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3. Nachtrag zum
ZULASSUNGSSCHEIN =

08/BAM IV.3/10/10

fur Vliesstoffe zum Filtern und Trennen
fuir Deponieabdichtungen
Rechtsgrundlagen
Verordnung tiber Deponien und Langzeitlager (Deponieverordnung - DepV); Artikel 1
der Verordnung zur Vereinfachung des Deponierechts vom 27. April 2009 (BGBI | Nr. 2
vom 29. April 2009 S. 900), die zuletzt durch Artikel 3 der Verordnung vom 9. Juli 2021
(BGBI. I S. 2598) geandert worden ist.

Richtlinie fir die Zulassung von Geotextilien zum Filtern und Trennen fiir Deponieab-
dichtungen (Zulassungsrichtlinie-Geotextilien), 10. Auflage, Juni 2023, BAM, Berlin.

Antragsteller

Antragsteller

Der Antragsteller und Zulassungsnehmer beauftragt und tiberwacht die Produktion der
Vliesstoffmatten bei dem unten genannten Hersteller.

Antragsteller: HUESKER Synthetic GmbH
Fabrikstralle 13 - 15
48712 Gescher

Hersteller: POLYVLIES Franz Beyer GmbH & Co. KG

Rodder Str. 52
48477 Horstel-Bevergern

Produktionsstdtte: POLYVLIES Franz Beyer GmbH & Co. KG
Rodder Str. 52
48477 Horstel-Bevergern

Sicherheit in Technik und Chemie —— =
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3.1

3.2

Beschreibung des Zulassungsgegenstands, Anwendungsbereich
Gegenstand der Zulassung sind Vliesstoffe, die als Vliesstoffmatten fortlaufend durch

Vernadelung von Stapelfasern produziert werden. Die Vliesstoffe gehdren unter den
Produktbezeichnungen:

HaTe’-Vlies Typ B 300 O Il, Typ B 350 O Il, Typ B 400 O I, Typ B 500 O Il und
TypB600OII

zu einer Produktfamilie und werden nach den Mindestwerten (s. FuRnote 1, Tabelle 1)
der flachenbezogenen Masse unterschieden.

Die zugelassenen Vliesstoffe kdnnen oberhalb der Abdichtungskomponenten der Ober-

flachenabdichtung ohne Einschrdnkung zum Filtern und Trennen eingesetzt werden. Fir

den Einsatz in und unterhalb der Abdichtungskomponenten der Oberflachenabdichtung
sowie in der Basisabdichtung sind sie nur dann zugelassen, wenn dort aufgrund der Ei-
genart des Abfalls, des Einbaus des Abfalls und der Umgebung eine mittlere Temperatur
von 20 °C nicht tiberschritten wird.

Werkstoff und Hersteller der Fasern

Die Stapelfasern werden aus der Polypropylen-Formmasse (1) Resin 101-AX12 der Firma
INEOS (Amocolaan 2, 2440 Geel, Belgium) oder (2) SABIC® PP 520P der Firma SABIC
Deutschland GmbH (45896 Gelsenkirchen, PawikerstralRe 30) durch zwei europdische
Faserhersteller produziert. Die Angaben zu den Herstellern und weitere Angaben zu den
Fasern sind bei der Zulassungsstelle vertraulich hinterlegt.

Die Formmassen haben folgende Kennwerte:

Zu (1):

Dichte: (0,89 bis 0,91) g/cm?
Schmelze-MasseflieRrate (230/2,16): (10 bis 14) g/10 min
Zu(2): .

Dichte: (0,80 bis 1,00) g/cm?

Schmelze-MasseflieRrate (230/2,16): (9,5 bis 11,5) g/10 min
Die Additive werden (iber einen Masterbatch zugegeben. Weitere Angaben zu den Form-
massen und den Zuschlagstoffen sowie die Rezeptur des Masterbatches sind bei der

Zulassungsstelle hinterlegt.

Produktbezeichnuneg und Konstruktionsdaten der Vliesstoffe

Die Vliesstoffe mit den Produktbezeichnungen HaTe"-Vlies Typ B 300 O I, Typ B 350
Oll, TypB4000Q I, Typ B500 0 Ilund Typ B 600 O Il werden aus Stapelfasern (siehe Nr.
3.1.) mit einem Fasertiter von 6,7 dtex und 15 bzw. 17 dtex (in unterschiedlichen Mi-
schungsverhaltnissen, siehe Anlage 4) durch Vernadelung hergestellt. Das Mischungs-
verhdltnis wird auf jedem Rollenetikett angegeben und ebenso protokolliert. Die Zuord-
nung des jeweiligen Mischungsverhaltnisses sowie der iibrigen Produktdaten zur Eigen-
und Fremdiberwachung wird hierdurch gewdhrleistet.

Eine Werkstofferkldrung des Zulassungsnehmers ist in der Anlage 4 beigefiigt. =
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Tabelle 1zeigt die Anforderungen an die Eigenschaften der Vliesstoffmatten. Weiterhin
gelten folgende Konstruktionsdaten:

Ldnge:
Breite:
Farbe:

100 m, Standardrollenldnge

5,00 m
weif}

Tabelle 1: Anforderungen an die Eigenschaften der Produktfamilie’

Eigenschaft B300O0ll B350 0l B400O0 Il B50001l B600O Il
FSEhenbEz0gang >300 > 350 > 400 >500 > 600
Masse (g/m?)

Vliesdicke (mm) >3,0 >35 >35 >4 >4,5
Zugfestigkeit >12 >12,5 >13 >15 >18
(langs/quer) (kN/m) >25 >28 >30 >33 >35
Eeesr;”g‘ﬁtbe' Her Zug= | - gn >80 > 85 >70 > 80
(lings/quer) (%) > 60 > 60 > 55 >50 >50
Stempeldurchdriick-

kraft (kN) >3,5 >3,5 >3,5 >4,0 >45
Durchdriickvorschub >0 >0 > €0 >0 >0
(mm) ‘
Cauralduri i 0,0+0,04 | 0,09+0,03 | 0,08+0,02 | 0,09+0,03 | 0,10+0,04
Offnungsweite (mm)

Wasserdurchlassig-

keit normal zur Ebene | =45 >50 >35 >30 >30
(mm/s)

') Die Anforderungen beziehen sich auf den gemaR der Priifnorm ermittelten Mittelwert tiber
die Rollenbreite. Wenn die Priifnorm keine Mittelwertbildung vorsieht, bezieht sich die Anforde-
rung auf den Einzelwert. Eine Ausnahme gilt fiir die fldchenbezogene Masse. Hier bezieht sich
die Anforderung auf den normgemaR ermittelten Mittelwert minus der halben, zugehérigen
Standardabweichung. Die Anforderungen miissen bei jeder Kontrollpriifung erfillt werden.

Abweichend von den hier gemachten Angaben, kénnen fiir die Erfordernisse eines ein-
zelnen Bauvorhabens hinsichtlich der Filtereigenschaften Sonderprodukte hergestellt
werden. Ein Mindestwert der Masse pro Fldcheneinheit von 300 g/m?, der Stempel-
durchdriickkraft von 2,5 kN und des Durchdriickvorschubs bei der Stempeldurchdriick-
kraft von 50 mm darf jedoch in keinem Fall unterschritten werden. Das Sonderprodukt
muss aus den gleichen Werkstoffen, Additiven und Fasern mit der gleichen Produkti-
onstechnik am selben Produktionsort hergestellt werden. Die Mindestwerte fiir die cha-
rakteristischen Eigenschaften werden in einem Datenblatt festgelegt. Das Sonderpro-
dukt muss nach den Angaben unter Abschnitt 3.3 gekennzeichnet, verpackt und etiket-
tiert werden. Es muss bei der Produktion nach den Angaben in Anlage 8 eigen- und
fremdiberwacht werden.

Kennzeichnung und Verpackung

Der nach den Angabeh in diesem Zulassungsschein hergestellte Vliesstoff muss in Uber-
einstimmung mit dem an der BAM hinterlegten Priifmuster mit der Produktbezeichnung
und der Zulassungsnummer gekennzeichnet werden, also z. B.:

08/BAM IV.3/10/10 HaTe*B 400 O Il
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Aufbau und Anordnung der Kennzeichnung sowie die Lage der Kennzeichnung auf dem
Vliesstoff sind in der Anlage 5 und 6 beschrieben. Die Kennzeichnung wird mit einer was-
serfesten Farbe aufgedruckt. Jede Rolle wird mit einer Polyethylen-Folie verpackt und
erhdlt einen Aufkleber mit Rollennummer und Codierung (s. Anlage 7).

Anforderungen

Anforderungen an die Vliesstoffe

Sofern nicht ausdrticklich in diesem Zulassungsschein Abweichungen genannt werden,
miussen die Vliesstoffe nach den Angaben in Nr. 3 gefertigt werden und in ihren Eigen-
schaften den Prifmustern entsprechen, die nach den Priifungsunterlagen an der BAM
unter dem BAM Az. IV.32/1334/04 sowie BAM Az. IV.32/1425/10 und den unten aufge-
fihrten Prifberichten den erforderlichen Eignungspriifungen in Anlehnung an die Zu-
lassungsrichtlinie-Geotextilien unterzogen worden sind.

(1) INEQS Resin 101-AX12

Chemische Bestandigkeit, Prtifbericht Nr.: 1.7/17810/16.1.1-2005 vom 24.06.2005 des In-
stituts fir textile Bau- und Umwelttechnik GmbH (tBU) (Gutenbergstr. 29, 48268 GCre-
ven). Es wurde eine Priifung der Bestandigkeit gegen die hochkonzentrierten fliissigen
Medien 1, 2, 5 und 9A nach der Medienliste der Zulassungsrichtlinie-Geotextilien durch-
gefiihrt. Fir alle Medien wurde die Bestdndigkeitspriifung bestanden.

(2) SABIC PP 520P

Chemische Bestdndigkeit, Prtifbericht Nr.: 1.1/17810/1276.1.1-2010 vom 20.04.2011 des In-
stituts fur textile Bau- und Umwelttechnik GmbH (tBU) (Gutenbergstr. 29, 48268 Gre-
ven). Es wurde eine Prifung der Bestandigkeit gegen die hochkonzentrierten fliissigen
Medien 1, 2, 5 und 9A nach der Medienliste der Zulassungsrichtlinie-Geotextilien durch-
gefuhrt. Fur alle Medien wurde die Bestdndigkeitspriifung bestanden.

Qualitdtssicherung bei der Herstellung

Die Herstellung der zugelassenen Vliesstoffe muss gemaR den Anforderungen der Zu-
lassungsrichtlinie-Geotextilien eigen- und zweimal jahrlich fremdiberwacht werden (s.
Anlage 8). Bei der Fremdiiberwachung sind die Priifungen gemaR Anlage 1 durchzufiih--
ren und die ermittelten Kennwerte miissen im Rahmen der Toleranzen mit den dort an-
gegebenen Kennwerten Ubereinstimmen.

Die in Abstimmung mit der BAM mit der Fremdtberwachung beauftragte Stelle muss
nach der Norm DIN EN ISO/IEC 17025 , Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz von
Priif- und Kalibrierlaboratorien” fiir die bei der Fremdiberwachung durchzufiihrenden
Priifungen und mit Bezug auf diese Zulassungsrichtlinie nach der DIN EN ISO/IEC 17020
JAllgemeine Kriterien fiir den Betrieb verschiedener Typen von Stellen, die Inspektionen
durchfiihren" als Inspektionsstelle und mit Bezug auf diese Zulassungsrichtlinie nach der
DIN EN ISO/IEC 17020 , Allgemeine Kriterien fiir den Betrieb verschiedener Typen von Stel-
len, die Inspektionen durchfiihren” als Inspektionsstelle akkreditiert sein. Sie kann Pr-
fungen, fir die die beauftragte Stelle nicht akkreditiert ist, durch ein hierftr akkreditier-
tes Labor im Unterauftrag durchftihren lassen.
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Verlegefachbetriebe und Einbau der Vliesstoffmatte

Soweit der zugelassene Vliesstoff durch die in Nr. 2.1 genannte Herstellerfirma nicht
selbst verlegt wird, muss er entweder durch einen Verlegefachbetrieb oder speziell ge-
schulte und eingewiesene Arbeitskrdfte eingebaut werden.

Verlegefachbetriebe miissen immer dann tdtig werden, wenn chnehin im Abdichtungs-
system andere Geokunststoffe (Kunststoffdichtungsbahnen und Kunststoff-Dranele-
mente) durch Verlegefachbetriebe eingebaut werden miissen. Der Verlegefachbetrieb
muss nachgewiesenermalfien mit erfahrenem und qualifiziertem Personal sowie den er-
forderlichen Gerdten ausreichend ausgestattet sein. Die Anforderungen werden in der
Richtlinie fiir die Anforderungen an Fachbetriebe fiir den Einbau von Kunststoffdich-
tungsbahnen, weiteren Geokunststoffen und Kunststoffbauteilen in Deponieabdich-
tungssystemen (3. Auflage, April 2011, BAM, Berlin) beschrieben. Der Nachweis der erfor-
derlichen Qualifikation, Ausstattung und Erfahrung kann z. B. durch die Anerkennung
als Fachbetrieb durch eine Gutetiberwachungsgemeinschaft eines Fachverbandes ge-
fihrt werden.

Wird weder der Hersteller noch ein Verlegefachbetrieb tatig, so mtissen die den Einbau
durchfiihrenden Arbeitskrdfte vorab durch eine qualifizierte Fachkraft geschult werden.
Dazu gehort die Einweisung in den Umgang mit dem Verlegeplan und die Fihrung des
Bestandsplans, in die Art und Handhabung der Transportmittel, in die Verlege- und Hef-
tungstechnik, in die Gestaltung von Quer- und Ldngsst6fien sowie die Anbindung an
Durchdringungen, in die Anforderungen des Qualitdtssicherungsplans sowie in die Pro-
benahme fiir MalRnahmen der Eigenpriifung und schlieRlich in die Handhabung der Ce-
rate und das Verfahren fiir die Uberbauung der verlegten Vliesstoffe. Inhalt, Teilnehmer,
Zeitpunkt und Dauer der Schulung muissen dokumentiert und vom Fremdpriifer kontrol-
liert werden. '

Beim Einbau des Vliesstoffs missen die in der Zulassungsrichtlinie-Geotextilien der
BAM beschriebenen Anforderungen eingehalten werden. Insbesondere miissen die
Vliesstoffe nach den Anweisungen des Herstellers transportiert, gelagert und verlegt
werden (s. Anlage 9).

Die Vliesstoffmatten miissen mit einem Uberlappungsbereich von mindestens 0,5 m
bzw. 0,3 m, wenn die Matten geheftet werden, verlegt werden. Das Aneinanderheften
der Vliesstoffmatten (z. B. mit HeiRluft) darf zu keiner Beeintrachtigung der Beschaf-
fenheit benachbarter Dichtungskomponenten fihren.

Qualitdtssicherung beim Einbau

Beim Einbau des Vliesstoffs muss eine Eigen- und Fremdprifung durchgeftihrt werden.
Dabei muss insbesondere die Einhaltung der Anforderungen der Zulassungsrichtlinie-
Ceotextilien der BAM sowie der Anforderungen dieses Zulassungsscheins tberprift
werden. In der Zulassungsrichtlinie-Geotextilien werden die Maltnahmen der Qualitdts-
sicherung sowie Art und Umfang der Kontrollprifungen im Rahmen der Fremdpriifung
beschrieben. Die mit der Fremdpriifung beauftragte Stelle muss den Anforderungen der
Richtlinie fiir Anforderungen an die Qualifikation und die Aufgaben einer fremdpriifenden
fiir Kunststoffkomponenten im Deponiebau (9. Auflage, November 2016, BAM, Berlin)
genigen.
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Nebenbestimmungen
Auflagen

1. Der Zulassungsgegenstand muss in der oben genannten Produktionsstétte (Anlage 2)
nach dem in der Anlage 3 beschriebenen Herstellungsverfahren aus den oben genannten
Werkstoffen (Anlage 4) hergestellt werden. Der Zulassungsgegenstand muss nach den
Angaben unter 3.3 gekennzeichnet und verpackt werden. Die Produktion muss nach den
Vorgaben der Anlage 1und 8 eigen- und fremdiiberwacht werden.

Der Nachweis der Fremdiiberwachung muss zweimal jahrlich durch die Vorlage bei der
BAM einer Ausfertigung des Uberwachungsberichts erbracht werden.

2. Die Zulassung ist an den in Nr. 2 genannten Hersteller und die Produktionsstatte ge-
bunden. Sie ist nicht (ibertragbar.

3. Der Hersteller muss den Abnehmer (Verlegefachbetriebe, Baufirma usw.) tiber die An-
forderungen der Zulassung informieren und den vollstandigen Zulassungsschein in Ko-
pie und die Einbauanleitung aushandigen. Auf der Baustelle muss der vollstdndige Zu-
lassungsschein in Kopie und die Einbauanleitung vorliegen. '

4. Anderung des Werkstoffs, der Abmessungen, der technischen Eigenschaften, des
Fertisungsverfahrens, der Qualitdtssicherung oder der Produktionsstatte muss der Her-
steller der BAM melden. Diese entscheidet Uiber ein gegebenenfalls erforderliches neues
Zulassungsverfahren.

5. Der Zulassungsschein darf nur im Ganzen mit den dazugehorigen Anlagen vervielfal-
tigt werden. Eine auszugsweise Veroffentlichung bedarf der Genehmigung der BAM. Der
Text und die Zeichnungen in Werbeschriften diirfen dem Zulassungsschein nicht wider-
sprechen. Das gilt sinngemal auch fir Berichte und Zeugnisse oder anderer Schriftsti-
cke aus der Eigen- und Fremdiiberwachung.

6. Schadensfille im Zusammenhang mit dem Zulassungsgegenstand, die dem Zulas-
sungsnehmer bekannt werden, muss er der BAM melden.

Widerruf

1. Die Zulassung-wird unter Widerrufsvorbehalt erteilt. Ein Widerrufsgrund liegt insbe-
sondere vor, wenn der Hersteller die Auflagen nicht erfiillt, also z. B. von dem in den
Prifungsunterlagen und in den Anhdngen des Zulassungsscheins beschriebenen Ver-
fahren oder von den fiir die Priifungsmuster verwendeten Materialien abweicht. In die-
sem Fall wird kein zugelassener Gegenstand mehr gefertigt. Die Zulassungsbehorde ist
berechtigt, im Herstellerwerk, in Zwischenlagern oder auf der Baustelle auch unange-
meldet zu priifen, ob die Anforderungen und Nebenbestimmungen dieses Zulassungs-
scheins eingehalten worden sind. Das Grundrecht aus Art. 13 GG, die Unverletzlichkeit
der Wohnung, bleibt gewahrt.

2. Ein Widerrufsgrund liegt auch vor, wenn sich der Werkstoff, das Herstellungsverfah-
ren des Zulassungsgegenstands oder das vom Hersteller und den Verlegefachbetrieben
eingesetzte Einbauverfahren nicht bewahrt haben und dies anhand von neuen techni-
schen Erkenntnissen belegt werden kann oder wenn nach dem Stand der Technik eine
Weiterentwicklung und Verbesserung erforderlich ist.
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3. Im Falle des Widerrufs ist der Hersteller verpflichtet, der Zulassungsbehtrde umge-
hend den Zulassungsschein auszuhdndigen.

6. Hinweise

1. Dieser Zulassungsschein gilt als Nachweis der Zulassung im Sinne der DepV. Es wird
die Eignung des Zulassungsgegenstands, der nach den Anforderungen und Nebenbe-
stimmungen dieses Zulassungsscheins hergestellt und eingebaut wird, bescheinigt. Die
fiir die Durchftthrung von Baumallnahmen erforderhchen Genehmigungen werden durch
die Zulassung nicht ersetzt.

2. Die fiir die Uberwachung zustandige Behorde muss beim Einbau des Zulassungsge-
genstands die Einhaltung der entsprechenden Anforderungen des Zulassungsscheins in
Zusammenarbeit mit der fremdpriifenden Stelle kontrollieren. Die fremdprifende Stelle
und der Leistungsumfang der Fremdprifung sind mit der zustdndigen Behorde abzu-
stimmen.

3. Die Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter erteilt.

4. Schadensfalle an Deponiedichtungen, die im Zusammenhang mit dem Zulassungs-
gegenstand stehen, sollte die fiir die Uberwachung zustandige Behérde der BAM mel-
den.

5. Diesem Zulassungsschein liegt eine Rechtsmittelbelehrung bei.

6. Dieser Zulassungsschein wird im Amts- und Mitteilungsblatt auf der Internetseite der
BAM: https://opus4.kobv.de/opus4-bam/salrsearch/index/search/searchtype/series/id 3)
vergffentlicht. '

Berlin, den 24. August 2023

BAM BUNDESANSTALT FUR MATERIALFORSCHUNG UND -PRUFUNG

. ’(,\’*\M l ORS( \

4\'

im Auftrag .

Dr. rer. nat. Frénz-Georg S ’ Andreas Wahlecke
Direktor und Professor "f'u \V/ Technischer Regierungsamtsrat

Fachbereich 4.3, Schadstofftransfer und Umwelttechnologien

BAM-Az.:1V.32/1334/04, IV.32/1425/10 und DLV 23021777,
4. Ausfertigung (Urschrift).

Dieser 3. Nachtrag zum Zulassungsschein umfasst 7 Bldtter und eine Rechtsmittelbe-
lehrung sowie 9 Anlagen mit 10 Seiten, die Bestandteil des Nachtrags zum Zulassungs-
schein sind. Der Nachtrag ersetzt den Zulassungsschein 08/BAM 1V.3/10/10 vom 18.
August 2010, den 1. Nachtrag vom 12. Dezember 2012 und den 2. Nachtrag vom 07. Au-
gust 2015.

Zulassungsscheine mit Seiten ohne Dienstsiegel oder ohne Unterschrift sind ungiiltig.



https://opus4.kobv.de/opus4-bam/solrsearch/index/search/searchtvDe/5erie5/idZ3




RECHTSMITTELBELEHRUNG

Gegen diesen Bescheid kann innerhalb eines Monats nach Bekanntgabe Widerspruch beim
Prasidenten der Bundesanstalt fir Materialforschung und -prifung (BAM), Berlin 12205,
Unter den Eichen 87, erhoben werden.

12205 Berlin, 24.08.2023




ANLAGE 1, SEITE 1 ZUM ZULASSUNGSSCHEIN
08/BAM IV.3/10/10, 3. NACHTRAG
BUNDESANSTALT FUR MATERIALFORSCHUNG
UND -PRUFUNG (BAM)

Prifverfahren und Anforderungen im Rahmen der Eigen- und Fremdiberwachung der Herstellung der
HaTe®-Trenn- und Filtervliesstoffe.

Anforderung an den Mittelwert iiber
die Rollenbreite bzw. den Mittelwert

Eigenschaft Prifverfahren Produkt minus der 0,5-fachen Standard-
abweichung bei der flachenbezogenen
Masse
B3000 Il >300 g/m?
B3500l >350 g/m?
FadiEnhEzegRne DINEN SO 9864  B4000Il > 400 g/m?
Masse
B5000 Il >500 g/m?
B600O |l > 600 g/m?
B300OIl >3,0mm
B3500 1l >3,5mm
Dicke DIN EN 1SO 9863-1 B400O0O Il =3,5mm
B5000 |l >4,0mm
B600 Ol >4,5mm
B300Oll >12,0 kN/m
B35001I >12,5 kN/m
Zugfestigkeit (langs)  DIN EN IS0 10319 B400O0 |l >13 kN/m
B5000Q Il >15kN/m
B 600 QI >18 kN/m
B300Oll >25kN/m
B3500 Il >28 kN/m
Zugfestigkeit (quer) ~ DIN EN IS0 10319 B4000 Il >30 kN/m
B5000l >33 kN/m
B600OII >35kN/m
B300O0Il >80 %
B3500 Il >80 %
Dehnung bei der
e DIN EN 1SO 10319 B40001 >85%
Zugfestigkeit (langs)
B5000Il >70 %
B600OOI >80 %




ANLAGE 1, SEITE 2 ZUM ZULASSUNGSSCHEIN

08/BAM IV.3/10/10, 3. NACHTRAG

BUNDESANSTALT FUR MATERIALFORSCHUNG

UND -PRUFUNG (BAM)
Prufverfahren und Anforderungen im Rahmen der Eigen- und Fremdiberwachung der Herstellung der
HaTe®-Trenn- und Filtervliesstoffe.

Anforderung an den Mittelwert tiber
: die Rollenbreite bzw. den Mittelwert
Eigenschaft Priifverfahren Produkt minus der 0,5-fachen Standard-

abweichung bei der flachenbezogenen
Masse
B300OIl >60 %
B3500l >60 %
lehriing he der DINENISO10319  B4000 |l > 55 %
Zugfestigkeit (quer)
B5000 Il >50%
B600 Ol - 250%
B3000 Il >3,5kN
B3500 Il > 3,5 kN
stempeldurch- DINENIS012236  B40001l >3,5 kN
driickkraft
B5000 |l >4,0kN .
B600O Il ’ >4,5kN
B3000O Il >50 mm
Durchdriickvorschub : B3500 |l >50 mm
bei der Stempeldurch- DIN EN IS0 12236 :
driickkraft B4000 Il =50 mm
B5000 Il >50 mm
B3000 Il >45 mm/s
B3500 Il >50mm/s
Wasserdurchlassigkeit, o\ e 5o 11058 B400 01 >35 mm/s
V|H50“[ﬂdEX
B5000 Il >30mm/s
B600QII >30 mm/s
B300 Ol 0,10 + 0,04 mm
B3500II 0,09 + 0,03 mm
Charakteristische '
e . DIN EN ISO 11058 B4000 Il 0,08 £+ 0,02 mm
Offnungsweite
B5000 Il ‘ 0,09 £ 0,03 mm
B600O Il 0,10 +£ 0,04 mm
B300 Ol <14 mm
B3500 <12 mm
Durchschlagverhalten ~ DIN EN IS0 13433 B400Q I <10 mm
B500O |l ~<8mm

B600O Il <6 mm
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Produktbezeichnung: HaTe®Vlies B 300 0 1I
HaTe®-Vlies B 350 O 1I
HaTe®-Vlies B 400 O 1I
HaTe®-Vlies B 500 O 11
HaTe®-Vlies B 600 O 1I

Antragsteller: HUESKER Synthetic GmbH
FabrikstraBe 13-15 '
48712 Gescher

Hersteller: POLYVLIES Franz Beyer GmbH & Co. KG
Rodder Str.52

48477 Horstel-Bevergern

Produktionsstiitte: POLYVLIES Franz Beyer GmbH & Co. KG
Rodder Str.52
48477 Horstel-Bevergern

Beschreibung des Herstellungsverfahrens

Die Huesker Synthetic HaTe® Vliesstoffe werden aus Stapelfasern des Rohstoffes Polypropylen
durch mechanische Vernadelung hergestellt.

Nach der Hérstellung wird die Ware aufgerollt, verpackt und etikettiert.
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BUNDESANSTALT FUR MATERIALFORSCHUNG
UND -PRUFUNG (BAM)

Werkstofferklirung

- Die HUESKER Synthetic HaTe®- Vliesstoffe werden aus Stapelfasern der Rohstoffe

1) Resin 101-AX 12 der Fa. INEOS,

oder
2) SABICPP 520 P der Fa. SABIC

bei zwei europdischen Faserherstellern extrudiert und an die Firma Polyvlies, Franz Beyer GmbH

& Co. KG, Rodder Str. 52, 48477 Horstel-Bevergern geliefert. Die Angaben zu den

Faserherstellern, zum UV- Stabilisator und zum Mischverfahren sind vertraulich bei der BAM
hinterlegt. Das Rohmaterial wird bei der Extrusion mit 1% UV- Stabilisator versehen.

' Die

HaTe®-Trenn- und Filtervliesstoffe werden aus 6,7 dtex und / oder 15 bzw. 17 dtex Stapelfasern

der o.a. Rohstoffe durch Vernadelung hergestellt. Hierbei kénnen folgende Mischungsverhéltnisse
innerhalb der Rohstoffe 1) oder 2) eingesetzt werden:

a) 100% 6,7 dtex
b) 100% 15 bzw. 17 dtex
c) 30% 6,7 dtex und 70% 15 bzw.17 dtex
bis zu 70% 6,7 dtex und 30% 15 bzw. 17 dtex

Generell ist eine Beimischung von bis zu 10% Riickfithrware aus derselben Fertigung
(mechanische Trennung von z.B. Kantenstreifen oder Anfahrstellen) zuldssig. .
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BUNDESANSTALT FUR MATERIALFORSCHUNG
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Beschreibung ,Aufbau und Anordnung der Kennzeichnung

Die Kennzeichnung der Huesker Synthetic HaTe® Trenn- und Filtervliesstoffe erfolgt durch
einen fortlaufenden Rollenaufdruck mit folgenden Angaben:

e Zulassungsnummer: 08/BAM 1V.3/10/10

. Typenbezelchnung HaTe® B 300 O II
oder HaTe® B350 O 11
oder HaTe® B 400 O II
oder "~ HaTe® B500 011
oder HaTe® B 600 O II

Der Rollenaufdruck wird in gleichbleibendem Abstand, etwa alle 5,0 m, in P10dukt10nsnchtung
aufgedruckt (einmal pro Produktionsbreite)

Objektbezogen konnen aufgrund spezieller Anforderungen die Massen und damit einhergehend
die technischen Eigenschaften wie z.B. Offnungsweite oder Wasserdurchldssigkeit angepasst
werden. Der Produktname wird dann entsprechend angepasst und wie zuvor beschrieben im
Rollenaufdruck verwendet.

Die duBlere Kennzeichnung der Huesker Synthetic HaTe®-Vliesstoffe erfolgt durch zwei
Rollenetiketten, die jeweils an der Stirnseite der Rollen angebracht sind. Den Rollenetiketten sind
folgende Daten zu entnehmen:

Huesker — Logo
CE-Kennzeichen mit Angaben der Zertifizierungsnummer
13-stellige Rollennummer
10-stellige Partienummer
Produktbezeichnung

Art des Geokunststoffs
Rohstoff

Masse pro Flacheneinheit (g/m?)
Breite (cm)

Lange (m)

Rollengewicht, ca. (kg)
Zulassungsnummer

VVVVVVVVYVYVYY

Ein Beispiel eines Rollenetiketts ist der Anlage 7 zu entnehmen.
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UND -PRUFUNG (BAM)

Beispiel eines Rollenetiketts

C € Rolienetikett S HUESKER

HUESKER Synthetic GmbH

0799 - CDP - 17 Piece-Label/Fiche-Produit Fabrikstrafe 13-15 D-48712 Gescher

Produkt/Product/Produit HATE-B-400 O Il + 08/BAM V. 3/10/10

Klassifikation/Classification  \/]jesstoff Polymer PP
Polymere(s)

Breite/Width/Largeur 500 cm Lange/Length/Longeur 100,00 m
Flachenmasse/Unit Weight/ 400 . g/m? Rollengewicht/Weight/ 200,00 kg
Masse surfacique Poids du rouleau )
Partie/Lot/Partie 05—1 1-0242 Rolle/Roll/Rouleau 1 1 —05-02023—A
Datum/Date  16.05.11 Name/Nom Sonstiges/Others/ )

S e === Autres
SABIC 6,7 dtex INEOS 6,7 dtex
SABIC 17 dtex INEOS 15 dtex

||II‘|I||III||II||IIH||IHI|\I|I||H||I||IIHI

Made in Germany Fabrique en Alemagne
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Qualitiitssicherungsmafinahmen

‘

Die Qualitétssicherung erfolgt durch Eigeniiberwachung und Fremdiiberwachung gemaf3 DIN
18200. Es besteht ein Fremdiiberwachungsvertrag mit der Materialpriifanstalt fiir Werkstoffe
(MPA) des Maschinenwesens und Kunststoffe, Schonebecker Allee 2, D-30823 Garbsen. Eine
Kopie des giiltigen Fremdiiberwachungsvertrages liegt der BAM vor.

Mafinahmen der Eigeniiberwachung

Fertigunﬁskontrolle beim Granulathersteller

Hersteller Type
SRR SABIC PP 520 P (Polypropylen)
Merkmal Priifverfahren Einheit Wert/Toleranz Priifhiufigkeit
Dichte! ISO 1183 g/cm? 0,9+0,1 je Lieferung
Schmelzindex! ISO 1133 (230/2,16) ¢/10 min 10 bis 14 je Lieferung
Hersteller Type
R ‘Resin 101 AX 12 (Polypropylen)
Merkmal Priifverfahren Einheit Wert/Toleranz Priifhidufigkeit
Dichte! ISO 1183 g/cm? 0,9+0,1 je Lieferung
Schmelzindex! ISO 1133 (230/2,16) g/10 min 10 bis 14 je Lieferung
Wareneingangskontrolle beim Faserhersteller
Produkt Kenngrofie Priifverfahren/ Kennwerte mit Priifhédufigkeit
Norm Toleranzen
Werkstoffart e Granulat je Lieferung
; Identitét Lieferschein Typbezeichnung je Lieferung
R [0)-G [ Dichte' ISO 1133 0,89 bis 0,91 g/lcm® | WPZ je Lieferung
Schmelzindex!(230/2,16) | ISO 1183 10 bis 14 g/10 min | WPZ je Lieferung
Werkstoffart — Granulat je Lieferung
. Identitét Lieferschein Typbezeichnung je Lieferung
SieER TOP o ISO 1133 0,89 bis 0,91 g/em® | WPZ je Lieferung
Schmelzindex'(230/2,16) | ISO 1183 10 bis 14 g/10 min | WPZ je Lieferung

I . Mittelwert




HUESKER

Fertigungskontrolle beim Faserhersteller

ANLACE 8, SEITE 2 ZUM ZULASSUNGSSCHEIN

08/BAM IV.3/10/10, 3. NACHTRAG,

BUNDESANSTALT FUR
UND -PRUFUNG (BAM)

MATERIALFORSCHUNG

Artikel-Nr.: 47556 PP ECRUUV 000 6,7 dtex/90 mm 2030 - (SABIC PP 520 P)
Merkmal Priifverfahren Einheit We.rt/ Priifhdufigkeit
Toleranz
Faserfeinheit! ISO 1973 dtex 6,7+ 1,0 je Batch
Faserfeinheitsfestigkeit' ISO 5079 cN/dtex >2.8 je Batch
Faserhochstzugkraftdehnung! 1SO 5079 % >50 je Batch
Schmelzindex' ISO 1133 (190/5) g/10 min 25+5,0 je Batch
Artikel-Nr.: PP-0999-090-006 | PP 6,7 dtex/90 mm nature white - (Resin 101 - AX 12)
Merkmal Priifverfahren Einheit Wertt Priifhdufigkeit
. Toleranz
Faserfeinheit! ISO 1973 dtex 6,7+1,0 je Batch
Faserfeinheitsfestigkeit' 1SO 5079 cN/dtex >238 je Batch
Faserhochstzugkraftdehnung! ISO 5079 % > 50 je Batch
Schmelzindex! ISO 1133 (190/5) g/10 min 25450 je Batch
Artikel-Nr.: 47557 PP ECRUUV 000 17 dtex/90 mm 2030 - (SABIC PP 520 P)
Merkmal Priifverfahren Einheit Wext! Priifhiufigkeit
Toleranz :
Faserfeinheit 1SO 1973 dtex 17 £2,0 je Batch
Faserfeinheitsfestigkeit! ISO 5079 cN/dtex >2.8 je Batch
Faserhochstzugkraftdehnung! ISO 5079 % >50 je Batch
Schmelzindex! ISO 1133 (190/5) g/10 min 25+5,0 je Batch
Artikel-Nr.: PP-0999-090-013 | PP 15 dtex/90 mm_nature white - (Resin 101 - AX 12)
Merkmal Priifverfahren Einheit e Priifhiufigkeit
Toleranz
Faserfeinheit! ISO 1973 dtex 15+2,0 je Batch
Faserfeinheitsfestigkeit! ISO 5079 cN/dtex >2.8 je Batch
Faserhochstzugkraftdehnung! ISO 5079 % > 50 je Batch
Schmelzindex' ISO 1133 (190/5) 2/10 min 2550 je Batch

I - Mittelwert

Wareneingangskontrolle beim Vliesstoffhersteller

Die Fasereingangskontrolle erfolgt als Stichprobe je Wareneingang nach o.g. Priifverfahren und
spezifizierten Werten. Jeder Lieferung ist ein Abnahmepriifzeugnis des Faserherstellers beigefiigt.
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GiHUESKER

Fertigungskontrolle beim Vlieshersteller

Kenngrofie Priifverfahren Priiffrequenz Kennwerte mit | FU
Toleranzen
Masse pro 5 siche Anlage 1
Flicheneinheit DIN EN ISO 9864 alle 3000 m fa Pradult X
Schichtdicke DIN EN ISO 9863-1 |alle 3000 m? shesnarl |2
je Produkt
Engleargces, DIN EN ISO 10319 | alle 15000 m? spuesniEsl g
(langs/quer) : je Produkt
Deninitg DIN EN ISO 10319 | alle 15000 m? sicheilage | | o
(langs/quer) je Produkt
Stempeldurchdriick- DIN EN ISO 12236 alle 15000 m? §1ehe Anlage 1 X
kraft je Produkt
Verformung bei Stempel- 3 siche Anlage 1
durehdielikah DIN EN ISO 12236 alle 15000 m je Produkt X
charakteristische 5 siche Anlage 1
Ofimmasweite DIN EN ISO 12956 alle 50000 m* - i& Phadgkt X
Wasserdurchlédssigkeit DIN EN ISO 11058 - |alle 50000 m? .SIeh? Aniipge | X
je Produkt
Durchschlag- gemif den Regelungen siehe Anlage 1
verhalten DINENISO 13433 | ger CE- Kennzeichnung je Produkt -

Kontroll- und Funktionspriifung des Metalldetektors sind Bestandteil der Fremdiiberwachung

durch die MPA.
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Lagerungs- und Transportanweisungen des Herstellers

1. Werkseitige Verpackung und Lagerung

Die Fertigware wird direkt an der Produktionsanlage auf Papphiilsen kantengerade aufgewickelt
und anschlieffend in einer schwarzen PE-Schlauchfolie verpackt. An den Stirnseiten der
Vliesstoffrollen wird die Schlauchfolie mittels Kunststoffstutzen verschlossen. Die Ein- bzw.
Auslagerung erfolgt per Gabelstapler mit Dorn. '

2 Transport zur Baustelle und Entladen

Die Vliesstoffrollen werden mittels LKW zur Baustelle transportiert. Das Entladen der LKW's ist
auf befestigten Fahrbahnen vorzunehmen. Fiir die Entladung kommen folgende Varianten in
Frage:

e Mittels zwei Transportgurten, die am Hebegerét (Radlader oder dhnliche Baugerite) und
an den Drittelpunkten der Rollen befestigt werden.

e Mittels Traverse, die am Hebegerét (Radlader oder dhnliche Baugerite) befestigt wird und
die Einschiibe der Traverse seitlich in die Pappkerne eingefiihrt werden. Dabei ist zu
beachten, dass durch seitliche Einschniirungen die Rollen nicht beschédigt werden.

L

e Anlieferung durch LKW mit Selbstentlader

Jede Rolle ist durch die Verpackung gegen normale Transportbeanspruchungen und
Witterungseinfliisse geschiitzt und kann anhand der Rollenetiketten identifiziert werden. Die Ware
sollte sofort bei Annahme auf Transportschédden sowie eindeutiger Kennzeichnung kontrolliert
werden. Abweichungen sind bei Anlieferung zu dokumentieren, vom Spediteur bestatlgen Zu
lassen und umgehend dem Hersteller zu melden.

3. Lagerung und Transport auf der Baustelle

Die Rollen sollen auf der Baustelle an einem vorbereiteten Platz gelagert werden (ebene und
trockene Lagerfldche). Dabei diirfen max. 10 Rollen versetzt tibereinandergelegt werden. Der
Transport auf der Baustelle ist wie unter "Transport zur Baustelle und Entladen" beschrieben,
vorzunehmen. Die Verpackungsfolie darf erst kurz vor dem Verlegen des Vliesstoffes entfernt
werden.







