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Die ggf. erforderliche Verschweißung mittels Schweißringtechnologie erfolgt 
oberirdisch, wo die jeweils 6 m langen Baulängen auf Haltungslänge vorgeschweißt 
werden. Nach erfolgreicher Verschweißung des kompletten Rohrstranges kann dieser 
mittels Seilwinde durch die bestehenden Schachtbauwerke in die Altrohrleitung 
eingezogen werden. 

Die Verschweißung erfolgt dabei mittels Schweißringtechnologie, welche aus einem PE-
X-Kern mit einem umwickelten Schweißdraht besteht. 

Diese Schweißtechnik bietet Vorteile wie beispielsweise: innenwulstfreie Verschweißung, 
einfache Handhabung und hoher Arbeitsfortschritt, Schweißungen können bei nahezu 
jeden Witterungsverhältnissen stattfinden. 

Nachdem die FLEXIROHR-Stangen einer visuellen Kontrolle unterzogen worden 
sind, werden mit dem passenden Rohrendschneider die zu verschweißenden 
Rohrenden aufgetrennt und in die offenliegende Rippe der Schweißring 
eingesetzt. Um eine innenwulstfreie Verschweißung durchzufuhren, wird eine 
Absperrblase mit hitzebeständigem Schutzmantel zwischen die zu 
verschweißenden FLEXIROHR-Enden positioniert. Außerdem verhindert die spezielle 
Absperrblase, dass während des Schweißvorganges die Rohrenden infolge der 
Wärmeeinwirkung sich nicht verformen. Die entstehende homogene Schweißverbindung 
ist zugfest und stoffschlüssig. 

Eine äußere Schweißwulst wie beim Heizelementstumpfschweissen von PE-
Vollwand-rohren, welche häufig vor Rohreinzug entfernt werden muss, um den 
Einziehvorgang nicht zu behindern, entsteht beim Schweißringverfahren nicht. 

Nach Einrichtung der Einzugshilfen (unterirdische und oberirdische 
Einzugshilfe, Stahlseilumlenkung, Seilwinde) wird das Stahlseil durch die Altrohrleitung 
geführt und an den zuvor angebrachten Zugkopf am FLEXIROHR-lnliner angebunden. 
Der Einzugsvorgang sollte kontinuierlich ohne Unterbrechung erfolgen. Auf die 
Einzugskräfte muss zwingend geachtet werden. Es dürfen max. 2,5 t Zugkraft aufgebracht 
werden. Die Schweißparameter sind hingegen genau zu protokollieren und auf Verlangen 
dem Auftraggeber vorzulegen. 

3. 1 Anbindung von Anschlussleitungen

Die seitlichen Zulaufe können grabenlos mittels Robotertechnik (z.B. 
Verpresstechniken) oder in offener Bauweise unter Verwendung von handelsüblichen KG-
Formteilen (Abbildung 1) angebunden werden. Dabei wird durch Zuhilfenahme von 
Übergangskupplungen, welche in gesteckter wie auch verschweißter Version erhältlich 
sind, ein entsprechender Übergang zum Einsatz von KG-Formteilen geschaffen.
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Abriebfestigkeit - Unterschiedliche Tests und Untersuchungen haben in der 
Vergangenheit bereits mehrfach gezeigt, dass der Werkstoff Polyethylen über eine 
ausgezeichnete Abriebfestigkeit gegenüber festen abfiltrierbaren Stoffen im 
Schwallwasser verfügt (siehe Abbildung 5). 

Hydraulik - Bedingt durch die sehr geringe Wandrauhigkeit von PE (DVS 2210; 
k=0,01mm) und einer innenwulstfreien Schweißverbindung kann die hydraulische 
Leistungsfähigkeit des Altkanals oftmals wieder hergestellt werden. (siehe Rubrik 
Hydraulik, S. 7) 

Ringsteifigkeit - Bedingt durch die korrugierte äußere Schicht aus PE-HD in 
Kombination mit dem weiteren Schichtenaufbau verfügt der FLEXIROHR-lnliner über eine 
hohe Stabilität und eine nachgewiesene Ringsteifigkeit gemäß DIN EN ISO 9969 von bis 
zu 8 kN/m2, welches einer Ringsteifigkeitsklasse SN8 entsprechend vorgenannter 
Norm zugeordnet werden kann. 

5. Fazit

Speziell das zu den grabenlosen Verfahren zählende FLEXIROHR-Reliningverfahren ist 
ein im Markt etabliertes Verfahren, um schnell, wirtschaftlich und effizient komplette 
Haltungen schadhafter Kanalisationsnetze zu sanieren. Grundsätzlich ist die Qualität 
eines Sanierungs-verfahrens auch von der Sorgfaltspflicht des Auftragnehmers auf der 
Baustelle abhängig. 

Zusammenfassend kurz dargestellt die Vorteile des FLEXIROHR-lnliners: 

• verschweißte, stoffschlüssige und zugfeste Verbindungstechnik
• dauerhafte Dichtigkeit durch verschweißte Verbindungstechnik
• extreme Bogengängigkeit
• einfaches Handling auf der Baustelle
• kompakte Einbauwerkzeuge und Einziehhilfen
• kaum Beeinträchtigungen des Verkehrs
• sehr kurze lnstallationszeit
• kaum Beeinträchtigungen von Anwohner durch Lärm, Staub, o.ä.
• 100% Recyclingfähig
• CO2 freundlich, wenig Emissionen in der Luft und im Wasser
• DIBt-Zulassung (Z-42.3-571) 
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6. Anlagen

6. 1 Schematische Schnittdarstellung des FLEXIROHR-lnliners

Schicht Werkstoff 

lnnenschicht PE-MD 

Kernschicht TPE 

Außenschicht PE-HD 

4) 
Darstellung des mehrschichtigen korru-
gierten Wandaufbaus. 

Tab. 1) 
Aufstellung des mehrschichtigen Wand-
aufbaus. 

Bezeichnung 

Polyethylen mittlere Dichte 

Thermoplastischer Elastomer 

Polyethylen hohe  Dichte 

Die chemische Widerstandsfähigkeit vom Werkstoff Polyethylen für die Ableitung 
von häuslichem oder kommunalem Abwasser gemäß DIN EN 1986 bzw. EN 476 ist 
ausreichend in verschiedenen Normregelwerken nachgewiesen worden. Für den Einsatz 
im industriellen Bereich können weitere Details zur chemischen Widerstandsfähigkeit 
von Polyethylen in verschiedenen nationalen oder international anerkannten 
Normregelwerken entnommen werden. 

6.2 Verdämmung und Auftriebsverhalten 

Die geringe Gewichtskraft von thermoplastischen Kunststoffen beeinflusst in 
Abhängigkeit vom eingesetzten umhüllenden Verdämmwerkstoffes das 
Auftriebsverhalten. Daher ist im Falle einer notwendigen Verdämmung die 
resultierende Auftriebskraft des FLEXIROHR-lnliners zu beachten. Falls kein 
Aufschwimmen des Liners gewünscht ist, sollten in Abhängigkeit von der Wichte 
des einzusetzenden Dämmers entsprechende konstruktive Maßnahmen getroffen 
werden, um den Liner an der Kanalsohle zu fixieren. Es wird empfohlen einen 
sehr leichten, fließfähigen Dämmer zum Verfüllen des Ringraums zu    verwenden
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