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Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a sealing strip (1) for sealing a joint (11) between two elements (12), in particular between
building components, wherein the sealing strip (1) extends in a longitudinal direction (L) and has, in cross-sectional profile, two fastening
portions (2) between which there are provided two separate adjacent sealing portions (3) which are separated from one another by a
predetermined bending point (4) which runs in the longitudinal direction (L), wherein the sealing portions (3) each have a chamber (6)
which is filled with a compressible foam, wherein the sealing strip (1) is formed from a sheet material (9).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt einen Dichtungsstreifen (1) zum Abdichten einer Fuge (11) zwischen zwei Bauele-
menten (12), insbesondere zwischen Gebédudebauteilen, wobei sich der Dichtungsstreifen (1) in einer Langsrichtung (L) erstreckt und
im Querschnittsprofil zwei Befestigungsabschnitte (2) aufweist, zwischen denen zwei separate benachbarte Dichtabschnitte (3) vorge-
sehen sind, die durch eine in Langsrichtung (L) verlaufende Soll-Biegestelle (4) voneinander getrennt sind, wobei die Dichtabschnitte
(3) jeweils eine Kammer (6) aufweisen, die mit einem komprimierbaren Schaum gefiillt ist, wobei der Dichtungsstreifen (1) aus einem
Folienmaterial (9) ausgebildet ist.

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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Dichtungsstreifen zur Abdichtung von Fugen zwischen Bauelementen

sowie Verfahren zur Herstellung eines Dichtungsstreifens

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft MaRnahmen zum Abdichten von Fugen zwischen zwei
Bauelementen, insbesondere Gebaudebauteilen, wie beispielsweise Gebaude-

decken, -wanden, Trockenbauwanden oder dergleichen.

Technischer Hintergrund

Beim Aufbau bzw. Montage von Gebaudebauteilen werden diese in der Regel
nicht unmittelbar aneinander angesetzt, sondern es verbleibt eine Fuge, um re-
lative Bewegungen zwischen den Gebadudebauteilen aufnehmen bzw. ausglei-
chen zu kénnen. Um im Brandfall den Durchtritt von Brandgasen oder Flammen
durch die Fuge zu vermeiden, wird diese in der Regel durch geeignete Mal}-
nahmen abgedichtet. Die Abdichtung kann beispielsweise mit einem Dichtungs-
streifen vorgenommen werden, der ganz oder teilweise aus einem intumeszie-

renden Material besteht.

Aus der Druckschrift US 2015/068139 A1 ist ein Verbindungssystem mit einem
sich ausdehnenden Schaumstreifen bekannt, in den ein feuerbestandiges Mate-

rial eingebettet ist.

Aus der Druckschrift GB 2376706 ist ein intumeszierender Streifen zum Anbrin-
gen an einer flachen Oberflache mit zwei in Langsrichtung verlaufenden, vonei-
nander beabstandeten Kanalen in einem extrudierten Tragermaterial bekannt,

in denen jeweils intumeszierendes Material eingebracht ist.
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Aus der Druckschrift US 6,112,488 A ist ein Dichtungsstreifen aus einem feuer-
bestandigem intumeszierenden Dichtungsmaterial bekannt, wobei eine der
Hauptflachen an einer feuerbestandigen Materialtrennschicht angebracht ist
und eine weitere der Hauptflachen zum Anbringen an einem Gebaudeverbin-
dungsteil ausgebildet ist. Eine der Hauptflachen ist mit einem Klebstoff verse-
hen, und mindestens eine der feuerbestandigen Trennschichten ist mit einem

Teil einer der Hauptflachen des Dichtungsstreifens verbunden.

Aus der Druckschrift DE 23 517 23 ist ein dichter Belag einer Dehnungsfuge
bekannt, der ein feuerabsperrendes, elastisches und bleibendes Teil, ein was-

serdichtes Teil und eine obere gasundurchlassige Fugenbedeckung aufweist.

Die Druckschrift DE 20 2012 104 826 U1 beschreibt ein Fugendichtband zur
Abdichtung einer Bauwerksfuge zwischen zwei Bauteilen. Das Dichtband weist
einen Korpus aus einem riickstellfahigen Weichschaumstoffmaterial sowie zwei
gegenuberliegende Breitseiten des Dichtbandes zur Anlage an die beiden durch
die beiden Bauteile ausgebildeten Fugenflanken auf. Das Fugendichtband weist
eine Materiallage eines gegen auflere Umgebungseinflisse wirkenden, unter
Einwirkung der Umgebungseinflisse sein Volumen stark vergréfiernden Mate-
rial auf. Das Fugendichtband weist somit einen mehrlagigen Aufbau auf und die

Fixierung erfolgt innerhalb der Fuge.

Die Druckschrift GB 2472402 offenbart eine Rauch- und Feuerdichtungsanord-
nung mit einer Anordnung von Dichtungselementen auf einer Befestigungsba-

sis.

Obige Dichtungsstreifen weisen jedoch Nachteile bei deren Montage und/oder
deren Bewegungsaufnahme auf, und es ist daher wiinschenswert, einen ver-
besserten Dichtungsstreifen zur Verfligung zu stellen, der einfacher handhab-
bar ist und eine hohe Bewegungsaufnahme ermdglicht. Weiterhin ist der Her-
stellungsprozess der Dichtungsstreifen aus dem Stand der Technik haufig auf-
wendig, und es ist daher eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
verbessertes Verfahren zur Herstellung eines solchen Dichtungsstreifens zur

Verfligung zu stellen.

Beschreibung der Erfindung



WO 2017/207253 3 PCT/EP2017/061577

Diese Aufgaben werden durch den Dichtungsstreifen zum Abdichten von Fugen
zwischen Bauelementen nach Anspruch 1 sowie die Verfahren zur Herstellung

von Dichtungsstreifen gemaf} den nebengeordneten Anspriichen geldst.

Weitere Ausgestaltungen sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.

Gemal} einem ersten Aspekt ist ein Dichtungsstreifen zum Abdichten einer Fu-
ge zwischen zwei Bauelementen vorgesehen, insbesondere zwischen Gebdu-
debauteilen, wobei sich der Dichtungsstreifen in einer Langsrichtung erstreckt
und im Querschnittsprofil zwei Befestigungsabschnitte aufweist, zwischen de-
nen zwei separate benachbarte Dichtabschnitte vorgesehen sind, die durch ei-
ne in Langsrichtung verlaufende Sollbiegestelle voneinander getrennt sind, wo-
bei die Dichtabschnitte jeweils eine Kammer aufweisen, die mit einem kompri-
mierbaren Schaum gefiillt ist, wobei der Dichtungsstreifen aus einem Folienma-

terial ausgebildet ist.

Eine |dee des obigen Dichtungsstreifens besteht darin, diesen als elastisches
bandférmiges Dichtungselement vorzusehen, das zwei sich in Langsrichtung
erstreckende, voneinander getrennte, einander unmittelbar benachbarte Dicht-
abschnitte aufweist, die mit einem komprimierbaren Schaum geflllt sind und
von einem flexiblen Folienmaterial umgeben sind. Zwischen den Dichtabschnit-
ten befindet sich eine in Langsrichtung verlaufende Soll-Biegestelle, an der die
Dichtabschnitte zueinander verschwenkbar sind. So kénnen die Dichtabschnitte
beim Einsetzen in eine Fuge zwischen zwei Bauelementen aufeinander ge-
klappt werden und aufgrund des flexiblen Folienmaterials dabei einfach ver-
formt werden, so dass sich die Dichtabschnitte einfach dem Fugenquerschnitt

anpassen.

Durch das Trennen der Dichtabschnitte lediglich durch eine Soll-Biegestelle
wird die Fuge im Wesentlichen Uber ihre Gesamtbreite vollstandig verschlos-
sen, ohne dass eine nennenswerte Schwachstelle ausgebildet wird. Durch die
Kombination der Soll-Biegestelle zwischen den Dichtabschnitten und der Um-
mantelung des komprimierbaren Schaums mit dem Folienmaterial kann der
Dichtungsstreifen auch Anderungen der Breite der Fuge in einem grofen Be-

reich aufnehmen, ohne dass es zu Undichtigkeiten kommit.
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Weiterhin kann der Schaum einen elastischen Polyurethan-Schaum aufweisen
und insbesondere eine Dichte von 40 — 400 kg/m® haben. Ein Schaummaterial
fur die Dichtabschnitte mit diesen Eigenschaften hat sich im Sinne der Hand-
habbarkeit und Abdichtungseigenschaften als vorteilhaft herausgestellt. Das
Schaummaterial kann auch ein offen- oder geschlossenzelliges Schaummateri-

al sein oder ein Schaummaterial auf Silikonbasis.

Es kann vorgesehen sein, dass die Dichtabschnitte unmittelbar aneinander an-
grenzend ausgebildet sind. Dadurch wird nach dem Einbringen in die Fuge
auch eine zuverlassige Abdichtung im Bereich zwischen den Dichtabschnitten

erreicht.

Gemal einer Ausflihrungsform konnen die Dichtabschnitte hin zu der Sollbie-
gestelle sich verjlingend ausgebildet sein, um eine Ausnehmung, insbesondere
eine keilformige Ausnehmung zwischen den Dichtabschnitten auszubilden. Dies
verringert die Stauchung des elastischen Materials im Bereich der Soll-

Biegestelle bei starkem Zusammenklappen entlang der Soll-Biegestelle.

Weiterhin kdnnen die Dichtabschnitte nur Uber eine Hauptflache des Dichtungs-

streifens hervorstehen.

Insbesondere koénnen die Befestigungsabschnitte auf derjenigen Seite des
Dichtungsstreifens, auf der auch die Dichtabschnitte hervorstehen, mit Klebe-
flachen, insbesondere mit Hotmelt- oder Acrylatklebstoff, versehen sein. Die
beziglich der Dichtabschnitte au3enliegenden Befestigungsabschnitte konnen
also mit einer Klebeflache versehen sein, um den Dichtungsstreifen an aulier-
halb der Fuge liegenden Flachen der Bauelemente, zwischen denen die Brand-
schutzfuge ausgebildet ist, aufzukleben, so dass die Dichtabschnitte in die Fuge

hineinragen und diese vollstandig verschliel3en.

Es kann vorgesehen sein, dass das Folienmaterial mit einer strukturellen Ver-
starkung versehen ist, die insbesondere als aufgebrachte oder eingebettete Git-

ter- oder Gewebestruktur ausgebildet ist.
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Es kann auch vorgesehen sein, dass das Folienmaterial den Dichtungsstreifen voll-

umfanglich umhdllt.

Gemal} einem weiteren Aspekt ist eine Anordnung vorgesehen, umfassend:

- der obige Dichtungsstreifen;

- eine Fuge zwischen zwei Bauelementen,
wobei die Befestigungsabschnitte des Dichtungsstreifens auf sich an die
Fuge anschlielende Randbereiche der Bauelemente aufgeklebt sind, so
dass die Dichtabschnitte in einem zumindest teilweise um die Sollbiegestel-

le zusammengeklappten Zustand in die Fuge hineinragen.

Gemald einem weiteren Aspekt ist ein Verfahren zur Herstellung eines Dich-

tungsstreifens, insbesondere des obigen Dichtungsstreifens, vorgesehen, mit

folgenden Schritten:

- Bereitstellen eines langlichen Folienbands;

- Einbringen von flissigem, nicht ausgeharteten Schaummaterial auf das Fo-
lienband;

- Umbiegen des Folienbands quer zur Langsrichtung des Folienbands, um
einen Folienschlauch auszubilden; und

- Pressen des Folienschlauchs mit einem Pressstempel, so dass an den Be-
festigungsabschnitten und an der Sollbiegestelle Uibereinanderliegende Fo-
lienabschnitte miteinander verbunden, insbesondere verschweildt werden
und sich das Schaummaterial vor dem Ausharten in benachbarten Kam-

mern sammelt, um die Dichtabschnitte auszubilden.

Eine Idee des obigen Herstellungsverfahrens besteht darin, einen Folien-
schlauch vorzusehen, der mit einer Menge an noch flissigem Schaummaterial
gefillt ist. Durch eine Pragung mit einem Formstempel werden Randbereiche
des Querschnittprofils des Folienschlauches zusammengepresst, so dass kein
bzw. nur eine minimale Menge Schaum zwischen den zusammengepressten
Teilen des Folienschlauchs verbleibt. Diese minimale Menge des Schaumes
kann vorteilhafterweise als Klebstoff zum Verkleben der Randbereiche des
Querschnittprofils des Folienschlauches dienen. In diesem Fall verhindert der
Formstempel das Schaumen in den Randbereichen. Weiterhin wird mit Hilfe ei-
nes stegformigen Prageabschnitts die Schaumfillung entlang der Langsrich-

tung separiert, so dass die Soll-Biegestelle in der Mitte des Dichtungsprofils des
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Dichtungsstreifens durch Aufeinanderkleben der gegeniiberliegenden Abschnit-
te des Folienschlauchs entsteht. Zwischen den Randbereichen und der Soll-
Biegestelle bilden sich so Kammern aus, in denen das fliissige Schaummaterial
aufschaumt und aushartet. Auf diese Weise kann ein Dichtungsstreifen mit ei-
nem Dichtungsprofil wie oben beschrieben ausgebildet werden, der an den Be-
festigungsabschnitten lediglich mit der Klebeflache versehen werden muss, um

den Dichtungsstreifen auszubilden.

Weiterhin kann an den Befestigungsabschnitten zwischen den Folienabschnit-
ten eine Schicht des Schaummaterials verbleiben, um die Befestigungsab-

schnitte zu verstarken.

Gemal einem weiteren Aspekt ist ein Verfahren zur Herstellung eines Dich-

tungsstreifens, insbesondere des obigen Dichtungsstreifens, vorgesehen, mit

folgenden Schritten:

- Bereitstellen eines langlichen ersten Folienbands in einem Formteil mit zu-
einander benachbarten Vertiefungen;

- Aufbringen von flissigem, nicht ausgeharteten Schaummaterial in die Ver-
tiefungen des ersten Folienbandes;

- Anbringen eines zweiten Folienbands auf das erste Folienband, so dass
die Folienbander Befestigungsabschnitten und an einer Sollbiegestelle mit-
einander verbunden werden und das Schaummaterial in durch die Vertie-

fungen gebildeten Kammern eingeschlossen wird.

Eine Idee des obigen alternativen Herstellungsverfahrens besteht darin, zwei
Folien miteinander zu verbinden, wobei eine erste Folie in ein Formprofil aufge-
legt wird, das zwei Vertiefungen aufweist, die miteinander lediglich durch einen
Steg getrennt sind. Nun wird in die so gebildeten Mulden flissiges Schaumma-
terial eingebracht und eine weitere Folie so auf die erste Folie verbunden, dass
diese an den Befestigungsabschnitten und den Mittenabschnitt fest miteinander
verbunden sind. Auf diese Weise werden in den Mulden die Kammern ausge-

bildet, in denen sich das fllissige Schaummaterial aufschaumt und verfestigt.

Die obigen Herstellungsverfahren eines Dichtungsstreifens kdnnen auch im
Endlos-Verfahren durchgefiihrt werden, insbesondere kdnnen diese auf einem

Band erfolgen, das die Form des Pressstempels hat.



WO 2017/207253 7 PCT/EP2017/061577

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Ausfuhrungsformen werden nachfolgend anhand der beigefiigten Zeichnungen

naher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Querschnittsprofils
eines nicht verbauten Dichtungsstreifens gemaf einer Aus-

fuhrungsform;

Figuren 2a und 2b in Fugen unterschiedlicher Breite eingebrachte Dichtungs-

streifen;

Figuren 3a bis 3¢ Verfahrenszustédnde zur Herstellung des Dichtungsstreifens

gemal einer ersten Ausfiihrungsform; und

Figuren 4a bis 4c  Verfahrenszustédnde eines Verfahrens zur Herstellung ei-
nes Dichtungsstreifens gemal} einer weiteren Ausfiihrungs-

form.

Beschreibung der Ausfihrungsformen

In Figur 1 ist ein Querschnittsprofil eines langlichen Dichtungsstreifens 1 darge-
stellt. Das Querschnittsprofil weist zwei flache dulere Befestigungsabschnitte 2
auf, zwischen denen zwei dickere Dichtabschnitte 3 angeordnet sind. Die
Dichtabschnitte 3 sind durch eine Sollbiegestelle 4 mit geringer Dicke vonei-

nander getrennt.

Die Befestigungsabschnitte 2 sind im Wesentlichen aus einem diinnen flexiblen
Material oder Materialverbund ausgebildet. So kénnen die Befestigungsab-
schnitte 2 sowohl in Langsrichtung als auch in Querrichtung des Dichtungsstrei-
fens 1 an verschiedenen Konturen von Bauelementen, wie beispielsweise Ge-
baudebauteile, insbesondere Wande, Decken und dergleichen, angepasst wer-
den. Insgesamt ist der Dichtungsstreifen 1 aus einem Folienmaterial 9 ausge-
bildet, das zur strukturellen Verstarkung mit einem Gitter oder Gewebe oder ei-

ner sonstigen Verstarkungsstruktur versehen bzw. armiert sein kann.
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Figuren 2a und 2b zeigen jeweils eine Fuge 11 zwischen zwei Bauelementen
12, in der der Dichtungsstreifen 1 angebracht ist. Wie in den Figuren 2a und 2b
gezeigt, wird der Dichtungsstreifen 1 so in bzw. Uber einer Fuge 11 angebracht,
dass die Aufnahme von Relativbewegungen zwischen den zwei voneinander
beabstandeten Bauelementen 12 nicht behindert wird. Dabei werden die Befes-
tigungsabschnitte 2 an Randbereichen 13 der Bauelemente 12, die an die Fuge

11 angrenzen, befestigt.

Die Dichtabschnitte 3 sind jeweils als zwischen zwei Folienabschnitten 5 aus-
gebildete Kammern 6 ausgebildet (Fig.1), wobei die Kammern 6 mit einem
Schaum 10 gefiillt sind. Der Schaum 10 ist flexibel, elastisch und leicht kompri-
mierbar und vorzugsweise mit einem feuerbestandigen und/oder intumeszie-
renden Material versehen oder aus diesem gebildet. Der Schaum 10 kann ei-
nen Polyurethan-Schaum aufweisen und insbesondere eine Dichte zwischen 40
— 400 kg/m® haben.

Zur Soll-Biegestelle 4 hin kénnen die Querschnitte der Kammern 6 eine sich
verjiingende Breite aufweisen, so dass die Soll-Biegestelle 4 durch eine zwi-
schen den Dichtabschnitten 3 ausgebildete Ausnehmung 7 mit etwa keilférmi-
gem Querschnitt ausgebildet ist. Das Querschnittprofil des Dichtungsstreifens 1
ist im Wesentlichen an einer ersten Hauptseite S1 eben ausgebildet, so dass
die Kammern 6 der Dichtungsabschnitte 3 auf einer gegentberliegenden zwei-
ten Hauptseite S2 Uiber die Flache der Befestigungsabschnitte 2 auf der zweiten

Hauptseite S2 hervorstehen.

Die Befestigungsabschnitte 2 kdnnen auf der zweiten Hauptseite S2 mit Klebe-
flaichen 8 versehen sein, mit der der Dichtungsstreifen 1 auf die entsprechen-
den Randbereiche 13 der Bauelemente 12 aufgeklebt werden kann, so dass die
Dichtungsabschnitte 3, wie in den Figuren 2a und 2b gezeigt, in eine dazwi-
schenliegende Fuge 11 hineinragen. Man erkennt, dass die Randbereiche 2
des Dichtungsstreifens 1 so an die Randbereiche 13 der Bauelemente 12 auf-
geklebt werden, dass die Ubergange zwischen den Befestigungsabschnitten 2
und dem zugeordneten Dichtabschnitt 3 an den die Fuge 11 begrenzenden
Randern der Bauelemente 12 angeordnet sind. Auf diese Weise sind die Klebe-

flachen 8 vollstandig auf den Randbereichen 13 der Bauelemente 12 aufge-
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klebt, und die Dichtabschnitte 3 ragen vollstandig in die Fuge 11 zwischen den
Bauelementen 12 hinein. Bei einem sich vergrofiernden Abstand zwischen den
Bauelementen 12 bzw. einer sich vergrofiernden Breite der Fuge 11, wie in Fi-
gur 2b dargestellt, kdbnnen sich die Dichtungsabschnitte 3 aufspreizen, ohne

dass die Fuge 11 dadurch undicht wird.

Das Folienmaterial 9 des Dichtungsstreifens 1 ist vorzugsweise so gewahlt,
dass es eine gute Haftung mit dem Schaum 10 aufweist. Zumindest die Ober-
flaiche der ersten Hauptseite S1 sollte so beschaffen sein, dass sie mit her-

kdmmlicher Wandfarbe (iberstrichen werden kann.

In den Figuren 3a bis 3c sind Verfahrenszustande zur Herstellung eines Dich-
tungsstreifens 1 entsprechend der Ausfiihrungsform der Figur 1 dargestellt. Das
Verfahren geht aus von einem z.B. durch Einwirkung von Warme verschweif3-
baren Folienband 20, das mit sich selbst verschweil3bar ist. Das Folienband 20
kann aus folgenden Folienmaterialien ausgebildet sein: Polyethylen, Polypropy-
len, Polyvinylchlorid, Polystyrol, Polyester, Polyamid, Polycarbonat, Verbund-
materialien, oder ahnlichen Kunststoffmaterialien. Denkbar ist auch, dass das
Folienband mit einer Gitter- oder Gewebestruktur versehen ist, wie einer Struk-

tur aus Glas, Faser, Textil oder ahnlichem.

Wie in der Querschnittsdarstellung der Figur 3a gezeigt, wird etwa auf einen
Mittenbereich des Folienbands 20, der sich entlang der Langsrichtung des Foli-
enbands 20 erstreckt, ein flissiges Schaummaterial 21 aufgebracht, das zu-
nachst noch nicht aufgeschaumt und verfestigt ist. Vor dem Aufschaumen und
Verfestigen des Schaummaterials 21 werden die Bereiche des Folienbands 20
zu beiden Seiten des aufgebrachten Schaummaterials 21 beidseitig iber das
flissige Schaummaterial 21 umgebogen bzw. umgeklappt. Dabei (berlappen
sich die Seitenrander 23 des Folienbandes 20, so dass ein sich in Langsrich-
tung L erstreckender Folienschlauch 22 mit einem darin eingebrachten Streifen
aus flissigem Schaummaterial 21 ausgebildet wird. Dies ist in der Quer-

schnittsdarstellung der Figur 3b gezeigt.

In einer alternativen Ausfiuhrungsform wird das flissige Schaummaterial 21 auf
einen Bereich der Folienbandes 20 aufgebracht, der eine sich in Langsrichtung

erstreckende Linie mit einem Abstand von etwa einem Viertel seiner Breite von
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einem Seitenrand 23 umfasst. Der verbleibende grofiere Abschnitt des Folien-
bands 20 seitlich des fllissigen Schaummaterials 21 wird vor dem Aufschdumen
und Verfestigen einseitig Uber das flissige Schaummaterial 21 umgebogen
bzw. umgeklappt, so dass die Seitenrander 23 etwa Ubereinander zu liegen
kommen. Dadurch kann ebenfalls ein sich in Langsrichtung erstreckender Foli-
enschlauch 22 mit einem darin eingebrachten Streifen aus flissigem Schaum-

material 21 ausgebildet werden.

Nach dem Umklappen zum Ausbilden des Folienschlauches 22 wird dieser ei-
nem Formstempel 24 zugefihrt, der den Folienschlauch 22 abschnittsweise zu-
sammendrickt und z.B. durch Hitzeeinwirkung dort miteinander verschweil3t,
wo gegenilberliegende Folienbereiche aneinander anliegen. Der Formstempel
24 ist in Figur 3¢ dargestellt und weist beispielsweise drei Pressbereiche auf,
die die beiden Befestigungsabschnitte 2 des Dichtungsstreifens 1 und die Soll-

Biegestelle 4 des Dichtungsstreifens 1 ausbilden bzw. definieren.

Der Folienschlauch 22 wird fiir diesen Arbeitsschritt so zu dem Formstempel 24
angeordnet, dass der Streifen des Schaummaterials 21 etwa mittig zu dem
stegférmigen Pressbereich 28 angeordnet ist, der zur Ausbildung der Soll-
Biegestelle 4 dient. Dadurch driickt der im wesentlichen stegférmige Pressbe-
reich 28 fir die Soll-Biegestelle 4 etwa in die Mitte des langlichen Folien-
schlauchs 22, um so das noch fliissige Schaummaterial 21 etwa halftig aufzu-
teilen. Durch das Zusammenpressen verbreitert sich der Folienschlauch 22, so
die seitlichen Pressbereiche 26 des Formstempels 24, die die Randbereiche
ausbilden, einen oberen und unteren Abschnitt des Folienschlauches 22 aufei-
nanderpressen, miteinander verbinden und dadurch die Befestigungsabschnitte
2 des Dichtungsstreifens 1 ausbilden. Zwischen den Pressbereichen 26 fir die
Befestigungsabschnitte 2 weist der Formstempel 24 zwei, beidseitig des Press-
bereichs flir die Soll-Biegestelle 4 angeordnete Vertiefungen auf, so dass beim
Pressvorgang sich im Bereich der Vertiefungen das Schaummaterial sammelt
und die Dichtabschnitte 3 ausbildet. An den Dichtabschnitten 3 liegen die Foli-
enabschnitte nicht aneinander, sondern bilden jeweils die Kammer 6 aus, in der

jeweils etwa eine Halfte des Schaummaterials 21 aufgenommen wird.

Beim Pressen werden an den Pressbereichen 26 obere und untere Folienab-

schnitte aufeinandergedrickt und z.B. durch die Hitzeeinwirkung miteinander
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verschweildt. Auf diese Weise werden die Kammern 6 voneinander getrennt und

die dazwischenliegende Soll-Biegestelle 4 ausgebildet.

Alternativ kann zwischen den Randbereichen beim Zusammenpressen eine
diinne Schicht des Schaummaterials verbleiben, um dadurch die Stabilitat der
Befestigungsabschnitte 2 zu verbessern. Dies kann erreicht werden, indem die
Menge des eingebrachten Schaummaterials 21 erhéht wird, so dass beim Ver-
pressen ein Teil des fliissigen Schaummaterials 21 unter die Pressbereiche 26

gedrickt wird.

Die Befestigungsabschnitte 2 kdnnen nach dem Verpressen mit einer Klebe-
schicht bzw. mit einer Klebeflache 8, insbesondere einem Klebeband, auf der
Seite, auf der die Kammern 6 mit dem Schaummaterial 21 hervorstehen, verse-
hen werden, so dass bei der Montage des Dichtungsstreifens 1 die Befesti-
gungsabschnitte 2 an die Randbereiche 13 der Bauelemente 12 geklebt werden

kdnnen.

Die Figuren 4a bis 4c zeigen Verfahrenszustande eines weiteren mdoglichen
Herstellungsverfahrens in Querschnittsdarstellungen. Dazu wird, wie in Figur 4a
gezeigt, ein erstes Folienband 31 auf einen Formstempel 32 aufgelegt, der im
Bereich der auszubildenden Dichtabschnitte 3 zwei Vertiefungen 33 aufweist.
Um das erste Folienband 31 in die Vertiefungen 33 einzubringen, kann dieses

z.B. mit Hilfe eines Unterdrucks in diese eingesaugt werden.

Nun werden, wie in Figur 4b gezeigt, die beiden Vertiefungen 33 jeweils mit ei-
nem in Langsrichtung verlaufenden Streifen eines flissigen Schaummaterials
34 versehen und anschlief3end ein zweites Folienband (nicht gezeigt in Fig. 4b)
ebenfalls in Langsrichtung auf das erste Folienband 31 angebracht, so dass im
Bereich der Vertiefungen 33 abgeschlossene Kammern 6 ausgebildet werden,

in denen das flissige Schaummaterial 34 aufschaumt und verfestigt.

Wie in Figur 4c gezeigt, wird durch Hitzeeinwirkung, z.B. mithilfe einer beheiz-
ten Pressstempels 36, das erste Folienband 31 mit dem zweiten Folienband 35
im Bereich der auszubildenden Befestigungsabschnitte 2 und im Bereich der
auszubildenden Soll-Biegestelle 4 miteinander verschweifdt, um den Dichtungs-

streifen 1 auszubilden, wie er als Beispiel in Figur 1 dargestellt ist.
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Anspriiche

1. Dichtungsstreifen (1) zum Abdichten einer Fuge (11) zwischen zwei Bauelemen-
ten (12), insbesondere zwischen Gebaudebauteilen, wobei sich der Dichtungs-
streifen (1) in einer Langsrichtung (L) erstreckt und im Querschnittsprofil zwei Be-
festigungsabschnitte (2) aufweist, zwischen denen zwei separate benachbarte
Dichtabschnitte (3) vorgesehen sind, die durch eine in Langsrichtung (L) verlau-
fende Soll-Biegestelle (4) voneinander getrennt sind,
wobei die Dichtabschnitte (3) jeweils eine Kammer (6) aufweisen, die mit einem
komprimierbaren Schaum gefiillt ist,

wobei der Dichtungsstreifen (1) aus einem Folienmaterial (9) ausgebildet ist.

2. Dichtungsstreifen (1) nach Anspruch 1, wobei der Schaum einen elastischen Po-
lyurethan Schaum aufweist und insbesondere eine Dichte von 40 — 400kg/m?

aufweist.

3. Dichtungsstreifen (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Dichtabschnitte (3) un-

mittelbar aneinander angrenzend ausgebildet sind.

4. Dichtungsstreifen (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, wobei die Dichtab-
schnitte (3) hin zu der Soll-Biegestelle (4) sich verjliingend ausgebildet sind, um
eine Ausnehmung (7), insbesondere eine keilfdrmige Ausnehmung zwischen den

Dichtabschnitten (3) auszubilden.

5. Dichtungsstreifen (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, wobei die Dichtab-
schnitte (3) nur an einer Hauptflache (S1, S2) des Dichtungsstreifens (1) hervor-

stehen.

6. Dichtungsstreifen (1) nach Anspruch 5, wobei die Befestigungsabschnitte (2) auf
derjenigen Seite des Dichtungsstreifens (1), auf der auch die Dichtabschnitte (3)
hervorstehen, mit Klebeflachen (8), insbesondere mit Hotmelt- oder Acrylatkleb-

stoff, versehen sind.
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7. Dichtungsstreifen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei das Folienmate-
rial (9) mit einer strukturellen Verstarkung versehen ist, die insbesondere als auf-

gebrachte oder eingebettete Gitter- oder Gewebestruktur ausgebildet ist.

8. Dichtungsstreifen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei das Folienmate-

rial (9) den Dichtungsstreifen vollumfanglich umhilit.

9. Anordnung umfassend:
- einen Dichtungsstreifen (1) nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, und
- eine Fuge (11) zwischen zwei Bauelementen (12),
wobei die Befestigungsabschnitte (2) des Dichtungsstreifens (1) auf sich an die
Fuge (11) anschlieende Randbereiche der Bauelemente (12) aufgeklebt sind,
so dass die Dichtabschnitte (3) in einem zumindest teilweise um die Soll-

Biegestelle (7) zusammengeklappten Zustand in die Fuge (11) hineinragen.

10. Verfahren zur Herstellung eines Dichtungsstreifens (1), insbesondere eines Dich-
tungsstreifens (1) nach einem der Ansprliche 1 bis 7, mit folgenden Schritten:

- Bereitstellen eines langlichen Folienbands (20);

- Einbringen von flissigem, nicht ausgeharteten Schaummaterial (21) auf das
Folienband (20);

- Umbiegen des Folienbands (20) quer zur Langsrichtung des Folienbands
(20), um einen Folienschlauch auszubilden;

- Pressen des Folienschlauchs mit einem Pressstempel (24), so dass an den
Befestigungsabschnitten (2) und an der Soll-Biegestelle (4) Gbereinanderlie-
gende Folienabschnitte miteinander verbunden, insbesondere verschweildt
werden und sich das Schaummaterial (21) vor dem Ausharten in benachbar-

ten Kammern (6) sammelt, um die Dichtabschnitte (3) auszubilden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Pressen des Folienschlauchs so ausge-
fuhrt wird, dass an den Befestigungsabschnitten (2) zwischen den Folienab-
schnitten eine Schicht des Schaummaterials verbleibt, um die Befestigungsab-

schnitte (2) zu verstarken und/oder zu verkleben.

12. Verfahren zur Herstellung eines Dichtungsstreifens (1), insbesondere eines Dich-

tungsstreifens (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, mit folgenden Schritten:
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- Bereitstellen eines langlichen ersten Folienbands (31) in einem Formstempel
(32) mit zueinander benachbarten Vertiefungen (33);

- Aufbringen von flissigem, nicht ausgeharteten Schaummaterial (34) in die
Vertiefungen (33) des ersten Folienbandes (31);

- Anbringen eines zweiten Folienbands (35) auf das erste Folienband (31), so
dass die Folienbander (31, 35) an den Befestigungsabschnitten (2) und an
der Soll-Biegestelle (4) miteinander verbunden werden und das Schaumma-
terial (34) in durch die Vertiefungen (33) gebildeten Kammern (6) einge-

schlossen wird.
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