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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Dichtungselements bei dem ein Streifen (1)
aus einem plastisch verformbaren Material im wesentli-
chen ganzflachig mit einer maanderférmigen, ins-
besondere einer wellen-, zickzack- oder stufenférmigen
Plissierung (2) versehen wird und im Abstand zu den
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Dichtungselement und Verfahren zur Herstellung desselben

Langsrandern des plissierten Streifens durch Umfor-
men der Plissierung mindestens ein flacher Bereich (3)
auf dem Streifen ausgebildet wird; sowie ein entspre-
chendes Dichtungselement.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Dichtungselements gemaf dem Anspruch 1
sowie ein Dichtungselement der Gattung, wie sie im
Oberbegriff des Anspruchs 20 beschrieben ist.

[0002] Aus der EP 0 277 497 B1 ist ein Eindeckrah-
men flr Dachfenster, Tlren oder dergleichen bekannt.
Diese Schrift beschreibt einen Dichtungsstreifen aus
einem plissierten, plastischen Material, der zweischich-
tig aufgebaut ist. Die erste Schicht ist eine Bleifolie, die
durch die zweite Schicht, eine Aluminiumfolie, abge-
deckt wird. Beide Materialien werden in einem Arbeits-
gang plissiert und an der Unterseite verbunden. Hierbei
sorgt die Bleifolie fiir die Elastizitdt und Biegefahigkeit,
die aufgebrachte Aluminiumfolie dient als Korrosions-
schutz und stellt die Witterungsbestandigkeit sicher.
[0003] Nachteilig an diesem bekannten Dichtungs-
streifen ist insbesondere, dal keine Entliftung vorgese-
hen ist. Das Material kann nur vollstadndig abdichten und
ein Luftaustausch zwischen den Bereichen oberhalb
und unterhalb des Dichtungsstreifens ist nicht mdglich.
Wegen der relativ geringen Stabilitdt des Materials und
auch wegen dem doppelschichtigen Aufbau ist es fer-
ner verfahrenstechnisch sehr schwierig in einen sol-
chen Dichtungsstreifen Entliftungséffnungen
einzubringen, die von erhabenen Bereichen umrandet
sind, welche Wasserschutzkanten zur Verfligung stel-
len.

[0004] Ein weiterer Dichtungsstreifen ist aus der DE
295 01 242 U1 bekannt. Dieser Dichtungsstreifen, bei
dem eine Entliftung vorgesehen ist, ist in verschiedene
Bereiche eingeteilt, ndmlich einen Mittelbereich, zwei
Seitenstreifen und wiederum zwei Randstreifen. Die
jeweiligen Steifen sind durch Lé&ngssicken getrennt,
wobei Knickstellen entstehen, die das Verlegen des
Dichtungsstreifen erleichtern sollen.

[0005] Der Nachteil dieses Dichtungsstreifen liegt
einerseits darin, dal das Einbringen der Sicken sowie
der Luftungsbohrungen in die Plissierung verfahrens-
technisch sehr problematisch ist und der Dichtungs-
streifen aufRerordentlich geschwécht wird. Es kann der
Fall eintreten, dal durch mehrmaliges Bewegen der
durch Sicken getrennten Streifen ein Bruch erfolgt.
Auch die Liftungsbohrungen, die in die plissierten Teile
eingearbeitet werden sind sehr problematisch, denn es
kénnen keine umlaufenden Wasserschutzkanten aus-
gebildet werden, die die Feuchtigkeit abhalten. Es ist
also mit Wasserdurchgang zu rechnen.

[0006] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ein Verfahren zur Herstellung eines Dichtungselements
sowie ein Dichtungselement bereitzustellen, welche die
aufgezeigten Nachteile des Standes der Technik Uber-
winden. Insbesondere soll ein technisch einfaches und
zuverlassige Herstellungsverfahren vorgeschlagen wer-
den, mit dem ein Dichtungselement hergestellt werden
kann, welches in sich selbst eine ausreichende Festig-
keit aufweist und die Anbringung stabiler, mit Wasser-
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schutzkanten versehener

gestattet.

[0007] Beim erfindungsgemafien Verfahren wird diese
Aufgabe dadurch geldst, daR ein Streifen aus einem
plastisch verformbaren Material im wesentlichen ganz-
flachig mit einer maanderférmigen, insbesondere einer
wellen-, zickzack- oder stufenférmigen Plissierung ver-
sehen wird, und im Abstand zu den Langsrandern des
plissierten Streifens durch Umformen der Plissierung
mindestens ein flacher Bereich auf dem Streifen ausge-
bildet wird.

[0008] Das erfindungsgeméafRe Dichtungselement
erfillt die obengenannte Aufgabe dadurch, dal3 auf dem
plissierten Streifen im Abstand zu den Langsrandern
jedes Streifens mindestens ein flacher Bereich durch
Umformen der Plissierung ausgebildet ist.

[0009] Die Unteranspriiche definieren vorteilhafte
Ausfihrungsformen der Erfindung.

[0010] Ein grofler Vorteil der Erfindung liegt schon
darin, einen flachen Bereich in einem ansonsten ein-
stlickig plissierten Dichtungselement auszubilden. Sol-
che flachen Bereiche kénnen namlich sehr viel leichter
weiterbearbeitet werden, das hei}t Formgebungsver-
fahren, wie z. B. Lochen, Ausstanzen oder Pragen kén-
nen auf solchen flachen Bereichen sehr viel einfacher
durchgefiihrt werden.

[0011] Eine zusatzliche Vereinfachung im Rahmen
der Herstellung bietet der erfindungsgemafRe Herstel-
lungsablauf. Es ist namlich verfahrenstechnisch sehr
viel einfacher, ein Dichtungselement zunachst ganzfla-
chig zu plissieren und in der Folge durch Umformungs-
vorgdnge flache Bereich auszubilden. Bei bisher
bekannten Dichtungselementen, beispielsweise First-
oder Gratliiftern, die plissierte Abschnitte zur Einfor-
mung in Dacheindeckungsplatten aufweisen, wurde
jeweils das Grundmaterial nur abschnittsweise plissiert
und in Teilen unplissiert belassen, was eine aufwendige
Fertigung mit sich bringt. Eine Gesamtplissierung und
eine darauffolgende Umformung kann sehr viel einfa-
cher durchgefiihrt werden.

[0012] Weiterhin hat ein erfindungsgeméaRes Dich-
tungselement keine fertigungsbedingten Knickzonen,
so daf} solche "Sollbruchstellen" entfallen.

[0013] Ein weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung
liegt darin, da® es mdoglich wird, aus dem vorplissierten
Streifen ohne weiteres Dichtungselemente herzustel-
len, die in ihrer Ausgestaltung an unterschiedliche
Anbausituationen angepalt sind. Es ist ohne weiteres
moglich plissierte Streifen mit verschiedensten Plissie-
rungshéhen und Breiten bzw. Teilungen zu verarbeiten
bzw. verschieden breite Dichtungselemente umzufor-
men. Auch die Breite und Gestalt der flachen Bereiche
kann verfahrenstechnisch einfach durch Wechseln des
Werkzeugs an die jeweiligen Notwendigkeiten ange-
paft werden.

[0014] Der flache Bereich kann als durchgehender
Streifen auf dem Dichtungselement ausgebildet werden
oder abschnittsweise vorgesehen sein. Wenn Streifen

Entliftungsoéffnungen
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aus flachen Bereichen auf dem Dichtungselement aus-
gebildet wird, die abschnittsweise vorgesehen sind,
also ein unterbrochener flacher Streifen, werden auf-
grund der Plissierung zwischen den einzelnen Flachbe-
reichsabschnitten Wasserablaufkanale entstehen, die
einerseits das Dichtungselement stabilisieren und
andererseits auch die auftretende Feuchtigkeit ableiten
kénnen.

[0015] Wenn, beispielsweise durch Falten, Stauchen
oder Prégen die Umformung der Plissierung zu einem
flachen Bereich vorgenommen wird, wird dieser flache
Bereich normalerweise eine groRere Wandstarke
haben als das Ausgangsmaterial. Die VergroRerung der
Wandstérke bringt den Vorteil mit sich, daf in diesen
Bereichen eine stabile Basis zur Weiterverarbeitung
bereitgestellt wird. Die Bereiche kdnnen gepragt,
gestanzt, oder gelocht werden, um insbesondere Entli-
fungsoffnungen auszubilden, die von umlaufenden
erhabenen Wasserschutzkanten umgeben sind. Solche
Bereiche sind aufgrund der vergréRerten Materialstarke
sehr stabil, so daf} die genannten Entliftungséffnungen
wegen der Wasserschutzkanten wasserdicht ausgebil-
det werden kénnen. Eine Rickverformung ist nicht zu
beflrchten.

[0016] Die VergroRerung der Wandstéarke erfolgt beim
Umformprozef’ insbesondere auf das 1,5 bis 2,5-fache,
beispielsweise kann bei der Verwendung von Blei eine
plissierte Wandstarke von 0,4 mm auf eine umgeformte
Wandstéarke von 1,0 mm erhéht werden. Ausgangs-
wandstéarken fur Aluminium liegen bei 0,1 bis 0,15 mm.
[0017] Die Umformung geschieht vorteilhafterweise
spanlos und die verwendeten Werkzeuge sind an der
Oberflache strukturiert, beispielsweise rautiert oder
geriffelt, so dal® bei diesem Arbeitsgang kein umzufor-
mendes Material wegrutschen kann.

[0018] Es ist moglich, den flachen Bereich in seiner
Breite grof3ziigig auszulegen, so dal er, beispielsweise
bei der Montage auf einer breiten First- oder Gratlatte
noch auf dieser zu liegen kommt. Auch die Léangsrand-
abschnitte, die plissiert verbleiben, sollten in ihrer Breite
entsprechend grof} ausgelegt werden, so dal beispiels-
weise auch bei groReren Dachpfannen noch ein Einfor-
men des Dichtungselements erfolgen kann. Es ist mit
dieser Konstruktion moglich, das Dichtungselement
Uber einen groRen Biegeradius an Dachkonturen anzu-
passen, und dies wird insbesondere durch die flachen
Bereiche im Dichtungselement gewahrleistet. Ware
namlich an diesen Stellen eine Plissierung vorhanden,
kénnte sich das Element nicht abbiegen, um so an
Dachschragen angepalt zu werden und den plissierten
Randstreifen beispielsweise in Dachpfannentaler einzu-
formen. Die flachen Bereiche verbessern auch die
Anpassung, da sich das Dichtungselement an diesen
Stellen bogenférmig lber einen Biegeradius gut nach
unten abbiegen kann (Knickstellen sind nicht notwen-
dig).

[0019] Bei einem symmetrischen Dichtungselement
mit einem Mittelabschnitt, zwei danebenliegenden strei-
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fenférmigen flachen Bereichen und zwei verbleibenden
Langsrandabschnitten kann der Mittelabschnitt plissiert
verbleiben oder ebenfalls zu einer flachen Gestalt
umgeformt werden. Meist dient der Mittelabschnitt als
Befestigungsflache fir ein solches Dichtungselement.
Obwohl ein solcher Mittelabschnitt auch in plissierter
Form gut zu befestigen ist, mag es von Vorteil sein, die
Anlagefahigkeit des Mittelabschnittes an den Befesti-
gungsstellen durch Umformung zu Flachstlicken zu ver-
bessern.

[0020] Um die Befestigung des Mittelabschnittes vor-
teilhaft zu gestalten, kann in den Mittelabschnitten min-
destens eine Nut zur Aufnahme von
Befestigungselementen, beispielsweise Firstklammern,
mit denen ein erfindungsgemafes Dichtungselement
an einer Firstlatte befestigt wird, eingebracht werden.
[0021] Ebenfalls von Vorteil ist es, wenn mittig im Mit-
telabschnitt, insbesondere auf mechanische Weise eine
Mittellinienmarkierung angebracht wird, um die Verle-
gung des Dichtungselements fur die Handwerker zu
vereinfachen.

[0022] Das Dichtungselement wird einstuickig bei-
spielsweise mit einer einheitlichen Materialstarke von
0,4 mm fir Blei und 0,1 bis 0,15 mm fir Aluminium
spanlos Uber Walzen plissiert und ein besonderes Ferti-
gungsverfahren Uber Falten und Stauchen verformt die
Plissierung In den flachen Bereichen, in die spater die
Belliftungsabschnitte eingearbeitet werden, zu einem
flachen Streifen um, der eine dickere Materialstarke hat.
Dies ist eine gute Basis fir stabile Entliftungsbohrun-
gen und es |aft sich dadurch eine stabile umlaufende
Kragenwandung als Wasserschutz einformen. Auf3er-
dem gestattet dieser flach umgeformte Bereich eine
Abbiegung und Anpassung an die Dachform, beispiels-
weise einer First- oder Gratlatte bis zur ersten Dach-
pfannenreihe, wo der plissierte Langsrandabschnitt
jeweils in die Téaler der Dachpfannen eingeformt wird.
[0023] Der Streifen kann insbesondere aus Blei, vor-
zugsweise aus mit Reinzinn beschichteten Blei, wel-
ches hohe Witterungsbestandikeit und
Oxidationswiderstandsfahigkeit aufweist, aus Alumi-
nium, Kupfer oder Zinn ausgebildet sein, und ist bevor-
zugt farbbeschichtet. Auch Messing und &hnliche
Materialien kénnen Verwendung finden. Wenn das
Material relativ steif ist, kann ein Klebestreifen auf der
Unterseite der Langsrandabschnitte vorgesehen wer-
den, damit die Riickstellkrafte aufgefangen werden kon-
nen, die entstehen, wenn die plissierten
Langsrandabschnitte solcher steiferer Materialien an
unregelmaBige Unterbauformen angepalt werden.
[0024] Die Plissierung gestattet eine Querschnittsver-
gréRerung, wenn die Langsrandabschnitte unter Druck
spreizend und materialvergréRernd an unterliegende
Strukturen angepal’t werden, beispielsweise in die
Taler von Dachpfannen eingeformt werden. Es kénnen
unterschiedliche Plissierungsformen gewahlt werden,
die entsprechend der Notwendigkeiten fir die Umfor-
mungen angepaldt sind. So kann beispielsweise die Tei-
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lung und die Tiefe der Plissierung geandert werden.
Denkbar ist eine Teilung von 8 mm bei 3,5 mm Plissie-
rungstiefe, eine Teilung von 10 mm bei 4,0 mm Plissie-
rungstiefe oder eine Teilung von 12 mm bei 4,5
Plissierungetiefe.

[0025] Das Dichtungselement wird vorteilhafterweise
als rollbares Endloselement ausgebildet um eine bes-
sere Transportierbarkeit zu gewahrleisten. Es kann
dann durch Abschneiden in der Lange angepal’t wer-
den. Solche Rollen haben insbesondere Langen von 5
m oder 10 m.

[0026] Ein erfindungsgemafRes Dichtungselement
kann auch aus einem zweistiickigen Streifen bestehen.
Hierbei wird der Streifen aus zwei Halbstreifen ausgebil-
det, wobei beide Halbstreifen im wesentlichen ganzfla-
chig plissiert werden, jeweils im Abstand zu den
Langsrandern jedes plissierten Halbstreifens durch
Umformen der Plissierung ein flacher Bereich auf den
Halbstreifen ausgebildet wird und die Halbstreifen dann,
insbesondere Uberlappend, an jeweils einem ihrer
Randbereiche verbunden werden.

[0027] Es gibt Dachpfannen mit sehr tiefen Talern. Die
Dichtungselemente mussen fiir solche Dachpfannen
sehr tief plissiert werden, um eine grof3e Ausbreitungs-
maoglichkeit zur Verfugung zu stellen. Dies bedeutet,
daR die aufrollbaren Lifter breiter werden. Sie werden
dann, da sie aufrollbar gestaltet sind, als Rolle im ein-
stlickigen Zustand sehr schwer und schlecht fir einen
Dachdecker handhabbar. Die erfindungsgemaf vorge-
schlagene Ausbildung des Dichtungselements mit zwei
Halbstreifen, d.h. eine Teilung des Dichtungselements
und Verbindung erst beim Verlegen helfen diesem
Nachteil ab. Die Halbstreifen sind leichter auf das Dach
zu verfrachten und demgemaf einfacher handhabbar.
[0028] Die Verbindungsrandbereiche kénnen erfin-
dungsgemal vorteilhafterweise zu flachen Bereichen
umgeformt werden, sie kdnnen aber ebenfalls plissiert
verbleiben.

[0029] Erfindungsgemal kdnnen die Langsrandab-
schnitte des Streifens vor dem Plissieren umgefalzt
werden, so dafl am AuflRenrand ein Bereich mit doppel-
ter Wandstarke entsteht. Es hat sich herausgestellt, da®
das &auBere Ende solcher Dichtungselemente eine
gewisse Schwere haben mul}, damit es nicht beispiels-
weise durch Wind angehoben wird. Die Gesamtwand-
stérke des Dichtungselementes zu erhdhen wiirde aber
das Produkt viel zu schwer machen es liefe sich sehr
schlecht verarbeiten und wirde zu teuer. Wenn erfin-
dungsgemal lediglich die Langsrandabschnitte umge-
falzt werden, wird das Material dort doppelt so dick und
schwer und liegt gerade in den gefahrdeten Bereichen
sehr gut auf dem Unterbau auf. Es ist ferner kein grofe-
res Problem, das Material, das lediglich an den Aul3en-
randern in der Starke verdoppelt wurde, zu plissieren.
[0030] Die Erfindung wird im weiteren anhand der bei-
liegenden Figuren unter Bezugnahme auf bevorzugte
Ausfiihrungsformen naher erlautert. Es zeigen:
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eine Draufsicht auf ein Dich-
tungselement, in der die ver-
schiedenen  Fertigungsschritte
abfolgend erkennbar sind;

einen Schnitt entlang der Linie Il -
Il'in Fig. 1;

einen Schnitt entlang der Linie llI
- Il der Fig. 1;

einen Schnitt entlang der Linie IV
- 1Vin Fig. 1;

einen Querschnitt durch einen
Dachstuhl mit einem auf einer
Firstlatte verlegten erfindungs-
gemaRen Dichtungselement;
eine Draufsicht auf ein erfin-
dungsgemaRes  Dichtungsele-
ment in verschiedenen
Fertigungsstufen gemafR einer
zweiten Ausfihrungsform der
Erfindung;

einen Schnitt entlang der Linie VII
- VIl'in Fig. 6;

einen Schnitt entlang der Linie
VIl - VIl in Fig. 6;

verschiedene Einbausituationen
fir ein Dichtungselement nach
Fig. 6;

eine Schnittansicht eines
zweitstlickigen Dichtungsele-
ments auf einer Firstlatte;

eine Draufsicht auf den linken
Abschnitt des Dichtungselements
in Figur 11; und

eine Schnittansicht eines einzel-
nen Halbstreifens eines zweistiik-
kigen Dichtungselements.

Fig. 1

Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 8

Fig. 9 und Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

Fig. 13

[0031] Das in Figur 1 in einer Draufsicht dargestellte
Dichtungselement besteht aus einem Streifen 1 aus
einem plastisch verformbaren Material, insbesondere
aus einem Blei-Folienband. Im linken Bereich der Fig. 1
ist das fertige Dichtungselement zu sehen, wahrend
vom rechten Rand her verschiedene Fertigungsstufen
erkennbar sind. Ganz aufien am rechten Rand in Fig. 1
besteht das Dichtungselement lediglich aus einem ein-
heitlich plissierten Material. Die Teilung und die Tiefe
der Plissierung richten sich jeweils danach, wie groR die
Langenveranderung bzw. Materialspreizung beim Ein-
satz wird.

[0032] Das hier dargestellte Dichtungselement wird
als First- bzw. Gratbellftungselement ausgebildet und
kann grundsatzlich in einen Mittelabschnitt 4, einen L{f-
tungsstreifen 9 und einen plissierten Langsrandbereich
2 unterteilt werden. Es ist bezuglich der Mittelldangs-
achse symmetrisch aufgebaut.

[0033] Wahrend des Herstellungsprozesses verbleibt
der Langsrandabschnitt 2 plissiert, wie auch aus der
Figur 2 hervorgeht. Die Materialveranderungen beim
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Herstellungsverfahren kdnnen in Figur 1 sowie in Figur
3 von rechts nach links betrachtet verfolgt werden. Wie
oben schon erwéhnt hat das Ausgangsmaterial im Ent-
liftungsstreifen 9 anfangs noch eine plissierte Form
(siehe rechter AuRenrand in den Figuren 1 und 3). Als
nachstes erfolgt dann mit einem Pragewerkzeug die
Ausbildung des flachen Bereiches 3 im Entllftungsstrei-
fen 9. Durch Falten und Stauchen entsteht hierbei ein
flacher Abschnitt 3, der in der Materialstarke dicker ist
als die umgegebenen plissierten Bereiche. Der flache
Bereich 3 ist auf seinen Oberflachen rautiert, und zwar
deshalb weil das verwendete Pragewerkezeug eine sol-
che Struktur aufweist. Hierdurch wird sichergestellt, da
ein Wegrutschen des Materials beim Umformen nicht
erfolgt.

[0034] Wie aus den Figuren 1 und 3 hervorgeht, wer-
den die flache Bereiche 3 so gepragt, dall sie einen
abschnittsweise unterteilten Entlifungsstreifen 9 ausbil-
den. Zwischen zwei flachen Bereichen 3 befindet sich
jeweils ein nicht umgeformter plissierter Bereich, der
einen Wasserablaufkanal 5 ausbildet.

[0035] Es soll an dieser Stelle bemerkt werden, dafl’
der Entliftungsstreifen 9 erfindungsgemaf auch durch-
gehend ohne abschnittsweise Unterbrechungen
geformt werden kann.

[0036] Im nachsten Verfahrensschritt werden in die
flachen Bereiche 3 die nach oben erhabenen Wasser-
schutzkanten 6 eingepragt. In Figur 3 sind diese Was-
serschutzkanten im mittleren Teil zu sehen. Aufgrund
der vergréRerten Wandstéarke im flachen Bereich 3 kon-
nen hier sehr stabile Wasserschutzkanten 6 gepragt
werden.

[0037] Im n&chsten Verfahrensschritt werden dann die
Entliftungsbohrungen mittig in die nach oben abste-
henden Wasserschutzkanten 6 eingebracht, beispiels-
weise durch Lochen oder Ausstanzen. Die
Entluftungslécher sind in den Figuren 1 und 3 mit den
Bezugszeichen 7 versehen. Sie sind hilsweise durch
kurze Abgrenzungsstriche markiert.

[0038] Nach dem obengenannten Ausbilden der Ent-
liftungslécher 7 ist die Fertigung des erfindungs-
gemalen Dichtungselements beendet. Die noch links
im in Figur 1 sichtbaren Entliftungsstreifen 9 liegenden
Entluftungsbereiche haben dieselbe Form, wie der am
linken Aufienrand dargestellte Abschnitt in Figur 3.
Durch seinen flachen und materialstarken Aufbau im
Entliftungsstreifen 9 bietet das so ausgebildete Dich-
tungselement eine hervorragende Wasserdichtigkeit
und kann optimal abgebogen und verlegt werden.
[0039] In Figur 4 ist der Querschnitt IV - IV in Figur 1
gezeigt. Das als First- bzw. Gratbelliftungselement aus-
gebildete Dichtungselement weist einen Mittelabschnitt
4, zwei an diesem anschlieBende Entluftungsstreifen 9
mit Entluftungsléchern 7 sowie zwei wiederum hieran
anschlieRende plissierte Langsrandabschnitte 2 auf.
Die Langsrandabschnitte formen sich, wie insbesond-
ere auch in Figur 5 zu sehen ist, in die Taler 11 von
Dacheindeckungsplatten 10 ein, wenn das Dichtungs-
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element in einen Dachstuhl verlegt wird. Sie vergrofiern
hierbei ihre Oberflache und dichten den Raum unter-
halb der Firstlatte 12 ab. Das in Figur 5 in Dachstuhl ver-
legt gezeigte erfindungsgemafle Dichtungselement
liegt unterhalb der Firstpfanne 16 auf der Firstlatte 12
auf, und zwar mit seinem Mittelabschnitt 4. Beidseitig
erstrecken sich dann von dem Mittelabschnitt 4 die Ent-
luftungsstreifen weg. Diese Entliiftungsstreifen sind die
durch Umformen im Material verstarkten flachen Berei-
che 3, in die die Wasserschutzkanten 6 eingepragt wer-
den, welche die Entliftungséffnungen 7 aufweisen.
Dadurch, daR die Wasserschutzkanten 6 nach oben
abstehen, lauft eventuell auf das Dichtungselement
kommendes Wasser um die Entliftungslécher herum
nach unten ab, die Wasserdichtigkeit wird sichergestellt.
Wie schon vorher bemerkt, schlieBen sich an den
Auflenrand der flachen Streifen 3 die plissierten Langs-
randabschnitte 2 an, die abdichtend in den Talern 11
der Dacheindeckungspfannen 10 liegen. Das Dich-
tungselement stellt demnach eine Entliftung aber auch
eine Abdichtung sicher.

[0040] In Figur 6 ist eine weitere Ausflihrungsform
eines erfindungsgemafRen Dichtungselements, dal als
First- bzw. Gratbellftungselement ausgestaltet ist,
gezeigt. Das in Figur 6 dargestellte Dichtungselement
ist ebenso aufgebaut, wie dasjenige, das in Figur 1
gezeigt ist, mit der Ausnahme, dafR die Langsrandab-
schnitte einen AuRenrand mit doppelter Wandstarke
aufweisen. Dieser AuRenrand ist in Figur 6 mit den
Bezugszeichen 8 versehen.

[0041] In Figur 7 wird schematisch dargestellt, wie ein
solcher Bereich gefertigt wird. Links ist zu sehen, daR
dieser Bereich aus einem oberen Abschnitt 8o wie
einem unteren umgefalzten Abschnitt 8u besteht. Der
untere Abschnitt 8u wird bis zur Anlage an den oberen
Abschnitt 8o im unplissierten Zustand umgebogen und
angefalzt, so daR der rechts in Figur 7 dargestellte
Zustand eintritt. Der Auf3enrand 8 des Streifens besitzt
nunmehr eine doppelte Wandstérke und ist damit auch
entsprechend schwerer.

[0042] Figur 8 zeigt den Schnitt VIII - VIII in Figur 6,
also einen Schnitt durch ein vollstdndig gefertigtes
Dichtungselement gemal dieser zweiten Ausfihrungs-
form. Erkennbar ist auch hier, daf} der plissierte Rand-
teil 2 an seinem Aufenrand 8 die doppelte Wandstarke
aufweist, die durch den unteren Abschnitt 8u entsteht,
der an den oberen Abschnitt 8o angeklappt wurde.
Beim Plissiervorgang wurden diese beiden Bereiche
untrennbar verbunden, so dafl} eine Ablésung nicht zu
befirchten ist. Der AuRenrand 8 ist nunmehr so schwer,
daR er sich nach dem Anformen an einen unebenen
Untergrund, beispielsweise an die Taler von Dachein-
deckungsplatten nicht mehr durch WindeinfluR abhe-
ben kann. Die Dichtigkeit ist sichergestellt.

[0043] Die Figuren 9 und 10 zeigen schlief3lich den
Lufter geman der Ausfiihrungsform nach Figur 6 im ver-
legten Zustand in einem Dachstuhl. Hier ist insbesond-
ere ersichtlich, dal® die Bereiche 8 mit der doppelten
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Wandstérke abdichtend auf den Dachpfannen 10 auflie-
gen und sich dort optimal anpassen. In der linksseitigen
Darstellung nach Figur 9 liegt die Firstpfanne 16 mit
ihrem unteren Ende 14 auf dem AufRenrand 8 des Dich-
tungselementes auf und stellt somit zusatzlich sicher,
daR ein Abheben des AuRenrandes, etwa durch Wind-
einflisse verhindert wird. Eine solche Ausgestaltung ist
sehr einfach dadurch zu erreichen, daf die Firstlatte 12
tiefergesetzt wird. Auch fir die Dachentliftung hat die-
ses System keine Nachteile, da ausreichend durch die
Dachpfannentéler entliiftet werden kann, wo sich ein
Luftkanal bildet.

[0044] Die Figur 10 zeigt eine andere Einbausituation,
bei der das untere Ende 15 der Firstpfanne 16 Uiber der
Dachpfanne 10 schwebt, und zwar so, daf} es iber den
Auflenrand 8 greift. Bei einer solchen Ausgestaltung
kann das Dichtungselement vorteilhafterweise unsicht-
bar verlegt werden. Auch das Dichtungselement nach
Figur 1 kann selbstverstandlich auf beide aufgezeigten
Arten verlegt werden.

[0045] Die Figur 11 zeigt in einer Schnittansicht eine
weitere Ausflihrungsform eines erfindungsgemaRen
Dichtungselementes, namlich eines zweistiickigen
Dichtungselements. Das Dichtungselement besteht aus
den beiden linken und rechten Halbstreifen | und r und
ist wiederum auf einer Firstlatte 12 verlegt. Der linke
Halbstreifen | liegt mit seinem Mittelabschnitt 41 direkt
auf der Firstlatte, und an den Mittelabschnitt 4| schlie-
Ren sich wiederum der flache Bereich 31 mit den Was-
serschutzkanten 61 und den Entliftungsbohrungen 7I
sowie daraufhin der plissierte Langsrandbereich 3l an.
[0046] Ebenfalls auf der Firstlatte und Gber dem Mit-
telabschnitt 41 des linken Halbstreifens | liegt der Mittel-
abschnitt 4r des rechten Halbstreifens r. Auch der
rechte Halbstreifen r weilt wiederum den flachen
Bereich 3r mit den Wasserschutzkanten 6r und den Ent-
IGftungsldchern 7r sowie dem plissierten Langsrandbe-
reich 3r auf.

[0047] Hieristalso in den Figuren 11 bis 13 die zwei-
stlickige Ausfiihrungsform im verbundenen, im Mittelbe-
reich Uberlappten Zustand gezeigt. Bei der
dargestellten Ausfiihrungsform wurden auch die Mittel-
bereiche 4l und 4r nach dem Plissieren flachgedruckt,
um die Uberlappende Verbindung, beispielsweise durch
Vernageln beider Mittelabschnitte 41 und 4r auf die First-
latte vorteilhaft herstellen zu kénnen. Es soll aber hier
bemerkt werden, dal} die Mittelbereiche 4| und 4r
grundsatzlich auch plissiert verbleiben koénnen. Der
Uberlappte Zustand der beiden Halbstreifen | und rist in
Figur 12 in Draufsicht zu sehen. Hier wird deutlich, daf}
der Mittelabschnitt 4r den Mittelabschnitt 41 fast vollstan-
dig Uberdeckt. Links von den Mittelabschnitten 41 und 4r
ist wieder der flache Bereich 3| sowie der plissierte
Langsrandabschnitt 21 zu sehen, deren Funktion schon
vorher beschrieben wurden. Die Figur 13 zeigt noch-
mals einen Querschnitt durch den linken Halbstreifen |
mit dem Mittelabschnitt 41, dem flachen Abschnitt 3| und
dem plissierten Langsrandabschnitt 2I.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Dichtungselements
bei dem

- ein Streifen (1) aus einem plastisch verformba-
ren Material im wesentlichen ganzflachig mit
einer maanderférmigen, insbesondere einer
wellen-, zickzack- oder stufenférmigen Plissie-
rung versehen wird; und

- im Abstand zu den Langsréndern des plissier-
ten Streifens (1) durch Umformen der Plissie-
rung mindestens ein flacher Bereich (3) auf
dem Streifen (1) ausgebildet wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der flache
Bereich (3) streifenférmig in Langsrichtung des Ele-
ments, insbesondere durchgehend Uber die Strei-
fenlange ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem der fla-
che Bereich (3) abschittsweise Uber die Streifen-
lange ausgebildet wird, wobei insbesondere
zwischen den Flachbereichsabschnitten Wasser-
ablaufkanale (5) entstehen.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei

dem der flache Bereich (3) durch das Zusammen-
driicken der Plissierung, insbesondere durch Fal-
ten, Stauchen oder Pragen ausgebildet wird, wobei
der flache Bereich (3) beim Umformen bevorzugt
eine grolere Wandstarke erhalt als die plissiert ver-
bleibenden Abschnitte, insbesondere eine etwa 1,5
bis 2,5 mal so groRe Wandstarke.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem der Streifen (1) an seinen beiden Langstand-
abschnitten und im Mittelabschnitt plissiert ver-
bleibt, und der flache Bereich in einem Abschnitt (9)
zwischen den Langsrandabschnitten (2) und dem
Mittelabschnitt (4) ausgebildet wird, oder bei dem
der Streifen an seinen beiden Langsrandabschnit-
ten (2) plissiert verbleibt und flache Bereiche im
Mittelabschnitt (4) sowie in einem Abschnitt (9) zwi-
schen den Langsrandabschnitten und dem Mittel-
abschnitt (4) ausgebildet werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei

dem in den Mittelabschnitt mindestens eine Nut zur
Aufnahme von Befestigungselementen eingebracht
wird, bzw. bei dem mittig im Mittelabschnitt (4), ins-
besondere mechanisch, eine Mittellinienmarkie-
rung angebracht wird.

7. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei

dem das Werkzeug zum Umformen bzw. Zusam-
mendriicken der Plissierung, insbesondere zum
Falten, Stauchen oder Pragen eine strukturierte,
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insbesondere rautierte oder geriffelte Oberflache
hat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, mit
einem oder mehreren der folgenden Merkmale

- Entliftungsoffnungen (7) werden in den fla-
chen Bereich eingebracht, die insbesondere
von umlaufenden erhabenen Wasserschutz-
kanten (6) umgeben sind;

- der Streifen (1) besteht aus einem leicht plis-
sierbaren, plastisch verformbaren Material, ins-
besondere aus Blei, vorzugsweise aus mit
Reinzinn beschichtetem Blei, aus Aluminium,
Kupfer oder Zinn, und er wird bevorzugt farbbe-
schichtet;

- das Dichtungselement wird als rollbares End-
loselement ausgebildet;

- an den Unterseiten der Langsrandabschnitte
(2) werden Klebeschnire angebracht.

- die Langsrandabschnitte (2) des Streifens (1)
werden vor dem Plissieren umgefalzt, so dal}
am Auflenrand ein Bereich mit doppelter
Wandstéarke (8) entsteht.

Verfahren zur Herstellung eines Dichtungsele-
ments, insbesondere nach einem der Anspriiche 1
bis 8, bei dem der Steifen zweistlickig mit zwei
Halbstreifen (I, r) ausgebildet wird, wobei beide
Halbstreifen (1, r) im wesentlichen ganzflachig plis-
siert werden, jeweils im Abstand zu den Langsran-
dernjedes plissierten Halbstreifens (I, r) durch
Umformen der Plissierung ein flacher Bereich (3l,
3r) auf den Halbstreifen (1, r) ausgebildet wird und
die Halbstreifen dann, insbesondere (berlappend,
an jeweils einem ihrer Randbereiche (41, 4r) ver-
bunden werden.

Verfahren nach Anspruch 9, bei dem die Verbin-
dungsrandbereiche (41, 4r) vor der Verbindung zu
flachen Bereichen umgeformt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, bei dem die Verbin-
dungsrandbereiche (41, 4r) plissiert verbleiben.

Dichtungselement bestehend aus einem Streifen
(1) aus einem plastisch verformbaren Material das
mit einer maanderférmigen, insbesondere einer
wellen-, zickzack- oder stufenformigen Plissierung
versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daR auf
dem plissierten Steifen (1) im Abstand zu den
Langsrandern des Streifens (1) mindestens ein fla-
cher Bereich (3) durch Umformen der Plissierung
ausgebildet ist.

Dichtungselement nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dal} es eines oder mehrere der
gemal den Anspriichen 1 bis 11 ausgebildeten
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Merkmale aufweist.
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