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1 Vorbemerkungen

Folien bzw. Dichtungsbahnen aus Kunststoffen werden bereits seit den vierziger Jahren im
Bauwesen eingesetzt. Den ersten Anwendungen bei Bauwerksabdichtungen folgten Dich-
tungsmalRnahmen im Erd- und Wasserbau. In den sechziger Jahren wurden bereits in ge-
ringem Umfang GrundwasserschutzmafRnahmen z. B. bei Tanktassenauskleidungen aber
auch bereits erste Deponiebasisabdichtungen ausgefuhrt. Anfang der siebziger Jahre kamen
verstarkt die gro3flachigen Wasserbaumaf3inahmen und Basisabdichtungen von Deponien, in
den achtziger Jahren die Oberflachenabdichtungen von Deponien und die Sicherung von Alt-

lasten hinzu.

Folien und Dichtungsbahnen werden nach ihrer Dicke unterschieden. Bis zu einer Dicke von
etwa 1,0 bzw. 1,5 mm spricht man von Folien. Ab einer Dicke von 2,0 mm handelt es sich

z. B. nach Definition der Richtlinie DVS 2225 in jedem Fall um Dichtungsbahnen.

2 Ruckblick

Auf dem Vertiefungsseminar "Deponiebasisabdichtungen” zum Grundkurs Abfallwirtschaft im
Haus der Technik in Essen wurde unter Leitung des Umweltbundesamtes im Juni 1977 erst-
mals der Stand der Technik bei der Basisabdichtung von Deponien in einem gréReren Zi-
sammenhang vorgestellt [1]. Die Deponiebasis musste, wenn kein naturdichter Untergrund
vorhanden war, durch eine natirliche oder durch eine kinstliche Dichtung gedichtet werden.
Auf der einen Seite wurden die natirlichen Dichtungen, z. B. aus Ton weniger kritisch beurteilt
als die kunstlichen Abdichtungen, z. B. mit Folien oder Dichtungsbahnen, auf der anderen
Seite war man sich aber auch schon der besonderen und unterschiedlichen Eigenschaften

der Folien und Dichtungsbahnen aus Kunststoffen bewusst.

Es wurden Projekte vorgestellt, bei denen 0,4 mm dicke Folien aus PELD, 1,0 mm dicke Fo-
lien aus PVC-weich bzw. aus PEHD, 1,5 bzw. 2,0 mm dicke Dichtungsbahnen aus ECB aber

auch schon 2,5 mm dicke Dichtungsbahnen aus PEHD eingesetzt wurden.

In dem Bericht Uber "Erfahrungen mit der Abdichtung auf der Deponie Venneberg des Land-
kreises Lingen" wurden neben den wirtschaftlichen Vorteilen auch technische Vorteile bei der
Verwendung der 0,4 mm dicken Folie aus PELD gegentber der Verwendung von
1,5 mm dicken Dichtungsbahnen aus ECB gesehen. Die ausreichende Robustheit der diin-

nen Folie gegenuber den Baustellenbeanspruchungen wurde nachgewiesen, man sah auf-
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grund der durchsichtigen Folie aus PELD Vorteile bei der Schweil3nahtprifung durch Inau-
genscheinnahme bzw. auch mit einem Nagel. Die Gesamtkosten fur die Abdichtung mit der
0,4 mm dunnen Folie lagen bei rund 4 DM/m?2. Sie waren damit 6 DM/m? gunstiger als die

Abdichtung mit den 1,5 mm dicken Dichtungsbahnen aus ECB.

In dem Bericht Uber "Erfahrungen mit der Abdichtung der Deponie Rahden und Galing mit
PVC und HDPE" werden Doppeldichtungen aus einer mineralischen Dichtung (Klei) und aus
einer kinstlichen Dichtung mit Dichtungsbahnen vorgestellt. Zwischen den beiden Dich-
tungsbahnen war eine Dran- und Kontrollschicht aus Sand angeordnet. Bei diesen Deponien
handelt es sich um Sonderabfalldeponien fir die Ablagerung von Jarosit-Schlammen. Die
Deponie Rahden mit einer Flache von etwa 20.000 m2 wurde 1972 mit 1,0 mm dicken Folien
aus PVC-weich abgedichtet. Bei der Deponie Galing mit einer Flache von etwa 110.000 m?2
wurden 2,5 mm dicke Dichtungsbahnen aus PEHD verwendet. Man kann dieses Projekt, mit
dem Ende 1973 begonnen wurde, als Geburtsstunde der grof3flachigen Abdichtung mit Dich-
tungsbahnen aus PEHD in Deutschland ansehen. Die Geburtswehen waren heftig. Schon bei
diesem Projekt wurde die Entwicklung zu PEHD-Formmassen mit relativ geringer Dichte und

optimalen Verarbeitungs- und Verformungseigenschaften eingeleitet.

In dem von G. Friesecke vorgestellten Entwurf der Richtlinie "Deponiebasisabdichtungen aus
Dichtungsbahnen”, der unter Leitung der Landesanstalt fir Wasser und Abfall in Nordrhein-
Westfalen erarbeitet wurde, wurde erstmals aufgrund neuerer Erfahrungen sowie neuerer
technologischer Uberlegungen und Entwicklungen im Bereich der Abdichtungstechnik bei
Abfalldeponien eine Mindestdicke von 2,0 mm gefordert. Begriindet wurde dies u. a. mit den
mechanischen Beanspruchungen beim Einbau, mit der Notwendigkeit/Mdglichkeit der Ober-
flachengestaltung zur Verbesserung der Verbundwirkung zwischen den Dichtungsbahnen
und den anliegenden Bodenschichten, mit den Anforderungen an die Fugetechnik, mit der
Verbesserung der Wurzelfestigkeit und mit der grof3eren Sicherheit gegentber chemischen

Beanspruchungen.

Mit der Erarbeitung der NRW-Richtlinie [2] wurde 1976 begonnen. Dabei wurde in den Sit-
zungen des Arbeitskreises intensiv und kontrovers diskutiert, ob "dunne, flexible" Dichtungs-
bahnen bei Setzungen und Setzungsunterschieden der Deponiebasis ein besseres Verfor-
mungsverhalten aufweisen als "dicke, steife" Dichtungsbahnen. Die Tatsache, dass "dicke,
steife" Dichtungsbahnen eher in der Lage sind, bei Setzungsunterschieden grol3ere Bereiche
der Dichtungsbahnen an den Dehnungen zu beteiligen und damit die Dehnungen insgesamt

geringer zu halten, sprach letztlich fur Dichtungsbahnen auf der Basis von PEHD mit ent-



D/4

sprechender Dicke. Als relevante Mindestanforderung wurde eine aufnehmbare Zugkraft von
400 N/ 50 mm bei 5 % Dehnung gefordert. Die im Mai 1985 herausgegebene Richtlinie setzte

letztlich die Maf3stébe fiir den Stand der Technik in den achtziger Jahren.

Die Verwendung der Dichtungsbahnen aus PEHD nahm Ende der siebziger und Anfang der
achtziger Jahre standig zu. Eingebaut wurden vornehmlich Dicken von 2,5 mm. Verwendet
wurden bereits Formmassen, aus denen spéater auch die BAM-zugelassenen Dichtungsbah-
nen gefertigt wurden. Bei Sonderabfalldeponien setzten sich diese Dichtungsbahnen generell
durch. Sie wurden teilweise ergénzt durch eine unterhalb angeordnete mineralische Dichtung

und eine zwischen beiden Dichtungsbahnen liegende Kontroll- und Dranschicht aus Sand.

Bei den Deponien fir Hausmull bzw. fir Siedlungsabfélle kam es dagegen zu einer harten
Konfrontation zwischen den Beflrwortern der mineralischen Dichtungen und den Beflirwor-
tern der Dichtungsbahnen. Die Dichtungsbahnen wurden durchweg kritischer und skepti-
scher beurteilt als die mineralischen Dichtungen. In diese Auseinandersetzung platzte Anfang
der achtziger Jahre eine Veroffentlichung der BAM zur Dichtigkeit von Dichtungsbahnen aus
Kunststoffen gegentiber Kohlenwasserstoffen. In der Zeitschrift fir Kommunale Wirtschatft,
Koln (ZfK, Nr. 8, August 1984) wurde unter der Uberschrift "Dicht wie ein Sieb?" von einer
grolReren Gefahrdung durch ordnungsgemald angelegte Abfallkippen berichtet. Danach hatte
die BAM unter bestimmten Laborbedingungen festgestellt, dass an einem Tag u. a. bis zu 150
g Kohlenwasserstoffe einen m2 einer "unbeschadigten Deponie-Dichtungsfolie” durchdringen
kdnnen. Mit der in diesem Zusammenhang getroffenen Feststellung "allgemein ergeben sich
bei der kinstlichen Abdichtung dann besonders hohe Durchlassigkeiten, wenn an der Unter-
seite Bodenschichten oder Wasser anstehen, die eine schnelle Fortleitung der Stoffe bewir-
ken" war letztlich die Idee der Kombinationsdichtung geboren. Die Kritik der BAM, die Dichtig-
keit naturlicher Materialien mit Durchlassigkeitskoeffizienten zu beschreiben, die fir Wasser
nicht aber fiir Kohlenwasserstoffe gelten, wurde dagegen in der Offentlichkeit kaum oder nicht

wahrgenommen.

Diese kritische Situation fiihrte dann im Mai 1983 zur Griindung eines technischen Arbeits-
kreises der Dichtungsbahnenhersteller und Verleger, aus dem spater der heutige AK GWS
wurde. Ziel dieses Arbeitskreises war es, den Grundwasserschutz mit Dichtungsbahnen aus
Kunststoffen in der Offentlichkeit objektiv darzustellen, anforderungsbezogene Forschungen
anzuregen, zu fordern und durchfihren zu lassen sowie die Technik beim Bau von Dich-
tungssystemen mit Dichtungsbahnen sténdig weiterzuentwickeln und den erhéhten Anforde-

rungen anzupassen.
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Im Oktober 1983 trat der Arbeitskreis mit dem Seminar "Grundwasserschutz mit Kunststoff-
dichtungsbahnen" auf der Kunststoffmesse K'83 in Dusseldorf erstmals an die Offentlichkeit.
Im November 1984 fand dann in Minchen die 1. SKZ-Fachtagung "Grundwasserschutz mit
Dichtungsbahnen" statt, aus der sich dann die SKZ-Fachtagung "Die sichere Deponie" ent-
wickelte. In [3] wurde 1985 mit Unterstiitzung des AK GWS der Stand der Technik bei der
Basisabdichtung von Deponien mit Dichtungsbahnen, wie er sich bis zur Mitte der achtziger

Jahre entwickelt hatte, zusammengefasst.

Im 1. Teil dieses Beiheftes zu Mull und Abfall wurden Anforderungen, Richtlinien und die Mit-
wirkung der Behdrden bei GrundwasserschutzmalRnahmen vorgestellt, im 2. Teil wurde der
Stand der Technik sowie der Stand von Wissenschaft und Forschung beschrieben, im 3. Tell

wurde Uber Erfahrungen aus der Praxis und einzelnen Projekten berichtet.

Die Beitrage zur Werkstoffauswahl und Dimensionierung, zum Langzeitverhalten bei Uberla-
gerten Beanspruchungen und zum Verformungsverhalten bei mehrachsiger Beanspruchung
sprachen fir die Dichtungsbahnen aus PEHD. Der Trend zu den mindestens 2 mm dicken
Dichtungsbahnen aus PEHD-Formmassen mit relativ geringer Dichte und anforderungs-
gerechten Verformungseigenschaften war zu diesem Zeitpunkt bereits weitgehend abge-

schlossen.

In den Praxisbeispielen wurde gezeigt, dass gerade dann, wenn besondere Anforderungen an
den Grundwasserschutz gestellt waren, Dichtungsbahnen aus PEHD aufgrund ihrer chemi-
schen Bestandigkeit, ihres Langzeitverhaltens und ihrer Dichtigkeit gegenuber Schadstoffen
eingesetzt wurden. Bei der Beurteilung dieser Dichtungsbahnen konnte man sich auf jahr-
zehntelange Erfahrungen in anderen Anwendungsgebieten, z. B. beim chemischen Ap-
paratebau stutzen, wo PEHD-Werkstoffe eine tragende und schitzende Funktion Glbernom-

men haben, wenn konventionelle Werkstoffe versagten oder geschiitzt werden mussten.

In der 2. Halfte der achtziger Jahre begann dann die Entwicklung in Richtung Kombinations-

dichtung und die Zulassung der Dichtungsbahnen durch die BAM.
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3 Stand der Technik

3.1 Anforderungen

Die Anforderungen an die Dichtungsbahnen fir die Abdichtung von Deponien und Altlasten
sind in der BAM-Richtlinie [4] [5] festgelegt. Grundlagen der BAM-Richtlinie sind die Verwal-
tungsvorschriften zum Abfallgesetz TA Abfall und TA Siedlungsabfall. Es wird eine Mindest-
dicke von 2,5 mm gefordert. Auf der Grundlage dieser BAM-Richtlinie werden Zulassungen
erteilt. Bis heute wurden ausschlief3lich Dichtungsbahnen aus PEHD zugelassen. Grundla-

gen dazu sind in [6] ausfuhrlich zusammengestellt.

3.2 Eigenschaftsspektrum

Fur die geforderte langfristige Dichtungsfunktion der Dichtungsbahnen sind die Dicke, die
Dichtheit gegenliber Schadstoffen, die chemische Bestandigkeit, das Alterungsverhalten, das
Spannungs-Verformungs-Verhalten, das mechanische Verhalten sowie die sichere Pro-

duktions- und Schweif3technik ausschlaggebend.

Die Dicke der Dichtungsbahn bestimmt maf3geblich deren mechanische Beanspruchbarkeit
und Dichtigkeit (Restdurchlassigkeit). Der Durchsto3widerstand und damit die Sicherheit ge-
genuber punktférmigen Durchdringungen nehmen mit der Dicke Uberproportional zu. Die
Weiterreifl3festigkeit und die Fahigkeit, z. B. bei Setzungen Spannungen und Verformungen
gleichmaRig und grof3flachig zu verteilen, werden mit zunehmender Dicke groR3er. Die Rest-
durchlassigkeit, z. B. gegentuber organischen Schadstoffen (Kohlenwasserstoffe) nimmt mit

der Dicke Uberproportional ab.

Bei fachgerecht gefertigten Dichtungsbahnen aus PEHD spielen Strémungsvorgange auf-
grund von Druckunterschieden keine Rolle. Diese Dichtungsbahnen sind gegeniber Flis-
sigkeiten und anorganischen Schadstoffen dicht und bilden so fur eine Vielzahl grundwas-
sergefahrdender Stoffe eine wirksame Sperre. Gegeniiber organischen Schadstoffen, z. B.
Kohlenwasserstoffen weisen sie allerdings begrenzte Restdurchldssigkeiten auf. Diese
Durchlassigkeit beruht auf Absorptions-, Diffusions- und Desorptionsvorgangen. Art, Kon-
zentration und Zusammensetzung der Permeenten, Konzentrationsgefélle, Temperatur sowie
Dicke, Werkstoff und Beanspruchungszustand der Dichtungsbahn bestimmen Menge und
Rate der Permeation. Insbesondere durch die Gestaltung des Dichtungssystems und die
Dimensionierung der einzelnen Dichtungselemente kdnnen auch gegeniber diffusionsfahigen

Schadstoffen mit diesen Dichtungsbahnen technisch dichte Barrieren geschaffen werden.
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Die Oberflachenstruktur der Dichtungsbahnen ist fir das geomechanische Verhalten, d. h. fur
die Art und HOhe der Kraftibertragung zwischen Dichtungsbahnen und den anliegenden
Schichten des Dichtungssystems ausschlaggebend. Verformungen und die Einleitung von
Kraften werden durch die Oberflachengestaltung maf3geblich beeinflusst. Dichtungsbahnen
aus PEHD konnen mit glatten sowie unterschiedlich strukturierten Oberflachen hergestellt
werden. Sie lassen sich so in weiten Grenzen gezielt den projektbezogenen Erfordernissen
anpassen. Dabei sind konstruktive Grundsétze zu beachten. Auflasten und Eigengewicht auf
geneigten Flache durfen nicht zu stéandigen Zugbeanspruchungen und zu unzuldssigen
Schubbeanspruchungen fuhren. Alle Krafte, die von oben in die Dichtungsbahn eingeleitet

werden, mussen direkt nach unten abgegeben werden kdnnen.

Bei Setzungen und Setzungsunterschieden fiihrt eine zu hohe Kraftlibertragung zu Verfor-
mungsbehinderungen und damit zu lokalen Uberbeanspruchungen. Hier ist eine ausrei-
chende flachige Verformbarkeit der Dichtungsbahn zu gewdhrleisten. Bei Dichtungssyste-
men, bei denen die Standsicherheit keine Rolle spielt, sind aus Grinden der flachigen Ver-

formbarkeit vornehmlich glatte Dichtungsbahnen mit geringer Kraftlibertragung vorzuziehen.

Die Dichtungsbahnen sollen vornehmlich als Dichtung funktionieren. Statische Aufgaben sol-
len von ihnen nicht oder nur ganz begrenzt ibernommen werden. Sie sind trotzdem so zu
dimensionieren, dass sie die zu erwartenden mechanischen Beanspruchungen vornehmlich
in Form von Verformungen auch unter gleichzeitiger Einwirkung aggressiver Medien auf-

nehmen kénnen, ohne dass es zu einer Beeintrachtigung der Dichtfunktion kommt.

PEHD bietet von allen Kunststoffen, die zu Dichtungsbahnen verarbeitet werden kénnen, das
breiteste Spektrum chemischer Bestandigkeit. Erste Hinweise zur Beurteilung der che-
mischen Besténdigkeit geben die Bestéandigkeitslisten der Rohstoffhersteller. Die Gewichts-
zunahme bei Einlagerung in bestimmten Medien korreliert weitgehend mit der Veranderung
der mechanischen Eigenschaften. Als bestandig werden Werkstoffe angesehen, deren Ei-
genschaftsanderungen sich in endlicher Zeit einem Grenzwert annahern und/oder deren An-
derungen reversibel sind. Gegeniber Sickerwassern aus Hausmilldeponien und auch weit-
gehend deren konzentrierten Inhaltsstoffen sind Dichtungsbahnen aus PEHD bestandig. Die
Einwirkung organischer Stoffe fuhrt vornehmlich zu reversiblen, d.h. rein physikalischen
Werkstoffanderungen.

Uber das Verhalten von Kunststoffen unter kombinierter chemisch-mechanischer Beanspru-

chung liegen Langzeituntersuchungen und Praxiserfahrungen z. T. Uber mehr als 40 Jahre
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vor. Dabei hat sich u.a. gezeigt, dass unterhalb werkstoffabhangiger Verformungsgrenzen
kein Einfluss von Medien auf das Spannungs-Verformungs-Verhalten vorliegt. Auf der Grund-
lage dieser Erfahrungen lasst sich das Langzeit-Spannungs-Verformungs-Verhalten von
Dichtungsbahnen aus PEHD ingenieurmalig abschéatzen. Es ist dabei nach Lastfallen mit
konstanter Spannung (Retardation) und solchen mit konstanter Dehnung (Relaxation) zu un-
terscheiden. In beiden Fallen hat sich eine verformungsbezogene Dimensionierung bewéhrt.
Die verformungsbezogenen Bemessungsgrenzen liegen fur PEHD bei etwa 3 bis 5 %. Bei
Einhaltung dieser Beanspruchungsgrenzen sind keine Werkstoffschadigungen zu erwarten.
Das Zeit-Temperatur-Verschiebungs-Prinzip ermdglicht eine sichere Abschéatzung des Span-
nungs-Verformungs-Verhaltens tGber den Untersuchungszeitraum hinaus. N&herungsweise
entsprechen 10 °C Temperaturerhbhung einer Verdoppelung des Beanspru-
chungszeitraumes. Unter dieser Annahme erlauben Langzeitversuche tber 1 Jahr bei 80 °C
Aussagen uber mehr als 100 Jahre bei 10 °C. Voraussetzung ist jedoch, dass keine Struk-

tur&nderungen durch Alterung auftreten.

Wie andere Werkstoffe unterliegen auch Kunststoffe alterungsbedingten Strukturanderungen.
PEHD altert nahezu ausschlief3lich durch thermische oder oxidative Einflisse. Die Alte-
rungsvorgange laufen bei erhdhten Temperaturen mit hoherer Geschwindigkeit ab. Dadurch
kann man auch hier von kurzen Beanspruchungszeiten bei hohen Temperaturen auf langere
Beanspruchungszeiten bei niedrigeren Temperaturen schlie3en. Die Alterung von PEHD ist
durch Rohstoffhersteller umfangreich untersucht worden. Aus Zeitstanduntersuchungen an
Rohren aus PEHD bei Temperaturen von 20, 40, 60 und 80 °C l&sst sich ableiten, dass eine
Abnahme der Versuchstemperatur um 20 °C die Zeit bis zum Beginn der Alterung etwa um
den Faktor 10 erhoht. Aus diesen Ergebnissen lasst sich fur Dichtungsbahnen aus speziellen
PEHD fir eine Gebrauchstemperatur von 20 °C eine Lebensdauer von mehreren 100 Jahren

ableiten.

3.3 Fertigung

Die Dichtungsbahnen aus PEHD werden im Extrusionsverfahren tber Breitschlitzdisen bis
zu 9 m Breite hergestellt. Nach diesem Verfahren lassen sich Dicken bis etwa 5 mm werk-
stoffgerecht fertigen. Die Fertigungslange der Dichtungsbahnen ist praktisch endlos und wird
nur durch das Gewicht und die Handhabbarkeit begrenzt. Handelsubliche Langen liegen zwi-
schen 80 und 120 m.

Die heutigen Fertigungsverfahren fuhren zu einer hohen anforderungsgerechten und gleich-
bleibenden Qualitat. Nach [7] lag bei den Dichtungsbahnen fir eine Oberflachenabdichtung
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von 330.000 m2 der Variationskoeffizient flir die Dicke bei 1,9, fir die Dichte bei 0,1, fir den

Schmelzindex bei 2,5 und bei den Eigenschaften in Zugversuchen zwischen 3 und 6 %.

34 Schweil3en

Die Dichtungsbahnen aus PEHD werden ausschlief3lich durch Schweif3en verbunden. In [8]
ist der Stand der Technik zusammengefasst. Dabei wird nach Uberlappné&hten mit Prifkanal,
hergestellt mittels maschinellem Heizkeilschweil3en unter Verwendung von Schweildmaschi-
nen und nach Auftragnahten, hergestellt mittels Warmgasextrusionsschweil3en von Hand

unter Verwendung von Handschweil3geraten unterschieden.

Die Uberlappnaht mit Priifkanal ist die Regelnaht. Mit den heute zur Verfiigung stehenden
Schweilimaschinen lassen sich unter Baustellenbedingungen Schweil3geschwindigkeiten bis
zu 2,5 m/min erreichen. Fir dieses SchweilRverfahren sind die Zusammenhange zwischen
Umgebungsbedingungen, Schwei3parametern und Schwei3nahtqualitat weitgehend geklart.
Dabei hat sich insbesondere die Nahtdicke und damit der durch die Schwei3parameter,
Schweilstemperatur, Schwei3geschwindigkeit und Figedruck beeinflusste Fligeweg als leicht

nachzuweisendes und aussagekraftiges Qualitatskriterium herausgestellt.

Das Warmgasextrusionsschweif3en von Hand ist ein Schweil3verfahren, bei dem es vorran-
gig auf die handwerkliche Fahigkeit des Schweil3ers ankommt. Dieses Schweil3verfahren
wird auf die Nahtbereiche begrenzt, die nicht maschinell geschweil3t werden kénnen. Ein
Stand der Erkenntnisse wie beim maschinellen Heizkeilschweil3en liegt fir dieses Schweil3-

verfahren noch nicht vor.

35 Einbau

In [9] wurden im Auftrag des AK GWS 26 Projekte mit einer Gesamtflache von etwa
1.350.000 m2 mit etwa 200.000 m Schweif3nahten hinsichtlich Bauzeiten, Verlegeleistungen
und Schweil3nahtqualitaten ausgewertet und bewertet. Danach wird zwar mit dem Einbau der
Dichtungsbahnen entsprechend den Vorgaben der BAM-Richtlinie nur selten vor April begon-
nen, sehr haufig wird allerdings Uber den Oktober hinaus bis in den Dezember hinein gearbei-
tet. 75 % der Dichtungsbahnen wurden in den Monaten Juni bis Oktober eingebaut, d. h. auf
diese 5 Monate ist die gesamte Verlegekapazitat auszurichten.

Die auf die Bauzeit bezogene Verlegeleistung lag etwa zwischen 150 und 1.350, im Mittel bei

rund 500 m#/Tag, die auf die Verlegezeit bezogene Verlegeleistung etwa zwischen 500 und
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1.750, im Mittel bei rund 800 m2/Tag. Danach sind offensichtlich auch die tatsachlichen Kos-
ten fir den Einbau der Dichtungsbahnen sehr unterschiedlich. Es ist aus wirtschaftlichen
Grunden erforderlich, dass dies in den Ausschreibungen beriicksichtigt wird und dass Uber
die moglichen Verlegeleistungen mit dem Angebot entsprechende Vorgaben gemacht wer-
den. Es hat sich gezeigt, dass die Verlegeleistung in den meisten Fallen durch die vor- und

nachlaufenden Gewerke bestimmt wurde.

Die nachgewiesenen Schweil3nahtqualitaten lagen sowohl beim maschinellen Heizkeil-
schweil3en als auch beim Warmgasextrusionsschweif3en von Hand bei Dichtungsbahnen ab
2,0 mm Dicke durchweg auf einem anforderungsgerechten Niveau. Beim Warmgasextrusi-
onsschweif3en von Hand zeigten sich projekt- und verlegerbezogen gréRere Unterschiede bei
der Nahtqualitat als beim maschinellen HeizkeilschweiRen. Beim SchweiRen von 1,5 mm
dicken Dichtungsbahnen konnte allerdings nur unter sehr ginstigen Voraussetzungen eine

anforderungsgerechte Nahtqualitat erzielt werden.

3.6 Dichtungssysteme
Nach der TA Abfall und der TA Siedlungsabfall sind sowohl fiir die Basis- als auch fiur die O-

berflachenabdichtung Kombinationsdichtungen vorgeschrieben.

Wahrend die Kombinationsdichtung fur die Basisabdichtung Stand der Technik bzw. an-
erkannte Regel der Technik geworden ist, wird fir die Oberflachenabdichtung dieses System
nicht in gleicher Weise fir erforderlich gehalten. Modifizierte Dichtungssysteme, z. B. mit
Dichtungsbahnen und Bentonitmatten, mit Dichtungsbahnen und Kapillarsperren, mit Dich-
tungsbahnen und polymervergiteten mineralischen Dichtungen, mit Dichtungsbahnen und
Dichtungskontrollsystemen, aber auch Dichtungen mit Dichtungsbahnen allein wurden ge-
baut und setzen sich mehr und mehr durch. Zur Oberflachenabdichtung von Altdeponien al-
lein mit Dichtungsbahnen aus PEHD wird in [10] Stellung genommen. Bei den Projekten, bei
denen Dichtungsbahnen und Dichtungskontrollsysteme eingesetzt wurden, wurde nach-
gewiesen, dass mit Dichtungsbahnen grof3flachig dichte Dichtungen hergestellt werden kon-
nen. Festgestellte Fehler waren in fast allen Fallen auf Beschadigungen durch den Baubetrieb

zurickzufihren.

Mit der konstruktiven Gestaltung des Dichtungssystems mussen die Voraussetzungen fur
den anforderungsgerechten Einbau der Dichtungsbahnen geschaffen werden. In [11] wird

anhand von Beispielen gezeigt, wie man zu einfachen und damit sicheren Losungen kommt.
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Danach sind soweit mdglich, Neigungswechsel im Dichtungssystem zu vermeiden und mog-
lichst ebene Auflagerflachen fur die Dichtungsbahnen zu schaffen. Weiter ist beim Anschluss
der Dichtungsbahnen an Bauwerke darauf zu achten, dass der Anschluss immer in Dich-

tungsebene erfolgt.

4 Schlussbemerkungen

Mit den BAM-zugelassenen Dichtungsbahnen aus PEHD steht ein Dichtungselement zur Ver-
flgung, das die hohen Anforderungen im Bereich eines langfristigen Grundwasserschutzes in
vollem Umfang erfullt. Die BAM-Zulassung gilt aber nur dann, wenn die Dichtungsbahnen
durch einen Fachbetrieb eingebaut werden, der die Anforderungen an die Qualifikation und die
Aufgabe eines Fachbetriebes entsprechend der BAM-Empfehlung [12] erfillt, und wenn der
Einbau der Dichtungsbahnen durch eine fremdprifende Stelle begleitet wird, die entspre-
chend der BAM-Richtlinie fur die Anforderungen an die Qualifikation und die Aufgaben einer
fremdprifenden Stelle [13] nach DIN EN 45004:1995-06 zertifiziert ist. Die technischen Rah-
menbedingungen fur den anforderungsgerechten Einbau der Dichtungsbahnen sind dadurch

gegeben.

Es ist zu hoffen, dass auch die wirtschaftlichen Rahmenbedingungen eine Bauausfihrung
auf hohem qualitativen Niveau "ohne Wenn und Aber" sicher stellen. Die Verantwortung dafur

liegt sowohl bei den Auftraggebern als auch bei den Bietern und Auftragnehmern.

[1] Deponiebasisabdichtung - Erfahrungen, Stand der Technik, Forschung
Herausgeber Klaus Stief
Beihefte zu Mull und Abfall Nr. 15
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einer fremdprufenden Stelle beim Einbau von Kunststoftkomponenten
und -bauteilen in Deponieabdichtungssystemen

BAM - Bundesanstalt fur Materialforschung und -prifung, Berlin
(Labor V.32, Deponietechnik) Oktober 2002
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