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(54) Kunststoffdichtung im Thermoplastschaumguss-Verfahren

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kunst-
stoffdichtung (1), welche in einem Thermoplastschaum-
guss-Verfahren aus Thermoplasten oder thermoplasti-
schen Elastomeren hergestellt wird. Derartige Kunst-

stoffdichtungen dienen typischerweise zur Abdichtung
von Durchdringungen bei Dichtungselementen, insbe-
sondere bei Kunststofffolien, bevorzugt bei Unterdach-
bahnen, wie sie durch Befestigungsmittel wie beispiels-
weise Nagel oder Schrauben verursacht werden.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Kunststoff-
dichtung zur Abdichtung von Durchdringungen bei Dich-
tungselementen, insbesondere bei Kunststofffolien, be-
vorzugt bei Unterdachbahnen, welche durch Befesti-
gungsmittel wie Nagel, Schrauben und dergleichen ver-
ursacht werden, nach dem Oberbegriff des ersten An-
spruchs.

Weiterhin geht die Erfindung aus von der Verwendung
derartiger Kunststoffdichtungen als Abdichtungen von
Durchdringungen bei Dichtungselementen, insbesonde-
re bei Kunststofffolien, bevorzugt bei Unterdachbahnen.

Stand der Technik

[0002] Kunststoffdichtungen zur Abdichtung von
Durchdringungen bei Dichtungselementen werden ins-
besondere als Nagel- oder Schraubendichtungen im
Dachbau, bei der Befestigung der Konterlattung mit der
Unterdachkonstruktion eingesetzt. Sie sollen verhin-
dern, dass an den Stellen, wo Nagel oder Schrauben die
Unterdachbahn durchdringen, Wasser, typischerweise
Regenwasser, durch das Dach eindringt.

Die heute gebrauchlichen Kunststoffdichtungen, auch
Nageldichtungen genannt, bestehen in den meisten Fal-
len aus grossformatig zu Platten geschdumtem Polyvi-
nylchlorid (PVC), Polyethylen (PE) oder Ethylen-Propy-
len-Dien-Kautschuk (EPDM) und werden anschliessend
aus diesen Platten ausgestanzt. Die Zellgrosse im End-
produkt richtet sich dabei nach der Rohdichte des
Schaumstoffs, wobei die Zellen sehr unterschiedliche
Grodssen aufweisen und unregelméassig angeordnet sind.
Derartige Nageldichtungen haben den Nachteil, dass sie
sich bei hoher Warmebelastung und hohem Pressdruck
irreversibel verformen. Diese Verformung hat zur Folge,
dass sich die Nageldichtungen beispielsweise beim
Schwinden und/oder Verdrehen der Konterlatte, verur-
sacht durch zyklische Wechsel zwischen nass und trok-
ken oder durch mechanische Belastungen, nicht anpas-
sen kdnnen und die Dichtigkeit nicht mehr gewahrleistet
ist. Weiterhin nachteilig sind die durch das Ausstanzen
der Nageldichtungen bedingten pordsen bzw. teilweise
offenzelligen Seitenwénde, an denen das Wasser nicht
optimal abfliessen kann und sich dort somit ansammelt.
Diese Eigenschaften haben zur Folge, dass Wasser
durch die Durchdringung in das Bauwerk eindringt.
Zudem ist durch das gegebene Herstellverfahren die ge-
stalterische Freiheit bei der Formgebung der Nageldich-
tungen sehr begrenzt.

Darstellung der Erfindung
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei

einer Kunststoffdichtung zur Abdichtung von Durchdrin-
gungen bei Dichtungselementen der eingangs genann-
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ten Art die Dichtigkeit gegenliber Wasser zu verbessern.
[0004] Erfindungsgeméass wird dies durch die Merk-
male des ersten Anspruches erreicht.

[0005] Kernder Erfindung sind also Kunststoffdichtun-
gen zur Abdichtung von Durchdringungen bei Dichtungs-
elementen, insbesondere bei Kunststofffolien, bevorzugt
bei Unterdachbahnen, welche in einem Thermoplast-
schaumguss-Verfahren aus Thermoplasten oder ther-
moplastischen Elastomeren hergestellt werden.

[0006] Als Dichtungselement werden in diesem Doku-
ment Gegenstande, Substrate und Konstruktionen be-
liebiger Form und Zusammensetzung verstanden, wel-
che dem Zweck dienen, einen ungewollten Stoffaus-
tausch zwischen zwei R&umen oder Bereichen zu ver-
hindern oder zu begrenzen.

[0007] Als thermoplastische Elastomere werden in
diesem Dokument Kunststoffe verstanden, welche die
mechanischen Eigenschaften von vulkanisierten Elasto-
meren mit der Verarbeitbarkeit von Thermoplasten ver-
einen. Typischerweise sind derartige thermoplastische
Elastomere Block-Copolymere mit Hart- und Weichseg-
menten oder so genannte Polymerlegierungen mit ent-
sprechend thermoplastischen und elastomeren Be-
standteilen.

[0008] Die Vorteile der Erfindung sind unter anderem
darin zu sehen, dass sich die Kunststoffdichtungen, be-
dingt durch ihr Herstellverfahren und der Materialwahl,
auch bei hohen Temperaturen und hohem Druck rever-
sibel verformen lassen. Dadurch passt sich ihre Form bei
Veranderung der Belastung, insbesondere bei Abnahme
des Drucks auf die Kunststoffdichtung, an ihre direkte
Umgebung an und gewahrleistet eine optimale Dichtig-
keit.

Ebenfalls bedingt durch das Herstellverfahren, weisen
die erfindungsgeméssen Kunststoffdichtungen eine
kompakte Aussenhaut auf, entlang welcher das Wasser
leichter abfliesst. Die wasserabweisende Wirkung kann
zudem noch durch eine geeignete Formteilgeometrie be-
glnstigt werden

Die freie dreidimensionale Gestaltung der Kunststoff-
dichtungen erlaubt des Weiteren, diese beispielsweise
mit einem Firmenlogo oder mit einem Hinweis fur die
Anwendung zu versehen.

[0009] Weitere Aspekte der Erfindung sind Gegen-
stand weiterer unabhéngiger Anspriiche. Besonders be-
vorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind Gegen-
stand der abhangigen Anspriiche.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0010] ImFolgendenwerdenanhandderZeichnungen
Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung naher erlautert.
Gleiche Elemente sind in den verschiedenen Figuren mit
den gleichen Bezugszeichen versehen.

[0011] Es zeigen:

Figur 1  schematische Darstellungen einer erfin-
dungsgemassen Kunststoffdichtung 1 in der
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Perspektive (1A), von der Unterseite (1B) und
im Querschnitt (1C);

schematische Darstellungen einer erfin-
dungsgemassen Kunststoffdichtung 1 in der
Perspektive (2A), von der Unterseite (2B) und
im Querschnitt (2C);

schematische Darstellungen einer erfin-
dungsgemassen Kunststoffdichtung 1 in der
Perspektive (3A), von der Unterseite (3B) und
im Querschnitt (3C);

schematische Darstellungen einer erfin-
dungsgemassen Kunststoffdichtung 1 in der
Perspektive (4A), von der Unterseite (4B) und
im Querschnitt (4C);

eine schematische Darstellung eines Aus-
schnitts einer Dachkonstruktion im Quer-
schnitt;

eine schematische Darstellung eines Aus-
schnitts einer Dachkonstruktion in der Per-
spektive.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

[0012] Essindnurdie fir das unmittelbare Verstéandnis
der Erfindung wesentlichen Elemente gezeigt.

Weg zur Ausfiihrung der Erfindung

[0013] In Figur 1, Figur 2, Figur 3 und Figur 4 sind
erfindungsgemésse Kunststoffdichtungen 1 zur Abdich-
tung von Durchdringungen bei Dichtungselementen, ins-
besondere bei Kunststofffolien, bevorzugt bei Unter-
dachbahnen, dargestellt. Diese Kunststoffdichtungen
bestehen aus einem Thermoplast oder aus einem ther-
moplastischen Elastomer und werden in einem so ge-
nannten Thermoplastschaumguss-Verfahren herge-
stellt.

Die durch das Thermoplastschaumguss-Verfahren her-
gestellten Kunststoffdichtungen weisen einen ge-
schaumten Kern und eine kompakte Aussenhautauf. Der
geschaumte Kern verleiht der Kunststoffdichtung die er-
forderliche Elastizitéat, wahrend die kompakte Aussen-
haut das Abfliessen des Wassers entlang der Kunst-
stoffabdichtung begtinstigt. Diese Eigenschaft kann wei-
terhin durch die Formgestaltung der Kunststoffdichtung
verbessert werden. So zeigt beispielsweise Figur 1 eine
Kunststoffdichtung 1 mit einer fiinfeckigen Form, welche
bei korrekter Platzierung an einer schradgen Ebene, bei-
spielsweise einem Schragdach, das Abfliessen des
Wassers beginstigt und keine Mdglichkeit bietet, dass
sich Wasser am Rand der Kunststoffdichtung staut bzw.
ansammelt und langsam zur Durchdringung der Kunst-
stofffolie einsickert. Die gleichen vorteilhaften Eigen-
schaften weist beispielsweise auch eine kreisrunde
Kunststoffdichtung, wie sie in Figur 2, Figur 3 und Figur
4 dargestellt ist, auf.

Weiterhin ist durch das Thermoplastschaumguss-Ver-
fahren die Moglichkeit gegeben, an der Unterseite der
Kunststoffdichtung 1 beispielsweise eine Rinne 2a an-
zubringen, welche im Fall eines Eindringens des Was-
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sers zwischen die Kunststoffdichtung und dem Dich-
tungselement, das Wasser aufzufangen und abzuleiten
vermag. Diese Ausflihrungsform istin den Figuren 1 und
2 dargestellt.

In einer weiteren Ausfiihrungsform, welche in Figur 4 dar-
gestellt ist, kann durch das Thermoplastschaumguss-
Verfahren eine Kunststoffdichtung 1 hergestellt werden,
welche an der Unterseite eine Dichtungslippe 2c¢ auf-
weist.

[0014] Weiterhin kann die Kunststoffdichtung 1 zu-
sétzlich an mindestens einer Seite mit einem Selbstkle-
bestreifen ausgeriistet sein, welcher der erleichterten
Montage dient. Ein solcher Selbstklebestreifen kann ge-
mass Figur 3 beispielsweise in einer dafur geformten Ein-
buchtung 2b in der Mitte der Kunststoffdichtung ange-
bracht werden.

[0015] Die durch das Herstellungsverfahren gegebe-
ne Mdglichkeit der freien Formteilgestaltung erlaubt es
weiterhin, beispielsweise ein Firmenlogo 3a oder ein Hin-
weis zur Anwendung 3b auf die Kunststoffdichtung an-
zubringen. Wie in Figur 1 und 2 dargestellt, weisen diese
Beschriftungen darauf hin, wie die Kunststoffdichtung auf
einer schrdgen Ebene, typischerweise auf einem
Schragdach, optimal ausgerichtet werden. Wie in Figur
1dargestelltist, kann ein Firmenlogo 3a neben dem Wer-
beeffekt gleichzeitig auch als Montagehilfe dienen.
[0016] Fur die Herstellung erfindungsgemasser
Kunststoffdichtungen bevorzugte Thermoplaste und
thermoplastische Elastomere sind insbesondere ausge-
wahlt aus der Gruppe bestehend aus Polyethylen (PE),
Low Density Polyethylen (LDPE), Ethylen/Vinylacetat-
Copolymer (EVA), Polybuten (PB); thermoplastische
Elastomere auf Olefinbasis (TPE-O, TPO) wie Ethylen-
Propylen-Dien/Polypropylen-Copolymere; vernetzte
thermoplastische Elastomere auf Olefinbasis (TPE-V,
TPV); thermoplastische Polyurethane (TPE-U, TPU) wie
TPU mit aromatischen Hartsegmenten und Polyester-
Weichsegmenten (TPU-ARES), Polyether-Weichseg-
menten (TPU-ARET), Polyester- und Polyether-Weich-
segmenten (TPU-AREE) oder Polycarbonat-Weichseg-
menten (TPU-ARCE); thermoplastische Copolyester
(TPE-E, TPC) wie TPC mit Polyester-Weichsegmenten
(TPC-ES), Polyether-Weichsegmenten (TPC-ET) oder
mit Polyester- und Polyether-Weichsegmenten (TPC-
EE); Styrol-Block-Copolymere (TPE-S, TPS) wie Styrol/
Butadien-Block-Copolymer (TPS-SBS), Styrol/lsopren-
Block-Copolymer (TPS-SIS), Styrol/Ethylen-Butylen/
Styrol-Block-Copolymer (TPS-SEBS), Styrol/Ethylen-
Propylen/Styrol-Block-Copolymer (TPS-SEPS); und
thermoplastische Copolyamide (TPE-A, TPA). Bevor-
zugt werden thermoplastische Elastomere, meist bevor-
zugt werden thermoplastische Elastomere auf Olefinba-
sis (TPE-V, TPV) und Styrol-Block-Copolymere (TPE-S,
TPS), insbesondere Butylen/Styrol-Block-Copolymer
(TPS-SEBS).

[0017] ImThermoplastschaumguss-Verfahrenwird ei-
ne treibmittelhaltige Spritzgussmasse in ein Werkzeug
eingespritzt, welches die Negativform der erfindungsge-
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massen Kunststoffdichtung enthalt. Das Werkzeug wird
dabei nurteilweise mit Spritzgussmasse gefillt, die Rest-
fullung erfolgt durch die Expansion des Treibmittels. Es
wird dabei zwischen chemischen und physikalischen
Treibmitteln unterschieden. Beim Thermoplastschaum-
guss-Verfahren mit chemischen Treibmitteln werden der
Spritzgussmasse chemische Verbindungen beige-
mischt, welche unter Warmeeinwirkung gasférmige Zer-
setzungsprodukte abspalten. Diese freiwerdenden Gase
bewirken dann die Schdumung, so dass zellartige Struk-
turen in den Formteilen entstehen.

Beim Thermoplastschaumguss-Verfahren mit physikali-
schen Treibmitteln wird der Spritzgussmasse ein gegen-
Uiber den verwendeten Polymeren inertes Gas, insbe-
sondere Stickstoff (N,) oder Kohlendioxid (CO,), im flus-
sigen oder Uberkritischen Zustand injiziert und einge-
mischt. Dadurch, dass die Spritzgussmasse unter Druck
gehalten wird, 16st sich das Gas in der Spritzgussmasse
und expandiert erst bei Druckabfall wahrend des Fiillens
des Werkzeugs. Somit entstehen wiederum zellartige
Strukturenin den Formteilen. Durch dieses physikalische
Schaumen hergestellte Formteile zeichnen sich durch
eine sehr feine, homogene Zellstruktur, eine kompakte
Aussenhaut und eine niedrige Dichte aus. Fur die Her-
stellung der erfindungsgemassen Kunststoffdichtungen
eignet sich insbesondere das Thermoplastschaumguss-
Verfahren mit physikalischen Treibmitteln, das heisst mit
Gasen. Bevorzugte Treibmittel sind N, und CO,, meist
bevorzugt ist fliissiges oder Uberkritisches CO,.

[0018] Das Thermoplastschaumguss-Verfahren ist
dem Fachmann aus anderen Anwendungsgebieten
allgemein bekannt und ist beispielsweise beschrieben in
Schwarz, O., Ebeling, F.-W., Furth, B., Kunststoffverar-
beitung, (Vogel Buchverlag, 10. Auflage, 2005) auf den
Seiten 129 - 132.

Durch das Thermoplastschaumguss-Verfahren lassen
sich bei optimalem Materialeinsatz Kunststoffteile zur
Abdichtung von Durchdringungen bei Dichtungsele-
menten herstellen, welche sich aufgrund der feinen und
gleichmassigen Zellstruktur auch bei hohen Tempera-
turen und hohem Druck, wie sie beispielsweise auf Baus-
tellen auftreten konnen, reversibel verformen lassen. Zu-
dem kann den so hergestellten Kunststoffdichtungen
eine dreidimensionale Struktur gegeben werden, durch
die die Wasserabweisung bzw. die Wasserabfihrung
besonders beginstigt wird.

[0019] Inden Figuren 5 und 6 ist ein bevorzugtes An-
wendungsgebiet der erfindungsgeméassen Kunststoff-
dichtungen dargestelit.

Auf den Dachbalken 10 ist eine Verlegeunterlage 9 an-
gebracht, worauf dann eine Unterdachbahn 8 zu liegen
kommt. Zwischen dieser Unterdachbahn und der Kon-
terlattung 6 werden an den Stellen, an denen die Kon-
terlattung mit Befestigungsmitteln 7, typischerweise mit
Nageln oder Schrauben, an der Unterdachkonstruktion
befestigtist, erfindungsgemasse Kunststoffdichtungen 1
platziert, welche das Eindringen von Wasser durch die
Unterdachbahn verhindern. Auf die Konterlattung 6 wird
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eine weitere Lattung 5 angebracht, auf welcher dann die
Deckung 4, beispielsweise Dachziegel, verlegt wird.
[0020] Weiterhin umfasst die Erfindung die Verwen-
dung vorhergehend beschriebener Kunststoffdichtun-
gen 1 zur Abdichtung von Durchdringungen bei Dich-
tungselementen, insbesondere bei Kunststofffolien, be-
vorzugt bei Unterdachbahnen, wie sie beispielsweise in
Figur 5 und Figur 6 dargestellt ist. Wie bereits beschrie-
ben werden dabei die Kunststoffdichtungen zwischen
der Konterlattung 6 und der Unterdachbahn 8 an jenen
Stellen eingesetzt, an denen die Konterlatten mit der Un-
terdachkonstruktion durch Befestigungsmittel 7 wie N&-
gel oder Schrauben befestigt sind.

[0021] Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf
das gezeigte und beschriebene Ausfiihrungsbeispiel be-
schrankt.

[0022] Weitere Anwendungsgebiete erfindungsge-
masser Kunststoffdichtungen liegen beispielsweise in
der Abdichtung von Durchdringungen bei Gegenstan-
den, welche die Funktion eines Dichtungselements aus-
Uben. Typischerweise sind dies Platten und Folien, aus
unterschiedlichen Materialien wie Glas, Keramik, Natur-
stein, Metalle, Kunststoff, Beton, Mdortel, Backstein, Zie-
gel oder Holz, wobei diese auch beschichtet, lackiert oder
anderweitig vorbehandelt sein kdnnen. Neben der Ver-
wendung erfindungsgemasser Kunststoffdichtungen fiir
den Dachbau, liegen diese Anwendungsgebiete insbe-
sondere auch in anderen Bereichen des Hoch- und Tief-
baus, in der industriellen Fertigung von Gitern wie bei-
spielsweise Maschinen, Haushaltsgeraten und Trans-
portmitteln oder in der Montage von Anbauteilen.

Bezugszeichenliste
[0023]

1 Kunststoffdichtung
2a  Rinne

2b  Einbuchtung

2c  Dichtungslippe

3a  Firmenlogo

3b  Anwendungshinweis
4 Deckung

5 Lattung

6 Konterlattung

7 Befestigungsmittel
8 Unterdachbahn

9 Verlegeunterlage
10 Dachbalken

Patentanspriiche

1. Kunststoffdichtung (1) zur Abdichtung von Durch-
dringungen bei Dichtungselementen,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kunststoffdichtung in einem Thermoplast-
schaumguss-Verfahren aus Thermoplasten oder
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thermoplastischen Elastomeren hergestellt wird.

Kunststoffdichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Thermoplastschaumguss-Verfahren min-
destens ein physikalisches Treibmittel eingesetzt
wird.

Kunststoffdichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das physikalische Treibmittel ein Gas, insbe-
sondere N, oder CO,, ist.

Kunststoffdichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet,

dass der Thermoplast oder das thermoplastische
Elastomer ausgewahltist aus der Gruppe bestehend
aus

Polyethylen (PE), Low Density Polyethylen (LDPE),
Ethylen/Vinylacetat-Copolymer (EVA), Polybuten
(PB);

thermoplastische Elastomere auf Olefinbasis (TPE-
O, TPO) wie Ethylen-Propylen-Dien/Polypropylen-
Copolymere;

vernetzte thermoplastische Elastomere auf Olefin-
basis (TPE-V, TPV);

thermoplastische Polyurethane (TPE-U, TPU) wie
TPU mit aromatischen Hartsegmenten und Poly-
ester-Weichsegmenten (TPU-ARES), Polyether-
Weichsegmenten (TPU-ARET), Polyester- und
Polyether-Weichsegmenten (TPU-AREE) oder Po-
lycarbonat-Weichsegmenten (TPU-ARCE);
thermoplastische Copolyester (TPE-E, TPC) wie
TPC mit Polyester-Weichsegmenten (TPC-ES), Po-
lyether-Weichsegmenten (TPC-ET) oder mit Poly-
ester- und Polyether-Weichsegmenten (TPC-EE);
Styrol-Block-Copolymere (TPE-S, TPS) wie Styrol/
Butadien-Block-Copolymer (TPS-SBS), Styrol/lso-
pren-Block-Copolymer (TPS-SIS), Styrol/Ethylen-
Butylen/Styrol-Block-Copolymer (TPS-SEBS), Sty-
rol/Ethylen-Propylen/Styrol-Block-Copolymer (TPS-
SEPS);

und thermoplastische Copolyamide (TPE-A, TPA).

Kunststoffdichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie mindestens einseitig einen Selbstklebe-
streifen aufweist.

Kunststoffdichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie mindestens einseitig eine Einbuchtung (2b)
zur Anbringung eines Selbstklebestreifens aufweist.

Kunststoffdichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,
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10.

11.

dadurch gekennzeichnet,

dass sie mindestens einseitig eine Rinne (2a) zum
Auffangen und Ableiten von Wasser oder eine Dich-
tungslippe (2¢) aufweist.

Kunststoffdichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie fir die Abdichtung von Durchdringungen
bei Kunststofffolien, insbesondere bei Unterdach-
bahnen, verwendet wird.

Verwendung einer Kunststoffdichtung nach einem
der Anspriiche 1 bis 8 als Abdichtung von Durch-
dringungen bei Dichtungselementen, insbesondere
bei Kunststofffolien, bevorzugt bei Unterdachbah-
nen.

Verwendung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kunststoffdichtung zwischen der Konter-
lattung (6) und der Unterdachbahn (8) an jenen Stel-
len eingesetzt wird, an denen die Konterlattung (6)
mit der Unterdachkonstruktion mittels Befestigungs-
mittel (7) befestigt ist.

Verwendung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Befestigungsmittel (7) Nagel oder Schrau-
ben sind.
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