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Diese Zulassungsrichtlinie und die Liste zugelassener Dichtungsbahnen sowie weitere auf der Grundlage
der Deponieverordnung erstellte Zulassungsrichtlinien fir Geokunststoffe und Dichtungskontrollsysteme und
Listen derartiger zugelassener Produkte kénnen als pdf-Datei auf der Internetseite:
www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm heruntergeladen werden.

Unter www.akgws.de (Internetseite des Fachverbandes AK GWS e. V.) und www.agasev.de (Internetseite
des Fachverbandes AGAS e. V.) wird Uber Hersteller von Kunststoffdichtungsbahnen und gltetiberwachte

Verlegefachbetriebe informiert.


http://www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm
http://www.akgws.de/
http://www.agasev.de/

Vorwort zur dritten Auflage

Am 16. Juli 2009 trat die neue Deponieverordnung in Kraft. Im Anhang 1 Nummer 2.1 wird festgestellt: ,Fur das
Abdichtungssystem dirfen nur dem Stand der Technik nach Nummer 2.1.1 entsprechende ... von der
Bundesanstalt fir Materialforschung und —prtfung nach Nummer 2.4 zugelassene oder eignungsfestgestellte
Geokunststoffe (Kunststoffdichtungsbahnen, Schutzschichten, Kunststoff-Dranelemente, Bewehrungsgitter aus
Kunststoff etc.), Polymere und serienmafig hergestellte Dichtungskontrollsysteme ... eingesetzt werden.*

Einer solchen Zulassung bedarf es nur dann nicht, wenn fir die Geokunststoffe, Polymere oder Dichtungs-
kontrollsysteme in Abdichtungssystemen harmonisierte technische Spezifikationen nach der européischen
Bauproduktenrichtlinie vorliegen, deren Leistungsmerkmale den Stand der Technik, insbesondere die
erforderliche Dauerhaftigkeit, vollstdndig berlcksichtigen. Ob dieser Sachverhalt vorliegt, kann in fachlicher
Hinsicht nur die BAM als Zulassungsstelle, gegebenenfalls in Abstimmung mit dem Deutschen Institut fir
Bautechnik (DIBt), entscheiden, da sie den Stand der Technik nach der Nummer 2.1.1 fur Geokunststoffe,
Polymere und Dichtungskontrollsysteme beschreibt. Derzeit gibt es keine harmonisierten technischen
Spezifikationen, wo die Leistungsmerkmale und die fur die Leistungsmerkmale festgelegten Klassen oder
Niveaus umfassend die Anforderungen der DepV nach dem Stand der Technik bertcksichtigen. Insbesondere
erfullt das Niveau des Leistungsmerkmals der Bestandigkeit nicht die Anforderung der Deponieverordnung an
die Dauer der Funktionserfiillung.

In der Nummer 2.4 des Anhangs 1 wird die Verfahrensweise bei der Zulassung geregelt. Zu den Aufgaben der
BAM gehort nach Nummer 2.4.1 die Definition von Prifkriterien, die Aufnahme von Nebenbestimmungen in die
Zulassung und insbesondere auch die Festlegung von Anforderungen an den fachgerechten Einbau und das
Qualitdtsmanagement. Nach Nummer 2.4.4 wirkt ein Fachbeirat beratend an der Erarbeitung entsprechender
Zulassungsrichtlinien mit.

Nach dem Inkrafttreten der Deponieverordnung hatte sich am 16. Oktober 2009 der Fachbeirat konstituiert und
eine Arbeitsgruppe eingerichtet, die die inzwischen Uber 10 Jahre alte Zulassungsrichtlinie fir Kunststoff-
dichtungsbahnen Uberarbeitet hat. Hiermit wird das Arbeitsergebnis, die dritte Auflage dieser Richtlinie,
vorgelegt. Das Zulassungskonzept, das neben den Anforderungen an die Kunststoffdichtungsbahnen® auch
Anforderungen an die Verlegefachbetriebe und die fremdprifenden Stellen umfasste, hat sich bewahrt. Es sind
daher keine grundsatzlichen Veradnderungen erforderlich gewesen. Wohl aber wurden die technischen
Anforderungen nach den in den letzten 10 Jahren hinzugekommenen Erkenntnissen und Erfahrungen
aktualisiert. Die Beschreibung der Prufverfahren und der dazu verwendeten Normen wurde grindlich
Uberarbeitet und auf den aktuellen Stand gebracht.

An den Beratungen haben mitgewirkt:

1. die Mitglieder des Fachbeirats:

Dipl.-Ing. W. Bracker, Staatliches Gewerbeaufsichtsamt Hildesheim; Dr. W. Muller, BAM Bundesanstalt fur
Materialforschung und —prifung; Dipl.-Ing. Ch. Witolla, Geoplan GmbH, Dipl.-Ing. H. Zanzinger, SKZ
Suddeutsches Kunststoffzentrum.

2. weitere Mitglieder der Arbeitsgruppe:

Dipl.-Ing. S. Baldauf, GSE Lining Technology GmbH, Dipl.-Ing. A. Hutten; Polyplast Miller GmbH; Dr. J.
Kdhrich, Hafemeister GeoPolymere GmbH; Ing. L. Nelissen, SABIC Europe; Dipl.-Ing. V. Olischldger, Naue
GmbH & Co. KG; Ing. P. Riegl, AGRU Kunststofftechnik GmbH; Dipl.-Ing. D. Schramm, DOW Europe GmbH,;
Dipl.-Ing. L. Veith, Staatliche Materialpriifanstalt Darmstadt und Dipl.-Ing. R. Witte, MPA Hannover.

An der Uberarbeitung waren weiterhin Frau Dipl.-Ing. R. Tatzky-Gerth und Herr Dipl.-Ing. A. Tuchscherer aus
der Arbeitsgruppe IV.32 der BAM beteiligt.

! Siehe dazu die alte ,Richtlinie fiir die Zulassung von Kunststoffdichtungsbahnen fir die Abdichtung von Deponien und Alt-
lasten” 2. Auflage, BAM Bundesanstalt fiir Materialforschung und —priifung, Berlin, 1999.
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1. Rechtliche Grundlagen,
Geltungsbereich und Vorschrif-
ten

Die Vermeidung, Verwertung und Beseitigung von
Abfallen ist durch ein Bundesgesetz geregelt. Das
Kreislaufwirtschafts- und Abfallgesetz (KrW-/AbfG)
enthalt die Erméachtigungsnormen zum Erlass von
Rechtsverordnungen und allgemeinen Verwaltungs-
vorschriften. Auf der Rechtsgrundlage des
KrW-/AbfG trat am 16. Juli 2009 die Neufassung der
Deponieverordnung (DepV) in Kraft’>. Nach deren
Anhang 1 Nummer 2.1 dirfen fur das Abdichtungs-
system nur dem Stand der Technik nach Nummer
2.1.1 entsprechende und von der BAM Bundesan-
stalt fir Materialforschung und -priifung nach Num-
mer 2.4 zugelassene oder eignungsfestgestellte
Geokunststoffe (Kunststoffdichtungsbahnen, Schutz-
schichten, Kunststoff-Dranelemente, Bewehrungsgit-
ter aus Kunststoff etc.), Polymere und serienmafig
hergestellte Dichtungskontrollsysteme eingesetzt
werden.

Die BAM ist nach Nummer 2.4.1 zustandig fir die
Prifung und Zulassung von Geokunststoffen, Poly-
meren und Dichtungskontrollsystemen flir die An-
wendung in Basis- und Oberflachenabdichtungen
von Deponien auf der Basis eigener Untersuchun-
gen und von Ergebnissen akkreditierter Stellen. Sie
hat in diesem Zusammenhang die folgenden Aufga-
ben:

o die Definition von Prifkriterien,

e die Aufnahme von Nebenbestimmungen in die
Zulassung und

e die Festlegung von Anforderungen an den fach-
gerechten Einbau und das Qualitatsmanage-
ment.

Auf dieser rechtlichen Grundlage und unter Bertick-
sichtigung der in Nummer 2.1.1 des Anhangs 1 der
DepV genannten Anforderungen zum Stand der
Technik werden in dieser Richtlinie die Anforderun-
gen fir die Zulassung von Kunststoffdichtungsbah-

2 Artikel 1 der Verordnung zur Vereinfachung des Depo-
nierechts vom 27.04.2009; Bundesgesetzblatt Jahrgang
2009 Teil | Nr. 22 S.900-950.

nen beschrieben. Die Richtlinie ist die technische
Grundlage, auf der die BAM auf Antrag des jeweili-
gen Herstellers die Eignung von Kunststoffdich-
tungsbahnen und gegebenenfalls der Figetechnik
fir eine Deponieabdichtung prift und die Eignung
durch Erteilung einer Zulassung in Form eines Zu-
lassungsscheins feststellt.

Deponieabdichtungen muissen nach dem Stand der
Technik errichtet werden. In der vorliegenden Zulas-
sungsrichtlinie wird daher auch beschrieben, welche
Anforderungen beim Einbau der zugelassenen
Kunststoffdichtungsbahnen erflllt werden miissen,
damit eine dem Stand der Technik entsprechende
Abdichtungskomponente entsteht. Auf diese Anfor-
derungen wird auch im Zulassungsschein ausdrick-
lich hingewiesen. Die zustdndigen Behdrden der
Lander missen daflir Sorge tragen, dass diese Ne-
benbestimmungen Bestandteil der Genehmigung
und somit rechtlich verbindlich werden. Nur unter
dieser Voraussetzung kann die BAM-Zulassung zum
Nachweis der Eignung nach dem Stand der Technik
der aus Kunststoffdichtungsbahnen hergestellten
Abdichtungen verwendet werden.

Die Zulassung wird ausdrucklich unter Widerrufs-
vorbehalt erteilt. Ein Widerrufsgrund liegt vor, wenn
der Hersteller von dem in den Prufungsunterlagen
und in den Anhangen des Zulassungsscheins be-
schriebenen Verfahren, von den fur die Prifungs-
muster verwendeten Materialien oder von den ande-
ren im Zulassungsschein genannten Anforderungen
abweicht. In diesem Fall darf keine Kunststoffdich-
tungsbahn mehr unter Verwendung der BAM-
Zulassungsnummer gefertigt werden.

Anderungen des Werkstoffs, des Herstellungsver-
fahrens der Kunststoffdichtungsbahn und der Mal3-
nahmen der Eigen- und Fremdiberwachung der
Herstellung bedirfen einer neuen Zulassung. Be-
wahren sich vom Hersteller und von den Verlege-
fachbetrieben eingesetzte Verlege- und Schweiliver-
fahren nicht und kann dies anhand von neuen tech-
nischen Erkenntnissen belegt werden, hat sich also
die Sachlage, der Stand der Technik und die
Rechtslage so verandert, dass keine Zulassung
mehr erteilt werden kann, so liegt auch hierin ein
Widerrufsgrund.



Im Falle des Widerrufs ist der Hersteller verpflichtet,
der Zulassungsbehdrde umgehend den Zulassungs-
schein auszuhandigen.

Den Zulassungen liegen die folgenden Gesetze,
Vorschriften und Richtlinien in der jeweils aktuell gul-
tigen Fassung zugrunde:

e Gesetz zur Vermeidung, Verwertung und Beseiti-
gung von Abfallen (Kreislaufwirtschafts- und Ab-
fallgesetz - KrW/AbfG), vom 27.09.1994, BG BI. |,
S. 2705.

e Verordnung uber die Vereinfachung des Depo-
nierechts vom 27. April 2009, Bundesgesetzblatt,
2009, Teil I, Nr. 22, S.900-950.

¢ Richtlinie fir die Zulassung von Kunststoffdich-
tungsbahnen fiir Deponieabdichtungen (Zulas-
sungsrichtlinie-KDB), BAM Bundesanstalt fir Ma-
terialforschung und -priifung, Marz 2010.

e Richtlinie fur die Zulassung Kunst-
stoff-Dranelementen in Deponieoberflachenab-
dichtungen (Zulassungsrichtlinie-Kunststoff-Dran-
elemente), BAM Bundesanstalt fir Materialfor-
schung und -priifung.

¢ Richtlinie fir die Zulassung von Schutzschichten
fur Kunststoffdichtungsbahnen in Deponieabdich-
tungen  (Zulassungsrichtlinie-Schutzschichten),
BAM Bundesanstalt flir Materialforschung und
-prifung.

¢ Richtlinie fir die Zulassung von Geotextilien zum
Filtern und Trennen in Deponieoberflachenab-
dichtungen  (Zulassungsrichtlinie-Geotextilien),
BAM Bundesanstalt fir Materialforschung und
-prufung.

¢ Richtlinie fur die Anforderungen an Fachbetriebe
fur den Einbau von Kunststoffdichtungsbahnen,
weiteren Geokunststoffen und Kunststoffbautei-
len in Deponieabdichtungssystemen (Richtlinnie-
Verlegefachbetriebe), BAM Bundesanstalt fir
Materialforschung und -prifung, Marz 2010.

¢ Richtlinie fir Anforderungen an die Qualifikation
und die Aufgaben einer fremdprifenden Stelle
beim Einbau von Kunststoffkomponenten und
-bauteilen in  Deponieabdichtungssystemen
(Richtlinie-Fremdprifer), BAM Bundesanstalt fiir
Materialforschung und -prifung, Februar 2009.

von

2. Zulassungsgegenstand

2.1. Allgemeines

Zulassungsgegenstand sind Kunststoffdichtungs-
bahnen® als Konvektionssperre fiir Basis- und Ober-
flachenabdichtungen von Deponien, die der DepV
unterliegen. Auf der Grundlage dieser Richtlinie zu-
gelassene Dichtungsbahnen sind auch fir die Siche-
rung von Altlasten und die Oberflachenabdichtung
von Deponien geeignet, die nicht der DepV unterlie-
gen.

Die Dichtungsbahnen werden im Zulassungsschein
durch eindeutige Angaben zur Formmasse (Typ,
Hersteller, Spezifikation von Dichte und Schmelze-
Masseflielirate (MFR)), zu den Abmessungen, zur
Oberflachenstruktur und zum Herstellungsverfahren
beschrieben. Die Dichtungsbahnen muissen ge-
kennzeichnet und im Randbereich mit einem
Schutzstreifen versehen werden. Die Dichtungsbah-
nen mussen Uber ein CE-Kennzeichen mit Bezug
auf die DIN EN 13493 verfligen. Die Dichtungsbah-
nen mussen die unten genannten Anforderungen er-
fullen und ihre Herstellung muss im Rahmen eines
Qualitatsmanagementsystems nach der DIN EN ISO
9001 eigen- und fremdiberwacht werden.

Jede Anderung muss der Zulassungsstelle mitgeteilt
und mit ihr abgestimmt werden. Erfolgt dies nicht, so
verliert die Zulassung ihre Giiltigkeit.

2.2.

Der Dichtungsbahnen muss die
Formmasse eindeutig und rechtlich verbindlich be-
schreiben.

Es kdnnen sowohl Formmassen verwendet werden,
denen bereits alle Zusatze durch den Hersteller der
Formmasse beigemischt sind, als auch solche, die
erst durch den Hersteller der Dichtungsbahnen uber
einen Masterbatch komplettiert werden. Eine Emp-
fehlung fiir diesen Masterbatch wie auch ein Ein-
wand gegen einen gewahlten Masterbatch vonseiten
des Herstellers des Basispolymers muss beruck-
sichtigt werden. Die Hersteller der Formmassen und
des Masterbatch missen sich gegenuber dem Her-
steller der Dichtungsbahn vertraglich verpflichtet ha-

Formmasse

Hersteller der

®Im Folgenden nur noch als Dichtungsbahnen bezeichnet.



ben, jede Rezepturanderung verbindlich und recht-
zeitig mitzuteilen.

Dem Masterbatch wird in Abstimmung mit der Zu-
lassungsstelle ein Tracer zugegeben, der dessen
eindeutige ldentifizierbarkeit in den Dichtungsbah-
nen sicherstellt.

Der Hersteller der Dichtungsbahnen legt der Zulas-
sungsstelle bei Antragstellung Datenblatter zu den
Formmassen und Zuséatzen vor, in denen mindes-
tens folgende Angaben enthalten sein missen:

e Typ der Formmasse, bei PE-HD nach
DIN EN ISO 1872-1, und genaue Beschreibung
und Masseanteile der Zusatze,

¢ Molekilmassenverteilung und

o Spezifikation der Eigenschaften aus Tabelle 5.

Diese verbindlichen Angaben werden durch die Zu-
lassungsstelle im direkten Kontakt mit den Herstel-
lern der Formmassen und Zusatze uberprift. Be-
schreibung und Masseanteil der Zusatze und die
Molekulmassenverteilung sowie alle weiteren spe-
ziellen Angaben zu Formmassen und Zusatzen, also
die vollstandige Rezeptur, werden von der Zulas-
sungsstelle vertraulich behandelt und dort hinterlegt.
Der Anteil an Rickfiihrungsmaterial aus der Produk-
tion der Dichtungsbahnen (z.B. aus dem Rand-
beschnitt) darf 5 Gew.-% nicht Uberschreiten. Er
wird im jeweiligen Zulassungsschein festgelegt.

Die Verwendung von wiederaufbereiteten Formmas-
sen ist nicht erlaubt.

2.3. Abmessungen

Die maximale Lange der Dichtungsbahn auf einer
Rolle, die Breite und Dicke werden im Zulassungs-
schein festgelegt. Die Anforderungen an Nenndi-
cken, Mindestdicken, Mittel- und Einzelwerte sind in
Tabelle 1 angegeben. Grundsatzlich gilt, dass, un-
abhangig von der Oberflachenbeschaffenheit der
Dichtungsbahn, die Mindestdicke 2,50 mm betragen
muss. Die Dichtungsbahn muss mindestens 5m
breit sein.

2.4. Beschaffenheit der Oberflache

Die Oberflachen der Dichtungsbahn kénnen beidsei-
tig glatt oder ein- bzw. beidseitig strukturiert sein.

Strukturen kénnen wahrend der Fertigung gepragt,
anderweitig werkstoffgerecht ausgebildet oder als
Strukturpartikel nachtraglich aufgebracht werden.
Die zusatzlichen Anforderungen an Dichtungsbah-
nen mit strukturierter Oberflache werden im Ab-
schnitt 4.4 beschrieben.

2.5. Kennzeichnung und Schutzstreifen

Auf der Dichtungsbahn muss etwa alle 2 m? eine gut
sichtbare und langzeitbestdndige Kennzeichnung
aufgebracht werden. Die Kennzeichnung muss fol-
gende u. U. verschlusselte Angaben enthalten:

XX/BAMOE/YY/ZZ[Hersteller-Logo/Dicke/Breite/
Werkstoff/Oberflache/Herstellungswoche/Her-
stellungsjahr

Dabei bezeichnet OE die Organisationseinheit der
BAM, die die Zulassung erteilt, XX die Landerkenn-
zahl (siehe Abschnitt 10), YY die Zulassungsnum-
mer und ZZ das Zulassungsjahr.

Die Oberflache der Dichtungsbahn muss im glatten
Randbereich, wo planmaRig das Schweil3en erfolgt,
durch einen mindestens 15 cm breiten Schutzstrei-
fen vor Verschmutzung geschitzt werden. Der
Schutzstreifen wird bei der Fertigung aufgebracht.
Er muss einerseits so gut haften, dass er sich bei
Transport- und Baustellenbeanspruchungen nicht
abldst, andererseits muss er sich vor dem Schwei-
Ren ohne Riickstande auf der Oberflache der Dich-
tungsbahn abziehen lassen.

2.6. Herstellungsverfahren und -ort

Der Herstellungsort und das vom Hersteller detail-
liert zu beschreibende Herstellungsverfahren wer-
den als Bestandteil der Zulassung festgeschrieben.
Auf Wunsch des Antragstellers werden alle speziel-
len Angaben zum Herstellungsverfahren von der Zu-
lassungsstelle vertraulich behandelt und dort hinter-
legt.

Vor Erteilung der Zulassung Uberzeugt sich die Zu-
lassungsstelle durch einen Besuch beim Hersteller
am Herstellungsort von der Richtigkeit der zum Her-
stellungsverfahren und den Maschinen gemachten
Angaben. Die Zulassungsstelle Uberzeugt sich wei-
terhin davon, dass qualifiziertes Personal, Maschi-



nen, Betriebsrdume, Einrichtungen zur Lagerung
und Handhabung der Formmassen (Basispolymer
und Batch), Prifeinrichtungen und sonstige Ausstat-
tungen der Fertigung und des Priflabors eine ein-
wandfreie fortlaufende Fertigung und eine Eigen-
Uberwachung der Herstellung nach den Anforderun-
gen der Tabellen 5 und 6 gewahrleisten.

Im Einzelfall muss der Hersteller nachweisen, wie
aus dem gewahlten Herstellungsverfahren sich er-
gebende potentielle Beeintrachtigungen einer ein-
wandfreien Fertigung (z. B. Feuchtebeladung der
Formmassen®, Dickeschwankungen, Beschadigun-
gen der Dichtungsbahnoberﬂéches) durch Maf3nah-
men im Verfahrensablauf und im Qualitatsmanage-
ment ausgeschlossen werden.

2.7. Fugetechnik

Die Dichtungsbahnen diirfen bei der Herstellung der
Abdichtungskomponente nur durch Schweilen mit-
einander verbunden werden. Sie missen dabei
Uberlappt verlegt und entweder mittels Heizkeil-
schweilRen durch Uberlappnéhte mit Priifkanal (Re-
gelnadhte) oder mittels Warmgasextrusionsschwei-
Ren durch Auftragnahte gefligt werden. Andere
Schweillverfahren dirfen nur bei entsprechenden
Eignungsnachweisen mit Zustimmung der Zulas-
sungsstelle eingesetzt werden.

3. Antragsteller und Zulassungs-
nehmer

Antragsteller und Zulassungsnehmer ist der jeweili-
ge Hersteller der Dichtungsbahnen. Die zugelasse-
nen Dichtungsbahnen missen durch den Hersteller
oder einen von ihm benannten, im Zulassungs-
schein eingetragenen Vertriebspartner vertrieben
werden. Der Dichtungsbahnenhersteller, der die

* Ein RuRbatch ist besonders hygroskopisch. Eine Lage-
rung in trockenen Raumen oder in Sacken reicht daher in
der Regel nicht aus, um eine Feuchtigkeitsaufnahme aus-
zuschlieBen. Wird das angelieferte Material nicht sofort
verarbeitet, muss ein Trockner, z. B. ein im Durchlaufver-
fahren arbeitender Trockenluft-Industrietrockner, vorgehal-
ten werden oder z. B. eine Entgasungszone am Extruder
vorhanden sein.

® Solche Beschadigungen kdénnen etwa beim nachtragli-
chen Aufbringen von Strukturpartikeln auftreten.

Dichtungsbahnen nicht selbst vertreibt, muss min-
destens eine Vertriebsfirma benennen. Vertriebsfir-
men werden in den Zulassungsschein eingetragen,
wenn sie der Zulassungsstelle gegentiber kunststoff-
technische und deponietechnische Fachkunde und
Erfahrung (Ausbildung und Erfahrung der Mitarbei-
ter, Referenzen etc.) nachgewiesen haben.

4. Prufverfahren und
Anforderungen

Die Prufungen werden von der BAM in der Arbeits-
gruppe V.32 ,Kunststoffe in der Geo- und Umwelt-
technik” und in von der BAM anerkannten Prifstel-
len durchgefiihrt (siehe Abschnitt 10). Von der Ar-
beitsgruppe ,Kunststoffe in der Geo- und Umwelt-
technik” werden Hinweise zu den Prifungen gege-
ben, die noch nicht oder nicht eindeutig durch Pruf-
normen beschrieben sind®.

Soweit in den Anforderungstabellen keine gesonder-
ten Hinweise gegeben werden, beziehen sich die
geforderten Mindestwerte auf die GréRRe (Mittelwert
minus Standardabweichung).

Die in den Anforderungstabellen genannten Prifbe-
dingungen und Anforderungen beziehen sich in der
Regel auf Dichtungsbahnen, die aus katalytisch po-
lymerisiertem Polyethylen hergestellt wurden’. Die
Dichte (ohne RuR) liegt typischerweise zwischen
0,932 und 0,942 g/cm® und die
Masseflierate (190 °C/5 kg) zwischen 0,4 bis
3 g/10min. In der Regel enthalten sie Hexen-1 oder
Okten-1 Kopolymere mit einem Anteil von einigen
Prozent. Solche Dichtungsbahnen werden nach dem
traditionellen Sprachgebrauch im Folgenden als
PE-HD-Dichtungsbahnen Dich-
tungsbahnen aus anderen Formmassen werden die
Prifungen gegebenenfalls in Anlehnung an die An-
gaben der Anforderungstabellen durchgefiihrt. Nach
MaRgabe der Zulassungsstelle kann bei PE-HD-
Dichtungsbahnen auf folgende Prifungen verzichtet
werden:

Schmelze-

bezeichnet. Bei

® Weitere Hinweise und Erlduterungen zu den Prifungen
finden sich auf der Internetseite der BAM:
www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm.

" Siehe dazu Werner Miller, ,HDPE Geomembranes in
Geotechnics®, Springer Verlag, Berlin, 2007.
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¢ Dichtigkeit gegenliber Kohlenwasserstoffen (Ta-
belle 1 Nr. 1.10),

e Falzen bei tiefen Temperaturen (Tabelle 2
Nr. 2.6),

o Bestandigkeit gegen Chemikalien (Tabelle 3
Nr. 3.1),

o Witterungsbestandigkeit (Tabelle 3 Nr. 3.6),

o mikrobielle Bestandigkeit (Tabelle 3 Nr. 3.7) so-
wie

o Wurzel- und Rhizombestandigkeit (Tabelle 3
Nr. 3.8).

In der Anlage 1 des Zulassungsscheins werden die
Eigenschaften der Dichtungsbahn festgelegt, die bei
der Eigen- und Fremdiberwachung kontrolliert wer-
den.

In detailliert begriindeten Einzelfédllen kann die Zu-
lassungsstelle abweichend von den hier aufgefihr-
ten technischen Anforderungen an die Kunststoff-
dichtungsbahn und in Ergdnzung dazu Sonderrege-
lungen treffen. Diese besonderen technischen An-
forderungen werden nach Riicksprache und Erorte-
rung mit dem Fachbeirat fir die Zulassung festge-
legt.
4.1. Allgemeine physikalische Anforde-
rungen

In Tabelle 1, ,Alilgemeine physikalische Anforderun-
gen an Dichtungsbahnen®, sind die Eigenschaften,
die Prifungen und die Anforderungen an die jeweili-
gen Prufgrofien aufgelistet, die die allgemeine Be-
schaffenheit der Dichtungsbahnen charakterisieren.
Ermittelt bzw. geprift werden die Eigenschaften
Oberflachenbeschaffenheit, Homogenitat des Mate-
rials, Rufgehalt und Homogenitat der Verteilung,
Geradheit und Planlage der Dichtungsbahnen, Dicke
der Dichtungsbahn (Einzelwerte und Mittelwert), An-
derung der Schmelze-Masseflief3rate bei der Verar-
beitung, MaRanderung nach Warmlagerung, Dich-
tigkeit gegen Kohlenwasserstoffe und die Oxidati-
onsstabilitat.

4.2. Mechanische Anforderungen

In Tabelle 2, ,Mechanische Anforderungen an Dich-
tungsbahnen®, sind die Eigenschaften, die Prifun-
gen und die Anforderungen an die jeweiligen Prif-

grélen aufgelistet, die die mechanischen Beanspru-
chungsgrenzen der Dichtungsbahnen charakterisie-
ren. Geprift werden die Eigenschaften Verhalten bei
ein- und mehraxialer Verformung (Zug- und Berst-
druckversuch), Widerstand gegen Weiterreilden
(WeiterreiBversuch), Widerstand gegen mehraxiale
Belastung (Stempeldurchdrickversuch), Widerstand
gegen fallende Lasten (Perforationsversuch), Ver-
halten bei niedrigen Temperaturen (Falzen bei tiefen
Temperaturen), Relaxationsverhalten und die Quali-
tat der Schweillndhte, wie sie in Kurzzeitversuchen
auch auf der Baustelle Gberprift wird.

4.3. Anforderungen an die Bestandig-
keit und das Langzeitverhalten

In Tabelle 3, ,Anforderungen an die Bestandigkeit
und das Langzeitverhalten der Dichtungsbahnen®,
sind die Eigenschaften, die Prifungen und die An-
forderungen an die jeweiligen PrifgrofRen aufgelis-
tet, die die Bestandigkeit gegen Chemikalien, Span-
nungsrissbildung, thermisch-oxidativen Abbau, Aus-
laugung in Wasser, Witterungseinfliisse, mikrobiel-
len Abbau und gegen die Einwirkung von Pflanzen-
wurzeln und Rhizomen sowie das Langzeitverhalten
bei einer kombinierten Beanspruchung charakteri-
sieren. Damit werden auch die wesentlichen Alte-
rungsvorgange polyolefiner Materialien erfasst. Die
Prifungen sollen das Datenmaterial liefern, auf des-
sen Grundlage nach verdffentlichten wissenschaftli-
chen Verfahren die Funktionsdauer abgeschatzt
wird. Im Einzelfall kann eine Modifikation der Pruf-
bedingungen und Anforderungen erforderlich sein.
Bei PE-HD-Dichtungsbahnen kann die Abschatzung
der Funktionsdauer z.B. auf der Grundlage der
Zeitstandkurven aus den Zeitstand-Rohrinnendruck-
versuchen an Rohren erfolgen, die aus der Form-
masse der Dichtungsbahnen extrudiert oder ander-
weitig hergestellt wurden®. Es werden jedoch als Al-
ternative zum  Zeitstand-Rohrinnendruckversuch
Prifungen und Anforderungen zusammengestellt,
die eine Beurteilung von Werkstoffen ermoglichen,
fur die keine Zeitstandkurven vorliegen. Dazu wer-
den die Spannungsrissbestandigkeit in Zeit-
stand-Zugversuchen an gekerbten Probestaben und

8 Siehe dazu Werner Miller, ,HDPE Geomembranes in
Geotechnics®, Springer Verlag, Berlin, 2007.
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die Oxidationsstabilitdt durch Auslaugversuche im
Wasser gepriift. Die Anforderungen bei diesen In-
dex-Prufungen orientieren sich an den entsprechen-
den Eigenschaften von Formmassen der Dichtungs-
bahnen, deren Eignung in Zeitstand-Rohrinnen-
druckversuchen bereits nachgewiesen worden ist.
Weiterhin wurde eine Prifung zur Charakterisierung
der Schweilleigenschaften der verschiedenen Form-
massen eingefihrt.

4.4. Anforderungen an die Dichtungs-
bahnen mit strukturierten Oberfla-
chen

Abhangig von der Art der Struktur und vom Herstel-
lungsverfahren ergeben sich Anforderungen an die
Formmassen der Struktur und zusatzliche Anforde-
rungen an Dichtungsbahnen mit strukturierter Ober-
flache.

4.4.1. Formmassen fur Strukturen

Nachtraglich aufgebrachte Strukturelemente oder
Strukturlaminate sollten aus der Formmasse der
Grunddichtungsbahn oder aus einer anderen bei
zugelassenen Dichtungsbahnen bereits eingesetz-
ten Formmasse bestehen. Werden andere Werkstof-
fe eingesetzt, so muss die Kombination aus Struk-
turelement und Grunddichtungsbahn die gleiche Be-
standigkeit haben wie die Grunddichtungsbahn (sie-
he Tabelle 3). Die Dichtungsbahn darf beim nach-
traglichen Aufbringen der Struktur nicht nachteilig
verandert werden. Ebenso dirfen Hilfsstoffe bei der
Verarbeitung (z. B. Schaumungsmittel, Gase etc.)
nachweislich keine nachteiligen Auswirkungen auf
die Werkstoffe haben.

4.4.2. Zusatzliche Anforderungen

Die zusatzlichen Anforderungen an strukturierte
Dichtungsbahnen sind in Tabelle 4 aufgefihrt.

Die Verbindungen zwischen Dichtungsbahn und
aufgebrachten Strukturpartikeln miissen so ausge-
pragt sein, dass nicht nur ein oberflachliches Anhaf-
ten (bei dem die Strukturpartikel durch einfaches
Abkratzen mit dem Fingernagel geldst werden kon-
nen), sondern Verbindungen durch geschmolzene
Bereiche entstanden sind. Hilfsmittel wie z. B. Kleb-
stoffe sind nicht zulassig.
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Grundsatzlich gilt, dass die Eigenschaften (siehe
dazu die Tabellen 1, 2 und 3 dieser Zulassungsricht-
linie) der strukturierten Dichtungsbahn gegenuber
denen der glatten Dichtungsbahn bis auf eine Aus-
nahme (siehe Tabelle 4), ndmlich MaRanderung bei
gepragten Strukturen, nicht nachteilig verandert sein
dirfen. Insbesondere die Streckspannung und
Streckdehnung im einaxialen Zugversuch und die
Wdlbbogendehnung im Wdolbversuch mit Proben aus
dem strukturierten Bereich mussen die Anforderun-
gen der Tabelle 2 erfullen. Die Strukturierung muss
in der Regel so erfolgen, dass ein glatter Randbe-
reich zum SchweilRen verbleibt. Die Bruchdehnung
sowie die Streckspannung und -dehnung als Verar-
beitungskennwerte mussen auflerhalb des struktu-
rierten Bereichs (Proben aus dem glatten Randbe-
reich) den typischen Verarbeitungskennwerten der
glatten Dichtungsbahn entsprechen.

Die Prifungen der Tabelle 3 entfallen in der Regel
fir strukturierte Dichtungsbahnen, wenn aus der
Formmasse der strukturierten Dichtungsbahn auf
der Fertigungsanlage bereits eine zugelassene glat-
te Dichtungsbahn hergestellt wird. Dies gilt nicht fur
die Prufung der Oxidationsbestandigkeit und der
Bestandigkeit gegen Auslaugung bei Warmwasser-
lagerung. Hier muss im Einzelfall entschieden wer-
den.

5. Eigen®- und Fremdiiberwachung

Eine Rohstoffeingangskontrolle und regelmaRige Ei-
gen- und FremdiberwachungsmalRnahmen miissen
nach Anhang 1 Nummer 2.1 der Deponieverordnung
eine gleichmaRige Qualitat der Fertigung der Dich-
tungsbahnen sicherstellen. Die Durchfihrung dieser
MaRnahmen muss in ein Qualitdtsmanagementsys-
tem eingebunden sein, das nach der DINEN
ISO 9001 zertifiziert ist. Die gltige Zertifizierungsur-
kunde, das Organigramm, aus dem die Zustandig-
keiten hervorgehen, und die die Eigenuberwachung
betreffenden Arbeitsanweisungen missen der Zu-
lassungsstelle vorgelegt werden.

° Die Eigenliiberwachung wird im Bauwesen (Bauproduk-
tenrichtlinie) inzwischen als werkseigene Produktionskon-
trolle bezeichnet.



Zwischen dem Hersteller der Formmasse bzw. des
Basispolymers sowie dem Batchhersteller und dem
Hersteller der Dichtungsbahnen wird die Spezifikati-
on der Formmasse bzw. des Basispolymers und des
Ruflbatch vereinbart. Die Spezifikationen von Dich-
te, Schmelze-MasseflieRrate und Rulgehalt der
Formmasse bzw. des Ruflbatch werden in den Zu-
lassungsschein Ubernommen. Auf Grundlage der
Vereinbarung werden fiir jede Lieferung Abnahme-
prifzeugnisse 3.1 nach DIN EN 10204 ausgestellt.
Bei der Eingangsprufung der Formmassenlieferun-
gen mussen fir jede Lieferung an Stichproben ver-
arbeitungsrelevante Daten wie Schmelze-Masse-
flieRrate, Dichte, Ruf3- und Feuchtigkeitsgehalt des
RuBbatch vom Dichtungsbahnenhersteller bestimmt
und protokolliert werden. Art und Umfang der erfor-
derlichen Prifungen sind in Tabelle 5 aufgefihrt.

Im Rahmen der Eigenliberwachung der Herstellung
der Dichtungsbahnen missen die in Tabelle 6 ge-
nannten Prifgrofen nach den beschriebenen Ver-
fahren mit der angegebenen Haufigkeit gemessen
werden. Sowohl bei den Prifungen der Eigeniber-
wachung als auch bei den Priifungen der unten be-
schriebenen Fremduberwachung missen die in den
Anforderungstabellen angegebenen Anforderungen
bzw. die im Einzelfall im Zulassungsschein, Anla-
ge 1, festgelegten produktbezogenen Anforderun-
gen und Toleranzen erflllt werden. Die Daten mis-
sen Uber 10 Jahre so archiviert werden, dass jeder-
zeit eine Zuordnung der Prifergebnisse zu einer
Dichtungsbahn-Rolle moglich ist. Auf Wunsch sind
die Daten der BAM zugéanglich zu machen. Um die
Dichtungsbahn-Rolle identifizieren zu kénnen, muss
diese vor der Auslieferung an gut sichtbarer Stelle
mit einem Aufdruck nach einem im Rahmen der Zu-
lassung festgelegten Muster beschriftet werden.

Zu jeder Rollenlieferung muss ein Abnahmeprif-
zeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 ausgestellt werden.
Aus dem Prifzeugnis muss eindeutig hervorgehen,
welche der angegebenen Priifwerte an welcher Rol-
le der Lieferung tatsachlich gemessen wurden und
auf welche der restlichen Rollen sich die Werte auf-
grund der Prifhaufigkeit (siehe Tabelle 6) beziehen.
Nur die Rollen, fir die in dieser Weise Prifwerte an-
gegeben werden kénnen, diurfen als von der BAM
zugelassen gekennzeichnet und ausgeliefert wer-
den.

Die laufende Fertigung der Dichtungsbahnen wird
durch eine mit der BAM vereinbarte, neutrale Stelle
Uberwacht. Die mit der Fremduberwachung beauf-
tragte Prif- und Inspektionsstelle muss tber ausrei-
chend qualifiziertes Personal und die notwendigen
Prifeinrichtungen verfiigen sowie den Anforderun-
gen der DIN EN ISO/IEC 17025 bzw. der DIN EN
ISO/IEC 17020 genligen und von der Zulassungs-
stelle als FremdlUberwacher anerkannt sein. Die An-
erkennung setzt die Akkreditierung fir die bei der
Fremdiberwachung anzuwendenden genormten
Prifungen voraus. Der Uberwachungsvertrag zwi-
schen fremdiberwachender Stelle und Dichtungs-
bahnenhersteller muss vor Erteilung der Zulassung
vorgelegt werden. Die Uberwachung umfasst die
Prifungen an den Dichtungsbahnen sowie die
Uberpriifung ihrer Herstellung und Eigeniiberwa-
chung. MaRgebend fiir die Uberwachung sind die
DIN 18200 sowie die weiteren im Uberwachungsver-
trag zwischen fremdiberwachender Stelle und Dich-
tungsbahnenhersteller festgelegten Anforderungen.
Der Uberwachungsvertrag muss folgende Anforde-
rungen berucksichtigen:

e Zu Beginn der Fertigung zugelassener Dich-
tungsbahnen hat sich die fremdiberwachende
Stelle davon zu Uberzeugen, dass die Vorausset-
zungen fir eine sachgemale Fertigung und Ei-
genlberwachung gegeben sind.

e Bei der Fremdiberwachung sind sémtliche Pru-
fungen der Tabelle 7 an der fertigen Formmasse
bzw. am Basispolymer und an der Dichtungs-
bahn durchzufiihren. Beim Uberwachungsbesuch
sind durch Besichtigung von Labor und Produkti-
on und durch Einblick in die Unterlagen Art und
Umfang der Eigeniiberwachung zu kontrollieren.

e Die FremdiberwachungsmalRnahmen missen
zweimal jahrlich durchgefiihrt werden. Fertigt ein
Hersteller sowohl zugelassene glatte als auch
zugelassene ein- oder beidseitig strukturierte
Dichtungsbahnen, so werden je zweimal jahrlich
Uberwachungen fiir die Produktgruppen ,glatte
Dichtungsbahnen“ und ,strukturierte Dichtungs-
bahnen® durchgefiihrt. Die Probenahme aus der
Fertigung muss durch die tberwachende Institu-
tion erfolgen.
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Die Uberwachungsbesuche sind in der Regel unan-
gemeldet durchzufiihren. Da oft nicht kontinuierlich
BAM-zugelassene Dichtungsbahnen produziert wer-
den, kann der Fremdiberwacher Proben aus bereits
gefertigten Dichtungsbahnen entnehmen. Er sollte
jedoch einmal im Jahr auch eine laufende Fertigung
beproben.

Der Nachweis Uber die durchgefiihrte Fremdiiber-
wachung wird dadurch erbracht, dass der Zulas-
sungsstelle von der iberwachenden Stelle unaufge-
fordert und regelmaRig die Uberwachungsberichte
sowie ein Muster aus den entnommenen Proben fiir
eine |dentifikationsmessung zugesandt werden. Dies
ist im Uberwachungsvertrag zu vereinbaren. Die
Kosten der Messung tragt der Zulassungsnehmer.
Mangel missen nach den Vorgaben der fremdiber-
wachenden Stelle beseitigt werden. Bei wiederholt
auftretenden oder schwerwiegenden Mangeln muss
diese die Zulassungsstelle informieren.

6. Hinweise zum Einbau

6.1. Allgemeines

Der Stand der Technik muss nicht nur von dem zu-
gelassenen Geokunststoff-Produkt eingehalten wer-
den. Nach Anhang 1 Nr. 2.1.1 der DepV muss auch
der Einbau der Komponenten in das Abdichtungs-
system nach dem Stand der Technik erfolgen. Die
Einhaltung der nachfolgenden Anforderungen an
den Einbau ist Voraussetzung fir die Verwendbar-
keit der Zulassung als Nachweis der Eignung einer
Kunststoffdichtungsbahn. Dieser Abschnitt richtet
sich daher auch an die zustandigen Behorden.

Die Einhaltung der Anforderungen muss durch
Malnahmen des Qualitdtsmanagements kontrolliert
werden. Das Qualitdtsmanagement besteht aus der
Eigenprifung der ausfiihrenden Firma, der Fremd-
prifung durch einen beauftragten Dritten und aus
der Uberwachung durch die zustandige Behérde.
Zur Festlegung anforderungs- und werkstoffgerech-
ter Qualitdtsmerkmale nach dem Stand der Technik
mussen die Anforderungen bereits bei der Planung
sowie bei der Erstellung des Leistungsverzeichnis-
ses und des Qualitatssicherungsplans berticksichtigt
werden. Die Hinzuziehung der fremdprifenden Stel-
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len ist deshalb schon im Planungsstadium erforder-
lich.

Die Anforderungen gelten generell fir den Einbau
von Dichtungsbahnen. In Basisabdichtungssyste-
men koénnen Dichtungsbahnen bei Deponien der
Klasse | als alleinige Abdichtungskomponente und
bei Deponien der Klassen Il und Il in der Funktion
einer Konvektionssperre als eine von zwei erforder-
lichen Abdichtungskomponenten eingesetzt werden.
Die zweite Abdichtungskomponente soll dann eine
mehrlagige mineralische Abdichtung sein (klassi-
sche Kombinationsdichtung). In Oberflachenabdich-
tungssystemen kénnen Dichtungsbahnen auf Depo-
nien der Klasse | ebenfalls als alleinige Abdich-
tungskomponente eingesetzt werden. Auf Deponien
der Klassen Il und lll, bei denen grundsatzlich zwei
Abdichtungskomponenten erforderlich sind, kénnen
sie als Konvektionssperre in klassischen Kombinati-
onsdichtungen auf tonmineralischen bzw. gemischt-
kornigen Abdichtungskomponenten oder aber auf
Bentonitmatten, vergiteten mineralischen Dichtun-
gen (z. B. Trisoplast) sowie im Zusammenhang mit
Kapillarsperren eingesetzt (modifizierte
Kombinationsdichtungen). Sofern unter Bezug auf
FulRnote 6 zur Tabelle 2 des Anhangs 1 der DepV
auf eine Abdichtungskomponente verzichtet wird,
kann die Kunststoffdichtungsbahn als Konvektions-
sperre mit einem Dichtungskontrollsystem erganzt
werden.

Ziel beim Einbau der Dichtungsbahnen als Bestand-
teil einer klassischen oder modifizierten Kombinati-
onsdichtung ist, dass Auflasten wie Schutz-, Ent-
wasserungs-, Abfall- und Rekultivierungsschichten
zu einem vollflachigen Kontakt zwischen Dichtungs-
bahn und zweiter Abdichtungskomponente flhren.
Diese Glattlage und der dabei entstehende Press-
verbund verhindern bei Fehlstellen oder Schaden
die Ausbreitung von Wasser zwischen den Dich-
tungsschichten. Dadurch wird die angestrebte, vor-
beugende Fehlertoleranz der Kombinationsdichtung
erreicht. In anderen Fallen, wenn z.B. die Dich-
tungsbahn auf einer Ausgleichsschicht oder der Ka-
pillarschicht einer Kapillarsperre verlegt wird, leitet
sich die Forderung nach der Glattlage der Dich-
tungsbahn daraus ab, dass Auflasten aufliegender
Schutz-, Dran- und Rekultivierungsschichten keine
unzulassige Verformung durch stehen gebliebene

werden



Wellen oder gar gefaltete Wellen erzeugen durfen.
Bei mehraxialer Beanspruchung und 40 °C betragt
der Grenzwert zuldssiger Dehnung von PE-HD-
Dichtungsbahnen 3 %, bei 20 °C betragt er 6 %.
6.2. Anforderungen an die Verlege-
fachbetriebe

Die Dichtungsbahnen missen von einer nachweis-
lich erfahrenen und mit qualifiziertem Personal so-
wie erforderlichen Geraten und Maschinen ausrei-
chend ausgestatteten Fachfirma eingebaut werden.
Die Anforderungen werden in Richtlinie-
Verlegefachbetriebe der BAM beschrieben.

Die Nachweise der erforderlichen Qualifikation, Aus-
stattung und Erfahrung kénnen z. B. durch die Aner-
kennung als Fachbetrieb durch eine Giteliberwa-
chungsgemeinschaft eines Fachverbandes gefihrt
werden, der in vollem Umfang die Anforderungen
der BAM-Empfehlung berticksichtigt und die Uber-
wachung durch eine unabhangige, nach Fachkunde
und Erfahrung allgemein anerkannte Prifstelle
durchfiihren lasst™.

der

6.3. Eigen-und Fremdpriufung

Es muss ein Qualitditsmanagementplan nach der
GDA-Empfehlung E 5-1 ,Grundsatze des Qualitats-
managements“ aufgestellt werden. Dieser muss die
speziellen Elemente des Qualitdtsmanagements
sowie die Verantwortlichkeiten, sachlichen Mittel und
Tatigkeiten so festlegen, dass die im Anhang 1 der
DepV und in dieser Zulassungsrichtlinie genannten
Qualitatsmerkmale der eingebauten Kunststoffdich-
tungsbahn eingehalten werden. Dabei muss insbe-
sondere auf die Einhaltung der hier beschriebenen
Anforderungen fir den Einbau der Dichtungsbahnen
sowie auf die Ubereinstimmung mit den Angaben
des Zulassungsscheins und seiner Anlagen geach-
tet werden. Der Qualitdtsmanagementplan muss eine

10 Vom Arbeitskreis Grundwasserschutz e. V.

(AKGWS e.V.) und der Arbeitsgemeinschaft Abdich-
tungssysteme e. V. (AGAS e. V.), den Fachverbanden der
Dichtungsbahnenhersteller und Verlegefachbetriebe, wur-
den solche Giteliberwachungssysteme auf der Grundlage
der BAM-Richtlinie aufgebaut. Die BAM auditiert und
Uberwacht die Verlegefachbetriebe im Rahmen dieser Gi-
teliberwachung. Die vom AK GWS e. V. bzw. AGAS e. V.
guteldiberwachten Firmen erfillen die Anforderungen die-
ser Richtlinie.

koordinierte Zusammenarbeit zwischen dem Verlege-
fachbetrieb und allen anderen Beteiligten auf der
Baustelle ermdglichen, die fur den speziellen Bauver-
fahrensablauf, z. B. bei der Herstellung der Kombina-
tionsdichtung, erforderlich ist. Die Eigenprifung durch
den Verlegefachbetrieb und die Fremdpriifung beim
Einbau der Dichtungsbahnen sind Bestandteile des
Qualitadtsmanagementplans.

Ein in den Verlegearbeiten erfahrener, fir die Eigen-
prufung verantwortlicher Vorarbeiter des Verlege-
fachbetriebes muss dauernd bei den Verlegearbeiten
anwesend sein.

Die Fremdprifung muss von einer fachkundigen, er-
fahrenen und ausreichend mit Personal und Geraten
ausgestatteten Stelle durchgefiihrt werden. Die da-
bei einzuhaltenden Anforderungen an die Qualifika-
tion und die Aufgaben einer fremdprifenden Stelle
sind in der Richtlinie-Femdprifer der BAM beschrie-
ben. Die fremdprifende Stelle und der Leistungsum-
fang der Fremdprifung sind mit der zustandigen
Behdrde abzustimmen. Die Kosten der Fremdpri-
fung tragt der Deponiebetreiber.

Tabelle 8 listet Art und Umfang der Kontrollprifun-
gen an den Dichtungsbahnen im Rahmen der
Fremdprifung auf. Auf der Internetseite der BAM
findet sich das Muster eines Standardqualitatssiche-
rungsplans11 .

6.4. Hinweise zur Planung

Der Untergrund muss so beschaffen sein, dass auf-
lastbedingte Verformungen zu keinen Schaden am
Abdichtungssystem fiihren. Aus den Setzungen her-
rihrende Verformungen dirfen die zuldssige Deh-
nung der Dichtungsbahn nicht Uberschreiten.

Fir den Nachweis der Standsicherheit des Dich-
tungsaufbaus sowohl im Bauzustand, bei eventuel-
len besonderen Zwischenzustdnden und im Endzu-
stand wird u. a. auf die GDA-Empfehlungen'® E 2-7
,Gleitsicherheit der Abdichtungssysteme®, E 2-21
~Spreizsicherheitsnachweis und Verformungsab-
schatzung flir die Deponiebasis“ und E 3-8 ,Rei-
bungsverhalten von Geokunststoffen® verwiesen.

11

www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm.

"2 Die GDA-Empfehlungen kénnen Uber die Internetseite
www.gdaonline.de eingesehen werden.
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Geometrische Verlaufe, wie Kehlradien und Bo-
schungskopfradien, missen gemal DVS Richtlinie
2225-4 ausgebildet werden.

6.5. Auflager fur die Dichtungsbahnen

Die Dichtungsbahnen dirfen nur auf einer geeigne-
ten Stltzschicht eingebaut werden. Die Stitzschicht
kann bei entsprechender Ausfiihrung auch die Auf-
gaben einer zusatzlichen Dichtungsschicht, einer
Kapillarschicht, eines Kapillarblocks, einer Ausglei-
chs-, Trag- oder Gasfassungsschicht Ubernehmen.
Bei der klassischen Kombinationsdichtung ergeben
sich dabei besondere Anforderungen an die Ober-
flache der mineralischen Dichtung, die im folgenden
Abschnitt beschrieben werden. In den Ubrigen Fallen
gelten die Anforderungen des Abschnitts 6.5.2.
6.5.1. Die Oberflache der mineralischen Dich-
tung

Die Oberflache der mineralischen Dichtungsschicht
muss als Auflageflache der Dichtungsbahn so be-
schaffen sein, dass bei vollflachiger Auflage (Press-
verbund) kurz- und langfristig keine mechanischen
Schadigungen der Dichtungsbahn entstehen. Unmit-
telbar vor der Verlegung der Dichtungsbahn wird
diese Oberflache von der ortlichen Baulberwa-
chung, dem Verlegefachbetrieb und dem Fremdpri-
fer fir Kunststoffe als geeignet freigegeben. Dabei
ist auch ein eventuelles Abnahmebegehren der zu-
stédndigen Behdrde mit zu berlcksichtigen.

Eine Freigabe kann nur erteilt werden, wenn die fol-
genden Kriterien erfiillt werden:

Materialtechnisch:

Die Auflageflache muss tragfahig, homogen,
feinkdrnig geschlossen Kor-
ner > 10 mm & sowie Fremdkérper dirfen nicht
enthalten sein.
schwimmend so eingebettet sein, dass sie all-
seits von bindigem Dichtungsmaterial umgeben
sind. Die Oberflache muss frei von aufliegenden
Koérnern > 2 mm <& und Fremdkdrpern sein.
Geometrisch:

Grundsatzlich soll die Oberflache frei von abrup-
ten HoOhenanderungen sein. Einzelne Stufen
(Eindruckunterschiede) bis zu 0,5 cm Hohe sind
jedoch noch zuladssig. Unebenheiten unter einer

[ ]
und sein.

Feinere Kiesanteile mussen
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auf der Oberflache aufliegenden 4-m-Latte
(Richtscheit) dirfen nicht mehr als 2 cm betra-
gen.

Die Festlegung weiterer Beurteilungskriterien erfolgt
projektbezogen im Rahmen eines Versuchsfeldes.

6.5.2. Die Oberflache anderer Stutzschichten
Als Stitzschicht kénnen nicht- oder schwachbindige
Bdden im Kérnungsbereich von 0 bis 32 mm, Recyc-
lingmaterialien wie Bauschutt oder Glasbruch und
Schlacke im genannten Kérnungsbereich eingesetzt
werden. Kornform, KorngréfRe und Kornverteilung
der Stltzschichtmaterialien missen so beschaffen
sein, dass im Einbau- und Betriebszustand unzulas-
sige mechanische Beanspruchungen fir die Dich-
tungsbahnen ausgeschlossen sind. Dies muss pro-
jektbezogen durch eine Schutzwirksamkeitspriifung
und durch ausgewahlte Beanspruchungszustande
im Probefeld nachgewiesen werden. Die noch zu-
lassigen mechanischen Beanspruchungen und das
Verfahren der Schutzwirksamkeitsprifung sind in
der Richtlinie-Schutzschichten der BAM beschrie-
ben.

Die Oberflache der Stiitzschicht muss die planmafig
vorgegebenen Neigungen und Krimmungsradien
aufweisen. Abweichungen zwischen Soll- und Isthé-
hen dirfen nicht mehr als + 3 cm betragen. Absatze,
Abdricke und Vorspriinge durfen nicht groer als
2 cm sein. Abhangig vom Material der Stitzschicht
(z. B. bei sehr steifen Materialien) muss jedoch im
Einzelfall Uberprift werden, ob nicht unzulassige
Beanspruchungen entstehen.

Wird zunachst eine Bentonitmatte auf der Stiitz-
schicht verlegt, so wirkt diese bei der nur geringen
Auflast in der Oberflachenabdichtung auch als me-
chanischer Schutz fir die Dichtungsbahnen. Dieser
Effekt kann bei der Auswahl der Stitzschichtmate-
rialien hinsichtlich Kornform, Korngrée und Korn-
verteilung berlcksichtigt werden.

Bei der modifizierten Kombinationsdichtung, bei der
die mineralische Dichtung durch eine andere Ab-
dichtungskomponente ersetzt wird, missen jedoch
auch die Anforderungen an die Stitzschicht dieser
Komponente aus den Eignungsbeurteilungen der



LAGA Ad-hoc-AG ,Deponietechnik® beachtet wer-

den™.

6.6. Transport und Lagerung

Die Transport- und Lageranweisungen werden in
der Anlage zum Zulassungsschein vom Hersteller
der Dichtungsbahn beschrieben. Sie mussen Be-
standteil der qualitatslenkenden Malinahmen auf der
Baustelle werden.

Der Transport der Dichtungsbahn-Rollen muss im-
mer unter Beachtung der Transportanweisung des
Herstellers erfolgen. Auf der Baustelle dirfen die
Rollen nur durch den Verlegefachbetrieb oder durch
vom Verlegefachbetrieb unterwiesenes Personal mit
einem geeigneten Transportgeschirr (z. B. Hebetra-
verse) transportiert werden.

Fir jede Lieferung ist neben den Lieferdokumenten
ein Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204
mit den Ergebnissen der Eigenliberwachung des
Herstellers von dieser Lieferung dem Fremdprifer
auszuhandigen (siehe dazu auch Abschnitt 5).

Die Lagerung der Dichtungsbahn-Rollen hat so zu
erfolgen, dass weder Eindricke durch Steine,
Fremdkdrper, Kanthdlzer etc. noch unzuldssige Ver-
formungen der Rolle im Rollenstapel auftreten. Ein
ebener, tragfahiger und entsprechend gesauberter
Lagerplatz muss vor Lieferung der Dichtungsbahnen
vorbereitet werden.

6.7. Verlegung

Verlegefachbetrieb und Fremdprufer haben sich vor
Verlegung der Dichtungsbahn von der Ubereinstim-
mung des Produktes mit den Anforderungen des Zu-
lassungsscheins und der Planungsvorgabe sowie
von der Unversehrtheit der Dichtungsbahn-Rollen zu
Uberzeugen. Auf der Baustelle muss der vollstandi-
ge Zulassungsschein in Kopie vorliegen.

Die Verlegung erfolgt nach einem von der zustandi-
gen Behdrde und dem Fremdprifer freigegebenen
Verlegeplan des Auftragnehmers, aus dem nach
Abschluss der Verlegearbeiten der endgiiltige Be-
standsplan erarbeitet wird. Wichtige Grundsatze der
Verlegung und des Anschlusses an Bauteile aus

13 www.gewerbeaufsicht.niedersachsen.de, Untermendus:

Umweltschutz, Kreislauf- und Abfallwirtschaftsgesetz, De-
ponietechnik.

PE-HD sind beispielhaft in der DVS Richtlinie
2225-4 dargestellt. In der Regel mussen zur Ab-
stimmung der verschiedenen Baumalinahmen bei
der Herstellung des Abdichtungssystems die Verle-
gearbeiten der Dichtungsbahn auch in die Ausfih-
rung des Versuchsfeldes fiir die mineralische Dich-
tung mit einbezogen werden.

Auch die Handhabung der Rollen bei der Verlegung
darf nur durch den Verlegefachbetrieb oder durch
vom Verlegefachbetrieb unterwiesenes Personal mit
einem geeigneten Transportgeschirr (z. B. Hebetra-
verse) nach den Anweisungen des Herstellers der
Dichtungsbahnen erfolgen. Insbesondere mussen
die Dichtungsbahnen mit Vorrichtungen kontrolliert
abgerollt werden.

Die Dichtungsbahnen missen mit so geringfligiger
Welligkeit verlegt werden, dass mit dem verlege-
taglichen Aufbringen einer Auflast die Dichtungs-
bahn dauerhaft auf dem Auflageplanum eine Glatt-
lage erreicht. Dazu muss ein Bauverfahrensablauf',
der das Tagestemperaturgefalle (linearer Warme-
ausdehnungskoeffizient der PE-HD-Dichtungsbah-
nen: (1,5-2,5) x 10" K™ bei Temperaturen zwischen
20 °C und 70 °C) ausnutzt, eingehalten werden. Er-
fahrungsgemaf kann bei Wellen von bis zu einigen
Zentimetern Hohe durch Ausnutzung des Tages-
temperaturgefélles noch eine Glattlage erreicht wer-
den. Da PE-HD praktisch inkompressibel ist (Pois-
sonzahl 0,49), kann eine Welle auch durch hohe
Auflast nicht einfach weggedriickt werden. Lange,
hohe Wellen werden dabei in der Regel nur zu nied-
rigen, aber sehr steilen Wellen mit hoher Randfa-
serdehnung zusammengeschoben'®. Dem Zeitpunkt

' Schicketanz, R. und Lotze, E., Erfahrungen mit der
Fremdprufung von Kombinationsdichtungen. In: Fortschrit-
te der Deponietechnik 1991, Hrsg. Stief, K. und Fehlau,
K.-P, Erich Schmidt Verlag, Berlin, 1992,

Averesch, U. B. und Schicketanz, R., Installation Proce-
dure and Welding of Geomembranes in the Construction
of Composite Landfill Liner Systems — Focus on ,Riegel-
bauweise. In: Proceedings of the 6. International Confer-
ence on Geosynthetics, Atlanta, 1998, Hsrg. Rowe, R. K,
Industrial Fabrics Association International, Rosewill, USA,
1998 und

Knipschild, F. W. Qualitatssicherung bei Planung und Bau
von Deponiebasisabdichtungssystemen — Einbau der
Kunststoffdichtungsbahn, In: Fortschritte der Deponie-
technik 1992, Hrsg. Stief, K. und Fehlau, K.-P., Erich
Schmidt Verlag, Berlin, 1993.

> Zur Groke der Dehnungen siehe Soong, T.-Y. und
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und dem Ablauf der Ballastierung mit Schutz- und
Dranschicht kommt dabei eine besondere Bedeu-
tung zu. Diese muss in Anwesenheit des Fremdpru-
fers erfolgen.

Es muss beachtet werden, dass ablaufendes und
sich sammelndes Kondenswasser unter der Dich-
tungsbahn den Verbund nicht beeintrachtigt.

Eine bewahrte, in einem Forschungsvorhaben be-
schriebene Methode auch fur groRflachige Verlege-
leistungen stellt dabei die ,Riegelbauweise” dar’®.
Bei Niederschlagen aller Art und auf Flachen mit
stehendem Wasser darf grundsatzlich nicht verlegt
werden. Bei Lufttemperaturen unter der Taupunkt-
temperatur darf nicht geschweift werden. Die grof3-
flachige Verlegung von Dichtungsbahnen ist in der
Regel nur von April bis Oktober mdglich. Aufderhalb
dieser Periode kann nur bei fir die Jahreszeit sehr
gunstigen Wetterbedingungen eingebaut werden. Es
muss in der Regel ein Wetterschutz (z. B. Zelt mit
Heizung) eingesetzt werden. Die Verlegung auller-
halb der Periode April bis Oktober darf daher nur mit
Zustimmung der zustandigen Behdrde in Absprache
mit dem Fremdprifer erfolgen.

Die verlegte Dichtungsbahn erhalt eine Bestands-
nummer, die in den endgulltigen Bestandsplan ein-
getragen wird. Eine eindeutige Zuordnung von Be-
standsnummer, Zulassungskennzeichnung und Rol-
lennummer des Herstellers zueinander muss eine
durchgehende lIdentifizierung der verlegten Dich-
tungsbahnen im Hinblick auf Produktionsbedingun-
gen und Ergebnisse der Eigenliberwachung ermég-
lichen.

Jede die Dichtigkeit und mechanische Belastbarkeit
beeintrachtigende Beschadigung der Dichtungsbahn
muss repariert werden. Reparaturen werden in Ab-
stimmung mit dem Fremdprifer durchgefiihrt. Alle
Reparaturen werden protokolliert, sodass Art und
Ort der Reparatur (Bestandsplan) mit Schweil3- und

Koerner R., Behavior of waves in high density polyethyle-
ne geomembranes: a laboratory study. Geotextiles and
Geomembranes17(1999) S. 81-104.

'® Dornbusch, J. , Averesch, U. und EI Khafif, M., Bauver-
fahrenstechnik und Qualitdtsmanagement bei der Herstel-
lung von Kombinationsabdichtungen fiir Deponien. For-
schungsvereinigung Baumaschinen und Baubetrieb e. V.,
Aachen, 1996. Die Arbeit wurde im Rahmen des BMBF-
Verbundforschungsvorhabens ,Weiterentwicklung von
Deponieabdichtungssystemen® erstellt.
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Prufprotokoll registriert sind. Vom Fremdprufer muss
die einwandfreie Reparatur bestatigt werden.

6.8. SchweilRen und Baustellenpriufun-
gen

Die Ausfihrung der Schweiflarbeiten und der Bau-
stellenprifungen wird durch die DVS Richtli-
nie 2225-4 eingehend geregelt. Zu Beginn der
Schweilarbeiten bzw. im Rahmen des Versuchsfel-
des erfolgt mit den fir den Einsatz bestimmten
Schweillmaschinen und -geraten sowie den vorge-
sehenen Mess- und Prifmitteln eine Verfahrens-
prufung in Anwesenheit des Fremdprifers. Spatere
Abweichungen von den festgelegten Verfahren, Ma-
schinen und Geraten durfen nur mit vorheriger Zu-
stimmung des Fremdprifers erfolgen.

In der Regel dirfen nur Dichtungsbahnen einer
Formmasse auf der Baustelle verlegt und ge-
schweif3t werden. Sind in Ausnahmefallen Dich-
tungsbahnen unterschiedlicher
schweilden, so gelten folgende Anforderungen. Mit-
einander schweilbar sind die Formmassen inner-
halb einer MFR-Gruppe nach DIN EN ISO 1872,
sowie nach der DVS Richtlinie 2207-1 innerhalb des
Intervalls 0,3 bis 1,7 g/10min.

Tabelle 8 zeigt die im Rahmen der Fremdprifung er-
forderlichen Baustellenprifungen. Neben diesen
Baustellenprifungen missen Kurzzeit-Festigkeits-
prufungen unter Laborbedingungen an mindestens
25 % der vor Anfertigung der Nahte geschweillten
Probestiicke Naht-Anfang- oder Naht-
Endabschnitte, mindestens jedoch an zwei solcher
Proben pro Verlegetag, durch den Fremdprifer
durchgefuihrt werden. Die Prifungen erfolgen nach
der DVS Richtlinie 2226-3 mit einer Ergebnisaus-
wertung nach der DVS Richtlinie 2226-1.

Als Schweillzusatz dirfen nur Formmassen ver-
wendet werden, die auch fiir zugelassene Dich-
tungsbahnen eingesetzt werden. Fir den Schweil3-
Beachtung der DVS Richt-
linie 2211 bei jeder Lieferung neben den Lieferdo-
kumenten ein  Werksprifzeugnis 2.2 nach
DIN EN 10204 mit den Ergebnissen der Eigentber-
wachung des Herstellers an dieser Lieferung dem
Fremdprifer ausgehandigt werden.

Formmassen zu

bzw.

zusatz muss unter



6.9. Schutzschichten und Kunststoff-

Dranelemente

Zwischen Dichtungsbahnen und mineralischer Fla-
chenentwasserungsschicht (z. B. Kies 16/32 mm)
wird eine Schutzschicht eingebaut, die die Dich-
tungsbahnen wahrend des Baubetriebs und wah-
rend der gesamten Funktionsdauer vor jeder punk-
tuellen nachteiligen Verformung schiitzt. Die Schutz-
schicht muss im Hinblick auf die zuklinftige maximale
Auflast und die zu erwartende Temperatur ausge-
wahlt werden. Dabei muss beachtet werden, dass ein
standsicherer Aufbau gewahrleistet ist und sich die
fir die Standsicherheit wesentlichen Scherwiderstan-
de unter der Auflast nicht nachteilig verandern.

Fir Schutzschichten in Deponieabdichtungen muss
der Nachweis der Eignung durch einen Zulassungs-
schein Zulassungsrichtlinie-Schutz-
schichten der BAM erbracht werden.

In der Oberflachenabdichtung kann auf der Dich-
tungsbahn auch ein Kunststoff-Dranelement verlegt
werden, das zugleich als Schutzschicht wirkt. Der
Nachweis der Eignung muss durch einen Zulas-
sungsschein nach der Zulassungsrichtlinie-Kunst-
stoff-Dranelemente der BAM erbracht werden.

Nach Fertigstellung eines Abschnitts und Planlage
der Dichtungsbahnen muss verlegetaglich die
Schutzschicht oder das Kunststoff-Dranelement ein-
gebaut werden. Geotextile Schutzlage und Kunst-
stoff-Dranelement missen dabei vom Verlegefach-
betrieb eingebaut. Der Fremdprifer muss sich da-
von Uberzeugen, dass das fur die Verbindung und
den Einbau sowohl der Schutzschicht und des
Kunststoff-Dranelements als auch der mineralischen
Entwasserungs- und Rekultivierungsschicht gewahl-

nach der

te Verfahren zu keiner Beschadigung der darunter-
liegenden Dichtungsbahnen fiihren kann.

Weitere Anforderungen an den Einbau der Schutz-
schichten und Kunststoff-Dranelemente enthalt Ab-
schnitt 9 der Zulassungsrichtlinie-Schutzschichten
und Abschnitt 5 der Zulassungsrichtlinie-Kunststoff-
Dranelemente der BAM.

7. Anderungen, Geltungsdauer und
Mangelanzeige

Anderungen des Zulassungsgegenstandes, d. h. der
Formmasse, der Abmessungen und der Oberfla-
chenbeschaffenheit einschliel3lich der Kennzeich-
nung der Dichtungsbahnen, des Herstellungsverfah-
rens, des Herstellungsorts, des Verlegeverfahrens
und der Flgetechnik der Verlegefachbetriebe oder
des Verwendungszwecks erfordern eine neue Zu-
lassung bzw. einen Nachtrag zur Zulassung.

Die Zulassung wird in der Regel unbefristet mit ei-
nem Widerrufsvorbehalt, siehe Abschnitt 1, erteilt.
Wird bei der Herstellung gegen die Anforderungen
der Zulassung verstoRen und beim Transport und
beim Einbau die Hinweise zum Stand der Technik
nicht beachtet, so kann die Zulassung nicht als
Nachweis der Eignung der so hergestellten und ein-
gebauten Dichtungsbahnen
Wiederholte oder wesentliche Mangel bei der Her-
stellung und dem Einbau der Dichtungsbahn sowie
Schadensfalle an Deponieabdichtungen, die im Zu-
sammenhang mit den Dichtungsbahnen stehen, sind
der BAM durch die fremdiberwachende Stelle,
durch die fremdprifende Stelle bzw. durch die zu-
stéandige Behorde zu melden.

verwendet werden.
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Tabelle 1:

8. Anforderungstabellen

Allgemeine physikalische Anforderungen an Dichtungsbahnen

Nr.

Eigenschaft

PrufgrofRe

Anforderung

Prafung und Prifbedin-
gungen

und Mittelwert

der Dickenmessungen
muss = der Nenndicke
sein.

Einzelwert

Die Mindestdicke ist

2,50 mm;

Bei einer Nenndicke von
2,50 mm mussen daher al-
le Einzelwerte = 2,50 mm
sein;

Fur die Einzelwerte gilt:
Einzelwert = Mittel-

wert £ 0,15 mm;

Bei Nenndicken = 3,00 mm
gilt: Einzelwert = Mittel-
wert + 0,20 mm

1.1 | Oberflachenbe- Erscheinungsbild geschlossene Oberflache | visuelle Beurteilung nach
schaffenheit (frei von Rissen, Blasen DIN EN 1850-2
und Poren); keine Be-
schadigungen
1.2 | Homogenitat Erscheinungsbild der |frei von Poren, Lunkern DIN 16726:1986-12;
Querschnittsflache und Fremdeinschllissen Betrachten von Schnittfla-
chen bei 6-facher Vergro-
Rerung.

1.3 | RuBgehalt Masseanteil 2,0 bis 2,6 Gew.-%; thermogravimetrische Ana-
Die Einzelwerte dirfen von | lyse in Anlehnung an DIN
dem im Zulassungsschein | EN ISO 11358; siehe
festgeschriebenen Richt- | Abschn. B1 in den Hinwei-
wert nur um 10 % abwei- | sen zu den Priifungen’
chen. oder Bestimmung nach

ASTM D 1603-06
1.4 | RuBverteilung Hinweise zu den Pru- | Hinweise zu den Prifun- ASTM D 5596-03;
fungen’ gen' Abschn. B2 in den Hinwei-
sen zu den Priifungen’

1.5 | Geradheit groRter Abstand der | < 30 mm, Einzelwerte DIN EN 1848-2

Dichtungsbahnkante
vom geraden Kanten-
verlauf Uber eine
Lange von 10 m bei
12 m Ausrolllange

1.6 | Planlage groBter Abstand der | < 50 mm, Einzelwerte

gewellten Dichtungs-
bahn von der ebenen
Unterlage Uber eine
Lange von 10 m bei
12 m Ausrolllange
1.7 | Dicke Nenndicke Das arithmetische Mittel DIN EN ISO 9863-1, Ver-

fahren B (bei 20 kPa)>;
Die Dicken werden Gber
die ganze Dichtungsbahn-
breite im Abstand von

0,2 m gemessen.

Y Weitere Hinweise und Erlauterungen zu den Prifungen finden sich auf der Internetseite der BAM
www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm.
? Siehe auch ASTM D 5199-01.
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Tabelle 1:

Allgemeine physikalische Anforderungen an Dichtungsbahnen

Nr. | Eigenschaft

PrufgroRRe

Anforderung

Prafung und
Priafbedingungen

quadratischen Platte

1.8 | Schmelze- MFR und Dichte der | SMFR | < 15 %; DIN EN ISO 1133
Massefliel3rate Formmasse; | SMFR | Betrag der relati- | DIN EN ISO 1183-1, Ver-
(MFR) und MFR und Dichte der | ven Anderung zwischen fahren A;

Dichte Dichtungsbahn MFR der Formmasse und | Schmelzestrang aus MFR-
Dichtungsbahn Bestimmung an der Dich-
tungsbahn und am Granu-
lat (Granulat der fertigen
Formmasse oder Granulat
des Basispolymers)

1.9 | MaRé&nderung Betrag der relativen |5L 1< 1,0 % fur alle Ein- | DIN EN 1107-2 oder
nach Warmlage- Anderung | 5L | der zelwerte Abschn. B14 in den Hin-
rung Seitenmalde einer weisen zu den Pr[]fungen1;

Entnahme von Proben im
Abstand von 1,0 m Uber
die Breite der Dichtungs-
bahn;

Lagerung bei (120£2) °C
fur 1 Stunde;
Messgenauigkeit der me-
chanischen Messeinrich-
tung mindestens 0,01 mm;
Die rel. MaRanderung wird
auf %o-Werte gerundet.

.10 | Dichtigkeit”

Permeationsrate fiir
Trichlorethylen bei
23 °C

< 80 g/m2d, ermittelt aus
der Ausgleichsgeraden.

Permeationsrate fiir
Aceton bei 23 °C

< 0,5 g/m3d, ermittelt aus
der Ausgleichsgeraden.

Messung im stationaren
Zustand bei 23 °C, 80 mm
aktivem Probendurchmes-
ser und 2,5 mm Probendi-
cke in Anlehnung an DIN
53532:1989-06;

Abschn. B4 der Hinweise
zu den Priifungen’

.11 | Oxidations-

stabilitat®

Oxidationsinduktions-
zeit (OIT)

> 20 min, bei 210 °C

ISO 11357-6

Weitere Hinweise und Erlauterungen zu den Prifungen finden sich auf der Internetseite der BAM unter
www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm.

Im Rahmen der CE-Kennzeichnung, die eine Voraussetzung fiir die Zulassung ist, werden als harmoni-
sierte Priifungen auch die Wasserdichtheit nach DIN EN 14150 (Permeationsrate < 10°m® x m % x d™)
und die Gasdichtigkeit nach ASTM D 1434 geprift. Bei zugelassenen Kunststoffdichtungsbahnen muss
aufgrund ihrer Materialstruktur ein konvektiver Fluss von Wasser ausgeschlossen sein (Konvektionssper-
re).

Die Wirksamkeit von Antioxidantien hangt u. a. von der Temperatur ab. Ein bei der Temperatur der An-
wendung noch wirksames Antioxidans kann daher bei den hohen Temperaturen der OIT-Messung mdgli-
cherweise gar nicht erfasst werden. Dies wird bei der Beurteilung der Oxidationsstabilitat nach 1.11 und
3.3 und 3.4 beriicksichtigt. Abhangig von der Rezeptur der Stabilisierung, die der Zulassungsstelle vorge-
legt wird, missen gegebenenfalls andere analytische Verfahren zur Messung der Veranderung der Stabi-
lisierung bei den Warmlagerungs- und Auslaugversuchen eingesetzt werden.
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Tabelle 2:

Mechanische Anforderungen an Dichtungsbahnen

Versagensverhalten
unter Scheren

deutliches Verstrecken des
Grundmaterials neben der
Naht

Nr. | Eigenschaft PrufgrofRe Anforderung Prafung und Prifbedin-

gung

2.1 | Verhalten bei Woélbbogendehnung |¢, > 15 %, ohne Verstre- DIN 61551, D = 1000 mm,
mehraxialer Ver- | g, ckung des Materials Verfahren mit gesteuertem
formung Druck

2.2 |Verhalten im Zug- | Streckspannung cg os =15 N/mm? DIN EN ISO 527-3, Probe-
versuch Streckdehnung &g gs> 10 % kérper Typ 5, Klima 23/50-

Bruchdehnung &g es > 400 % 2, Prifgeschwindigkeit:

jeweils in MD und 100 mm/min;

CMD 5 Probekdrper (jeweils in
MD und CMD Uuber die
Breite der Dichtungsbah-
nen (glatt und strukturiert)
entnommen).

2.3 | Widerstand gegen | Weiterreif3kraft >300 N ISO 34-1, Methode B
Weiterreifden (Winkelprobe nach Gra-

ves), Verfahren b (mit Ein-
schnitt);

Die Proben mussen in MD
und CMD entnommen
werden.

2.4 | Widerstand gegen | Stempeldurchdrick- | > 6000 N DIN EN ISO 12236
mehraxiale Belas- | kraft
tung

2.5 |Widerstand gegen | Dichtigkeit an der be- | keine Undichtigkeit DIN EN 12691, Fallhéhe
fallende Lasten anspruchten Stelle 2000 mm, Verfahren A

(harte Unterlage)

2.6 |Kaltesprodigkeit Beschaffenheit der keine Risse bei —40 °C DIN EN 495-5, Biegekante
(Falzen bei tiefen | Biegekante in MD und CMD
Temperaturen)

2.7 |Relaxationsverhal- | Spannung als Funkti- |In der Zeit-Spannungs- Spannungsrelaxationsver-
ten on der Zeit bei kon- Linie muss die Spannung | such DIN 53441:1984-01;

stanter Verformung nach 1000 Stunden < 50 % | bei konstanter Dehnung

(Zeit-Spannungs- der Spannung nach einer | von 3 %, Klima 23/50-2;

Linie) Minute sein. Proben in MD und CMD
2.8 | Nahtqualitat Verformungs- und kein Abscheren der Naht, | Zugscherversuch nach

DVS 2226-2, Priifge-
schwindigkeit: 50 mm/min

Verformungs- und
Versagensverhalten
unter Schalen

kein Aufschalen der Naht,
deutliches Verstrecken des
Grundmaterials neben der
Naht

Schalversuch nach
DVS 2226-3, Priifge-
schwindigkeit: 50 mm/min
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Tabelle 3: Anforderungen an die Bestandigkeit und das Langzeitverhalten der Dichtungsbahnen

gen thermisch
oxidativen Abbau
in Luft

ren Beschaffenheit

(siehe Tabelle 1.1)

Nr. | Eigenschaft PrufgrofRe Anforderung Prafung und Prifbedin-
gungen
3.1 |Bestandigkeit ge- | Gewichtsanderung Anderung des Gewichtes | Immersionsversuche in
gen Chemikalien' nach Ricktrocknung Anl. an DIN EN 14414;
(hochkonzentrierte <10 % Lagerungstemperatur
flussige Gemi- Anderung der Bruch- | Anderung der Bruchdeh- |23 °C;
sche) dehnung egin CMD | nung <10 % Einlagerung der Messpro-
Streckspannung os 05 <10 % und €< 10 % ben fiir die Zugversuche
und Streckdehnung €s als Platte;
Die Einlagerungen missen
mindestens 90 Tage, in je-
dem Fall aber bis zur Ge-
wichtskonstanz durchge-
fuhrt werden;
Zugversuch an den zu-
rickgetrockneten Mess-
proben (siehe Tabelle 2.2)
3.2 |Bestandigkeit ge- | Standzeit im Zeit- Nach ASTM D5397: voll- | DIN EN 14576 und
gen Spannungs- standzugversuch standige Zeitstandkurve; ASTM D 5397;
rissbildung Nach DIN EN 14576: Mitt- | 10 % Netzmittelldsung
lere Standzeit bei einer (Arkopal N 150);
Prifspannung von 30 % Prifung an glatten Dich-
der im Klima 23/50-2 ge- | tungsbahnen und an den
messenen Streckspan- glatten Randbereichen der
nung > 400 h strukturierten Dichtungs-
bahnen
3.3 |Bestandigkeit ge- |Anderung der duRe- |keine Anderung Warmlagerung im Umluft-

warmeschrank in Anl. an
ASTM D5721 und DIN EN
14575;
Lagerungstemperatur

80 °C;

Lagerungszeit 1 Jahr

Relative. Anderung
der Bruchdehnung gg
in CMD.

Ausgleichsgerade durch
die Uber der Zeit aufgetra-
genen Messwerte; keine
signifikante Abnahme

Streckspannung os
und Streckdehnung g

Os und gg durfen sich im
Rahmen der Messfehler,
insbesondere auch bei

strukturierten Dichtungs-
bahnen nicht verandern.

Einlagerung der Messpro-
ben fiir die Zugversuche
als Platte, Zugversuch
(siehe Tabelle 2.2)

OIT-Wert nach einem
halben Jahr:
OIT (0,5y)

Relative Anderung
des OIT-Wertes:
AOIT = (OIT (0,5y) -
OIT (1y)) / OIT (0,5y)

OIT (0,5y) > 10 min
(Mittelwert)

AOIT =<0,3 bezogen auf
die Mittelwerte

OIT-Messung nach

ISO 11357-6 bei 210 °C im
Al-Tiegel;

Der OIT-Wert wird an einer
1 mm dicken Messprobe
aus dem Innern der Dich-
tungsbahn bestimmt.
Gegebenenfalls missen
andere analytische Verfah-
ren zur Messung der Ver-
anderung der Stabilisie-
rung eingesetzt werden.

verzichtet werden.

www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm.
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Bei PE-HD-Dichtungsbahnen kann in der Regel auf die Priifung der Bestandigkeit gegen Chemikalien

Weitere Hinweise und Erlauterungen zu den Priifungen finden sich auf der Internetseite der BAM unter
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Tabelle 3: Anforderungen an die Bestandigkeit und das Langzeitverhalten der Dichtungsbahnen

bei kombinierter
Beanspruchung'

Zeitkurven
(Rohrkurven)

Nr. | Eigenschaft PrufgrofRe Anforderung Prafung und Prifbedin-
gungen
3.4 | Bestandigkeit Anderung der 4uRe- | keine Anderung Warmlagerung im Wasser
gegen Auslaugen | ren Beschaffenheit (siehe Tabelle 1.1) in Anl. an DIN EN 14415;
Wassertemperatur 80 °C;
Lagerungszeit 1 Jahr
relative Anderung der | Ausgleichsgerade durch Einlagerung der Messpro-
Bruchdehnung ¢z in die Uber der Zeit aufgetra- | ben fiir die Zugversuche
CMD genen Messwerte, als Platte; Zugversuch
keine signifikante Abnah- | (siehe Tabelle 2.2)
me
Streckspannung os Os und gg dirfen sich bei
und Streckdehnung &g | strukturierten Dichtungs-
bahnen im Vergleich zu
glatten nicht verandern.
Reststabilisatorgehalt | Anforderung wird noch Chemisch-analytische Ver-
festgelegt3 fahren zur Messung der
Veranderung der Stabili-
sierung;
Gegebenenfalls OIT-
Messung nach
ISO 11357-6 im Al-Tiegel;
Der OIT-Wert wird Uber die
gesamte Dicke einer 1 mm
dicken Messprobe be-
stimmt.
3.5 |Langzeitverhalten |Vergleichsspannung- |Ermittlung von Vergleichs- | Zeitstand-

spannung-Zeitkurven nach
DIN EN I1SO 9080.

Die Extrapolation unter Be-
ricksichtigung der Extra-
polations-Zeitgrenzen
muss zeigen, dass bei
Spannungen von 4 N/mm?
bei 40 °C nach 50 Jahren®
noch kein Versagen zu
erwarten ist.

Rohrinnendruckversuch
nach DIN 16887 und DIN
EN ISO 1167-1 und -2 an
Rohren, die aus der
Formmasse der Dich-
tungsbahnen extrudiert
oder anderweitig herge-
stellt wurden.

Y Nicht aus allen Dichtungsbahnwerkstoffen kénnen Rohre hergestellt und diese nach 3.5 gepriift werden.
Die Beurteilung erfolgt dann nach den Prifergebnissen der Prifungen unter 3.3 und 3.4. bei PE-HD-
Dichtungsbahnen muss in der Regel eine Priifung nach 3.5 durchgefiihrt werden. Dabei erfolgt auch eine
Prifung der Anderung der Stabilisierung, wie unter 3.3 und 3.4 beschrieben, an Proben aus der Rohrprii-
fung. In diesem Fall kann auf die Prifung 3.4 verzichtet werden.

Es handelt sich um ein Kriterium zur Bewertung der Zeitstandkurven. Bei der Eigenspannung, die sich bei

der noch zulassigen Dehnung ergibt, muss eine Lebensdauer von mindestens 100 Jahren erreicht wer-
den. Siehe dazu Werner Miiller, ,HDPE Geomembranes in Geotechnics®, Springer Verlag, Berlin, 2007,
S. 207.

www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm.
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Weitere Hinweise und Erlduterungen zu den Prufungen finden sich auf der Internetseite der BAM unter
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Tabelle 3: Anforderungen an die Bestandigkeit und das Langzeitverhalten der Dichtungsbahnen

schaften der
Formmassen*

standschalversuch

>35h

Nr. | Eigenschaft PrufgrofRe Anforderung Prafung und
Prafbedingung
3.6 | Witterungsbestan- | Anderung der Bruch- |Abschn. B10 der Hinweise |Abschn. B10 der Hinweise
digkeit dehnung es und der | zu den Priifungen’ zu den Priifungen;
Zugfestigkeit oy je- DIN EN 12224
weils in MD und CMD
3.7 |Bestandigkeit ge- |visuelle Beurteilung keine wesentliche Veran- | DIN EN 12225, Erdein-
gen Mikroorganis- derung der Mittelwerte grabversuch in mikrobiell
men Masseanderung Am <5 %, aktiver Erde;
Anderung der Bruch- Aeg <10 % Einlagerung der Messpro-
dehnung gz und der Aoy <10 % ben fiir die Zugversuche
Zugfestigkeit oy als Platte, Zugversuch
jeweils in MD und (siehe Tabelle 2.2)
CMD
Streckspannung os Os und &g durfen sich bei
und Streckdehnung s | strukturierten Dichtungs-
bahnen im Vergleich zu
glatten nicht verandern.
3.8 | Wurzel- und Rhi- visuelle Beurteilung kein Durchwuchs FLL-Verfahren®;
zomfestigkeit Die Prufungen erfolgen an
glatten Dichtungsbahnen
und an Schweillndhten.
3.9 | Schweilkeigen- Standzeit im Zeit- geometrischer Mittelwert Zeitstandschalversuch

nach DVS 2203-4 (Ver-
suchsdurchfiihrung) und
DVS 2226-3 (Ver-
suchsaufbau), 80 °C,

6 N/mm Linienkraft, 2 %
Netzmittellésung

(Arkopal N 150). Mit Heiz-
keilschweilmaschinen
hergestellte Uberlappnahte
mit Prifkanal im Optimum
der Schweillparameter-
wahl (siehe Abschn. B11
der Hinweise zu den Pri-
fungen?)

" Bei PE-HD-Dichtungsbahnen kann in der Regel auf die Priifung der Bestandigkeit nach 3.6, 3.7 und 3.8
verzichtet werden.

www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm.

FLL Forschungsgesellschaft Landschaftsentwicklung Landschaftsbau e. V.
Die Anforderung an die Standzeit charakterisiert die Schwei3eigenschaften der unterschiedlichen Form-

Weitere Hinweise und Erlduterungen zu den Prufungen finden sich auf der Internetseite der BAM unter

massen. Sie kann nicht als MaR fur die Qualitédt einer SchweilRnaht selbst verwendet werden. Eine
Schweifldnaht, die nicht im Optimum der Schweilparameterwahl und der zugehdérigen, fir die Formmasse
typischen Standzeiten liegt, ist eine mangelhafte Naht, auch wenn der Wert ihrer Standzeit 35 h Uber-
steigt.
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Tabelle 4: Zusatzliche Anforderungen an Dichtungsbahnen mit strukturierter Oberflache

Nr. | Eigenschaft PrufgrofRe Anforderung Prifung und
Prifbedingung
4.1 | Dicke im Struktur- | Dicke Alle Strukturen missen | DIN EN ISO 9863-1,
bereich aullerhalb der Mindest- | Verfahren C;
dicke der Dichtungs- E DIN EN 1849-2:2009, opti-
bahn (2,50 mm) bzw. sche Messung
bei dickeren Dich-
tungsbahnen auf3erhalb
der jeweiligen Nenndi-
cke liegen.

4.2 |MaRéanderung Betrag der relativen |5L 1< 1,50 % fiir alle | Tabelle 1 Nr. 1.9
nach Warmlage- | Anderung | 5L | der Einzelwerte bei geprag-
rung Seitenmalde einer ten Strukturen

quadratischen Platte | | 5L [< 1,00 % fiir alle
Einzelwerte bei aufge-
brachten Strukturen

4.3 |Homogenitatder | GroRe und Streuung | Festlegung im Einzelfall | Bestimmung fiir eine vorge-
Strukturausbildung | der flachenbezogenen gebene Flache (typischerwei-
bei nachtraglich Masse des Struktur- se 100 cm?)
aufgebrachten materials
Strukturen GleichmaRigkeit des | Vergleich mit bei der visuelle Beurteilung

Sprihbildes Zulassungsstelle hinter-
legten Mustern

4.4 | Haftung von Struk- | Verhalten im Scher- Kein Abreilden oder Ab- | DIN EN ISO 12957-1,
turpartikel der kastenversuch, schalen, keine wesent- | Kontaktflache Dichtungsbahn
nachtraglich auf- | Streuung in den Rei- | liche zusatzliche Streu- | und Vliesstoff (1200 g/m?);
gebrachten Struk- | bungsparametern ung in den Reibungspa- | Auflasten: 100 bis 300 kPa
turen rametern

Zeitstand- Beurteilung der Stand- | Zeitstand-Scherversuche in
Scherversuch zeiten: 10.000 h bei Anl. an DIN EN ISO 25619-1;
80 °C; Hinweise zu den Priifungen’
Prifspannung: 50 kPa;
Neigung: 1:2 .5
Abhobelkraft Festlegung im Einzelfall | Verfahren der staatlichen Ma-
terialprifanstalt fir Werkstoffe
und Produktionstechnik
(MPA) Darmstadt;
Abschn. B13 der Hinweise zu
den Priifungen’

4.5 | Chemische Be- Anderung der Abho- | Anderung Mittelwert Einlagerung in den Medien 5
standigkeit der belkraft <10 % und 9 (siehe Tabelle 3 Nr.
Haftung von Struk- 3.1.);
turpartikeln Verfahren siehe Abschn. B12

der Hinweise zu den Prifun-
gen'

4.6 |Bestandigkeit ge- |Standzeiten geometrischer Mittel- Zeitstandzugversuch in An-

gen Spannungs-
rissbildung (Zeit-
standzugversuch)

wert der Standzeiten >
700 h

lehnung an DVS 2226-4; Er-
mittelt wird dabei die Stand-
zeit von 5 Prifkérpern bei

80 °C und 4 N/mm? Zugspan-
nung in 2 % Netzmittellésung
(Arkopal N150). Abschn. B8
der Hinweise zu den Prifun-
gen'’

1)

www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm.
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Weitere Hinweise und Erlduterungen zu den Prufungen finden sich auf der Internetseite der BAM unter
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Tabelle 5: Art und Umfang der Prifungen an der Formmasse und am Ruf3batch im Rahmen der Ei-
gentiberwachung der Herstellung der Dichtungsbahnen

Nr. |PriufgroRe Prifung/ Probenmaterial Haufigkeit Anforderung und
Toleranzen
5.1 | Dichte DIN EN ISO 1183-1, Verfah- | Stichproben aus jeder | Festlegung gemaf Zu-
ren A, Schmelzestrang aus | Lieferung lassungsschein
MFR-Bestimmung am Gra-
nulat (Granulat der fertigen
Formmasse oder Granulat
des Basispolymers)
5.2 | Schmelze- DIN EN I1ISO 1133 Stichproben aus jeder | Festlegung gemaR Zu-
Masseflief3rate Granulat der fertigen Form- | Lieferung lassungsschein
masse oder Granulat des
Basispolymers
5.3 | Masseanteil an Thermogravimetrie in Anl. Stichproben aus jeder | Festlegung gemaf Zu-
Ruf an DIN EN ISO 11358 oder | Lieferung lassungsschein
Bestimmung nach
ASTM D 1603-06. Granulat
des RuRbatch
5.4 | Masseanteil an Messung des Masseverlusts | Stichproben aus jeder | < 0,10 Gew.-%
flichtigen Be- nach DIN EN 12099, Granu- | Lieferung, mindestens | fertige Formmasse bzw.
standteilen, Feuch- | lat der fertigen Formmasse |jedoch einmal in der | Basispolymer
tigkeit oder Granulat des Basispo- | Produktionswoche < 0,25 Gew.-%
lymers und Granulat des RuRbatch
Rufbatch
5.5 | Schiittdichte’ DIN EN ISO 60, Granulat Stichproben aus jeder | Festlegung der Dosie-

des Basispolymers und
Granulat des Rubatch

Lieferung und jedem
Betriebsanlauf; min-
destens jedoch ein-
mal in der Produkti-
onswoche

rungsvorschrift und des
Verfahrens im Qualitats-
managementhandbuch

1)

Nur bei volumetrischer Dosierung des Rul3batch.
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Tabelle 6:

ihrer Herstellung

Art und Umfang der Prifungen an der Dichtungsbahn im Rahmen der Eigeniiberwachung

Nr. |PriufgroRRe Prifung/ Haufigkeit Anforderung und
Probenmaterial Toleranzen

6.1 |Dicke E DIN EN 1849-2 kontinuierlich und automa- | Festlegung gemag Zulas-
oder DIN EN ISO tisch' und mindestens je sungsschein;
9863-1; Mindestens | 300 Ifm mechanische Kon- | Im Abnahmeprifzeugnis
10 Einzelmessun- trolimessung sind mindestens Minimal-
gen Uber die Breite und Maximalwert der Kon-
der Dichtungsbahn; trollmessung anzugeben.
Siehe Fulinote zur
Tabelle 1 Nr. 1.7

6.2 |Erscheinungsbild | Tabelle 1 Nr. 1.1 laufend Tabelle 1 Nr. 1.1;

Im Abnahmepriifzeugnis
wird ein einwandfreies Er-
scheinungsbild bestatigt.

6.3 | Geradheit und Tabelle 1 Nr. 1.5 je Betriebsanlauf’ Tabelle 1 Nr. 1.5 und 1.6,
Planlage und 1.6 Im Abnahmeprifzeugnis

wird eine einwandfreie Ge-
radheit und Planlage bes-
tatigt.

6.4 | Masseanteil an Tabelle 1 Nr. 1.3 je Betriebsanlauf und Char- | Festlegung gemaf Zulas-
RuR® genwechsel des Ruflbat- sungsschein;

ches® und mindestens je Im Abnahmeprifzeugnis

900 Ifm werden das Messverfah-
ren und die Einzelwerte
der Messung angegeben.

6.5 |Homogenitatder |Tabelle 1 Nr. 1.4 je Betriebsanlauf und Char- | Tabelle 1 Nr. 1.4;
RufBverteilung® genwechsel des Rulibat- Im Abnahmeprifzeugnis

ches® und mindestens je wird die Homogenitat der
900 Ifm Verteilung bestatigt.

6.6 |Streckspannung, |Tabelle 2 Nr. 2.2. je Betriebsanlauf und min- Festlegung gemaf Zulas-
Streckdehnung Prufgeschwindigkeit: | destens je 300 Ifm sungsschein;
Bruchdehnung bis 20 % Dehnung Im Abnahmeprifzeugnis

50 mm/min, dann werden Minimalwert und
200 mm/min; Maximalwert fir MD und
Drei Probekdrper, CMD angegeben.

MD und CMD, aus

den Randbereichen

und der Mitte der

Dichtungsbahn®

6.7 | Spannungsrissbe- | Tabelle 3 Nr. 3.2 je Charge Tabelle 3 Nr. 3.2
standigkeit

6.8 | Stempeldurch- Tabelle 2 Nr. 2.4 je Betriebsanlauf und min- Tabelle 2 Nr. 2.4;
druckkraft destens je 300 Ifm Im Abnahmeprifzeugnis

werden Minimalwert und
Maximalwert angegeben.

tungsbahn mit Ultraschall kontrolliert werden.

Dicke.

festgelegt werden.

ligen Zulassungsschein geregelt.

Nur bei Zugabe von Ruf} (RuBbatch) durch den Dichtungsbahnenhersteller.
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Ohne kontinuierliche automatische Dickenmessung muss alle 10 Ifm die Dicke uber die Breite der Dich-
Betriebsanlauf heilt: Wiederanfahren nach Stillstand der Maschine, Wechsel der Formmasse oder der
Im Einzelfall kann eine hoéhere Prifhaufigkeit nach Betriebsanlauf und Chargenwechsel des Batches

Die Entnahme von Probekdrpern aus dem strukturierten Bereich und deren Beurteilung werden im jewei-




Tabelle 6: Artund Umfang der Prufungen an der Dichtungsbahn im Rahmen der Eigeniiberwachung
ihrer Herstellung
Nr. |PriufgroRRe Prifung/ Haufigkeit Anforderung und
Probenmaterial Toleranzen
6.9 |Schmelze- Tabelle 1 Nr. 1.8; je Betriebsanlauf und min- Festlegung gemaf Zulas-

Masse}_‘_lief&rate und
deren Anderung

Proben aus der
Dichtungsbahn und
aus dem Struktur-
material

destens je 900 Ifm

sungsschein;

Im Abnahmeprifzeugnis
wird das Messergebnis
nach Tabelle 5 Nr. 5.2 und
die Differenz zum Messer-
gebnis an der Formmasse
angegeben.

gebrachten Struk-
turmaterials

destens je 300 Ifm

6.10 | MaRanderung Tabelle 1 Nr. 1.9; je Betriebsanlauf und min- Tabelle 1 Nr. 1.9;
Proben aus den destens je 300 Ifm Im Abnahmepriifzeugnis
Randbereichen und werden die Einzelwerte
der Mitte der Dich- der Probeentnahmestellen
tungsbahn und aus zugeordnet angegeben.
zusatzlichen kriti-
schen Stellen (z. B.
Ubergang von struk-
turiertem zu glattem
Bereich)
6.11 | Flachenbezogene | Werksvorschrift je Betriebsanlauf und min- Festlegung gemaR Zulas-
Masse des aufge- destens je 300 Ifm sungsschein;
brachten Struktur- Im Abnahmeprifzeugnis
materials sind Minimal- und Maxi-
malwert anzugeben.
6.12 | Haftung des auf- | Werksvorschrift je Betriebsanlauf und min- Festlegung gemaf Zulas-

sungsschein;

Im Abnahmeprifzeugnis
wird eine einwandfreie
Haftung bestatigt.
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Tabelle 7:

der Fremduberwachung der Herstellung

Art und Umfang der Prifungen an Formmasse, RuRbatch und Dichtungsbahn im Rahmen

Nr. |PriufgroRe Prifung Probenmaterial Anf?rderung und Toleran-
zen
7.1 | Dichte Tabelle 5 Nr. 5.1 Formmasse / Festlegung gemaf Zulas-
Tabelle 1 Nr. 1.8 Dichtungsbahn sungsschein
7.2 | Schmelze- Tabelle 5 Nr. 5.2 Formmasse / Festlegung gemal Zulas-
Massefliel3rate Tabelle 1 Nr. 1.8 Dichtungsbahn sungsschein
7.3 | Anderung der Schmel- | Tabelle 1 Nr. 1.8 Formmasse / Festlegung gemal Zulas-
zeflielrate Dichtungsbahn sungsschein
7.4 |Dicke DIN EN ISO 9863-1 Dichtungsbahn Festlegung gemaR Zulas-
sungsschein
7.5 | Erscheinungsbild der Tabelle 1 Nr. 1.1 und Dichtungsbahn Tabelle 1 Nr. 1.1 und 1.2
Oberflache und des 1.2
Querschnitts
7.6 | Erscheinungsbild der visuell Dichtungsbahn Abschnitt 2.5 und Festlegung
Kennzeichnung gemal Zulassungsschein
7.7 | Masseanteil an Rul Tabelle 1 Nr. 1.3 Dichtungsbahn Festlegung gemaf Zulas-
sungsschein
7.8 | Homogenitat der RuR- | Tabelle 1 Nr. 1.4 Dichtungsbahn Tabelle 1 Nr. 1.4
verteilung
7.9 | Malanderung Tabelle 1 Nr. 1.9 Dichtungsbahn Tabelle 1 Nr. 1.9 und
Tabelle 4 Nr. 4.2
7.10 | Streckspannung Tabelle 2 Nr. 2.2 Dichtungsbahn Festlegung gemaf Zulas-
Streckdehnung sungsschein
Bruchdehnung
7.11 | Stempeldurchdrickkraft | Tabelle 2, 2.4 Dichtungsbahn Tabelle 2, 2.4
7.12 | flachenbezogene Mas- | Tabelle 6, 6.11 Dichtungsbahn Tabelle 6, 6.11
se des aufgebrachten
Strukturmaterials
7.13 | Haftung des aufge- Tabelle 4 Nr. 4.5 und Dichtungsbahn Tabelle 4 Nr. 4.4 und
brachten Strukturmate- | Tabelle 6 Nr. 6.12 Tabelle 6 Nr. 6.12
rials
7.14 | Oxidations- ISO 11357-6 bei 210 °C | Dichtungsbahn Tabelle 1 Nr. 1.10; Statis-
Induktionszeit (OIT) tisch signifikante Uberein-
stimmung2 mit Spezifikation
des Formmassenherstellers
7.15 | Art und Gehalt an wird im Einzelfall fest- | Dichtungsbahn vertraulich bei der Zulas-

Tracer

gelegt, Prifung durch
die Zulassungsstelle

sungsstelle hinterlegt

1)

Grundsatzlich missen die Anforderungen der Anforderungstabellen erfiillt werden. Zusatzlich werden im

Anhang 1 des Zulassungsscheins Anforderungen und Toleranzen festgelegt, die die besonderen Eigen-
schaften der jeweiligen zugelassenen Dichtungsbahn charakterisieren.
) Weitere Hinweise und Erlauterungen zu den Prifungen finden sich auf der Internetseite der BAM unter
www.bam.de/de/service/amtl_mitteilungen/abfallrecht/index.htm.
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Tabelle 8: Artund Umfang von Priufungen an Dichtungsbahnen im Rahmen der Fremdprifung

rung

Proben aus den Randbereichen
und der Mitte der Dichtungs-
bahn und aus zusatzlichen kriti-
schen Stellen (z. B. Ubergang
strukturierter, glatter Bereich)

Nr. |PriufgrofRe Prifung und Haufigkeit Anforderung und
Probenmaterial Toleranzen

8.1 |Dicke' DIN EN ISO 9863-1oder E DIN | mindestens alle | Festlegung gemaf Zulas-
EN 1849-2 und auf der Baustel- | 10.000 m? sungsschein
le nach DIN 53370; Mindestens
10 Einzelmessungen

8.2 | Zugversuche DIN EN ISO 527-3; mindestens alle | Festlegung gemaf Zulas-
Tabelle 2, Nr. 2.2; 10.000 m? sungsschein
Prufgeschwindigkeit: bis 20 %
Dehnung 50 mm/min, dann
200 mm/min; je ein Probekdr-
per langs und quer zur Ferti-
gungsrichtung aus den Rand-
bereichen und der Mitte der
glatten Dichtungsbahn oder den
glatten Randbereichen der
strukturierten Dichtungsbahn

8.3 | Schmelzeflielirate | Tabelle 1 Nr. 1.8; mindestens alle | Festlegung gemaf Zulas-
Proben aus der Dichtungsbahn | 10.000 m? sungsschein

8.4 |Dichte DIN ISO 1183-1; mindestens alle | Festlegung gemaf Zulas-
Proben aus der Dichtungsbahn | 10.000 m? sungsschein

8.5 |MaRanderung DIN EN 1107-2; mindestens alle | Tabelle 1 Nr. 1.9

nach Warmlage- Tabelle 1 Nr. 1.9; 5.000 m? Tabelle 4 Nr. 4.2

" Siehe auch ASTM D 5199-01.
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9. Verzeichnis der Normen, Richtlinien, Merkblatter und Empfehlungen

ASTM D 1434 1982 Bestimmung der Gasdurchlassigkeit von Kunststoffolien

ASTM D 1603 2006 Standard Test Method for Carbon Black In Olefin Plastics

ASTM D 5199 2001 Standard Test Method for Measuring the Nominal Thickness of Geo-
synthetics

ASTM D 5397 2007 Standard Test Method for Evaluation of Stress Crack Resistance of Po-
lyolefin Geomembranes Using Notched Constant Tensile Load Test

ASTM D 5596 2003 Standard Test Method for Microscopic Evaluation of the Dispersion of
Carbon Black in Polyolefin Geosynthetics

ASTM D 5721 2002 Standard Practice for Air-Oven Aging of Polyolefin Geomembranes

DIN 16726 1986-12 Kunststoff-Dachbahnen; Kunststoff-Dichtungsbahnen, Prifungen

DIN 16887 1990-07 | Prafung von Rohren aus thermoplastischen Kunststoffen; Bestimmung
des Zeitstand-Innendruckverhaltens

DIN 18200 2000-05 | Ubereinstimmungsnachweis flr Bauprodukte — Werkseigene Produkti-
onskontrolle, Fremdiiberwachung und Zertifizierung von Produkten

DIN 53370 2006-11 Prifung von Kunststoff-Folien - Bestimmung der Dicke durch mechani-
sche Abtastung

DIN 53441 1984-01 Spannungsrelaxationsversuch

DIN 53532 1989-2 Prifung von Kautschuk und Elastomeren — Bestimmung der Durchlas-
sigkeit von Elastomerfolien fir Flissigkeiten

DIN 61551 2008-01 Geokunststoffe — Bestimmung der Berstdruckfestigkeit

DIN EN 495-5 2001-02 | Abdichtungsbahnen — Bestimmung des Verhaltens beim Falzen bei tie-
fen Temperaturen — Teil 5: Kunststoff- und Elastomerbahnen fiir Dach-
abdichtungen

DIN EN 1107-2 2001-04 | Abdichtungsbahnen - Bestimmung der MafRhaltigkeit — Teil 2: Kunst-
stoff- und Elastomerbahnen fur Dachabdichtungen

DIN EN 1848-2 2001-09 | Abdichtungsbahnen — Bestimmung der Lange, Breite, Geradheit und
Planlage — Teil 2: Kunststoff- und Elastomerbahnen fir Dachabdich-
tungen

DIN EN 1850-2 2001-09 | Abdichtungsbahnen — Bestimmung sichtbarer Mangel — Teil 2: Kunst-
stoff- und Elastomerbahnen fur Dachabdichtungen

DIN EN 10204 2005-01 Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigungen

DIN EN 12099 1997-08 | Kunststoff-Rohrleitungssysteme — Polyethylen-Rohrleitungswerkstoffe
und -teile - Bestimmung des Gehalts an flichtigen Bestandteilen;

DIN EN 12224 2000-11 Geotextilien und geotextilverwandte Produkte — Bestimmung der Witte-
rungsbestandigkeit

DIN EN 12225 2000-12 | Geotextilien und geotextilverwandte Produkte — Prifverfahren zur Be-
stimmung der mikrobiologischen Bestandigkeit durch einen Erdeingra-
bungsversuch

DIN EN 12691 2006-06 | Abdichtungsbahnen — Bitumen-, Kunststoff- und Elastomerbahnen fir
Dachabdichtungen — Bestimmung des Widerstandes gegen stol3artige
Belastung

DIN EN 13493 2005-08 | Geosynthetische Dichtungsbahnen — Eigenschaften, die flr die An-
wendung beim Bau von Deponien und Zwischenlagern fiir feste Abfall-
stoffe erforderlich sind

DIN EN 14150 2006-09 | Geosynthetische Dichtungsbahnen - Bestimmung der Flissigkeits-
durchldssigkeit

DIN EN 14414 2004-08 | Geokunststoffe — Auswahlprifverfahren zur Bestimmung der chemi-
schen Bestandigkeit bei der Anwendung in Deponien

DIN EN 14415 2004-08 | Geosynthetische Dichtungsbahnen - Prifverfahren zur Bestimmung der
Bestandigkeit gegen Auslaugen

DIN EN 14575 2005-07 | Geosynthetische Dichtungsbahnen — Orientierungsprifung zur Be-
stimmung der Oxidationsbestandigkeit

DIN EN 14576 2005-07 | Geokunststoffe — Prufverfahren zur Bestimmung der Bestandigkeit von
geosynthetischen Kunststoffdichtungsbahnen gegen umweltbedingte
Spannungsrissbildung

DIN EN ISO 60 2000-01 Kunststoffe — Bestimmung der scheinbaren Dichte von Formmassen,
die durch einen genormten Trichter abflieRen kdnnen (Schiittdichte)
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Fortsetzung, Verzeichnis der Normen, Richtlinien, Merkblatter und Empfehlungen

DIN EN ISO 527-3 | 2003-07 | Kunststoffe — Bestimmung der Zugeigenschaften — Teil 3: Prifbedin-
gungen fiir Folien und Tafeln

DIN EN ISO 1133 2005-09 | Kunststoffe; Bestimmung der Schmelze-Masseflierate (MFR) und der
Schmelze-VolumenflieRrate (MVR) von Thermoplasten

DIN EN ISO 1167-1 | 2006-05 | Rohre, Formstiicke und Bauteilkombinationen aus thermoplastischen
Kunststoffen fuir den Transport von Flissigkeiten - Bestimmung der Wi-
derstandsfahigkeit gegen inneren Uberdruck — Teil 1: Allgemeines Priif-
verfahren

DIN EN ISO 1167-2 |2006-05 Rohre, Formstlicke und Bauteilkombinationen aus thermoplastischen
Kunststoffen fiir den Transport von Fliissigkeiten - Bestimmung der Wi-
derstandsfahigkeit gegen inneren Uberdruck — Teil 2: Vorbereitung der
Rohr-Probekorper

DIN EN ISO 1872-1 |1999-10 |Kunststoffe — Polyethylen (PE)-Formmassen — Teil 1: Bezeichnungs-
system und Basis fir Spezifikationen

DIN EN ISO 1183-1 |2004-05 |Kunststoffe — Verfahren zur Bestimmung der Dichte von nicht ver-
schaumten Kunststoffen — Teil 1: Eintauchverfahren, Verfahren mit
Flissigkeitspyknometer und Titrationsverfahren

DIN EN ISO 9001 2008-12 | Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen (1ISO 9001:2008);

DIN EN ISO 9080 2003-03 | Kunststoff-Rohrleitungs- und Schutzrohrsysteme - Bestimmung des
Zeitstand-Innendruckverhaltens von thermoplastischen Rohrwerkstof-
fen durch Extrapolation

DIN EN ISO 9863-1 |2005-05 | Geokunststoffe — Bestimmung der Dicke unter festgelegten Driicken —
Teil 1: Einzellagen

DIN EN ISO 11358 | 1997-11 Kunststoffe — Thermogravimetrie (TG) von Polymeren - Allgemeine
Grundlagen

DIN EN ISO 12236 | 2006-11 Geokunststoffe — Stempeldurchdrickversuch (CBR-Versuch)

DIN EN ISO 12957 |2005-05 | Geokunststoffe — Bestimmung der Reibungseigenschaften — Teil 1:
Scherkastenversuch

DIN EN ISO 2009-06 | Geokunststoffe - Bestimmung des Druckverhaltens - Teil 1: Eigen-

25619-1 schaften des Druckkriechens

DIN EN ISO/IEC 2004-11 | Aligemeine Kriterien fiir den Betrieb verschiedener Typen von Stellen,

17020 die Inspektionen durchfiihren

DIN EN ISO/IEC 2005-08 | Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz von Prif- und Kalibrier-

17025 laboratorien

DIN EN ISO/IEC 2007-05 | Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz von Prif- und Kalibrier-

17025 Berichtigung laboratorien

2

DVS 2211 04/2005 | Schweiflden von thermoplastischen Kunststoffen, Schweilzusatze,
Kennzeichnung, Anforderungen, Prifungen

DVS 2203-4 07/1997 Prifen von SchweilRverbindungen an Tafeln und Rohren aus thermo-
plastischen Kunststoffen — Zeitstand-Zugversuch

DVS 2207-1 09/2005 |DVS 2207-1 Schweil’en von thermoplastischen Kunststoffen - Heiz-
elementschweiflen von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PE-
HD

DVS 2225-4 07/1997 SchweilRen von Dichtungsbahnen aus Polyethylen (PE) fur die Abdich-
tung von Deponien und Altlasten

DVS 2226-1 08/1998 Prifen von Flgeverbindungen an Dichtungsbahnen aus polymeren
Werkstoffen — Prifverfahren, Anforderungen

DVS 2226-2 07/1997 Prifen von Fugeverbindungen an Dichtungsbahnen aus polymeren
Werkstoffen — Zugscherversuch

DVS 2226-3 07/1997 Prifen von Fugeverbindungen an Dichtungsbahnen aus polymeren
Werkstoffen — Schélversuch

E DIN EN 1849-2 2009-07 | Abdichtungsbahnen — Bestimmung der Dicke und der flachenbezoge-
nen Masse — Teil 2: Kunststoff- und Elastomerbahnen fir Dachabdich-
tungen

FLL-Richtlinie 1995 Richtlinien fur die Planung, Ausfiihrung und Pflege von Dachbegriinun-
gen

GDA E 2-7 1998 Gleitsicherheit der Abdichtungssysteme
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Fortsetzung, Verzeichnis der Normen, Richtlinien, Merkblatter und Empfehlungen

GDA E 2-21 1997 Spreizsicherheitsnachweis und Verformungsabschatzung fir die Depo-
niebasis

GDAE 3-8 1997 Reibungsverhalten von Geokunststoffen

GDA E 5-1 1997 Grundsatze des Qualitdtsmanagements

ISO 34-1 2004-03 |Elastomere oder thermoplastische Elastomere — Bestimmung des Wei-
terreiBwiderstandes — Teil 1: Streifen-, winkel- und bogenférmige Pro-
bekorper

ISO 11357-6 2008 Kunststoffe — Dynamische Differenz-Thermoanalyse (DSC) — Oxidati-

ons-Induktionszeit (isothermische OIT) oder — Temperatur (isodynami-
sche OIT)
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10. Anlagen zum Zulassungsschein, Verzeichnis der LAnderkennzahlen
Priuf- und Inspektionsstellen

Anlagen zum Zulassungsschein

Anlage 1: Anforderungen und Toleranzen fir die Eigen- und Fremdiberwachung,
Datenblatt und Konformitatserklarung
Anlage 2: Genaue Bezeichnung des Herstellers mit Produktionsstatten und
Gegebenenfalls Vertriebspartner
Anlage 3: Beschreibung des Herstellungsverfahrens
Anlage 4: Werkstofferklarung des Herstellers (Formmassentyp, RufRanteil, Verwendung von
Ruckfihrungsmaterial)
Anlage 5: Beschreibung von Aufbau und Anordnung der Kennzeichnung
Anlage 6: Beschreibung der Lage der Kennzeichnungen auf der Dichtungsbahn
Anlage 7: Beschreibung der QualitdtssicherungsmalRnahmen
a) Eigenuberwachung
b) Fremdiberwachung
Anlage 8: Lagerungs- und Transportanweisungen des Herstellers
Anlage 9: Beschreibung der Rollenaufkleber
Anlage 10: Beschreibung der Struktur(en) der Dichtungsbahn

w

(o209, ]

Landerkennzahlen

(geman Bundesarbeitsblatt 4/91, Seite 61):

Baden-Wirttemberg 01 | Niedersachsen 07
Bayern 02 | Nordrhein-Westfalen 08
Berlin 03 | Rheinland-Pfalz 09
Brandenburg 12 | Saarland 10
Bremen 04 | Sachsen 14
Hamburg 05 | Sachsen-Anhalt 15
Hessen 06 | Schleswig-Holstein 11
Mecklenburg-Vorpommern | 13 | Thiringen 16

Pruf- und Fremduberwachungsstellen fur Eignungsprafungen
und die Uberwachung der Herstellung der Dichtungsbahnen:

SKZ — TeConA GmbH"’

Herr Helmut Zanzinger Tel.: 0931 4104-259, Fax: 0931 4104-207, e-mail: h.zanzinger@skz.de
Herr Udo Dengel Tel.: 0931 4104-170, Fax: 0931 4104-207, e-mail: u.dengel@skz.de
Friedrich-Bergius-Ring 22

97076 Wirzburg

Staatliche Materialprifungsanstalt Darmstadt

Zentrum fur Konstruktionswerkstoffe

Kompetenzbereich Kunststoffe '®

Herr Ludwig Veith Tel.: 06151 16-4804, FAX: 06151 16-5658, e-mail: veith@mpa-ifw.tu-darmstadt.de
Grafenstr.2

D-64283 Darmstadt

' Nach I1SO 17025 akkreditierte Priifstelle (verantwortlich: U. Dengel) bzw. nach ISO 17020 akkreditierte Inspektions-
stelle (verantwortlich: H. Zanzinger).

8 Nach I1SO 17025 akkreditierte Priifstelle.
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