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1. Technologie fiir den Bau von Geomembranen
1.1 Verfahren zum Verlegen von Geomembranen

Das Teilprojekt Geomembranverlegung umfasst den gesamten Prozess vom Materialzuschnitt, iiber Probeschweiflen,
Debugging Schweiligerite, Verankerung, Inspektion und Abnahme. Spezifischer technischer Losungsprozess,
Geomembran-SchweiBstruktur

Es gibt zwei Hauptmethoden zum Bauschweiflen von Geomembranen: Doppelnaht-Heilsiegelschweilen und Einzelnaht-
Extrusionsschweif3en, und der Vorgang sollte die Anforderungen der relevanten Spezifikationen erfiillen.

1.3, HDPE Geomembran Schweiflen technisches Schema
1.3.1 Doppelnaht-WarmeschweiSmaschinenschweiflen
@@SchweiBverfahrensdiagramm der Doppelnaht-Wérmeschweifmaschine

Die Doppelnaht-Wirmenahtschweilmaschine kann eine Gruppe von Doppelschweifindhten gleichzeitig fertigstellen und
einen Hohlraum bilden, der zur Lecksuche aufgeblasen werden kann. Das Schweil3verfahren ist in Abbildung 1-3
dargestellt. Schweilnahtkonstruktion

@ Die technischen und verfahrenstechnischen Anforderungen der Doppelnaht-Wirmeschweimaschine sind wie folgt:

Reichen Sie vor dem Verlegen der Folie dem Ingenieur detaillierte Zeichnungen zum Verlegen der Folie und einen
Zeitplan ein;

Uberpriifen Sie die Uberlappungsbreite nach dem Verlegen der Folie: Die Uberlappungslinge der Schweifnaht der
HDPE-Folie betrigt 100 mm.

Vor dem Schweifen ist es notwendig, die Folienoberfliche im Bereich von etwa 200 mm Uberlappung zu reinigen, Staub
und Schmutz mit einem feuchten Tuch abzuwischen und diesen Teil sauber und trocken zu halten.

Es diirfen keine Kratzer, Flecken, Feuchtigkeit, Staub und andere Verunreinigungen vorhanden sein, die das Schweillen
behindern und die Bauqualitit im Schweifteil beeintréichtigen;

Probeschweiflen. Vor dem formellen Schweiflvorgang sollten die Geridteparameter erfahrungsgemal eingestellt und eine
kleine Folie von 300 x 600 mm zum Probeschweiflen entnommen werden. AnschlieBend Scher- und Schilpriifung der
Schweilnaht auf der Zugmaschine durchfiihren, wenn der vorgegebene Wert nicht unterschritten wird, Parameter
sperren und darauf aufbauend die formelle SchweiBung starten. Andernfalls sollten die Parameter neu bestimmt werden,
bis der Test qualifiziert ist. Bei groen Temperatur- und Windgeschwindigkeitsinderungen sollten die Parameter
rechtzeitig angepasst und der Test erneut durchgefiihrt werden, um sicherzustellen, dass die Leistung des verwendeten
Schweiligerits und die Konstruktion, die Standortbedingungen und die Produktqualitit den Anforderungen von
entsprechen Spezifikation. Die Bewertungskriterien fiir Erfolg oder Misserfolg des Probeschweiflens sind in der
Abbildung dargestellt. Bei der Scher- und Schélpriifung von geklebten Schweifindhten wird nur die Folie zerrissen, und
die Schweifinaht (dh FTB) wird nicht beschédigt. Bewertung der Qualitit von testgeschweiliten Teilen einer Doppelnaht-
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Wirmeschweifimaschine
1.3.2 Extrusionsschweiffmaschinenschweif3en, Extrusionsschweiffmaschinenschweif3verfahren

Bei grofBiflichigen HDPE-Geomembranen wird sie hauptsédchlich mit einer Doppelnaht-Wirmeschweilmaschine
geschweift. Fiir die nicht direkt tiberlappenden Teile sowie fiir lokale Reparaturen und Verstirkungsbehandlungen
miissen jedoch Extrusionsschweifmaschinen verwendet werden. Das Betriebsverfahren des
Extrusionsschmelzschweillens, das Schweillverfahrensdiagramm der Extrusionsschmelzschweilmaschine

@ Die technischen und verfahrenstechnischen Anforderungen der Extrusionsschmelzschweimaschine sind wie folgt:

Uberpriifen Sie, ob die Tragschicht an der Fuge eben und fest ist. Wenn Fremdkorper vorhanden sind, sollten diese im
Voraus ordnungsgemif} behandelt werden.

Priifen Sie, ob die Uberlappungsbreite an der Schweifnaht angemessen ist (=60mm).

Positionierungsverklebung: Verwenden Sie eine HeiBluftpistole, um die iiberlappenden Teile der beiden Folien zu
verkleben. Der Abstand der Verbindungspunkte sollte nicht groBer als 60~80 mm sein. Um die Temperatur der HeiBSluft
zu kontrollieren, sollte die Dichtungsbahn nicht verbriiht oder leicht zerrissen werden.

Entgraten: Entgraten der Folienoberfliche im Breitenbereich von 30 bis 40 mm an der Schweil3naht mit einer
Entgratmaschine, um eine griindliche Reinigung zu erreichen und eine raue Oberfliche zu bilden. Um seine
Kontaktfliche zu vergroBern, aber seine Tiefe sollte 10 % der Filmdicke nicht iiberschreiten, sollte er beim Biirsten sanft
betrieben werden, um eine Beschidigung der Filmoberfliche zu minimieren.

Probeschweiflen: Vor dem formellen Schweiflen sollte eine kleine Probe von nicht weniger als 300 x 600 mm
entnommen werden, und die Geridteparameter sollten zunichst basierend auf Erfahrungswerten fiir das Probeschweiflen
bestimmt werden. Dann Probestiick ausschneiden, Scher- und Schilversuche auf der Zugmaschine durchfiihren, wenn
die Versuchsergebnisse den Anforderungen entsprechen, dann Anlagenparameter sperren und entsprechend
verschweiflen. Stellen Sie andernfalls die Maschine neu ein, testen Sie das Schweiflen und inspizieren Sie sie, bis sie
qualifiziert ist.

Die Bewertungskriterien fiir den Erfolg oder Misserfolg der Probeschweilung sind: Beim Abscheren und Ablosen der
Verbundschweifinaht wird nur die Folie gerissen und es tritt keine Beschiddigung der Schweiinaht (dh FTB) auf, wie in

Abbildung 1-6 gezeigt.

Abbildung 1-6 Schematische Darstellung der Qualititsbewertung der Probeschweifung der
Extrusionsschmelzschweifmaschine

® Hauptpunkte des Schweiflbetriebs der ExtrusionsschweiSmaschine:

Beim Schweiflen sollte der Maschinenkopf mit der Naht ausgerichtet sein, und das Schweif3en sollte nicht versetzt sein,
und Gleitschweiflen und Sprungschweillen sollten nicht zuldssig sein.

Die Dicke des Schweillzentrums betrigt das 2,5-fache der Dicke des Trigers und nicht weniger als 3 mm.

Wenn eine Naht nicht durchgehend geschweifit werden kann, muss die Schweifinaht des Stoppelteils um mindestens 50
mm aufgeraut und anschlieend iiberlappt geschweil3t werden.

Der verwendete Schweiflstab muss sauber und trocken gehalten werden, bevor er in die Maschine eingefiihrt wird. Es ist
nicht erlaubt, den Schweif3stab mit Handschuhen, schmutzigen Tiichern, Baumwollgarn usw. mit Ol und Schmutz

abzuwischen.

Je nach Temperatur wird die Schweiinaht sofort gekiihlt.
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Wenn der Extrusionsschmelzschweiflvorgang aus irgendeinem Grund unterbrochen wird, muss die Extrusionsmenge der
Elektrode allméhlich reduziert werden, und das Schweiflen sollte nicht pl6tzlich unterbrochen werden. Bei der
Wiederherstellung sollte das Schweiflen vor dem Schweiflen an der unterbrochenen Stelle durchgefiihrt werden.

Die Arbeitsgruppe Extrusionsschmelzschweiflen besteht aus 3-4 Personen.

Schweiller, die Extrusionsschwei3maschinen bedienen, miissen professionelles und qualifiziertes Personal sein. Wird es
von Nachwuchskriften betrieben, muss es von Facharbeitern gefiihrt und iiberwacht und von leitenden Mitarbeitern
unterschrieben werden.

Die Arbeit des Arbeitskreises sollte sich auf das Schweipersonal konzentrieren und eng zusammenarbeiten.

Der Aufrauprozess sollte ordentlich einen Schritt voraus sein, aber nicht zu weit gehen, der Kiihlverantwortliche muss
rechtzeitig sein, der Schweidrahtzufiihrer muss sich an die Schweiflgeschwindigkeit anpassen.

1.3.3 Inspektion von HDPE-Geomembranschweilindhten

1) Es gibt zwei Arten der Schweiqualitétspriifung von HDPE-Geomembranen: zerstorungsfreie Priifung
(Lecksuchpriifung) und zerstérende Priifung. Die zerstorungsfreie Priifung von heiflversiegelten Doppelschweifindhten
verwendet hiufig die gasgefiillte Methode, und die Lecksuche von Extrusionsschmelz-Einzelschweifinidhten verwendet
héufig die Vakuummethode und die elektrische Funkenmethode.

2) Lecksuche von heiBgesiegelten DoppelschweiBnihten: Beim gasgefiillten (Uberdruck-) Verfahren werden die beiden
Enden der gesamten zu priifenden Schweifinaht voriibergehend abgedichtet und eine spezielle Hohlnadel zum Anschluss
an den Luftkompressor eingefiihrt. Schematische Darstellung des zerstérungsfreien Aufblaspriifverfahrens (Uberdruck)
fiir heiBversiegelte DoppelschweiBBnihte

Inspektionsschritt 1:

Schneiden Sie die obere Schicht der Schweiffolie an den Punkten A und B des zu priifenden Schweifabschnitts ab und
versiegeln Sie die Hohlrdume an den Punkten A und B; fiihren Sie die Nadel ein und versiegeln Sie sie;

Starten Sie den Luftkompressor oder ein anderes Druckgerit, stabilisieren Sie es fiir 3-5 Minuten unter dem Druck von
0,21 MPa und der Druckabfall iiberschreitet nicht 1/15, dann ist die Inspektion bestanden.

Inspektionsschritt 2:

Schneiden Sie den Dichtungsteil der oberen Folie der Schweifinaht an Punkt B und beurteilen Sie, ob der Luftdurchgang
zwischen AB kontinuierlich und glatt ist, entsprechend dem Gerdusch des Gasaustritts;

Inspektionsschritt 3:

Die Schweiinaht von B wird ausgeschnitten und das Loch geschweifit und verschlossen.

3) Das Vakuumverfahren (Unterdruck) ist ein traditionelles und altes Verfahren, d. h. Schmieren Sie Seifenwasser auf
die Schweifinaht, decken Sie es mit einer an fiinf Seiten abgedichteten Vakuumbox ab, verwenden Sie eine
Vakuumpumpe zum Evakuieren und beobachten Sie, ob sich darunter Blasen bilden Unterdruck, der iiberpriift werden
kann Aus Lochern oder losen Stellen. Schematische Darstellung des zerstorungsfreien Unterdruck-Priifverfahrens fiir
das Auftragschweiflen von Einzelndhten

Unterdruckerkennungsverfahren:

Tragen Sie Seifenwasser auf den SchweiBnahtpriifbereich auf (100 mm hinter der Vakuumbox), platzieren Sie dann die
Vakuumbox und driicken Sie sie fest;
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Schalten Sie die Vakuumpumpe oder ein anderes Luftabsauggerit ein, wenn der Vakuumgrad -0,035 MPa Uberdruck
erreicht, halten Sie ihn 10 Sekunden lang, beobachten Sie, ob Blasen vorhanden sind und keine Blasen qualifiziert sind;

Wenn der nichste Abschnitt der SchweiBinaht inspiziert wird, sollte der Vakuumkasten den vorherigen Abschnitt um 100
mm iiberlappen;

Patches oder partielle Schweifindhte mit D<300mm konnen durch Unterdruck mit einer kreisformigen Vakuumhaube
gepriift werden.

4) Die elektrische Funkenerkennungsmethode nutzt die Eigenschaften von HDPE-Geomembran als elektrischer Isolator.
Wenn das Instrument den Teil mit Lochern oder mit dem Boden verbundenen Lochern abtastet, werden helle elektrische
Funken erzeugt. Schematische Darstellung des EDM-Inspektionsprozesses fiir einzelne Schweifinihte

Inspektionsschritte:
Vor dem Schweiflen Draht in die Schweifinaht einfiihren;

Scannen Sie die Schweifinaht mit einem elektrischen Funkenmessgerit, und die qualifizierte Schweinaht weist keine
Anderung in der Funkengruppe auf.

An den Liicken oder schwachen Schweiflndhten treten helle Funken auf, und die Funken treten konzentriert ein, um die
ungenauen Teile zu bestimmen.

5) Zerstorende Priifung:

Bei der Abnahme des Projekts, unabhiingig davon, ob es sich um eine heiflgesiegelte Doppelnaht oder eine Einzelnaht
durch Extrusionsschmelzschwei3en handelt, muss die Festigkeitspriifung der Schweifinaht durchgefiihrt werden. Gemif3
dem Standard von einer Probe pro 10.000 Quadratmeter bestimmen der Eigentiimer und der Vorgesetzte eine zufillige
Probe und senden sie zur Priifung an die von der nationalen Qualitétsiiberwachungsabteilung autorisierte Inspektions-
und Bewertungseinheit fiir Kunststoffprodukte. Die Scher- und Schilfestigkeit der Schweifinaht darf nicht unter dem
angegebenen Standard liegen.

1.3.4 Reparatur von Geomembranfehlern

@ Reparaturen sollten an den Teilen der ausgeschnittenen Musterteile bei der Schweilinspektion, den nach dem
Schweiflen festgestellten Materialschdden und -méngeln, Schweififehlern und unqualifizierten Teilen durchgefiihrt
werden, die wihrend der Inspektion gefunden wurden.

@ Das Reparaturverfahren ist: Markieren Sie die gefundenen defekten Teile jederzeit mit einem speziellen weillen Stift
und fiigen Sie eine Nummer hinzu, um sie im Arbeitstagebuch zu vermerken, um sie bei der Reparatur nicht zu
tibersehen. Die Nummerierungsregel fiir die Reparaturstelle lautet B1, B2, B3...kontinuierlich angeordnet; Der
Reparaturplan sollte vom Kapitdn genehmigt werden; nach der Reparatur sollte eine Probenahme (10 % bis 20 %) fiir
einen Lecksuchtest durchgefiihrt werden (Unterdruckmethode oder elektrische Funkenmethode).

®, Reparaturmethode:

Punktschweiflen: Die Locher und lokalen Schweillnihte, die kleiner als 5 mm auf dem Material sind, werden perfekt
repariert, und das Punktschweiflen kann mit einer ExtrusionsschmelzschweiSmaschine durchgefiihrt werden.

Abdecken: Bei nicht ausreichend dicken oder nicht dicht genugen Extrusionsschweifindhten kann eine
Schweillextrusionsmaschine verwendet werden, um eine Schweif3schicht zu reparieren.

Flicken: Bei grolen Lochern, Einstichen, schweren Beschddigungen der Membranoberflidche, Probenahmestellen,
Querndhten und Defekten, die durch verschiedene andere Faktoren verursacht wurden, kann die Flickenmethode zur
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Reparatur verwendet werden. Patchgrofle: Die Quernaht ist ein Quadrat mit geschnittenen Ecken 300x300mm, oder
D=300mm. In anderen Fillen betrigt die Seitenlinge im Allgemeinen nicht weniger als 200 mm und der
Flickenranddefekt nicht weniger als 80 mm.

@ Inspektion am Reparaturort: Reparaturarbeiten diirfen nur unter Anleitung von leitenden Mitarbeitern durchgefiihrt
werden, nach der Reparatur sollte ein Lecksuchversuch an Mustern fertiger Produkte durchgefiihrt werden.

1.4. Bauweise jedes Teils
A. Neigungskonstruktion aus HDPE-Folie

Der Neigungsteil dieser Konstruktion hat eine grofie Fliche, eine steile Neigung, ein groBes Gefille und eine
unregelmifBige Form der Neigung, was die Konstruktionsschwierigkeiten erhoht.

@®Die Folienrolle muss 2 Meter vom Pistenrand entfernt platziert und ordnungsgeméil befestigt und sicher gelagert
werden.

@ Beim Verlegen der Folie entlang des Gefilles und beim Abwickeln muss die Rollstange zum Rollen verwendet
werden.Das Gerét muss fest in einer Position von 1 Meter vom Gefille entfernt installiert werden.

® Halten Sie wihrend des Verlegens der Folie eine miBige Spannung auf der Folie und versuchen Sie, sie so natiirlich
wie moglich zu verlegen, um die Ausdehnung und Kontraktion des Materials zu reduzieren.

@ Der Downslope-Film und der Upslope-Film sollten koordiniert und aufeinander abgestimmt sein, und es sollte
Sicherheitskommandanten geben.

® Aufgrund der groen Neigung sollten innerhalb von 1,5 Metern von der Oberkante der Neigung oder dem
Spannungskonzentrationsbereich am Rand des Verankerungsgrabens keine Fugen mit einem horizontalen Winkel von
weniger als 45° vorhanden sein.

® Nachdem das Testschweifien qualifiziert ist, beginnt das Schweiligerit von der Spitze des Abhangs nach unten zu
schweiflen. Wihrend des Schweiflens muss der Bediener mit dem Schweiflgerit jederzeit unter dem Sicherheitsschutz des
Sicherheitsseils oder der Strickleiter gehen und gut - Stellen Sie die Parameter des Schweiligerits rechtzeitig ein, um
sicherzustellen, dass das Schweil3gerit optimal l4uft.

@ Die Boschungskrone und die Schleifwalze unter der Boschung miissen rechtzeitig verankert werden. Zu diesem
Zeitpunkt muss der Tiefbaufachmann den Bau des Verankerungsgrabens rechtzeitig durchfiihren.

Nach dem Verlegen der HDPE-Folie sollten die Néhte oder Verankerungskanten rechtzeitig mit Sandsécken gepresst
werden, um zu verhindern, dass der Wind geblasen und angehoben wird, und dann mit dem nichsten Vorgang fortfahren.

® Achten Sie beim Bau der Gefillemembran immer auf den Einfluss der Temperatur auf den
Wirmeausdehnungskoeffizienten der HDPE-Membran und versuchen Sie, hohe Temperaturen am Mittag oder niedrige
Temperaturen in der Nacht zu vermeiden, um zu verhindern, dass die Membran an der Luft schrumpft oder expandieren
und akkumulieren. Reduzieren Sie gemal der Konstruktionserfahrung dieser Einheit die Expansions- und
Kontraktionsmenge der Schrigschleifwalzenkonstruktion so weit wie moglich.

B. Bodenkonstruktion aus HDPE-Folie
Die Bodenflédche ist breit, die Arbeitsbelastung beim Folienschneiden ist gering, der Transport ist bequem, das
Extrusionsschweiflen wird weniger verwendet und die Verlegegeschwindigkeit ist schnell. Entsprechend dem

Baugrundsatz vier Wochen vor Mitte kann der Bau nach obigem Ablauf erfolgen.

C. Konstruktion von Spezialteilen aus HDPE-Folie
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Bei dieser Konstruktion kann das normale Prozessschwei3en an der Verankerungsrinne, dem Dichtungsteil zwischen der
Membran und der Struktur und dem Membrandurchfithrungsrohr nicht verwendet werden, und es sind spezielle
Verfahren fiir die Konstruktion erforderlich, wie z. B. ein Formschwei3verfahren, eine voreingebettete
Verbindungsverriegelung Verfahren, Geomembranumhiillungsverfahren usw. Das Verfahren ist wihrend des Baus
anzuwenden.

1.5 Baumafinahmen

A Die Oberflidche der Tragschicht muss wihrend des Schweiflens trocken sein, und die Oberfliche der HDPE-
Geomembran muss vor dem Bau mit Gaze sauber gewischt werden.

B Das Einbringen von Feuer in die Baustelle ist verboten.

C. Es ist verboten, Schuhe mit Spikes, Stockelschuhen und Schuhen mit harten Sohlen auf der Geomembran zu tragen.
Werfen Sie keine Zigarettenstummel und andere Gegenstinde weg, die die Geomembran auf der HDPE-Membran leicht
beschiadigen konnen. Gleichzeitig ist es strengstens verboten um die Dichtungsbahn mit heiflen Werkzeugen zu
kontaktieren.

D Auf der Baustelle gelagerte Geomembranmaterialien diirfen nicht ldngere Zeit der Sonne ausgesetzt und von
Feuerquellen ferngehalten werden.

F lasst keine Fahrzeuge direkt an HDPE und Vliesstoffen vorbeifahren.

G Um Materialschwund, Faltenbildung oder Materialspannung durch Temperaturdnderungen zu vermeiden, sollte die
verlegte HDPE-Dichtungsbahn rechtzeitig verschweilit und das Schutzmaterial nach bestandener Priifung rechtzeitig
abgedeckt werden.

Das Schweiflen von H-Dichtungsbahnen sollte bei einem Wetter mit einer Lufttemperatur iiber 5 °C und einer
Windstirke unter Stufe 4 ohne Regen und Schnee durchgefiihrt werden.

Wihrend des Schwei3prozesses von HDPE-Folie sollte der iiberwachende Ingenieur eingeladen werden, um die
Betriebsverfahren, die Verlege- und Schweillqualitit rechtzeitig zu iiberpriifen und rechtzeitig zu beheben, wenn
Qualititsprobleme festgestellt werden.

J Geomembran-Verankerungsgraben sollte keine Baumwurzeln und offensichtliche Dornen aufweisen.

K Beim Verlegen der HDPE-Dichtungsbahn und der Umlenk- und Schutzschicht auf dem Geotextil muss, da die HDPE-
Dichtungsbahn nicht mit einem Rollwagen iiber 4200 N/m2 gerollt werden darf, vor dem Rollwagen eine 1 m dicke
Erdschicht aufgebracht werden darf passieren. , um nicht zu beschiddigen oder dunkle Verletzungen zu verursachen,
reduzieren Sie den Anti-Auslauf-Effekt.

1.6, lokale Verarbeitung

A. Die Verbindung zwischen der HDPE-Geomembran und dem dammdurchbohrenden Rohr: der Boden des Behilters)
und hélt Wasser fiir 24 Stunden. Nachdem es kein Leck gibt, wird die Ummantelung im Dammkorper vergraben und die
HDPE-Geomembran darauf geschweifit Gehéuse ist mit dem Dammkorper verbunden Das Dammgefille ist dicht.
AnschlieBend werden die HDPE-Dichtungsbahn auf der Verrohrung und die HDPE-Dichtungsbahn auf der
Dammboschung mit einer Biindigschweilmaschine zu einem Korper verschweiflt. Behandlung der Wurzel des
Dammrohres. An der Stelle, an der die Ummantelung die Membran passiert, werden ein Stiick Membran und das Rohr
mit einer ExtrusionsschweiSmaschine zu einem Stiick verschweif3t, und dann wird der Rand der HDPE-Geomembran
angehoben, um einen Behilter zu bilden (die Ummantelung fiihrt durch die Boden des Behilters) und hilt Wasser fiir 24
Stunden. Nachdem keine Leckage aufgetreten ist, wird die Ummantelung im Dammkorper vergraben und die auf die
Ummantelung geschweifite HDPE-Geomembran wird fest mit der Dammboschung verbunden. AnschlieBend werden die
HDPE-Dichtungsbahn auf der Verrohrung und die HDPE-Dichtungsbahn auf der Dammbdschung mit einem
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Extrusionsschweiflgerdt miteinander verschweif3t.

B. Behandlung von Quernihten: Kreuznihte sind wihrend des Uberlappungsvorgangs strengstens verboten. Wenn
Quernihte nicht vermieden werden konnen, sollten die Stof3e verstidrkt und ein Patch von nicht weniger als 300 x 300
hinzugefiigt werden. Fiir den Teil der herausgeschnittenen Probe sollte die Grofle des Pflasters auf jeder Seite um mehr
als 60 mm grofer sein als der herausgeschnittene Teil. Fiir die beim Installationsprozess gefundenen Locher sollte ein
Flicken mit einem Durchmesser von mindestens 300 mm oder 300 x 300 mm hinzugefiigt werden.

2. Geotextile Bautechnologie

2.2 Bauplan der Teilprojekte der geotechnischen Verteilung

1 Grundvoraussetzungen

Vor dem Bau des Geotextils muss die Oberfldche der HDPE-Dichtungsbahn zusammen mit dem Eigentiimer, dem
Bauleiter und der Konstruktionseinheit iiberpriift und abgenommen werden. Nachdem die HDPE-Dichtungsbahn
vollstiandig repariert und die Abnahme bestanden ist, kann das Geotextil verlegt werden, nachdem das Formular

"Verdeckte Technik" ausgefiillt wurde Annahmeformular”.

1.1 Die Fuge muss die Boschung schneiden; der Abstand von der horizontalen Fuge, wo der Boschungswinkel
ausgeglichen ist oder Spannungen auftreten konnen, sollte grof3er als 1,5 m sein.

1.2 Verankern Sie am Hang ein Ende des Geotextils und legen Sie dann die Rolle entlang des Hangs ab, um
sicherzustellen, dass das Geotextil straff bleibt.

1.3 Alle Geotextilien miissen mit Sandsdcken angedriickt werden, die wihrend der Verlegung verwendet werden und
verbleiben, bis die oberste Materialschicht verlegt ist.

2 Verfahren zum Verlegen von Geotextilien
2.1 Es gibt drei Moglichkeiten, Geotextilien zu verlegen, nimlich Uberlappung, Niihen und SchweiBen. Dieses Projekt
verwendet hauptséchlich eine elektrische Handndhmaschine zum Néhen, und die SchoBbreite betrigt nicht weniger als

20 cm.

2.2 Vor dem Verlegen von Geotextilien ist die Verlegereichweite zu vermessen und das geeignete Verlegeverfahren nach
den Vorgaben der Planungs- und Bauaufsichtsingenieure festzulegen.

2.3 Die Geotextilien am Hang werden nidmlich von oben nach unten verlegt
Die Verlegerichtung des Geotextils verlduft senkrecht zum Gefille und darf nicht horizontal verlegt werden. Beim
Verlegen ist zuerst das Gefille und dann der Boden des Silos und darauf zu achten, dass der Boden eben ist. Nach dem

Verlegen des Geotextils muss dieses vom Bauaufsichtsingenieur abgenommen werden.

2.4 Die Richtung und Lage der UberlappungsstoBe von Geotextilien sollte angemessen sein, um die Stellen zu vermeiden,
an denen die Spannungen konzentriert sind.

2.5 Die vom Baupersonal verwendeten Arbeitsschuhe und Baugerite diirfen das Geotextil nicht beschddigen, und das
Baupersonal darf auf dem verlegten Geotextil nicht rauchen oder das Geotextil mit scharfen Werkzeugen anstof3en.

2.6 Um die sichere Verlegung von Geotextilien zu gewéhrleisten, 6ffnen Sie die Verpackungsfolie, bevor Sie die
Geotextilien verlegen, dh legen Sie eine Rolle, 6ffnen Sie eine Rolle und iiberpriifen Sie die Aussehensqualitit.

2.7 Nach Eintreffen des Geotextils auf der Baustelle ist dieses termingerecht zu priifen und abzunehmen Nach
Fertigstellung der Bauarbeiten ist die Abnahme termingerecht zu genehmigen.
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4 Anforderungen an den Verlegeprozess von Geotextilien

4.1 Anforderungen an die Tragschicht: Die Tragschicht muss eben und fest sein. Liegen Fremdkorper vor, miissen diese
vorab fachgerecht entsorgt werden.

4.2 Probepflaster: Bestimmen Sie die Grofie des Geotextils entsprechend den Baustellenbedingungen und versuchen Sie,
es nach dem Schneiden zu pflastern.Die SchnittgroBe sollte so genau wie moglich sein.

4.3 Uberpriifen Sie, ob die Breite des UberlappungsstoBes angemessen ist und der Uberlappungsstof flach und miBig
fest sein sollte.

4.4 Positionierung: Verwenden Sie eine Heifluftpistole, um die iiberlappenden Teile der beiden Geotextilien zu
verbinden. Der Abstand der Verbindungspunkte sollte angemessen sein.

4.5 Uberpriifen Sie nach dem Nhen, ob das Geotextil flach liegt und ob es Mingel gibt. Wenn es eine unbefriedigende
Stelle gibt, sollte es rechtzeitig repariert werden.

Portrait

GD Geosynthetics entwickelt, produziert und liefert innovative und zuverldssige Geokunststoffe, um die Leistung der
Produkte unserer Kunden zu verbessern. Das Hauptgeschift des Unternehmens ist die Produktion und der Export von
Geotextilien, Geomembranen, Geogittern, Geoeinheiten, dreidimensionalen Komposit-Drainagenetzen, Oko-Taschen,
Drainageplatten und anderen Dienstleistungen aus einer Hand. Unsere Kunden kommen aus mehr als 60 Landern auf

fiinf Kontinenten.
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Link zur Pressemitteilung:

https://www.openpr.de/news/1230596/GD-Geosynthetics.html
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