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Fugenband fiir aufgehende Gebiudewiinde im Hoch- und Tiefbau, sowie Verfahren zu seiner

Herstellung.

67) DasFugenband besteht aus einem extrudierten Kunst-

stoffprofil, das in der Querrichtung Bewehrungen (1-
3) aufweist. Diese Bewehrungen bestehen aus geradlini-
gen Drihten, die in das Band eingebettet sind. Das Profil
des Bandes umschliesst dabei die ganze Linge der Dréhte,
einschliesslich ihrer Enden (4, 5).
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PATENTANSPRUCHE

1. Fugenband fiir aufgehende Gebaudewinde im Hoch-
und Tiefbau, bestehend aus einem extrudierten Kunststoff-
profil, das durch quer zu seiner Lingserstreckung verlau-
fende und im Abstand voneinander mit dem Band verbun-
dene Bewehrungen in Querrichtung versteift ist und zur
halben Breite in den noch nicht erhérteten Beton einer
Gebiudewand einbettbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die aus geraden Lingen bestehenden Bewehrungen (1-3)in
das Band eingebettet sind und das Profil die Bewehrungen
auf deren ganze Linge einschliesslich ihrer beiden Enden (4,
5) umschliesst.

2. Fugenband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bewehrungen (1-3) jeweils in einer 6rtlich verdickten
Bandteillinge (8) angeordnet sind, das Profil symmetrisch zu
jeder Bewehrung angeordnet und seine Masse in den ver-
dickten und den normalen Teillingen (9, 10) konstant ist.

3. Fugenband nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bewehrungen (1-3) kiirzer
als die Bandbreite (B) sind und jenseits der Enden (4, 5) der
eingebetteten Bewehrungen (1-3) das Profil eine vergrosserte
Dicke in Querrichtung des Bandes aufweist.

4. Fugenband nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Band an seinen Lingsrandern (11,
12) Verstirkungen (14) aufweist, welche der Form eines
gleichschenkligen Dreiecks entsprechen, dessen Basis die
dem betreffenden Rand (12) des Bandes zugeordnete Profil-
schmalseite (6) ist und dessen Seiten (15, 16) im Bandprofil
Uberginge in einen an den Rand (14) anschliessenden Profil-
abschnitt (18) darstellen, der 8rtlich um die Querschnitte von
Lingsrippen (19-31) verstirkt ist.

5. Fugenband nach den Anspriichen -4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bewehrungen (1-3) durch Abschnitte von
Stahibindern gebildet sind, die mit ihrer Bandebene mit der
Fugenbandebene fluchten.

6. Verfahren zum Extrudieren von Fugenband nach einem
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein
extrudierter Strang (29) symmetrisch zur Strangbreite geteilt,
in vorgegebenen Abstinden quer zur Bandlénge die Beweh-
rungen (1-3) zwischen die Teilstrdnge (30, 31) eingefiihrt und
danach die Teilstringe (30, 31) um jede eingefiihrte Beweh-
rung zusammengefiihrt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Teilstrange (30, 31) durch ein Vakuum zusammenge-
fiihrt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einfiihren der Bewehrungen (1-3) ZWi-
schen die Teilstringe (30, 31) nach der Extrudergeschwindig-
keit gesteuert wird.

9. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den
Anspriichen 6 bis 8, gekennzeichnet durch einen torpedo-
artigen Korper (28) zum Aufteilen des auf seiner Breitschlitze
(27) austretenden Stranges (29) mit einer Fithrung (40) fiir die
eingefiihrten Bewehrungen zwischen die Teilstrdme (30, 31).

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch
ein Magazin (32) neben einem Extruderwerkzeug (26) mit
einer Fithrung (33, 34) fiir die ibereinander angeordneten
Bewehrungen, einem darunter angeordneten druckmittel-
betitigten Zylinder (36) zum Einschieben der Bewehrungen
iiber eine Fithrung (39) in das Extruderwerkzeug (26).

Die Erfindung betrifft ein Fugenband fiir aufgehende
Gebiudewinde im Hoch- und Tiefbau, bestehend aus einem

extrudierten Kunststoffprofil, das durch quer zu seiner Langs-

erstreckung verlaufende und im Abstand voneinander mit

dem Band verbundene Bewehrungen in Querrichtung ver-
steift ist und zur halben Breite in dem noch nicht erhérteten
Beton der Gebaudewand eingebettet ist. Ferner betrifft die
Erfindung ein Verfahren und eine zu dessen Durchfiihrung

5 geeignete Vorrichtung, um das erfindungsgemasse Band her-
zustellen.

Fugenbinder gemdss der Erfindung kénnen im Hoch- und

im Tiefbau zur Abdichtung von insbesondere nacheinander
in Ortbeton gegossenen Bauteilen, z.B. Fundamenten und

10 aufgehenden Winden angewandt werden. Sie unterscheiden
sich von anderen vorbekannten Fugenbindern dadurch, dass
ihre als Armierung dienenden Bewehrungen bereits im
Anlieferungszustand des Bandes an diesem angebracht sind,
so dass die entsprechenden Arbeiten nicht mehr in der Bau-

15 stelle durchgefiihrt zu werden brauchen. Diese Bewehrungen
kdnnen aus Stahldrihten, aber auch aus Stdben oder Bén-
dern bzw. anders geformten Bewehrungselementen bestehen,
weil sich auf diese Weise eine grosse Festigkeit gegen Aus-
knicken des Bandes und entsprechende Riickstellkrifte

20 ergeben. Dadurch wird verhindert, dass durch rtliche Defor-
mationen des Bandes die Fugenabddichtung ihre Funktion
verliert.

In der Fabrik extrudierte und mit Bewehrungen versehene
Fugenbinder aus Kunststoff mit den eingangs bezeichneten

25 Merkmalen sind bekannt (DE-OS 2 408 514). Hierbei
bestehen die Bewehrungen aus Stahldrahten, die einen
gestreckten Mittelteil und zwei gebogene Endabschnitte auf-
weisen. Der Mittelteil liegt am Kunststoffprofil an; die End-
abschnitte sind um die Langsrinder des Profils herumge-

30 bogen und umfassen dieses klemmend. Die Anbringung der
Drihte erfolgt ohne wesentliche Beeintrachtigung der
Extrudergeschwindigkeit, weil das hinter dem Extruder
durch ein Wasserbad gefiihrte Band in eine Heftmaschine
gelangt, welche die Drihte um das Band klammert.

35 Nachteilig wirkt sich hierbei jedoch aus, dass die Drihte das
Band von aussen in Querrichtung hauptsichlich durch Zug-
wirkung spannen. Bereits beim Anbringen der Drihte wirkt
sich das in einem besonderen Arbeitsgang aus, in dem die
Drihte mit der Heftmaschine an das Band angeklammert

40 werden. Auf der Baustelle liegen die Dréhte hauptsichlich an
einer Seite des Bandes frei. Sie sind deswegen der Korrosion
ausgesetzt und konnen im Beton weiter rosten, wenn die ent-
sprechenden Bedingungen vorliegen, die sich nicht immer
mit Sicherheit vermeiden lassen. Bei manchen Ausfiihrungs-

45 formen des bekannten Fugenbandes muss ausserdem auf die
richtige Orientierung der Bandseiten im Gebiude geachtet
werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das bezeichnete
Fugenband so auszubilden, dass die Bewehrungen ohne

50 besondere Befestigung am Band halten und sie so
anzuordnen, dass sie praktisch dem Zutritt einer korrodie-
renden Sphire entzogen sind.

Gemiiss der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch geldst,
dass die aus geraden Lingen bestehenden Bewehrungen in

ss das Band eingebettet sind und das Profil die Bewehrungen
auf deren ganzer Linge einschliesslich ihrer beiden Enden
umschliesst.

Dadurch entfillt die bisherige Biigelform der Dréhte, so
dass gerade Bewehrungen, z.B. Drahte in beliebig um ihre

6 Lingsachse gedrehter Stellung in dem schmalen Bandprofil
quer zur Banderstreckung untergebracht werden kdnnen.
Anstelle der Drihte kénnen deswegen nun auch Abschnitte
von Stahlbindern Verwendung finden. Diese Federstéhle
haben den erheblichen Vorteil, dass sie beim Einriitteln des

¢s Betons selbst vibrieren und auf diese Weise eine bessere
Verteilung des Betons um das Band gewahrleisten. Da solche
Binder und dhnlich geformte Bewehrungen eine bevorzugte
Stellung auf Auflagen einnehmen, bzw. erfindungsgemass
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Driihte verwendet werden, die beliebig um ihre Lingsachse Fig. 3 einen Schnitt 14ngs der Linie IT1-111 der Fig. 2.
gedreht sein konnen, sind damit die Voraussetzungen fiir ein
mit dem Extrudieren des Bandes synchrones Einbetten der Die in Fig. | wiedergegebene Teilldnge eines Fugenbandes
Bewehrungen geschaffen. Das Einbetten fiithrt zur Umbhiil- erstreckt sich iiber den Abstand von drei Stahldrdhten 1-3,
lung der Bewehrungselemente mit dem Kunststoff des 5 welche das Band in Querrichtung versteifen. Ein solches
Bandes, und dieser schliesst den Zutritt von korrodierenden Band wird zur halben Breite in den noch nicht erhérteten
Sphiiren aus. Das Band zeigt dusserlich nur Kunststoffober- Beton einer Gebdudewand eingebettet und dichtet dann
flachen, welche praktisch gegen chemische und mechanische ~ zusammen mit seiner anderen Hilfte die Fuge, die zwischen
Einfliisse unempfindlich sind. der Gebdudewand und einem Fundament entstanden ist. Die
Vorzugsweise sind bei dem erfindungsgeméssen Fugen- 10 Dréhte 1-3 bestehen jeweils aus geraden Léngen, so dass ihre
band die Bewehrungselemente jeweils in einer ortlich ver- Enden 4 bzw. 5 den Schmalseiten 6 bzw. 7 des Bandes gegen-

dickten Teillinge angeordnet, wobei das Profil symmetrisch iiberstehen. Die gesamte Linge der Drihte -3 ist in das
zu jedem Element angeordnet ist und seine Masse in den ver- ~ Band eingebettet. Das Profil des Bandes umschliesst dadurch

dickten und in den normalen Teillingen konstant ist. Auf den jeweiligen Draht einschliesslich seiner beiden Enden 4, 5.
diese Weise kann man die extrudierte Menge unabhiingig von 15 Ausserlich weist das Band értlich verdickte Teillingen auf,
der Anzahl der eingebetteten Bewehrungselemente halten von denen eine mit 8 bezeichnet ist und den Ort markiert, in
und schafft vereinfachte Bedingungen dafiir, dass ortlich frei-  dem sich der Draht 2 befindet. Wie sich aus der Profildarstel-
liegende Bereiche der Bewehrung unterbleiben. lung ergibt, ist im Bereich der ortlichen Verdickung das

Die Bewehrungselemente konnen kiirzer als die Bandbreite ~ Kunststoffprofil symmetrisch zum Draht angeordnet, d.h. in
ausgebildet sein. Jenseits der Enden der eingebetteten Beweh- 20 den ortlichen Verdickungen 8 ist die Masse des Kunststoffes

rungselemente weist bei dieser Ausfiihrungsform das Profil die gleiche wie in den dazwischenliegenden Teilldngen 9 bzw.
eine vergrosserte Dicke in Querrichtung des Bandes auf. Auf 10 bezogen auf die gleiche Bandldngserstreckung. Im iibrigen
diese Weise verhindert man u.a., dass die Enden der Beweh- sind geméss dem dargesteliten Ausfithrungsbeispiel die
rungselemente sich durch das Kunststoffmaterial des Bandes ~ Dréhte 1-3 kiirzer als die Bandbreite, d.h. die Drahtlinge list
durchdriicken. 25 geringer als die Bandbreite B.

Vorzugsweise weist ferner das Band an seinen Langsrén- Ferner ist geméss dem dargesteliten Ausfithrungsbeispiel
dern Verstirkungen auf, welche der Form eines gleichschenk-  das Profil des Bandes, d.h. des Kunststoffes in Querrichtung
ligen Dreiecks entsprechen, dessen Basis die dem betref- des Bandes d im allgemeinen konstant. Es gibt jedoch ort-
fenden Rand des Bandes zugeordnete Profilschmalseite ist liche Bereiche, in denen die Dicke vergrossert ist. Dazu
und dessen Seiten im Bandprofil Ubergiinge in einen an den 30 gehdren die beiden Verstidrkungen an den Langsréndern 11,
Rand anschliessenden Profilabschnitt von verminderter 12 des Bandes, welche infolge der Symmetrie des Bandes zur
Wandstirke darstellen, der drtlich um die Querschnitte von Lings- und Querachse einander gleich sind und die Form von
an sich bekannten Langsrippen verstarkt ist. gleichschenkligen Dreiecken aufweisen. Die Basis dieses

Eine solche Bandausbildung fiihrt einerseits zum ver- Dreiecks wird von der dem betreffenden Rand 11, 12 des
stirkten Formschluss des Bandes mit dem es umhiillenden 35 Bandes zugeordneten Profilschmalseite 6 gebildet, und die
Beton und andererseits insbesondere an den Enden der beiden Seiten 15, 16 stellen Ubergiinge in einen an den betref-

Bewehrungselemente zu den gewiinschten Verstirkungen des  fenden Rand 12 anschliessenden Profilabschnitt 18 dar, der
Kunststoffquerschnittes, welche ein Austreten der Enden ver-  von verminderter Wandstéarke ist. Dieser Profilabschnitt ist

hindern. jedoch ortlich um die Querschnitte von Langsrippen 19-21
Das erfindungsgemisse Verfahren zum Extrudieren des 40 verstérkt.

beschriebenen Fugenbandes besteht seinem Grundgedanken " Das beschriebene Band lisst sich auf einem Extruder dar-

nach darin, den extrudierten Strang noch im Extruder, d.h. stellen, der als solcher nicht dargestellt ist, aber beispielsweise

im Werkzeug symmetrisch zur Bandbreite zu teilen, in vorge-  eine Schnecke zum Plastifizieren und Mastifizieren des

gebenen Abstidnden quer zur Bandlédnge die Bewehrungsele- Kunststoffes aufweist, aus dem das Fugenband besteht. Fig. 2

mente zwischen die Teilstringe einzufithren und danach die  4s ldsst lediglich das Werkzeug erkennen, das zur Herstellung
Teilstringe um jedes eingefiihrte Bewehrungselement zusam-  des Bandprofiles dient und eine Zusatzvorrichtung 25 auf-

menzufiihren. Dieses Zusammenfiihren verfolgt vorzugs- weist, die mit dem Werkzeug 26 zusammenwirkt, um die
weise durch ein Vakuum, das sich im Werkzeug von seiber Driihte [-3 im vorgegebenen Abstand in das Band einzu-
bildet, wenn man die Teilstringe wieder zusammenfiihrt. bringen.

Ein solches Verfahren hat den Vorzug, dass das Einfithren so  Wie die Schnittdarstellung der Fig. 3 erkennen lésst, wird
der Bewehrungselemente synchron mit der Extruderge- der plastifizierte und mastifizierte Kunststoff mit einer Breit-
schwindigkeit zur Einhaltung gleicher Abstédnde zwischen schlitzdiise 27 geformt, ehe er in das Werkzeug 26 eintritt.
den Bewehrungselementen durchgefiihrt werden kann. Es Das Werkzeug enthilt einen torpedoartigen Trennkorper 28,

setzt auch keinen gesonderten Arbeitsgang mehr vorausund  der den aus der Breitschlitzdiise 27 austretenden Kunststoff-
ist daher praktischer als das bislang durchgefiihrte Heften 55 strom 29 symmetrisch in zwei Hélften 30 und 31 aufteilt. Die

von Drihten. beiden Hilften werden hinter dem Werkzeug 26 bei 24 wieder
Die Einzelheiten der Erfindung bei Ausbildung der Beweh-  zusammengefiihrt.
rungselemente der Stahldréhte einschliesslich einer Vorrich- Neben dem Werkzeug befindet sich ein Magazin 32, dasim

tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaéssen Verfahrens wesentlichen aus zwei U-férmigen Fithrungen 33, 34 besteht,
ergeben sich aus der nachfolgenden Darstellung anhand der 60 welche die einzelnen Drahtléngen 35 fiihren, die iiberein-
Figuren in der Zeichnung; es zeigen: andergestapelt sind. Am unteren Ende des Magazins 32 liegt
ein Druckmittelzylinder 36, dessen Kolbenstange 37 auf die
Fig. 1 perspektivisch und unter Wiedergabe des Profilesim  Stirnseite eines vor ihm liegenden Drahtes einwirkt und

Bereich eines eingebetteten Drahtes ein Fugenband geméss diesen iiber eine Fiihrung 39 in das Werkzeug 26 driickt. Der

der Erfindung, 65 Draht gelangt dadurch in eine Léngsfiihrung 40, aus der er
Fig. 2 perspektivisch den Teil einer fiir die Herstellung bei 41 austritt und zwischen die beiden Halften 30 und 31 des

eines Bandes nach Fig. [ vorbereiteten Extrudermaschine Kunststoffstroms gelangt. Da sich die Hélften hinter dem

und _ Werkstiick selbsttitig zusammenziehen und infolge der noch
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plastischen Eigenschaft des Kunststoffes wieder zu einer Ein-  im Band, sofern man den Zylinder 36 mit der Extruderge-
heit bei 42 verschmelzen, liegen die Drihte wiebei 43 und44  schwindigkeit entsprechend synchronisiert. Das geschieht
in Fig. 3 dargestellt, in vorgegebenen Abstéinden eingebettet durch eine im einzelnen nicht dargestelite Steuerung.

3 Blatt Zeichnungen



649 337

3 Blétter Nr.1

e et B e e L e~
S \
NP
Sl | Spetpln § sl | b Shopleit oo el ey

[
[ B

N\

\ W

10

=< < A Y W W . W W W N W W WO W . W A

T T W W W Hf = W . L T Y S W T W . W . . WA R W O W

Wy




-649 337

3 Blitter Nr.2

e

e, v B

ge—" .‘fﬂ W w/wm




649 337

3 Bldtter Nr.3

PRI
. . *e

ST ITII I

Y44

AR N

6 1€ &



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

