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Das Schlauchliner-Verfahren: Eine vielfaltige
Erfolgsgeschichte der permanenten Weiterentwicklung

Die Gruppe der Schlauchlining-Verfahren hat sich im letzten Jahrzehnt

in allen Industrienationen der Welt als eines der fiihrenden grabenlosen
Renovationsverfahren fiir Freispiegelrohrleitungen etabliert. In Deutschland
werden nach der letzten, auf dem Schlauchlinertag 2018 in Kassel von

Prof. Wagner vorgestellten Umfrage pro Jahr ca. 1.437 km Schlauchliner

in Hauptkandlen und ca. 513 km Schlauchliner in Anschlusskanalen

installiert.

Von Dipl.-Ing. Niklas Ernst,
Geschdftsfiihrer Bluelight GmbH

Neben der allgemein hervorragenden Wirt-
schaftlichkeit des Schlauchliner-Verfahrens
hatin den letzten Jahren auch die immer wei-
ter verbesserte Normung sowie eine inzwi-
schen recht umfangreiche Auswahl an allge-
mein bauaufsichtlich zugelassenen Produk-
ten den Markt bereichert. Die DIBt-Zulassung
hat sich in Deutschland und zum Teil auch im
internationalen Ausland als Standardzulas-
sung etabliert. Dabei haben sich die unter-

schiedlichen Hersteller bis heute eine grofie
Produktvielfalt erhalten.

Lichthdrtung und UP-Harze dominieren
am Markt

Im Bereich der verwendeten Harzsysteme
zeigte sich im Hauptkanal in Deutschland im
letzten Jahrzehnt ein deutlicher Wachstum-
strend bei lichthdrtenden Systemen, die in
der Regel auf styrolhaltige ungesattigte Poly-
esterharze oder in Ausnahmefdllen auch auf
Vinylesterharze zuriickgreifen und in fast al-

len Féllen Glasfasern als verstdrkendes Tra-
germaterial einsetzen.

Warmhaértende Schlauchliner auf Basis unge-
sattigter styrolhaltiger Polyester- oder Viny-
lesterharze unter Verwendung des Tragerma-
terials Synthesefaser konnten Marktanteile
auf solidem hohen Niveau halten.

Die in der Anfangszeit des Schlauchlinings
noch hdufiger verwendeten warmhartenden
2-Komponenten-Epoxyharz-Schlauchliner mit
dem Tragermaterial Synthesefaser fristen zwi-
schenzeitlich im Hauptkanal nur noch ein Ni-
schendasein.

Technische und wirtschaftliche Vorteile

Sucht man nach Griinden fiir diese Entwick-
lung, so finden sich technische und wirt-
schaftliche Aspekte. Der Siegeszug der styrol-
haltigen ungesattigten Polyesterharze gegen-
iber 2-Komponenten-Epoxyharzen ist zum ei-
nen technisch begriindet in der Lagerstabili-
tat der ungesattigten Harzsysteme und den
daraus resultierenden Vorteilen bei Produk-

Lichthartende GFK-Liner sind mittlerweile in GroBprofilen an-
gekommen: Alphaliner DN180oo der Relineeurope AG | Foto:
Relineeurope
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tion und Logistik. Zum anderen diirften auch
wirtschaftliche Aspekte eine tragende Rolle
gespielt haben, denn styrolhaltige ungesat-
tigte Polyesterharze sind in der Herstellung
deutlich giinstiger als 2-Komponenten-Ep-
oxyharze.

Die hohere Wirtschaftlichkeit der glasfaser-
verstdrkten, lichthdrtenden Schlauchliner im
Bereich von Nennweiten gréfier DN 600 mm
gegeniiber warmhdartenden Schlauchlinern
auf Basis Synthesefaser erklart das Wachs-
tum dieser Produktfamilie: Immer héhere E-
Moduln erlauben inzwischen schwindeler-
regend schlanke Dimensionierungen glasfa-
serverstarkter, lichthdartender Schlauchliner
in immer groferen Nennweiten. Dieser Trend
wirft zwischenzeitlich allerdings auch Fragen
auf: Sind immer biegesteifere Systeme in der
Betriebspraxis langfristig sicher und bietet
das Konzept der statischen Berechnung als
alleiniges Kriterium zur Ermittlung der End-
wandstdrke hinreichend Sicherheit?
Synthesefaser-Liner sind in der Dimensionie-
rung der Wandstdrken konstant geblieben. In
den eher ,kleineren“ Nennweiten von DN 200
mm bis DN 500 mm sind die Wandstarkenun-
terschiede zu glasfaserverstarkten Schlauch-
linern weniger signifikant, weshalb die warm-
hdrtenden Schlauchliner auf Basis Synthese-
faser dort aus technischen und wirtschaftli-
chen Griinden ihre Marktanteile halten konn-
ten. Aber auch in Gro3profilen, in denen ho-
here Wandstarken zu mehr Harz pro Meter
und damit hoheren Materialkosten bei Syn-
thesefaser-Schlauchlinern gegeniiber glasfa-
serverstarkten Schlauchlinern fithren, finden
sich technische Einsatzgriinde fiir den Syn-
thesefaser-Liner: So kénnen z.B. besonders
lange oder verwinkelte Trassen oder hohe
Grundwasserstdnde fiir dessen Einsatz in
Grofprofilen sprechen.

Zusammenfassend hat sich die Lichthartung
im Hauptkanal die grofiten Marktanteile erar-
beitet, weil Einbauprozess und Handling zwi-
schenzeitlich sehr einfach und sicher gewor-
den sind und ein harter Wettbewerb zwischen
konkurrierenden  Schlauchliner-Herstellern
Qualitat gefordert und Preise gescharft hat.
Zudem profitieren Netzbetreiber tber eine
bundesweit hohe Anzahl an kompetenten
Anwendern mit regionaler Nahe zum Endkun-
den.

Andere Situation bei
Grundstiicksentwasserung

Warmhartende Synthesefaser-Schlauchliner
sind ein sicheres Produkt. Sie sind je nach

Warmhdrtende Synthesefaser-Liner sind in kleineren Nenn-
weiten im Hauptkanal noch immer ein hochwirtschaftliches
Produkt: PAA-SF-Liner der Aarsleff Rohrsanierung GmbH |
Foto: Aarsleff Rohrsanierung GmbH

Aufgabenstellung weiterhin sehr wirtschaft-
lich oder kénnen aufgrund besonderer tech-
nischer Anforderungen zum Produkt der Wahl
werden.

Wahrend sich im Hauptkanal in den letzten
Jahren in Deutschland die vorgenannten recht
klaren Tendenzen und Strukturen entwickel-
ten, war das Schlauchlining in Anschlusska-
ndlen und der Grundstiicksentwdsserung bis-
her lange Zeit fast ausschlieBlich gepragt von
warm- oder kalthdrten-

den Systemen. Im Ge-

Kostenvorteil gegeniiber 2-Komponenten-Ep-
oxyharzen. Das groBere Manko der Polyester-
harze war und ist jedoch deren Styrolgehalt.
Im offentlichen Kanal sind tempordre Ge-
ruchsbeldstigungen durch Styrol weitestge-
hend vermittel- und tolerierbar. In der Grund-
stiicksentwdsserung liegen Start- oder End-
punkte von Schlauchlinern hadufig direkt ne-
ben oder gar innerhalb von Gebduden, wes-
halb sich styrolhaltige Polyesterharze auf-
grund der zwangsldufigen Geruchsbeldsti-
gung letztlich nicht durchsetzen konnten.

Bluelight leitet Umbruch ein

Seit 2016 befindet sich der Schlauchlining-
Markt in Anschlusskandlen und der Grund-
stiicksentwdsserung in Deutschland in einer
Umbruchphase. Die Einfithrung des Bluelight-
Verfahrens etablierte innerhalb kurzer Zeit die
Lichthdrtung fiir Schlauchlining in Anschluss-
kandlen sowie in der Grundstiicksentwdsse-
rung. Bluelight kombiniert die aus dem Haupt-
kanal bereits hinlanglich bekannten Vorteile
der Lichthdrtung mit flexiblen, bogengéngi-
gen Tragermaterialien fiir kleine Nennweiten
und setzt auf geruchslose und umweltfreund-

gensatz zum Hauptka-
nal dominierten in den
letzten Jahren 2-Kom-
ponenten-Epoxyharz-
Schlauchliner mit Tra-
germaterialien aus
Synthese- oder Poly-
esterfaser. Polyester-
harze konnten sich in
der Grundstiicksent-
wadsserung trotz wirt-
schaftlicher  Vorteile
gegeniiber 2-Kom-
ponenten-Epoxyhar-

zen nicht durchset-
zen. Aufgrund der rela-
tiv geringen Harzmen-
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gen pro Meter in den
Nennweiten DN 100
mm bis DN 200 mm
spielen die Harzkos-
ten hier keine so ent-
scheidende Rolle wie
in Hauptkandlen, den-
noch haben styrolhal-
tige  Polyesterharze
auch bei geringem
Materialverbrauch pro
Meter einen kleinen
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liche styrolfreie Vinylesterharze. In Deutsch-
land haben sich die lichthdartenden Schlauch-
lining-Verfahren im Bereich von Anschlusslei-
tungen der Grundstiicksentwdsserung seit ih-
rer Einfiihrung in 2016 bereits einen Marktan-
teil von tiber 15% erarbeiten kénnen und ein
Abflachen dieses steilen Wachstums ist nicht
abzusehen.

Sucht man nach Griinden fiir diese rasante
Entwicklung, so finden sich auch hier techni-
sche und wirtschaftliche Aspekte.

Im Bereich der reinen Herstellkosten liegen
styrolfreie Vinylesterharze in einer dhnlichen
Grofenordnung wie 2-Komponenten-Epoxy-
harze und die Kosten der Tragermaterialien
unterschiedlicher flexibler Schlauchliner wei-
chen ebenfalls nicht sehr gravierend vonein-
ander ab. Die reinen Materialkosten der un-
terschiedlichen Schlauchliner grenzen die
Systeme also nicht grundsatzlich stark vonei-
nander ab.

Fiir lichthdartende Systeme ergeben sich die
entscheidenden Vorteile gegeniiber den
warmhdrtenden 2-Komponenten-Epoxy-
harz-Systemen jedoch durch die deutlich ho-
here Wirtschaftlichkeit des fix und fertig ein-
gebauten Liners aufgrund signifikant ho-
herer Aushéartegeschwindigkeit. Je nach Li-
nerlange steigt die Effizienz um den Fak-
tor 2 bis 5. Weitere technische Vorteile stel-
len der deutlich sicherere und besser zu do-
kumentierende Einbau und Ausharteprozess
dar: Moderne LED-Lichtquellen haben eine
integrierte Kamera, die eine optische Kont-
rolle des Schlauchliners vor der Aushéartung
ermoglicht und die Systeme zeichnen darii-
ber hinaus alle qualitdtsrelevanten Aushar-
teparameter digital auf. Aufgrund der Lager-
stabilitat styrolfreier Vinylesterharze kénnen
die lichthdrtenden Schlauchliner entweder
vor Ort impradgniert werden oder bereits fertig
und werkseitig imprdgniert bezogen werden.
Der bei 2-Komponenten-Epoxyharz-Systemen
zwingend erforderliche Mischvorgang entfallt
bei styrolfreien Vinylesterharzen vollstandig.
Der bei 2-Komponenten-Epoxyharz-Systemen
oft miihsame und aufwendige Impragniervor-
gang auf derBaustelle kann entfallen. Derins-
gesamt einfachere Einbauprozess iiberzeugt
vor allem Monteure, die auf der Baustelle tag-
lich aufs Neue ihr Handwerk ausiiben und fiir
jede Erleichterung dankbar sind.

Diskussion um wasserdichte Verklebung
Offensichtlich als Reaktion auf den neuen und

rasant wachsenden Wettbewerb der lichthar-
tenden Systeme tauchen im Markt zwischen-

Auf Erfolgskurs in der Grundstiicksentwasserung: Die Blue-
light GmbH vereint die Vorteile der Lichthdrtung aus dem
Hauptkanal mit flexiblen, bogengéngigen Tragermaterialien.
| Foto: Per Aarsleff A/S

zeitlich erstaunliche Argumente von Seiten
alteingesessener Hersteller von 2-Kompo-
nenten-Epoxyharz-Systemen fiir diese Pro-
duktgruppe und gegen die lichthdrtenden
Systeme auf: So werden neuerdings die in
der Regel hoheren Klebeeigenschaften von
2-Komponenten-Epoxyharz-Systemen gegen-
Uber Vinylesterharzen als zu bevorzugende
Produkteigenschaft beworben. In Veroffent-
lichungen wird behauptet, 2-Komponenten-
Epoxyharz-Systeme wiirden eine vollflachige
und kraftschliissige Verbindung mit dem
Altrohr eingehen und ohne Schrumpf oder
Ringspalt mit dem Altrohr verkleben. Impli-
zit wird unterstellt, durch diese behauptete
Produkteigenschaft bei 2-Komponenten-Ep-
oxyharz-Systemen auf Einbindungstechniken
an Linerenden oder Seitenzuldufen verzich-
ten zu kdnnen, wdhrend lichthdrtende Sys-
teme diese Techniken unbedingt brdauchten.
Das verwundert insofern erheblich, da we-
der der allgemein anerkannte Stand der Tech-
nik noch die einzelnen DIBt-Zulassungen bei
2-Komponenten-Epoxyharz-Systemen einen
solchen propagierten vollflachigen wasser-
dichten Stoffschluss definieren.

DIBt-Zulassungen wie auch unterschiedli-
che Normen definieren bei Schlauchlinern —
gleich welches Reaktionsharz zur Anwendung
kommt — einen Formschluss (englisch: close
fit) mit dem Altrohr. Durch den Formschluss
kann sich in der Praxis je nach Altrohrwerk-
stoff und Geometrie auch ein partieller Kraft-
schluss ergeben. Ein vollflichiges kraft-

schliissiges Verkleben hingegen definiert ei-
nen Stoffschluss, der nicht zu den Charakte-
ristika eines Schlauchliners gehort. Letztere
Eigenschaft findet sich nur bei der Gruppe der
Beschichtungsverfahren.

Eine vollflichige und wasserdichte Verkle-
bung mag unter Laborbedingungen beim
Schlauchliner-Verfahren herstellbar sein. In
der Praxis scheitert sie allerdings regelmafig
an den vielfaltigen stofflichen und betriebli-
chen Randbedingungen der zu renovierenden
Altleitungen. Zum einen treffen die Anwender
auf unterschiedlichste Werkstoffe mit vollig
unterschiedlicher Oberflachenstruktur und
einer riesigen Schwankungsbreite an mogli-
chen Haftzugwerten. Zum anderen ldsst sich
mit konventioneller Hochdruckreinigungs-
technik keine vollkommen fett- und sielhaut-
freie Altrohroberflache erreichen und ein voll-
flachiger Haftgrund durch Anschleifen mittels
Roboter wiirde die Wirtschaftlichkeit jeder
Schlauchlinersanierung ad absurdum fiihren.
Unter Betrachtung dieser Fakten muss die
vollflachige und wasserdichte Verklebung ei-
nes Schlauchliners in den Bereich der My-
thosbildung verwiesen werden.

Im Einzelfall mag ein nicht angebundenes Li-
nerende oder ein nur mit Roboter geoffne-
ter Seitenzulauf durch partiell abdichtendes
Uberschussharz technisch dicht sein und die
Erfolgswahrscheinlichkeit wird umso hoher
sein, je starker ausgeprdgt die Klebeeigen-
schaften des verwendeten Harzes sind. In Se-
rie, sicher und verldsslich wird sich die Was-
serdichtheit von Linerenden oder getffneten
Seitenzuldufen jedoch —unabhéngigvom ein-
gesetzten Reaktionsharz — nur durch den Ein-
satzvon zugelassenen Einbindungstechniken
technisch zuverldssig herstellen lassen.
Wieso an lichthdartende Schlauchliner hin-
sichtlich der Anforderungen an die Einbin-
dungstechniken andere Anspriiche gestellt
werden sollen als an 2-Komponenten-Epoxy-
harz-Systeme, entbehrt bei sachlicher Ana-
lyse von Normung und Zulassungen jeder
Grundlage.

Fazit

Im letzten Jahrzehnt haben die lichtharten-
den Verfahren innerhalb der Familie der
Schlauchlining-Techniken im Hauptkanal ein
beeindruckendes Wachstum erzielt. Nun tre-
ten die lichthartenden Schlauchlining-Verfah-
ren auch im Bereich der Anschlussleitungen
und der Grundstiicksentwdsserung an, um
eine dhnliche Erfolgsgeschichte wie bereits
im Hauptkanal zu schreiben. [



