor dem Relining hat eine Querschnitts- 
kontrolle des Kanals zu erfolgen. 
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Einbau und Montage 

 
Einbau und Montage 

 
Einbau und Montage 

Das Einbringen darf nur mit Maschinen er-
folgen, die eine einstellbare Lastbe- 
grenzung besitzen. 
Die Maschinen sollten eine kontinuierliche 
Erfassung und Dokumentation der Last er-
möglichen. 

Das Einbringen darf nur mit Maschinen erfolgen, 
die eine einstellbare Lastbe- 
grenzung besitzen. 
Die Maschinen sollten eine kontinuierliche Erfas-
sung und Dokumentation der Last ermöglichen. 

Bei Verfahren, bei denen der Schlauch einge-
zogen wird, dürfen für den Einzug des Schlau-
ches nur Maschinen eingesetzt werden, die eine 
einstellbare Lastbegrenzung besitzen. Die Ma-
schinen sollten eine kontinuierliche Erfassung 
und Dokumentation der Last ermöglichen 
Zur Inversion von Schläuchen in Kanäle sind 
Einführungshilfen zu verwenden. 

Beim Einzug muss ein Einführungsschutz 
zur Vermeidung von Beschädigungen des 
Inliners installiert werden. 

Beim Einzug muss ein Einführungsschutz zur 
Vermeidung von Beschädigungen des Inliners 
installiert werden. 

Bei Verfahren, bei denen der Schlauch einge-
zogen wird, muss ein Einführungs- 
schutz zur Vermeidung von Beschädi- 
gungen des Schlauches installiert werden. 

Die zulässigen Biegeradien des Inliners dür-
fen beim Einbauvorgang nicht unter- 
schritten werden. 

Die zulässigen Biegeradien des Inliners dürfen 
beim Einbauvorgang nicht unter- 
schritten werden. 

Bei Einbau von Schläuchen in Sanierungs- 
abschnitte mit Abwinkelungen ist vor Beginn der 
Sanierungsmaßnahme die Gefahr möglicher 
Faltenbildungen zu prüfen. Gegebenenfalls sind 
zur Mini- 
mierung geeignete planerische oder bauverfah-
renstechnische Gegenmaß- 
nahmen vorzunehmen. 

Inlinerrohre müssen beim Einbau sachge-
recht auf Rollenböcken verschoben werden. 

Inlinerrohre, die nicht auf Trommeln oder Haspeln 
angeliefert werden, müssen beim Einbau sachge-
recht auf Rollenböcken verschoben werden. 

Die Schläuche sind vor ihrem Einbau sachge-
recht zu lagern und gegen vorzeitige Aushär-
tung zu schützen. 
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  Bei Verfahren, bei denen im Zuge des Inlinerein-
baus zur Vor- oder Rückver- formung eine Tem-
peraturbeaufschlagung des Inlinerrohres vorge-
nommen wird, sind alle relevanten Temperaturen 
verfahrensbedingt zu dokumentieren. Tempera-
turbedingte Veränderungen der mechanischen 
Kennwerte des Inlinerrohres sind zu berücksichti-
gen. 

Bei Warmhärteverfahren ist während des Aus-
härtungsvorganges der genaue Temperaturver-
lauf sowohl in der Aufheiz- als auch der Abkühl-
phase meßtechnisch zu erfassen und zu doku-
mentieren. 
Bei Lichthärteverfahren sind die Ziehgeschwin-
digkeit der UV-Lampen sowie Art, Anzahl und 
kumulierte Betriebsdauer der Lampen entspre-
chend zu erfassen und zu dokumentieren. 

Schweißverbindungen zwischen einzelnen 
Rohrschüssen oder zur Anbindung von An-
schlussstücken sind nach den Bestimmun-
gen von DVS 2207 Teil 1 und DVS 2208 Teil 
1 durchzu- führen. Innere und äußere 
Schweißwülste sollten fachgerecht entfernt 
werden.  
Es darf nur geschultes Personal mit gültigem 
Schweißer-Zeugnis eingesetzt werden. 

Schweißverbindungen zwischen einzelnen Rohr-
schüssen oder zur Anbindung von Anschlussstü-
cken sind nach den Bestimmungen von DVS 
2207 Teil 1 und DVS 2208 Teil 1 durchzu- führen. 
Innere und äußere Schweißwülste sollten fachge-
recht entfernt werden.  
Es darf nur geschultes Personal mit gültigem 
Schweißer-Zeugnis eingesetzt werden. 

  

Entsprechende Schweißprotokolle sind an-
zufertigen. 
 

Entsprechende Schweißprotokolle sind anzuferti-
gen. 

  

Rohrverbindungen mit Elastomerdichtungen 
sind vor dem Zusammen- stecken der Rohre 
zu reinigen. 
 

    

Der Ringraum ist fachgerecht und durch-
gängig zu verfüllen Der Verfüll- 
vorgang ist hinsichtlich Verfüllungs- ge-
schwindigkeit und Verfülldruck zu über-
wachsen, zu dokumentieren und mit dem 
Ansatz der statischen Berechnung abzuglei-
chen. 

  Es ist ein Arbeitsprotokoll unter Angabe aller 
wesentlichen Arbeitsschritte und deren zeitlicher 
Abfolge zu erstellen.  
Das Arbeitsprotokoll beginnt mit der Ausliefe-
rung des vorgefertigten Schlauches ab Herstel-
lerwerk. Es enthält Angaben über die Art und 
Temperatur der Lagerung des Schlauches bis 
zum Einbau. 
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Abnahme und Dokumentation Abnahme und Dokumentation Abnahme und Dokumentation 
Es ist eine optische Inspektion einschl. da-
zugehöriger Dokumentation vorzu- nehmen. 

Es ist eine optische Inspektion einschl. dazugehö-
riger Dokumentation vorzu- nehmen. 

Es ist eine optische Inspektion einschl. dazuge-
höriger Dokumentation vorzu- nehmen. 

Es ist eine Dichtheitsprüfung (im Regelfall in 
Anlehnung an DIN 4033) durchzu- führen. 
Prüfungen mit Luft oder Unter- 
druck sind ebenfalls anwendbar.   
Die Dichtheitsprüfung ist sorgfältig und 
nachvollziehbar zu dokumentieren. 

Es ist eine Dichtheitsprüfung (im Regelfall in An-
lehnung an DIN 4033) durchzu- führen. Prüfungen 
mit Luft oder Unter- 
druck sind ebenfalls anwendbar.   
Die Dichtheitsprüfung ist sorgfältig und nachvoll-
ziehbar zu dokumentieren. 

Es ist nach der Abkühlphase eine Dicht- 
heitsprüfung (im Regelfall in Anlehnung an DIN 
4033) durchzuführen. Prüfungen mit Luft oder 
Wasserdruck sind ebenfalls anwendbar. Die 
Dichtheitsprüfung ist sorgfältig und nachvoll-
ziehbar zu dokumentieren. 

Art und Umfang vorzunehmender Prüfungen 
der erstellten Schweißver- bindungen 
einschl. ihrer Dokumentation sollten in Ab-
hängigkeit zur betrieblichen Nutzung und 
Beanspruchung des sanierten Kanals ge-
stellt werden. 

Art und Umfang vorzunehmender Prüfungen der 
erstellten Schweißver- bindungen einschl. ihrer 
Dokumentation sollten in Abhängigkeit zur be-
trieblichen Nutzung und Beanspruchung des sa-
nierten Kanals gestellt werden. 

  

    Vor dem eingebauten Schlauch sind an geeig-
neter Stelle nach erfolgter Aus- 
härtung Probestücke zu entnehmen, die auf ihre 
Materialeigenschaften hin untersucht, dokumen-
tiert und mit den Ansätzen der statischen Be-
rechnung verglichen werden. 

Sämtliche Protokolle und Dokumenta- 
tionen, die Aufschluss über den Bauablauf 
und das fertige Produkt geben, sind nach 
Abschluss der Arbeiten zusammen- 
zustellen. Eine Kopie ist auf Verlangen dem 
Auftraggeber auszuhändigen. 

Sämtliche Protokolle und Dokumenta- 
tionen, die Aufschluss über den Bauablauf und 
das fertige Produkt geben, sind nach Abschluss 
der Arbeiten zusammen- 
zustellen. Eine Kopie ist auf Verlangen dem Auf-
traggeber auszuhändigen. 

Sämtliche Protokolle und Dokumenta- 
tionen, die Aufschluss über den Bauablauf und 
das fertige Produkt geben, sind nach Abschluss 
der Arbeiten zusammen- 
zustellen. Eine Kopie ist auf Verlangen dem 
Auftraggeber auszuhändigen. 

 
Tabelle 3: Art und Umfang der Qualitätssicherung von PE-HD-Rohrrelining und Schlauchrelining auf der Baustelle 
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Tabelle 4: Art und Umfang der Qualitätssicherung von GFK-Reliningrohren ohne DIBT-Prüfzeichen 

Umfang und Häufigkeit Pos. Gegenstand 
der Prüfung 

Nachweis 
der Eigen- 
schaften 

Eigenschaften 
gem. Hersteller-

Spezifikation 

Prüfung 
gem. Spezifi- 

kation 

Normen 
Richtlinien 

Eigenüber- 
wachung 

Fremdüber- 
wachung 

1 Werkstoffe Werkzeugnis 
1.1 Reaktions- 

harzmassen 
Reaktionsmittel

Lieferdaten 
Lagerstabilität 

Härtungs- 
verhalten     

DIN 18 200 
DIN 16 945 

DIN 16 945 T.2 

jede Lieferung 

  
1.2 Synthesefaser -

Trägermaterial
Art 

Bezeichnung 
  

  DIN 53 854 
DIN 53 855 
DIN 53 857 

 
jede Lieferung 

2 x pro Jahr 
gemäß 

DIN 18 200 
1.3 Textilglas - 

Faserver- 
stärkung 

Art 
Bezeichnung 

  

  DIN 61 850 
DIN 61 855 

jede Lieferung 
  

1.4 Zuschlag- 
stoffe 

Stoffart 
Bezeichnung   

  DIN 4 188 T.1 jede Lieferung 
  

2 GFK-Rohre Masse 
Beschaffenheit 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Scheitel- 
druckversuch 

 
KZ 

(LZ (24 h) 

DIN 53 769 T.3 
DIN 16 868 T.3 

DIN 16 869 
      T. 1+2 

jedes Rohr 
2x pro 
Jahr je 

Rohrtyp und 
Durchmesser 

2x pro 
Jahr, alternativ 
externe Quali- 
tätssicherung 

gem. 
DIN 50049 - 

3.1B 
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Umfang und Häufigkeit Pos. Gegenstand 
der Prüfung 

Nachweis 
der Eigen- 
schaften 

Eigenschaften 
gem. Hersteller-

Spezifikation 

Prüfung 
gem. Spezifi- 

kation 

Normen 
Richtlinien Eigenüber- 

wachung 
Fremdüber- 

wachung 
2.1 Rohr-Ring- 

abschnitte 
Ringsteifigkeit 
(KZ und LZ) 

Ring-Biegezug, 
Umfangs-E-

Modul, Linien-
bruchlast 

 

     

2.2 Rohrwand- 
ausschnitte 

Biegefestigkeit 
(radial), Zugfes-

tigkeit (axial), 
Biege-E-Modul, 
Materialzusam-
mensetzung, 
Wandaufbau, 

chemische 
Tauglichkeit 

   

3-Punkt-
Biegeversuch Zu-

gersuch 
 

3-Punkt- Biegever-
such Glühverlust 

 
Medienlagerung 

DIN 18 820 
DIN EN 63 

 
DIN EN 61 

 
DIN EN 63 
DIN EN 60 
DIN 53 476 

1 Prüfung 
pro Haltung 

  

2.3 Formstücke 
Auskleidungen

Beschaffenheit 

  

  DIN 18 820 T.1-3 
DIN 16 948 T.2 

jedes Bauteil 
  

2.4 Dichtungs- 
material 

Liefernachweis
Tauglichkeits- 

nachweis 

  

 

DIN 4060 
DIN 19 543 

jede Lieferung Eignungs- 
prüfung 

(Erstprüfung) 

Für Rohrliner, die ein eigenes Prüfzeichen besitzen, sind die in der Tabelle aufgeführten Prüfungen gem. Pos. 2 nicht gesondert nachzuweisen. 
Materialkontrollen gem. Pos. 1.1.-1.4. und Einbaukontrollen sind in jedem Falle durchzuführen. 
Für Montageverfahren sind die im wesentlichen zum Einsatz kommenden Werkstoffe und vorgefertigten Halbzeuge hiermit erfasst. 
 
Tabelle 4: Art und Umfang der Qualitätssicherung von GFK-Reliningrohren ohne DIBT-Prüfzeichen 
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Mitglieder der AG 3 „Güteschutz und Umweltverträglichkeit“ im GSTT-
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Rolf Siebert, Hamburg 
(Obmann der AG 3) 
 
Rainer Dilg, Berlin 
 
Heinz Füser, Dortmund 
 
Klemens Möllers, Bochum 
 
Hans Müller 
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