
Für die Wasser führenden 
Installationsleitungen 

herrscht die allgemeine Er-
wartung vor, dass sie „ein 
Häuserleben lang“ (~ 50 Jah-
re) halten. Gegen diese Erwar-
tungshaltung ist grundsätz-
lich nichts einzuwenden, nur 
darf nicht vergessen werden, 
dass für die Erfüllung dieser 
Erwartungen einige Voraus-
setzungen vorliegen müs-
sen: Die Installation muss 
fachgerecht geplant und mit 
qualitativ hochwertigen Pro-
dukten ausgeführt sein sowie 
ordnungsgemäß betrieben 
werden und es dürfen keine 
schädigenden Betriebsbedin-
gungen vorgelegen haben 
oder vorliegen. 

Alle schädigenden Einflüs-
se – von innen oder außen, 
aus der Planungs-, Ausfüh-
rungs- oder Betriebsphase – 
führen zu einer stärkeren Alte-
rung der Rohrleitungen. Dies 
macht sich in einer verkürz-
ten „Lebensdauer“ bemerk-
bar, d. h. die Installationslei-
tungen müssen vor Ablauf der 
50 Jahre saniert werden. Da-
bei kommt dem Faktor Zeit 
eine besondere Bedeutung 
zu, denn abhängig von dem 
Schädigungsmechanismus – 
der Schadenursache – kön-
nen die Rohrleitungen oft nur 
dann vor einer kompletten Er-
neuerung „gerettet“ werden, 
wenn die schädigenden Ein-
flüsse frühzeitig erkannt und 
Gegenmaßnahmen (Sanie-
rung) ergriffen werden. 

Anlass einer Sanierung
Im Sinne der VDI-Richtli-

nie 6001 „Sanierung von sa-
nitärtechnischen Anlagen – 
Trinkwasser“ ist die Sanie-
rung erforderlich, wenn die 
in Nutzung befindliche An-
lage ihre Funktion – „Trans-
port von Trinkwasser“ – nicht 
mehr bestimmungsgemäß 
erfüllen kann, unabhängig 
davon, ob das Rohrleitungs-
system selbst geschädigt ist 
oder ob das Wasser durch 
die Rohrleitung so verändert 

wird, dass es kein Trinkwasser 
mehr ist. Damit der Eigentü-
mer einer Trinkwasseranlage 
diese sanieren lässt, bzw. an 
eine Sanierung denkt, muss 
er also zunächst die Störung 
der Funktion „Transport von 
Trinkwasser“ wahrnehmen. 

Dies klingt zunächst sehr 
einfach, wenn dabei an Rohr-
brüche gedacht wird, die re-
lativ schnell festgestellt wer-
den können. Von den meis-
ten Nutzern und Eigentümern 
einer Trinkwasseranlage wird 
jedoch ein Rohrbruch als lo-
kales Ereignis aufgefasst und 
erst bei einer Häufung der 
Schäden an das gesamte Lei-
tungssystem gedacht. Da-
bei ist die kritische Zahl von 
Schäden, ab der reagiert wird, 
höchst unterschiedlich. Eini-
ge reagieren bereits nach dem 
zweiten Schaden, andere erst 
nach Aufforderung durch die 
Mieter oder die Gebäudever-
sicherung.

Bei Störungen der Trink-
wasserqualität wird die Wahr-
nehmung noch wesentlich 
schwieriger. Nur selten, wie 
z. B. bei Rostwasser, ist die 
Schädigung des Systems di-
rekt sichtbar. In den meis-
ten anderen Fällen nicht und 
dann können unzulässige Be-
einträchtigungen der Trink-
wasserqualität nur durch 
Wasseranalysen ermittelt 
werden. Derartige Kontrol-
len werden in der Regel nur 
bei begründetem Verdacht 
von hygienischen Problemen 
durchgeführt.

Fazit dieser Überlegungen: 
Die Sanierungsbedürftigkeit 
einer Trinkwasseranlage wird 
vom Betreiber oft nicht oder 
zu spät erkannt. Regelmäßige 
Prüfungen des ordnungsge-
mäßen Zustandes der Rohr-
leitungssysteme finden selten 
statt. Die erste Sanierungs-
maßnahme besteht deshalb 
in der Wahrnehmung des Ri-
sikos von Schädigungen in 
den Wasser führenden In-
stallationen, verbunden mit 
regelmäßigen Zustandsprü-
fungen der Anlagen.

� Verfärbtes Wasser durch Korrosionsvorgänge.
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Alle Bestandteile eines Gebäudes unterliegen einem 

nutzungsbedingten Verschleiß und einer Alterung, die dazu 

führen, dass diese Komponenten ausgetauscht bzw. erneu

ert werden müssen. Während dieser Umstand für Fenster, 

Dach und Heizkessel von jedem Eigentümer akzeptiert wird, 

gibt es bei den Wasser führenden Installationsleitungen 

diese Akzeptanz nur in den seltensten Fällen. Dabei erfüllen 

gerade die Trinkwasserleitungen eine wichtige Aufgabe 

in der Haustechnik: den Transport des wichtigsten Lebens

mittels – Trinkwasser.
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Ursachen der 
 Schädigung von 
 Leitungssystemen

Die Kenntnis der Schaden-
ursache ist zum Zeitpunkt 
eines aktuellen Schadens für 
den Nutzer oder Eigentümer 
einer Hausinstallation eher 
von untergeordneter Bedeu-
tung. Im Vordergrund steht 
die Wiederherstellung der 
Funktionsfähigkeit. Für die 
Vermeidung einer Wieder-
holung bzw. für die Entschei-
dungsfindung im Rahmen ei-
ner Sanierung ist die Kenntnis 
der Schadenursache jedoch 
unabdingbar.

Ursache für eine Schädi-
gung von Wasser führenden 
Leitungen können Fehler in 
allen Bereichen sein, die mit 
der Planung, Ausführung und 
dem Betrieb der Anlage zu tun 
haben – und dies während des 
gesamten Betriebszeitraums. 
Ohne Anspruch auf Vollstän-
digkeit sind im Folgenden ei-
nige Ursachen aus den unter-
schiedlichen Bereichen aufge-
listet:

Planungsphase
∑  Falsche Auslegung, zu klei-

ne Rohrquerschnitte. Ty-
pisches Schadenbild: Erosi-
on der Rohrwände durch zu 
hohe Strömungsgeschwin-
digkeiten.

∑  Falsche Auslegung, zu große 
Rohrquerschnitte. Typisches 
Schadenbild: Unzulässig 
hohe Metallkonzentrati-
onen im Trinkwasser durch 
Stagnation des Wassers im 
Leitungssystem.

∑  Rohrleitungsführung in 
frostgefährdeten Bereichen. 
Je nach „Grad“ der Gefähr-
dung Frostschäden auch im 
genutzten Gebäude.

∑  Falsche Werkstoffwahl, feh-
lende Berücksichtigung der 
örtlichen Wasserbeschaffen-
heit und der Betriebstem-
peraturen. Typisches Scha-
denbild: Unzulässig hohe 
Metallkonzentrationen im 
Trinkwasser oder bei wei-
teren Mängeln auch lokale 
Korrosionsschädigungen.

∑  Fehlender Feinfilter. Ty-
pisches Schadenbild: Korro-
sionselementbildung durch 
eingespülte Fremdstoffe, 
nachfolgend lokale Korro-
sionsschädigung.

Ausführungsphase
∑  Verarbeitungsmängel, bei-

spielsweise unvollständi-
ge Lötverbindungen, nicht 
entgratete Rohrenden, fal- 
sche Befestigungen der 
Rohrleitungen . . . Typi-
sche Schadenbilder: un-
dichte Verbindungen erst 
nach der Inbetriebnahme 
(trotz Druckprüfung), Aus-
bildung von Korrosions-
elementen im Bereich der 
Verbindungen und nach-
folgend lokaler Korrosions-
schädigung, mechanische 
Belastung von Bögen und 
Verbindungen mit nachfol-
gender Rissbildung.

∑  Unterlassene Spülung der 
Leitungen. Typisches Scha-
denbild: Ausbildung von 
Korrosionselementen unter 
Schmutzpartikeln mit nach-
folgend lokaler Korrosions-
schädigung.

∑  Fehlende Berücksichtigung 
von temperaturbedingten 
Längenänderungen. Ty-
pisches Schadenbild: Riss-
bildung an Bögen oder Ab-
gängen von T-Stücken. 

∑  Lange Pause zwischen 
Druckprüfung und Inbe-
triebnahme. Typisches 
Schadenbild: Ausbildung 
von Korrosionselementen 
an der Luft-/ Wassergrenze 
in halbvollen Rohren.

� Errosionskor-
rosion an einem 
Kupferfitting.

� Korrosion an einer trinkwasserleitung mit Durchbrüchen.

� Durch rost zugesetzte 
Stahlrohrleitung.

� Querschnittsverminderung durch Ablagerungen.
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∑  Fehlender hydraulischer 
Abgleich. Typisches Scha-
denbild: Erosionskorrosion 
durch zu hohe Strömungs-
geschwindigkeiten in Zirku-
lationsleitungen. 

Betrieb
∑  Häufige und/oder lange Sta-

gnationsphasen. Typisches 
Schadenbild: Unzulässig 
hohe Metallkonzentrati-
onen im Trinkwasser und 
Ausbildung von Korrosi-
onselementen mit nachfol-
gender lokaler Korrosions-
schädigung.

∑  Zu hohe Betriebstempera-
turen. Typisches Schaden-
bild bei häufigen oder sogar 
dauerhaften Temperaturen 
über 70 °C: Vorzeitige Alte-
rung und Schädigung von 
Kunststoffrohrsystemen, in 
verzinkten Stahlrohren Aus-
bildung von Korrosionsele-
menten mit nachfolgender 
Korrosionsschädigung. 

∑  Frosteinwirkung. Typisches 
Schadenbild: Aufgeplatzte 
Rohre, Bögen oder Arma-
turen bzw. getrennte Press- 
oder Klemmverbindungen 
an ungeschützten, nicht 
entleerten Rohrleitungen 
oder in Gebäuden mit ab-
geschalteter Heizung. 

∑  Ausfall von Einzelkom-
ponenten. Es gibt kein ty-
pisches Schadenbild. Wäh-

rend des gesamten Betriebs-
zeitraums kann es durch 
Ausfall von Regelungen, 
Pumpen, Heizungen oder 
Dichtungen zu unzulässig 
hohen Temperaturen, zu 
Frosteinwirkungen oder un-
dichten Verbindungen und 
den damit verbundenen 
Folgen kommen, die vorab 
beschrieben sind.

∑  Wechsel der Wasserbeschaf-
fenheit. Während des ge-
samten Betriebszeitraums 
kann ebenfalls nicht aus-
geschlossen werden, dass 
sich die regionale Wasser-
beschaffenheit ändert und 
so ein Zustand eintreten 
kann, der dem Planungs-
fehler „Falsche Werkstoff-
wahl“ entspricht. Bereits 
vorhandene Deckschichten 
können abgebaut werden 
und es können unzulässig 
hohe Metallkonzentrati-
onen im Trinkwasser bzw. 
auch lokale Korrosionsschä-
digungen auftreten.

Häufig ist die vorzeitige Al-
terung oder Schädigung von 
Wasser führenden Installa-
tionssystemen verursacht 
durch die Summe vieler klei-
ner Mängel, die jeder für sich 
nicht allein zum Schaden 
führen (Ausnahme Frost-
schäden), oder die erst aufei-
nander folgen müssen, da-
mit das Schadenereignis aus-
gelöst wird. Beispiele:

∑  Kritische, aber noch tolerier-
bare Wasserbeschaffenheit 
bzgl. des eingesetzten Werk-
stoffs, Verarbeitungsmängel 
und ungünstige Betriebs-
bedingungen mit nachfol-
genden Korrosionsschäden 
durch Rohrbrüche.

∑  Kritische, aber noch tole-
rierbare Wasserbeschaf-
fenheit bzgl. des eingesetz-
ten Werkstoffs, Wechsel 
der Mieter mit Änderung 
der Nutzungsgewohn-
heiten, lange Stagnations-
phasen und nachfolgend 
„Rostwasser“bildung.

∑  Frostschaden mit Wasser-
austritt in die Dämmschicht, 
ungenügende Trocknung 
und fehlender äußerer Kor-
rosionsschutz der Rohre in 
der Dämmschicht mit nach-
folgenden Außenkorrosi-
onsschäden.

In anderen Fällen werden 
bei Erweiterungen oder Mo-
dernisierungen einer funkti-
onierenden Anlage die Ursa-

chen für die spätere Schädi-
gung geschaffen. Beispiele:
∑  Änderung der hydrau-

lischen Verhältnisse (Pum-
pentausch, Erweiterung des 
Rohrnetzes) und der Betriebs-
temperatur in der Zirkula-
tionsleitung mit nachfol-
gender Erosionskorrosion.

∑  Wasserbehandlung auf-
grund von Steinbildung 
(„Kalk“): Abbau der vor-
handenen Deckschichten 
und nachfolgend Korrosi-
onsschäden durch Rohr-
brüche. 

In Tabelle 1 sind die ver-
schiedenen Schadenbilder 
nach Schädigungstyp kate-
gorisiert.

Die überwiegende Zahl der 
Schädigungstypen betrifft die 
Transportfunktion der Trink-
wasseranlage, d. h. mit fort-
schreitender Schädigung wird 
bei allen Schadentypen, die 
nicht lokal begrenzt sind, eine 
rohrleitungserhaltende Sanie-

� Unlegierter Stahl, korrodiert durch äußere Einwirkung von Feuchte.

� tabelle 1: Schadentypkategorien von trinkwasserleitungen. Zu nr. 8:  
im fortgeschrittenen Stadium von lokal verstärkten Korrosionsprozessen 
(Lochkorrosion) ist nicht nur die transportfunktion gestört, sondern zusätz-
lich die Wasserqualität durch die Korrosionsprodukte beeinträchtigt.

Schadentyp Störungsart rohrleitungserhaltung?

1 Außen / Mechanisch / 
Gesamt

Transportfunktion Nur in Frühphase

2 Außen / Mechanisch / 
Lokal begrenzt

Transportfunktion Ja

3 Außen / Chemisch / 
Gesamt

Transportfunktion Nur in Frühphase

4 Außen / Chemisch /  
Lokal begrenzt

Transportfunktion Ja

5 Innen / Mechanisch / 
Gesamt

Transportfunktion Nur in Frühphase

6 Innen / Mechanisch / 
Lokal begrenzt

Transportfunktion Ja

7 Innen / Chemisch / 
Flächig

Wasserqualität Ja

8 Innen / Chemisch /  
Lokal verstärkt

Transportfunktion Nur in Frühphase

Anmerkung: Der Unterschied zwischen lokal verstärkt und lokal be-
grenzt ist dahingehend zu verstehen, dass lokal begrenzte Schaden-
stellen bereits von außen bzw. aus der Lage im Rohrsystem heraus 
geortet werden können, lokal verstärkte Korrosionsstellen im Inneren 
von Rohren hingegen nicht.
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rung unmöglich bzw. sinnlos. 
Deshalb müssen die Schädi-
gungen frühzeitig erkannt, 
analysiert und entsprechende 
Maßnahmen eingeleitet wer-
den.

Schlussfolgerung: Regel-
mäßige Kontrollen und War-
tung der Hausinstallation 
sind ein wichtiges Instrument 
der Schadenverhütung und 
das Frühwarnsystem für ge-
gebenenfals erforderliche Sa-
nierungsmaßnahmen.

Sanierungsmaßnahmen
Die Vorgehensweise bei der 

Planung und Umsetzung ei-
ner Sanierung ist in der VDI-
Richtlinie 6001 „Sanierung 
von sanitärtechnischen An-
lagen – Trinkwasser“ (Aus-
gabedatum: 2004) beschrie-

ben. Neben der partiellen Er-
neuerung von Rohrleitungen 
veranschaulicht die Richtli-
nie unterschiedliche Wasser-
behandlungsverfahren sowie 
die Innenbeschichtung.

Anmerkung: Für Innen-
beschichtungen von Trink-
wasseranlagen gibt es auch 
Anfang des Jahres 2006 kei-
ne Zulassung. Die Vergabe 
derartiger Prüfzeichen war 
bis vor kurzem nicht mög-
lich. Durch die Veröffentli-
chung der Epoxidharzleitli-
nie des Umweltbundesamtes 
(UBA) sowie die Erstellung der 
DVGW-Blätter W 545, VP 54� 
und W 54� liegt nun aber die 
Grundlage für die Zertifizie-
rung derartiger Verfahren vor. 
Dazu muss zunächst die Eig-
nung des Beschichtungsmit-
tels nach der Leitlinie nach-
gewiesen werden (seit Anfang 
2006 ist ein Werkstoff –  
LSE-001 NA der LSE-System AG 
– in dem Anhang 5 zur UBA-
Epoxidharzleitlinie gelistet), 
danach kann die Tauglich-
keit des Verfahrens geprüft 
und zum Schluss die Zertifi-
zierung des Beschichtungsun-
ternehmens erfolgen.

Die erstellten Vorschriften 
lassen diese Verfahren auf 
kupfer- und stahlgebundenen 
Rohrwerkstoffen zu. Beschich-
tungen auf anderen Materi-
alien wie z. B. Blei können 
nicht zugelassen werden.

Die unterschiedlichen 
Wasserbehandlungsverfah-
ren werden insbesondere für 
die Schadentypen 7 u. � in 
Tabelle 1 eingesetzt, d. h. bei 
Schädigungen der Rohre und 
des Trinkwassers durch Kor-
rosionsprozesse. Dabei ist zu 
beachten, dass Wasserbe-
handlungsverfahren einen 
Wasserdurchsatz erfordern. 
In Installationen, bei denen 
die Schädigung durch häu-
fige Stagnation verursacht 
ist, können diese Verfahren 
demnach nicht angewendet 
werden.

Anmerkung (aus Erning, 
VdS �/2004): Maßnahmen�zur�
Wasserbehandlung� sind�nicht�
immer� eigenständig� wirkende�
Sanierungsmaßnahmen,� son-
dern�häufig�als�Bestandteil�eines�
umfassenderen�Sanierungskon-
zeptes�zu�sehen.�Eine�Wasser-
behandlungsmaßnahme�beein-
flusst�die�Wasserzusammenset-

Feststellung des
Schadens

Korrosionsprodukte
im Wasser

Beeinträchtigung der
Trinkwasserqualität

Sanierbar

Schadensbild

Leckagen

Schadensanalyse
Bewertung des Zustands

nein
Neuinstallation

ja

hoher
Druckverlust

Fließgeräusche

SteinbildungKorrosion

part. Neuinstallation
Wasserbehandlung
Innenbeschichtung

Ausmaß

part.
Neuinstallation

großklein

Auswahl des geeigneten Verfahrens
unter Beachtung der

objektspezifischen Randbedingungen

Ausführung

Kontrolle

örtl. Korrosion mechanische
Defekte

Dokumentation

� Vorgehensweise bei einer Sanierung.

abdunsten müssen, bevor die fortschreitende Reaktion zwischen Harz und Härter 

dies verhindert.
Verarbeitet werden die Beschichtungsstoffe üblicherweise durch Verfahren wie 

streichen, tauchen, spachteln, spritzen, usw.Beschichtungsstoffe werden auf unterschiedliche Materialien, wie z.B. Stahl, 

Aluminium, Beton appliziert. Um eine dauerhaft haltbare Beschichtung zu erzielen, 

sind in Abhängigkeit vom Untergrund eventuell Beschichtungsaufbauten aus 

mehreren Schichten (Grund-, Zwischen- und Deckbeschichtung) notwendig. Die 

unteren Schichten müssen nicht unbedingt Epoxidharze sein und können Lösemittel 

enthalten. Bis zur vollständigen Aushärtung der Deckschicht oder bei auftretenden 

Fehlstellen oder Beschädigungen könnten dann Stoffe aus den unteren Schichten in 

das Trinkwasser migrieren. Deswegen müssen auch die Unterschichten hygienisch 

beurteilt werden.

3. Zusammensetzung von Epoxidharzbeschichtungen  
Beschichtungsstoffe bestehen im Allgemeinen aus den folgenden 

Hauptkomponenten:
• Bindemittel (Harze und Härter)• Pigmente und Füllstoffe  • Organische Modifizierungsmittel• Lösemittel

• Additive und Hilfsstoffe.  Das Bindemittel kann als „polymerspezifisch“ bezeichnet werden. Alle anderen 

Komponenten sind dies nicht, d.h., sie kommen auch in anderen Beschichtungen vor 

(polymerunabhängig).
Das Bindemittel setzt sich bei Epoxidharzbeschichtungen aus Harzen und Härtern, 

gegebenenfalls auch unter Zusatz nicht epoxidreaktiver Weichmacher (z. B. Phtha-

late), polymerer Harze (z. B. Polyacrylate) oder Modifizierungsmittel (z. B. 

Benzylalkohol) zusammen. Derartige Beschichtungssysteme werden deshalb als 

Zwei-Komponenten-Reaktions-Beschichtungsstoffe bezeichnet, bei denen die 

Härtung durch Mischen von zwei Komponenten eingeleitet wird (DIN 55945: 1999). 
Als Harze werden Polymere auf Basis von Bisphenol A-diglycidylether; Bisphenol F- 

diglycidylether und andere Glycidylether mit unterschiedlichen Molekulargewichten

eingesetzt.  
Epoxidharz wird in der Vornorm DIN V 55650: 1998 definiert als synthetisches Harz, 

meist hergestellt aus Epichlorhydrin und Bisphenol A oder durch Epoxidierung 

bestimmter olefinischer Doppelbindungen. Epoxidharze enthalten mehr als eine 

Epoxidgruppe je Molekül. Als Härter werden Amine, Amidoamine und Aminaddukte 

verwendet, deren Aminwasserstoffe mit den Epoxidgruppen reagieren sowie 

Isocyanate. Darüber hinaus können auch andere Verbindungen wie Säuren oder 

sonstige H-aktive Verbindungen als Härter eingesetzt werden. Bei Einbrenn-

beschichtungen (heißhärtend) werden als Bindemittel hochmolekulare Harze 

eingesetzt. Niedermolekulare Verbindungen werden bei Einbrennsystemen als 

Bindemittelbestandteile vermieden, da sie unter den Einbrennbedingungen flüchtig 

sind und dann nicht mehr zum Aufbau der Beschichtung zur Verfügung stehen.  
Pigmente und Füllstoffe dienen der mechanischen Stabilisierung der Beschichtung 

und der Farbgebung. Füllstoffe erhöhen die Schutzfunktion. Durch den Aufbau einer 3

Als Voraussetzung  für o. g. Zertifizierungen muss der Hersteller sowohl ein Prüf-
zeugnis nach dieser Leitlinie als auch ein Prüfzeugnis über die mikrobiologische 
Eignung des Beschichtungssystems nach dem DVGW-Arbeitsblatt W 270 vorlegen. 
Die Leitlinie ist wie die Empfehlung „Gesundheitliche Beurteilung von Kunststoffen 
und anderen nichtmetallischen Werkstoffen im Rahmen des Lebensmittel- und 
Bedarfsgegenständegesetzes für den Trinkwasserbereich (KTW-Empfehlungen)“ aus 
drei Teilen aufgebaut, den Positivlisten verwendbarer Ausgangsstoffe zur Herstellung 
der Werkstoffe und Materialien, den vorgeschriebenen Prüfverfahren (Migrations-
testverfahren) und den in den Prüfungen einzuhaltenden Prüfwerten mit Grenzwert-
charakter. Damit entspricht sie auch dem prinzipiellen Aufbau des zukünftigen 
„Europäischen Akzeptanzsystems für Bauprodukte im Kontakt mit Trinkwasser 
(EAS)“.
Der Fortschritt bei der Erarbeitung des EAS hat ermöglicht, die Prüfwerte/Grenzwerte 
der Leitlinie für den Summenparameter Gesamtorganischer Kohlenstoffgehalt (TOC) 
und für Einzelstoffe entsprechend dem derzeitigen Entwicklungsstand des EAS 
festzulegen. Auch die zukünftigen Abstufungen der Anforderungen entsprechend der 
Einsatzbereiche der Beschichtungen innerhalb der Wasserversorgungsanlagen 
werden berücksichtigt. Als Prüfverfahren werden die von der „Europäischen 
Normungskommission (CEN)“ erarbeiteten Migrationstestverfahren vorgeschrieben. 
Damit soll erreicht werden, dass bei der Inkraftsetzung des EAS Epoxid-
harzbeschichtungen, die nach dieser Leitlinie erfolgreich geprüft wurden, den neuen 
Anforderungen bereits weitgehend entsprechen.

1.1 Rechtlicher Status der Leitlinie
Die Leitlinie ist keine Rechtsnorm und daher unverbindlich. Sie stellt den derzeitigen 
Stand von Wissenschaft und Technik für die Bedingungen dar, unter denen Werk-
stoffe und Materialien aus Epoxidharzen für die Aufbereitung und Verteilung von 
Wasser für den menschlichen Gebrauch den Anforderungen des § 17 Abs. 1 der 
TrinkwV 2001 entsprechen.

2. Beschichtungsarten  
Beschichtungen (allgemein) werden aus Beschichtungsstoffen durch deren 
Applikation erzeugt (DIN 55945:1990). Die Verarbeitung hat einen maßgebenden 
Einfluss auf die Eigenschaften der gefertigten Beschichtungen. Es gibt kalt- und 
heißhärtende Beschichtungen, die sich im Prinzip deutlich unterscheiden.
Kalthärtende Beschichtungen müssen bei der Umgebungstemperatur aushärten und 
werden nach ihrer Applikation i.d.R. nicht erhitzt (ggf. forcierte Trocknung mit 
erwärmter Luft); heißhärtende werden dazu erhitzt beziehungsweise eingebrannt. Die 
Aushärtungszeit von kalthärtenden Beschichtungen ist abhängig von deren 
Zusammensetzung und der Umgebungstemperatur bei der Aushärtung; sie kann bis 
zur Gebrauchstauglichkeit bis zu zwei Wochen und mehr dauern. Heißhärtende 
Beschichtungen sind nach der Einbrennzeit, die im Normalfall weniger als eine 
Stunde beträgt, gebrauchsfertig.
Unterschieden werden noch lösemittelhaltige und lösemittelfreie Beschichtungen. 
Aus lösemittelfreien Beschichtungsstoffen lassen sich bei einmaliger Applikation 
Schichtdicken bis über 2000 µm herstellen. Lösemittelhaltige Beschichtungsstoffe 
können nur dünnschichtig appliziert werden, da die darin enthaltenen Lösemittel über 
den möglichst kurz zu haltenden Weg der Schichtdicke über die Oberfläche 
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Leitlinie zur hygienischen Beurteilung von Epoxidharz-

beschichtungen im Kontakt mit Trinkwasser 

Stand: 14.10.2005 

1. Vorbemerkung 

Zur Beurteilung von Epoxidharzbeschichtungen im Kontakt mit Trinkwasser wurde 

bis 1998 die XL. Empfehlung „Lacke und Anstrichstoffe für Lebensmittelbehälter und 

Lebensmittelverpackungen“ des Bundesinstitutes für gesundheitlichen Verbraucher-

schutz und Veterinärmedizin (BgVV, seit 1.11.02 Bundesinstitut für Risikobewertung, 

BfR) herangezogen. 

Mit der 195. Mitteilung des BgVV „Gesundheitliche Beurteilung von Kunststoffen im 

Rahmen des Lebensmittel- und Bedarfsgegenständegesetzes“ wurde die XL. 

Empfehlung zurückgenommen (Bundesgesundheitsblatt 4/98, S.182). Sie entsprach 

nicht mehr dem Stand des Wissens und der Technik und den inzwischen 

gestiegenen Sicherheitsanforderungen.

Da für die hygienische Beurteilung der in der Praxis der Wasserversorgung weiterhin 

eingesetzten Epoxidharze keine Grundlage in Form einer Empfehlung mehr 

existierte, wurde der Vertreter des Lackverbandes e.V. auf der 4. Sitzung der KTW-

AG (Gemeinsame Arbeitsgruppe der Trinkwasserkommission des Umwelt-

bundesamtes und der Kunststoffkommission des Bundesinstitutes für gesund-

heitlichen Verbraucherschutz und Veterinärmedizin zur hygienischen Beurteilung von 

Kunststoffen und anderen nichtmetallischen Materialien im Kontakt mit Trinkwasser) 

gebeten, einen Vorschlag für eine polymerspezifische Positivliste für Epoxidharz-

beschichtungen vorzulegen.

Dazu wurde vom Verband der deutschen Lackindustrie e.V. ein Arbeitskreis aus 

Vertretern der betroffenen Industrie gegründet. Folgende Verbände waren beteiligt: 

Verband der Chemischen Industrie, Verband der Deutschen Bauchemie, Verband 

der kunststofferzeugenden Industrie, Verband der Lackindustrie. Die Organisation 

und Federführung bei diesen Arbeiten lag beim Verband der deutschen 

Lackindustrie.

Die KTW-AG bildete einen eigenen Arbeitskreis, der die hygienischen Anforderungen 

erarbeitete und die Vorschläge des Industriearbeitskreises mit dessen Vertretern 

diskutierte.

Die vorliegende Leitlinie kann zur Beurteilung von Epoxidharzbeschichtungen im 

Kontakt mit Wasser für den menschlichen Gebrauch (Trinkwasser) im Sinne der 

TrinkwV 2001, § 17 Abs. 1 dienen. Danach dürfen für die Neuerrichtung oder die 

Instandhaltung von Anlagen für die Aufbereitung oder die Verteilung von Wasser für 

den menschlichen Gebrauch „nur Werkstoffe und Materialien verwendet werden, die 

in Kontakt mit Wasser Stoffe nicht in solchen Konzentrationen abgeben, die höher 

sind als nach den allgemein anerkannten Regeln der Technik unvermeidbar, oder 

den nach dieser Verordnung vorgesehenen Schutz der menschlichen Gesundheit 

unmittelbar oder mittelbar mindern, oder den Geruch oder Geschmack des Wassers 

verändern;...“.

Die Möglichkeit der Zertifizierung der Beschichtungsverfahren und der ausführenden 

Fachfirmen durch die Deutsche Vereinigung des Gas- und Wasserfaches e. V. 

(DVGW) erhöht die hygienische Sicherheit zusätzlich. 

1

� Für innenbeschichtungen von trinkwasseranlagen gibt es auch Anfang des Jahres 2006 keine Zulassung.  
Durch die Veröffentlichung der Epoxidharzleitlinie des Umweltbundesamtes sowie die Erstellung diverser DVGW-Blätter 
liegt nun aber die Grundlage für die Zertifizierung derartiger Verfahren vor.
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zung�–�z.�B.�durch�die�Entfernung�
kritischer� Inhaltsstoffe,� durch�
die�Zugabe�geeigneter�Konditi-
onierungsstoffe�zur�Ausbildung�
stabiler� Schutzschichten.� Zur�
Aufbereitung�des�Wassers�bzw.�
zur�Behandlung�des�Trinkwas-
sers�dürfen�nur�solche�Stoffe�ver-
wendet�werden,�die�nach�§�11�der�
TrinkwV�2001�in�der�Liste�enthal-
ten�sind,�die�vom�Umweltbun-
desamt�geführt�wird.�Ausnah-
men�bedürfen�der�Genehmigung�
durch�die�zuständige�Gesund-
heitsbehörde.

Für den Korrosionsschutz 
werden Orthophosphate und 
Silikate dosiert oder Alumini-
umhydroxid auf elektroche-
mischem Wege in der Anlage 
erzeugt. Diese Zusatzstoffe er-
zeugen schwerlösliche Schutz-
schichten auf den Rohrwan-
dungen und wirken so der 
Korrosion entgegen.

Gerade für die Wasserbe-
handlung mit elektroche-
misch erzeugten Aluminium-
hydroxid (Guldagerverfahren, 
„Tiptal“) gibt es eine zunächst 
zeitlich befristete Ausnahme-
genehmigung durch das Um-
weltbundesamt bis 1. 1. 2007. 
Der zulässige Einsatz des Ver-
fahrens ist auf die Sanierung 
von korrosionsgeschädigten 
Rohren aus verzinktem Stahl 
in der Warmwasser-Installa-
tion (erwärmtes Trinkwasser) 
beschränkt. Die Höchstkon-
zentration 0,2 mg/L von Alu-
minium im Trinkwasser ist 
einzuhalten. 

Grundsätzlich sind rohr-
leitungserhaltende Maß-
nahmen wie die Wasserbe-
handlung, aber auch eine 
zukünftig mögliche Innen-
beschichtung nur dann sinn-
voll, wenn der Schädigungs-
grad der Rohrleitungen ge-
ring ist. Bei fortgeschrittener 
Schädigung sind diese Verfah-
ren aufgrund des zusätzlich 
notwendigen hohen Repara-
turaufwands in der Regel zu 
teuer oder der Sanierungser-
folg ist nicht nachhaltig, d. h. 
kurze Zeit nach Abschluss der 
Maßnahmen treten erneut 
Schäden auf.

Bei der Planung einer Sa-
nierung ist außerdem zu be-
rücksichtigen, dass die Rohr-
leitungssysteme bei den rohr- 

leitungserhaltenden Maß-
nahmen nicht jünger werden. 
Auch bei erfolgreicher Besei-
tigung der Schädigungsursa-
chen kann der Fall eintreten, 
dass bereits nach weiteren 5 bis 
10 Jahren die Anlage mecha-
nisch „am Ende“ ist und eine 
Erneuerung notwendig wird. 
So ist im Sanierungskonzept 
zu prüfen, ob statt einer auf-
wendigen mittelfristigen Sa-
nierungslösung eine einfache, 
nur kurzzeitig wirksame Lö-
sung zusammen mit einer gut 
vorbereiteten Erneuerung öko-
nomisch sinnvoller ist.  ∂

L i t e r a t u r :
–  Trinkwasserverordnung 2001 

(TrinkwV 2001), 5/2001
–  Liste der Aufbereitungsstof-

fe und Desinfektionsverfah-
ren gemäß § 11 Trinkwasser-
verordnung 2001, 3. Änderung, 
12 /2004, www.umweltdaten.de/
daten/trink11.pdf

–  „Leitlinie zur hygienischen Be-
urteilung von Epoxidharzbe-
schichtungen im Kontakt mit 
Trinkwasser“, 1�. 10. 2005,  
www.umweltbundesamt.de/
uba-info-daten/archiv/ 
materialien-trinkwasser/ 
epoxid-leitlinie.pdf

–  Anhang A5 zu „Leitlinie zur 
hygienischen Beurteilung von 
Epoxidharzbeschichtungen 
im Kontakt mit Trinkwasser“, 
1�. 10. 2005,  
www.umweltbundesamt.de/
uba-info-daten/archiv/ 
materialien-trinkwasser/ 
epoxid-a5.pdf

–  VDI Richtlinie 6001-1, „Sanie-
rung von sanitärtechnischen 
Anlagen – Trinkwasser“, 7/2004

–  W 545, Qualifikationskriterien 
für Fachfirmen zur Rohrinnen-
sanierung von Trinkwasser-In-
stallationen durch Beschich-
tung, 4/2005

–  VP 54�, Rohrinnensanierung 
von Trinkwasser-Installationen 
durch Beschichtung; Anforde-
rungen und Prüfungen, 5/2004

–  W 54�, Rohrinnensanierung 
von Trinkwasser-Installationen 
durch Beschichtung; Beschrei-
bung des Verfahrensablaufes, 
4/2005

–  J.W. Erning, „Sanierung von 
korrosionsgeschädigten Trink-
wasseranlagen“, 5. Fachtagung 
„Verhütung von Leitungswas-
serschäden“, �/2004

� Beispiel einer rohrinnenbeschichtung.

Das kathodische KorrosionsschutzVerfahren wird zur Sanierung von verzinkten Trink
wasserStahlleitungen eingesetzt. Dabei wird ein so genannter Reaktionsbehälter hinter 
der Wasseruhr in das TrinkwasserRohrnetz eingebunden. Bei dem elektrochemischen 
Verfahren wird der Behälter mit einer Anode ausgestattet, die mit einer Gleichspannung 
von maximal 40 V, abhängig vom Durchfluss, beaufschlagt wird. Durch die anodische  
Polarisation der Aluminiumelektrode bildet sich Tonerde (Aluminiumhydroxid), dessen 
Hauptteil sich als inaktiver Schlamm am Behälterboden ablagert und aus dem System 
entfernt werden kann. Gleichzeitig entstehen TonerdeModifikationen, die als kathodische 
Inhibitoren wirken. Sie bilden im Rohrsystem 1 bis 1,5 mm dicke Deckschichten. Die Deck
schichten sollen die Korrosionsvorgänge zum Stillstand bringen und weitere Korrosions
schäden verhindern. Geschmackliche sowie gesundheitliche Beeinträchtigungen sind 
nach Aussage des Herstellers ausgeschlossen. Die Grenzwerte der TrinkwasserVerord
nung würden durch den Betrieb der „Tiptal“Anlage nicht überschritten.
Das Verfahren eignet sich für pHWerte des Trinkwassers > 5 bis < 8,5. Die elektrolytische 
Leitfähigkeit des Wassers muss mindestens 100 eS/cm betragen. 
Wichtig: Abrupte Temperaturschwankungen von mehr als 5 K können die deckschicht
bildenden Komponenten zerstören. 
Für das von der Firma Guldager Elektrolyse entwickelte Verfahren gibt es eine zunächst  
zeitlich befristete Ausnahmegenehmigung durch das Umweltbundesamt bis zum 1. Januar 2007.  
Der zulässige Einsatz des Verfahrens ist auf die Sanierung von korrosionsgeschädigten Rohren  
aus verzinktem Stahl in der WarmwasserInstallation beschränkt. 
Weitere Informationen zum TiptalVerfahren sind über die GuldagerElectrolyse GmbH & Co KG,  
Daimlerstr. 13, 45891 Gelsenkirchen, Tel.: 0209 72320, Fax: 0209 778267, Internet: www.tiptal.de, erhältlich.

� Die im reaktions-
behälter eingebaute 
Anode wird abhän-
gig vom Durchfluss mit 
 maximal 40 V Gleich-
spannung beaufschlagt.

Hintergrund Guldager „tiptal“-Verfahren
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