






（1）气压检测：
HDPE膜热熔焊接的气压检测：针对热熔焊接形成双缝

焊缝，焊缝中间预留气腔的特点，采用气压检测设备检测焊

缝的强度和气密性。一条焊缝施工完毕后，将焊缝气腔两端

封堵，用气压检测设备对焊缝气腔加压至250kPa，维持3-

5min，气压不应低于240kpa，然后在焊缝的另一端开孔放

气，气压表指针能够迅速归零视为合格。



（2）真空检测

真空检测法是传统的老方法，即在HDPE膜焊缝上涂上

肥皂水，罩上五面密封的真空罩，用真空泵抽真空，当真空

罩内气压达到25-35kpa时焊缝无任何泄露视为合格。挤压焊

接所形成的单缝焊缝，应采用真空检测法检测。

（3）电火花检测：

HDPE膜挤压焊缝的电火花检测等效于真空检测，适用

于地形复杂的地段。在挤压焊缝中预先埋设一条0.3-0.5mm

的细铜线，利用35kv的高压脉冲电源探头在距离焊缝10-

30mm的高度探扫，无火花出现视为合格，出现火花的部位

说明有漏洞。



 2.HDPE膜焊缝破坏性测试
HDPE膜焊缝强度的破坏性取样检测：针对每台焊接设备

焊接一定长度取一个破坏性试样进行室内试验分析（取样位置

应立即修补），定量地检测焊缝强度质量，热熔及挤压焊缝强

度合格的判定标准应符合表1K416012-1的规定。

每个试样裁取10个25.4mm宽的标准试件，分别做5个剪

切试验和5个剥离试验。每种试验5个试样的测试结果中应有4个

符合上表中的要求，且平均值应达到上表标准、最低值不得低

于标准值的80%方视为通过强度测试。

如不能通过强度测试，需在测试失败的位置沿焊缝两端各

6m范围内重新取样测试，重复以上过程直至合格为止。对排查

出有怀疑的部位用挤压焊接方式加以补强。







（1）《生活垃圾卫生填埋场防渗系统工程技术规范》CJJ113-2007中
相关规定

1）在铺设HDPE膜之前，应检查其膜下保护层，每平方米的平整度误差
不宜超过20mm。

2）HDPE膜铺设时应符合下列要求：
①铺设应一次展开到位，不宜展开后再拖动；
②应为材料热胀冷缩导致的尺寸变化流出伸缩量；
③应对膜下保护层采取适当的防水、排水措施；
④应采取措施防止HDPE膜受风力影响而破坏；
⑤HDPE膜铺设过程中必须进行搭接宽度和焊缝质量控制。监理必须全

程监督膜的焊接和检验；
⑥施工中应注意保护HDPE膜不受破坏，车辆不得直接在HDPE膜上碾压。





（2）HDPE膜铺设施工要点
1）施工前做好电源线路检修、畅通；合格施工

机具就位；劳动力安排就绪等一切准备工作。

2）铺膜要考虑工作面地形情况，对于凹凸不平

的部分和场地拐角部位需要详细计算，减少十字焊缝

以及应力集中。铺设表面应平整，没有废渣、棱角或

锋利的岩石。完工地基的上部15cm之内不应有石头

或碎屑，地基土不应产生压痕或受其他有害影响。

3）按照斜坡上不出现横缝的原则确定铺膜方案，

所用膜在边坡的顶部和底部延长不小于1.5m，或根

据设计要求。



（2）HDPE膜铺设施工要点
4）为保证填埋场基底构建面不被雨水冲坏，填埋场HDPE膜铺

设总体顺序一般为“先边坡后场底”，在铺设时应将卷材自上而下

滚铺，并确保铺贴平整。用于铺放HDPE膜的任何设备避免在已铺好

的土木合成材料上面进行工作。

5）铺设边坡HDPE膜时，为避免HDPE膜被风吹起和被拉出周

边锚固沟。所有外露的HDPE膜边缘应及时用沙袋或者其他重物压上。

6）施工中需要足够的临时压载物或地锚（沙袋或土工织物卷材）

以防止铺设的HDPE膜被大风吹起，避免采用会对HDPE膜产生损坏

的物品，在有大风的情况下，HDPE膜须临时锚固，安装工作应停止

进行。







7）根据焊接能力合理安排每天铺设HDPE膜的数量，

在恶劣天气来临前，减少展开HDPE膜的数量，做到能

焊多少铺多少。冬期严禁铺设。

8）禁止在铺设好的HDPE膜上吸烟；铺设HDPE膜

的区域内禁止使用火柴、打火机和化学溶剂或类似的物

品。

9）检查铺设区域内的每片膜的编号与平面布置图

的编号是否一致，确认无误后，按规定的位置，立即用

沙袋进行临时锚固，然后检查膜片的搭接宽度是否符合

要求，需要调整时及时调整，为下道工序做好充分准备。



10）铺设后的HDPE膜在进行调整位置时不能损坏

安装好的防渗膜，且在HDPE膜调整过程中使用专用的

拉膜钳。

11）HDPE膜铺设方式应保证不会引起HDPE膜的

折叠或褶皱。HDPE膜的拱起会造成HDPE膜的严重拉

长，为了避免出现褶皱，可通过对HDPE膜的重新铺设

或通过切割和修理来解决褶皱问题。

12）应及时填写HDPE膜铺设施工记录，经现场监

理和技术负责人签字后存档。





13)在铺焊完的土工膜上行走时，不得穿硬底鞋，

鞋上不得有铁钉、铁掌之类能伤害土工膜的东西。

14)在膜上运输时，人力车的金属支腿要用胶皮类

柔软材料包覆；需要在膜上行车时，应根据膜下的基层

情况采取必要的保护措施。

15)在膜上卸料时，即使有土工布保护层，也不应

使重、硬的物品从高处下落，直接冲击垫衬。

16)防渗层验收合格后应及时进行下一工序的施工，

以形成对防渗层的覆盖和保护。

17)不允许施工机械在土工膜上行驶。



2.HDPE膜试验性焊接
（1）每个焊接人员和焊接设备每天在进行生产焊接之

前应进行试验性焊接。

（2）在每班或每日工作之前，须对焊接设备进行清理、

重新设置和测试，以保证焊缝质量。

（3）在监理的监督下进行HDPE膜试验性焊接，检查焊

接机器是否达到焊接要求。

（4）试焊接人员、设备、HDPE膜材料和机器配备应与

生产焊接相同。

（5）焊接设备和人员有成功完成试验性焊接后，才能

进行生产焊接。



2.HDPE膜试验性焊接
（6）热熔焊接试焊样品规格为300mm×2000mm，挤

压焊接试焊样品规格为300mm × 1000mm。

（7）试验性焊接完成后，割下3块25.4mm宽的试块，

测试撕裂强度和抗剪强度。

（8）当任何一试块没有通过撕裂和抗剪测试时，试验

性焊接应全部重做。

（9）在试焊样品上标明样品编号、焊接人员编号、焊

接设备编号、焊接温度、环境温度、预热温度、日期、时间

和测试结果；并填写HDPE膜试样焊接记录表，经现场监理

和技术负责人签字后存档。



（三）HDPE膜生产焊接
（1）通过试验性焊接后方可进行生产焊接。

（2）焊接过程中要将焊缝搭接范围内影响焊接质量的

杂物清除干净。

（3）焊接中，要保持焊缝的搭接宽度，确保足以进行

破坏性试验。

（4）除了在修补和加帽的地方外，坡度大于1:10处不

可有横向的接缝。

（5）边坡底部焊缝应从坡脚向场底底部延伸至少1.5m

（6）操作人员要始终跟随焊接设备，观察焊机屏幕参

数，如发生变化，要对焊接参数进行微调。



（三）HDPE膜生产焊接
（7）每一片HDPE膜要在铺设当天进行焊接，如果采取

适当的保护措施可防止雨水进入下面的地表，底部接驳焊缝，

可以例外。

（8）只可使用经准许的工具箱或工具袋，除非在使用中，

否则设备和工具不可以放在HDPE膜的表面。

（9）所有焊缝做到从头到尾进行焊接和修补。唯一例外

的是在锚固沟的接缝可以在坡顶下300mm的地方停止焊接。

（10）在焊接过程中，如果搭接部位宽度达不到要求或

出现漏焊的地方，应该在第一时间用记号笔表示，以便做出

修补。





(11)在需要采用挤压焊接时，在HDPE膜焊接的地方

要除去表面的氧化物，并严格限制只在焊接的地方进行，

磨平工作在焊接前不超过1h进行。

(12)临时焊接不可使用溶剂或粘合剂。

(13)通常为了避免出现拱起，边坡与底部HDPE膜的

焊接应在清晨或晚上气温较低时进行。

(14)为防止大风将膜刮起、撕开，HDPE膜焊接过程

中如遇到下雨，在无法确保焊接质量的情况时，对巳经铺

设的膜应冒雨焊接完毕，等条件具备后再用单轨焊机进行

修补；施工时尽可能创造条件，使焊缝的强度尽可能高。





(15)在焊缝的旁边用记号笔清楚地标出焊缝的编号、焊

接设备编号、焊接人员编号、焊接温度、环境温度、焊接速

度（预热温度）、接缝长度、日期、时间， 并填写HDPE膜

热熔（或挤压）焊接检测记录表，经现场监理和技术负责人

签字后归档。

(16)每天清扫工作地点，移走和适当处理HDPE膜安装

过程中产生的碎块，并将之放进接收器内。

(17)特殊部位焊接施工，应因地制宜采取相应处理措施。

(18)斜坡坡脚、拐弯和场底的边坡交会处铺膜时，要求

地基在拐弯时圆滑顺接，不得出现负坡；铺膜时不得使膜出

现悬空状态。





HDPE膜铺设工程质量验收应进行观感检验和抽样检验。
1.HDPE膜材料质量验收观感检验和抽样检验

(1) HDPE膜材料质量验收观感检验：

1)每卷HDPE膜卷材应标识清楚，表面无折痕、损伤，厂家、

产地、性能检测报告、产品质量合格证、海运提单等资料齐全。

2)HDPE膜除应符合国家现行标准《垃圾填埋场用高密度聚乙

烯土工膜》CJ/T234— 2006的有关规定外，还应符合下列要求：

①厚度不应小于1.5mm。

②膜的幅宽不宜小于6.5m。

③HDPE膜的外观要求应符合表1K416012-2的规定：





(2) HDPE膜材料质量抽样检验：

1)应由供货单位和建设单位双方在现场抽样检查。

2)应由建设单位送到国家认证的专业机构检测。

3)每10000m2为一批，不足10000m2按一批计。在

每批产品中随机抽取3卷进行尺寸偏差和外观检查。

4)在尺寸偏差和外观检查合格的样品中任取一卷，

在距外层端部500mm处裁取5m2进行主要物理性能指

标检验。当有一项指标不符合要求，应加倍取样检测，

仍有一项指标不合格，应认定整批材料不合格。



2.HDPE膜铺设工程施工质量观感检验与抽样检验
 (1) HDPE膜铺设工程施工质量观感检验：

1)场底、边坡基础层、锚固平台及回填材料要平整、密实，

无裂缝、无松土、无积水、无裸露泉眼、无明显凹凸不平、无石

头砖块，无树根、杂草、淤泥、腐殖土，场底、边坡及锚固平台

之间过渡平缓。

2)HDPE膜铺设规划合理，边坡上的接缝须与坡面的坡向平

行，场底横向接缝距坡脚线距离应大于1.5m。焊接、检测和修补

记录标识应明显、清楚，焊缝表面应整齐、美观，不得有裂纹、

气孔、漏焊和虚焊现象。HDPE膜无明显损伤、无褶皱、无隆起、

无悬 空现象。搭接良好，搭接宽度应符合表1K416012-3的规定。





(2)HDPE膜铺设工程施工质量抽样检验：
1)锚固沟回填土按50m取一个点检测密实度，合格率应为

100%。

2)HDPE膜焊接质量检测应符合下列要求：

①对热熔焊接每条焊缝应进行气压检测，合格率应为100%。

②对挤压焊接每条焊缝应进行真空检测，合格率应为100%。

③ 焊 缝 破 坏 性 检 测 ， 按 每 1 0 0 0 m 焊 缝 取 一 个

1000mmx350mm样品做强度测试，合格率应为100%。

(3) HDPE膜施工工序质量检测评定：

HDPE膜施工工序质量检测评定应按表1K416012-4的要求

填写有关记录。
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