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1 Einleitung 

Die kontrollierte Beherrschung von Stoffströmen in der Deponietechnik erfordert eine sichere 

Abdichtung und funktionsfähige Rohrsysteme zum Transport. 

 

Zu den Rohrsystemen zählen: 

- Sickerleitungsrohre 

- Durchdringungsbauwerke 

- Sickerwasserschächte 

- Sickerwassersammelleitungen 

- Sickerwasserstauräume und –pumpwerke 

- Gaskollektoren 

- Gas-, Sammel- und Regelschächte 

- Kondensatabscheider 

- Kondensattransportleitungen 

- Form- und Verbindungsteile 

Aus gegebener Veranlassung werden in diesem Beitrag die Sickerwasserdränrohre in Depo-

nien genauer betrachtet. 

 

2 Sickerwasserdränrohre 

Die DIN EN 1610 fordert für Abwasserleitungen eine Verlegung in verdichtungsfähigem Boden. 

Es werden einzelne Körner – je nach Rohrdurchmesser – von 20 mm bis 40 mm toleriert. 

Sickerwasserdränrohre in Deponien werden normalerweise in einem Kiesfilter mit einer Kör-

nung von 16-32 mm verlegt. Der Regelaufbau ist in der DIN 19667 festgelegt. 

 

Abbildung 1: Ausführungsbeispiel für die Leitungszone nach DIN 19667 
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Der Mindestdurchmesser ist zwecks Kamerabefahrung innen mit 250 mm festgeschrieben (DIN 

19667). Je nach Auflast wird die erforderliche Wanddicke nach ATV A/M 127 berechnet. Die 

zulässige Langzeitverformung darf 6 % betragen. 

Um die 250 mm zwischen Sohle und Scheitel auch nach einer Verformung sicher zu stellen, 

wird der Innendurchmesser normalerweise zwischen 265 und 280 mm ausgeführt. 

Eine unzureichende Bettung der Rohre – wie zum Beispiel bei einer Verlegung in Ton – kann zu 

einer höheren Verformung führen. Aus verschiedenen Untersuchungen und praktischen Erfah-

rungen ist bekannt, dass ein PE-Rohr auch bei 15 % Verformung noch funktionsfähig bleibt – 

den geeigneten Werkstoff vorausgesetzt! 

 

3 Schadensfälle 

„Nach heutigen Erkenntnissen gibt es für Rohre und Bauwerke in Deponien keinen besseren 

Werkstoff als PE“ 

Diese Aussage wurde hinterfragt, nachdem von mindestens drei Deponien in Deutschland 

Schäden bekannt sind. Dort zeigen im Müllkörper eingebaute Sickerwasserdränrohre Längsris-

se (siehe Abbildung 2 bis 4). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Abbildung 2: Längsriss im Sickerwasserrohr gelocht [5]  
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Abbildung 3: Risse im Sickerwasserrohr geschlitzt [5]  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Abbildung 4: Risse im Sickerwasserrohr in der ungelochten Sohle [5]  
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4 Rohstoffvorgaben 

Im Gegensatz zu den PE-Rohren gibt es zu den PE-Dichtungsbahnen für Deponien klare Quali-

tätsvorgaben durch die BAM Zulassung. 

Es werden neben allgemeinen optischen Kriterien und Maßkontrollen folgende Eigenschaften 

überwacht: 

 

 

Eigenschaften Norm 

Homogenität DIN 16726 

Rußgehalt DIN EN ISO 11358 

Rußverteilung ASTM D 5596-94 

Schmelzindex DIN ISO 1133 

Oxidationsstabilität – OIT DIN EN 728-B5 

Wölbbogendehnung DIN 53861-1 

Zugversuch DIN EN ISO 527-3 

Weiterreissfestigkeit DIN 53356 A und DIN 53515 

Stempeldruckversuch DIN EN ISO 12236 

Kältesprödigkeit DIN EN 1876-1 

Relaxationsverhalten DIN 53441 

Chemikalienbeständigkeit DIN ISO 175 

Beständigkeit gegen Rissbildung ASTM – D 5397 

Langzeitverhalten bei Kombin. Beanspruchung  

(Rohrkurve) 
DIN 16887 

Tabelle 1: Werkstoffanforderungen für PE-Dichtungsbahnen 

 

Zu Qualitätsvorgaben für PE-Rohre und Bauwerke in Deponien gibt es keine eigenständigen 

Regelwerke mit Mindestanforderungen. Bestenfalls wird Bezug genommen auf die gültigen 

Normen. 

 

4.1 Vorgaben nach DIN 8075 

Qualitätsvorgaben für Rohre aus Polyethylen findet man in der DIN 8075. In dieser Norm wird 

unterschieden zwischen PE-HD, PE 63, PE 80 und PE 100 
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Abbildung 5: Auszug aus DIN 8075, Seite 2 
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In dieser Norm ist für PEHD nur die 170 h – Prüfung bei 80° und 4N/mm² gefordert, PEHD ist 

nur für drucklose Rohre geeignet (siehe Tabelle 2 und 3). 

 

 

Tabelle 2: Zeitstandanforderungen an PE-Rohstofftypen 

 

 

 

Tabelle 3: Innendruckprüfungen an PEHD 

 

Aus der Historie heraus und aufgrund der Werkstoffbezeichnungen im Bereich der Kunststoff-

dichtungsbahnen wird in Ausschreibungen für Deponien in der Regel die „Qualität“ PEHD für 

Rohre und Schächte ausgeschrieben. 

Es bleibt der Fantasie des Anwenders überlassen, welche Qualität bei Rohren zum Einsatz 

kommt, wenn lediglich PEHD als Werkstoff gefordert ist! 

 

Bei der Werkstoffauswahl für erdverlegte Gas, und Trinkwasserrohre setzen große Versor-

gungsunternehmen mit eigenen Prüflaboren und natürlich auch der DVGW als 

Zulassungsinstitution Qualitätsmaßstäbe. In diesem Anwendungsbereich ist die Bezeichnung 

PEHD schon Jahre ein Tabu! Dort wird entweder PE-80 oder PE-100 eingesetzt. 



SKZ 2005 – PHILIPP FRANK:  BESONDERE ANFORDERUNGEN AN POLYETHYLEN FORMMASSEN FÜR ROHRE UND BAUTEILE IN DEPONIEN 

 8

Mit der derzeit gültigen DIN 8075 ist mit PEHD eine „PE-Gießkannenqualität“ als Rohrwerkstoff 

legitimiert. 

Normen laufen bekanntlich den Entwicklungen um Jahre – um nicht zu sagen Jahrzehnte – hin-

terher. 

 

4.2 Bimodale Formmassen mit hohem Widerstand gegen Rissfortpflanzung 

Die Entwicklung von bimodalen PE-Formmassen hat vor allem wegen des hohen Widerstandes 

gegen langsame Rissfortpflanzung dazu geführt, die Sicherheitsbeiwerte für Druckrohre aus 

PE-80 und PE-100 von früher 1,6 auf 1,25 zurückzuführen (z.B. Trinkwasseranwendungen). 

 

Die Tatsache, dass kleine Fehlstellen bzw. Kerben bei langen Beanspruchungszeiten und/oder 

hohen Temperaturen zu einem spröden Versagen von PEHD-Rohren führen kann (das Bruch-

bild zeigt einen kleinen Riss, der längs der Rohrachse verläuft), wird durch diesen Prozess des 

langsamen Risswachstums beschrieben. Dieser Versagensmechanismus entsteht, da bei Poly-

ethylen infolge seiner teilkristallinen Struktur am Kerbgrund (Rissspitze) eine 

Spannungskonzentration zur Bildung der sogenannten Crazing-Zone (beginnend als Nukleie-

rungszone siehe auch Abb. 6) führt. 

 

 

 

Abbildung 6: Prozess des langsamen Risswachstums 
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Die Crazing-Zone besteht aus einzelnen Craze-Fibrillen, die mit fortdauernder Belastung bis 

zum Versagen verstreckt werden. Dadurch erhöht sich immer wieder die Spannung im Kerb-

grund, wodurch sich weitere Craze-Fibrillen aus der Nukleierungszone bilden. Das Versagen 

der Craze-Fibrillen ist durch das „Entschlaufen“ der Tie-Moleküle (Moleküle, die mehrere kristal-

line Bereiche miteinander verknüpfen) anschaulich beschrieben. Die ständige Wiederholung 

dieser Vorgänge führt zum langsamen Fortschreiten des Risses durch das Material. 

Die neuen bimodalen Werkstoffe verfügen über mehr Seitenketten, die eine Verbindung zwi-

schen den kristallinen Bereichen schaffen. Die Entschlaufung der Moleküle wird dadurch 

behindert – das Risswachstum gebremst. 

Rissursachen sind unter anderem Kerben, die beim Verlegen oder Einbau oder unsachge-

mäßer Verarbeitung entstehen können. Kerbwirkungen können auch durch Lochen/Schlitzen 

(Sickerwasserrohre) sowie an Schweißverbindungen oder durch Inhomogenität im Material auf-

treten. 

  

4.3 Punktlasten und Kerben als Beanspruchungskriterien  

Das bei Punktlasten im Kiesfilter wichtige Verhalten gegen langsames Risswachstum wird zum 

Beispiel nach DVS 2203 Teil 4 Beiblatt 2 bestimmt. Diese aussagekräftige Prüfung ist in der 

DIN 8075 nicht vorgesehen. 

Bei dieser Prüfung wird ein allseits gekerbter Probestab in einem Netzmittel bei 80° im Lang-

zeit-Zugversuch mit einer Zugspannung von 4 N/mm² - bezogen auf den ungekerbten 

Restquerschnitt – belastet.  

Das Ergebnis dieses Full Notch Creep Testes ist der FNCT – Wert in Stunden.  

 

Die Korrelation der Ergebnisse aus dem FNCT mit Messungen aus Zeitstandinnendruckversu-

chen wurde mehrfach nachgewiesen [1], [2], [3]. 

 

 

5 Prüfungen an Rohren 

Aufgrund eines Schadenfalles an einer PE-Sickerrohrleitung wurde uns ein aus einer Deponie 

ausgebautes PE-Rohrstück durch Ingenieurbüro ICP, Karlsruhe, zur Begutachtung und Über-

prüfung zur Verfügung gestellt.  

Dieses Rohrmuster wurde zur Bestimmung des FNCT – Wertes an Hessel Ingenieurtechnik 

weitergeleitet. Nachfolgend ist der Prüfbericht abgedruckt.  
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Abbildung 7: Zeitstandzugprüfungen an Proben aus einem Sickerwasserrohr, Auszug aus: Prüf-

bericht R04 04 953 Hessel Ingenieurtechnik, Seite 2 
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Abbildung 8: Zeitstandzugprüfungen an Proben aus einem Sickerwasserrohr, Auszug aus: Prüf-

bericht R04 04 953 Hessel Ingenieurtechnik, Seite 3 

 

 

Das Ergebnis mit 27,9 h (Mittelwert) liegt deutlich unter den Anforderungen des DIBt. Dort wer-

den in den Zulassungsgrundsätzen folgende Mindestanforderungen für v.g. Prüfbedingungen 

gestellt: Für PE-80  = 100 h 

Für PE-100 = 300 h. 
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Standzeiten von gekerbten Proben aus Polyethylen - FNCT
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In nachfolgender Tabelle sind die in unserem Auftrag von Dr. Hessel im letzten Jahr durchge-

führten FNCT-Prüfungen wiedergegeben. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Probe 1: PEHD Muster aus Deponie 

Probe 2: Graues Wickelrohr Wettbewerb 

Probe 3-5: Messungen an PE-80 Rohren 

Probe 6-12: Messungen an PE-100 Rohren 

Probe 13: Sureline Rohr Agru-Frank, Prüfung noch nicht abgeschlossen 

DIBt Anforderungen an PE-80 Formmassen: > 100 h 

DIBt Anforderungen an PE-100 Formmassen: > 300 h 

 

Abbildung 9:  Im FNCT ermittelte Standzeit aus verschiedenen Rohrwerkstoffen 

 

Abgesehen von der aus aktuellem Anlass untersuchten Rohrprobe und einem grauen Wettbe-

werbsprodukt liegen die gemessenen Werte deutlich über den Anforderungen des Deutschen 

Instituts für Bautechnik. 

 

Prüfbedingungen: 80°C, 2% Arkopal 
N-100, Prüfspannung 4 N/mm² 
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Für PEHD gibt es keine Zulassungsgrundsätze, daher auch keine Anforderungen!!! 

 

Der Grund dafür ist, dass nach Ansicht des DIBt PEHD nicht mehr zeitgemäß ist – eine Zulas-

sung ist nicht mehr erforderlich.  

 

 

6 Schlussbetrachtung (Zusammenfassung) 

Sickerleitungsrohre in Deponien müssen einer extremen Punktbelastung stand halten. 

Die Kerbwirkung durch Perforation (Lochen oder Schlitzen) wirkt sich ebenfalls auf mögliche 

Rissbildung aus. 

Für diese Anwendung ist daher nach unserer Meinung ein PE Werkstoff mit einem nachgewie-

senen 

FNCT – Wert > 500 h 

zu fordern. 

In der DIN 8075 (Stand August 1999) steht folgender wesentliche Satz:  

„Die bisher mit 50 Jahren angesetzte Betriebsfähigkeit wird aufgrund langjähriger Versuche und 

Erfahrungen für PE-Rohre mit mindestens 100 jährige Betriebsfähigkeit erweitert.“ 

Dazu wird eine entsprechende Langzeitstabilisierung vorausgesetzt! Hierzu gibt der OIT-

(Oxidations-Induktions-Time) Wert nach DIN EN 728 Hinweise. Leider wird in der DIN 8075 

auch zur Stabilisierung keine Prüfung gefordert. 

Das DIBt schreibt in den Zulassungsgrundsätzen einen OIT Mindestwert > 30 Minuten (200°C) 

bzw. > 15 Minuten (210°C)  vor. Bei gängigen Rohrqualitäten wird in der Regel ein OIT > 50 

Minuten (200°C) erreicht. Bei unstabilisierten PEHD-Typen liegt der an Rohren gemessene OIT 

Wert unter 1 Minute. Für einen solchen – nicht ausreichend stabilisierten – Werkstoff sind bei 

entsprechender Belastung 50 Jahre Gebrauchsfähigkeit in Frage zu stellen. 

 

Die Anforderungen an PE-Rohre in Deponien sind ebenso für Schachtbauwerke vorauszuset-

zen. 

 

Für Rohre und Schächte außerhalb der Deponie sollte bei einer Sandbettung zumindest eine 

DIBt Zulassung für Formmasse, Rohre, Wickelrohre (Schachtmäntel) und Halbzeuge vorausge-

setzt werden. 

 

Die Bezeichnung PEHD darf es einfach bei hochbelasteten Rohrsystemen nicht mehr geben! 
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