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@ Verfahren und Anlage zur Herstellung bitumindser Dichtungsbahnen.

&) Eine bitumindse Dichtungsbahn mit thermisch bzw. mechanisch empfindlicher Einlage wird nahezu zug-
spannungsfrei auf einem Kihlband hergestellt. Durch Zwischenkihien der nacheinander aufgebrachten bitu-
min&sen Schichten wird die Wirmedehnung der Einlagen bzw. Kaschierungen soweit verringert, daB auch durch
die Abklhlung keine eingefrorenen Spannungen entstehen kdnnen, die nach dem Verlegen zu einer Schrump-
fung der Bahn flihren wiirden.
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Verfahren und Anlage zur Herstellung bitumindser Dichtungsbahnen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung bitumin&ser Dichtungsbahnen, insbesondere soicher
mit thermisch oder/und mechanisch empfindlicher Einlagen oder Kaschierungen, und eine Anlage zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Bei bitumindsen Dichtungsbahnen werden die mechanischen Eigenschafien wie Festigkeit und Bruch-
dehnung in erster Linie durch die Einlage bzw. Kaschierung bestimmt, wahrend Klebkraft, Dichtigkeit und
Witterungsbestdndigkeit Uberwiegend eine Funktion der plastischen Beschichtung aus reinem oder mit
Kunststoffen und/oder Fllistoffen modifizierten Bitumina ist. Als Einlagen werden Folien, Filze, Vliese,
Gewebe, Gewirke, Gestricke und Gitter aus verschiedenen Materialien verwendet, entsprechend den
Anforderungen der jewsiligen Verwendung. So enthalten Dampfsperren beispielsweise Folien aus Metall
und Dachdichtungsbahnen Einlagen aus Glas-oder Polyesterfaserviiesen, Jute-, Glasfaser-oder Polyesterfa-
sergewebe oder Rohfilzpappen. Wegen ihres glinstigen Verhaltens bei Bauwerksbewegungen und
RiBuberbriickungen werden heute in verstirkiem MaBe, besonders bei Polymerbitumenbahnen, dehnfdhige
Einlagen oder Kaschierungen auf der Basis von Kunststoffen verwendet. :

Dichtungsbahnen mit solchen Einlagen zeigen aber dhnliche Méngel, wie sie von Kunststoff-Dachbah-
nen bekannt sind (Kunsistoffe im Bau, 1983, Seiten 73 bis 75). Die durch die Fertigung bedingten
eingefrorenen Spannungszustinde werden bei oder nach dem Verlegen frei. Es kommt zu einer Ri-
ckverformung, die ein Schrumpfen der Dichtungsbahn, meist in Lingsrichtung, bewirkt. Beim Hsifveriegen
wird diese Riickverformung durch den heifien Kleber oder die direkie Erwdrmung der Bahn ausgel&st. Bei
kalter Verlegung tritt die Schrumpfung der Bahn erst bei stérkerer Sonneneinstrahlung auf.

Die Herstellung von bitumindsen Dichtungsbahnen auf einer Ublichen Dachbahnen-Maschine ist im
"Bitumen und Asphalt Taschenbuch", Bauveriag, 5. Auflage, Seiten 96 bis 99, beschrieben. Die Maschine
besteht aus einer Vielzahl hintereinander geschalteter Aggregate wie Abwickelbock, Hangevorrichtungen,
Impragniervorrichtungen, Deckmassenaufiragsvorrichtungen, Abstreuvorrichtungen, Wendestuhl, Kihiwalzen
und Wickelapparatur.

Wenn man davon ausgeht, daB die Bahn mit der Verstirkungseinlage weitgehend nur mittels eines
angetriebenen Walzenpaares geférdert wird, so sind beachtliche Zugkréfte erforderlich, um die Bahn durch
die verschiedenen Aggregate von dem Auftragen der Deckmassen bis zur Kuhlung hindurchzuziehen. Die
dabei im warmen Zustand der Bahn hervorgerufene LingenZnderung der Einlage aus Kunstsioffasern wird
auf den Kiihlwalzen singefroren. Die Rickverformung nach dem Verlegen kann dabei zu einer Schrumpfung
von 8 cm und mehr je Bahnenlinge fiihren, was der Ublichen Uberdeckung entspricht. Dadurch wird eine
Nachbesserung erforderlich.

Bei Einlagen aus Glasfasern betrdgt die Dehnung bei gleicher Zugspannung weniger als 10 % der einer
entsprechenden Einlage aus Polyesterfasern. Daher tritt hier keine ins Auge fallende Schrumpfung der
verlegten Bahn auf.

Auf dieser Erkenntnis beruhen die Vorschlige, kombinierte Einiagen aus Glas-und Kunststoffasern zu
verwenden (DE-OS 27 24 004; DE-GM 71 31 860). Unter der Voraussetzung, daB bei der Herstellung der
Einlage selbst keine Spannungen eingefroren wurden, kann hierdurch die Dehnung auf der Dachbahnen-
Maschine auf ein zuldssiges MaB beschrankt werden, wenn die dabei auftretenden Zugkrifte von den
Glasfasern aufgenommen werden. Die Kunsistoffaser-Einlage muB eine ausreichende Festigkeit und
Dehnféhigkeit besitzen, um die Bauwerksbewegungen aufnehmen zu kénnen.

Wegen des zusidizlichen Glasfaseranteils sind diese Einlagen schwerer und dicker als die Ublicherweise
verwendeten, so daf beim Imprignieren mit einem hdheren Bitumenverbrauch zu rechnen ist. Infolge
dessen sind die fertigen Bahnen besonders schwer und biegesteif und lassen sich insbesondere bei kalter
Witterung nur mihsam verlegen. Dies ist wohl auch der Grund, weshalb sich diese Dichtungsbahnen auf
dem Markt nicht durchgesetzt haben.

Mit Polyesterfasern verstirkie Bitumenbahnen sind seit 1960 in Europa und seit 1965 in Deutschland
auf dem Markt erhdltlich (Roofing Materials Guide, Vol. 8, Seiten 18 bis 29). Seit dieser Zeit bestent also
das geschilderte Problem, und es hat, wie oben beschrieben, nicht an Versuchen gefehlt, es zu I8sen. Auch
die Verwendung vorgereckter Viiese und das Aufstellen spezieller Verlegevorschrifien flihrten zu keiner
dauerhaften Ldsung.

Es bestand daher die Aufgabe, sin Verfahren zur Herstellung schrumpfarmer Dichtungsbahnen der zur
Rede stehenden Art und eine hierflir gesignete Anlage zu entwickeln.

Die Aufgabe wird erfindungsgem#B dadurch gel8st, daB die gegebenenfalls imprignierte Verstir-
kungseiniage (1) oder/und Kaschierung auf sine vorgekihite, aber noch ausreichend klebrige, bitumindse
Membran (13) aufgerollt und, gegebenenfalls nach dem Auitragen weiterer bitumindser Schichten (17) und
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einer Ublichen Abstreuung (18) oder dem Kaschieren mit einer Folie, die fertige Bahn auf Umgebungstem-
peratur abgekihlt wird, wobei die genannten Verfahrensschritte nahezu ohne Zugbelastung der Ver-
stdrkungseinlage (1) oder Kaschierung durchgefiihrt werden.

Dies wird dadurch errsicht, daB die bitumindse Membran auf eine mit flissigem oder festem Trennmit-
tel versehenen, mitlaufenden ebenen Stltzvorrichtung mit einer Rakel aufgetragen wird. Als
Stlitzvorrichtung kommen Platten-und Bandf&rderer infrage, insbesondere aber Kihlbdnder.

Kiihibdnder haben den Vorteil, daf die bituminSse Membran sowie die anderen bitumin&sen Schichten
nach einem optimalen Temperatur/Zsit-Programm abgekiihlt werden k&nnen. Auf diese Weise wird nicht
nur die Erwdrmung der Einlage oder Kaschierung vermindert. Es wird dadurch ebenfalls md&glich, ohne
umstdndliche Transfer-Verfahren (DE-OS 23 06 235) bitumindse Membranen aus Schichten unter-
schiedlicher Zusammensetzung herzustellen, ohne dafB sich die Schichten untereinander vermischen oder
die Schichtdicken schwanken.

Auf die auf dem Kiihlband liegende Membran wird die Verstdrkungseinlage aufgerolit. Das durch
Kiihiabschnitte unterbrochene Aufiragen weiterer bitumin&ser Schichten erfolgt nacheinander mittels Walze-
nantrag. Zwischen den Schichten k&nnen weitere Einlagen, wie beispielsweise Folien, angeordnet sein, wie
dies von verschiedenen Dichtungsbahnen bekannt ist. Falls erforderlich, kann die Bahn noch abgestreut
oder kaschiert werden, bevor sie das Kihiband verldft. Um Zugspannungsn zu vermeiden, werden die
Antrags-und Kaschier-bzw. Andriickwalzen mit der gleichen Umfangsgeschwindigkeit abgetrieben, die der
F&rdergeschwindigkeit des Kiihlbandes entspricht.

Falls die Unterseite der Dichtungsbahn zusitzlich z. B. mit Talkum bepudert werden soll, ist im An-
schiuB an das Kiihlband ein Wendestuhl vorzusehen. Daran schlieft sich die Ubliche Hangevorrichtung und
die Wickelapparatur mit Schneidvorrichtung an.

Hohe Zugspannungen sind aber nicht die einzige Ursache flir das Schrumpfen dieser Bahnen. Ein
weiterer Grund ist in dem bekannten hohen Ausdehnungskoeffizienten von Kunststoffen zu sehen. Auch hier
schafft das erfindungsgem&fBe Verfahren Abhiife. Durch Vorklhlen der Membran vor dem Aufrollen der
Einlage und Kihlen der einzelnen bitumindsen Schichten vor dem Aufbringen der folgenden Schicht oder
weiterer Einlagen wird die Wi3rmedehnung so gering gehalten, daB diese Ursache flir das Entstehen
eingefrorener Spannungen vermieden wird. Entsprechendes gilt fUr Kaschierungen.

Aus dem gleichen Grund wird auch von der {blichen Tauchimprégnierung mit langen Verweilzeiten
abgegangen. Soweit eine Imprégnierung erforderlich ist, erfolgt sie durch Walzenaufirag oder kurzzeitiges
Tauchen mit anschifieBendem Abguetschen des Uberschissigen Bitumens und Luftkiihlung.

Das erfindungsgemdBe Verfahren und die Vorrichtung kdnnen durch geringflgige Anderungen flr die
Herstellung einer breiten Palette unterschiedlicher Dichtungsbahnen eingesetzt werden, wie anhand der
nachfolgenden Beispiele erldutert wird.

Beispiel 1

Eine mit Elastomeren und Harzen modifizierte bitumindse Masse wird bei einer Temperatur von 180 °C
mit einer Rakel auf das mit einer Polypropylenfolie belegte Kihiband in einer 2 mm dicken Schicht
aufgetragen. Die bitumindse Masse wird bis auf etwa 70 °C gekihit und dann mit einer silikonisierten
Polyethylenfolie kaschiert. Die mit einer Geschwindigkeit von 30 m/min mitlaufenden Polyethylenfolie
verbleibt als abziehbare Trennschicht auf der Dichtungsbahn ohne Verstirkungseinlage. Die fertige Bahn
wird in Langen von je 10 m aufgewickelt. Da die verwendete Masse kalt-selbstklebende Eigenschaften hat,
kann sie nach Abziehen der Trennschicht ohne zusétzlichen Kleber oder Erwdrmung mit dem Untergrund
vollfidchig verklebt werden. Ein Schrumpfen tritt auch nach ldngerer Sonneneinstrahlung nicht auf.

Beispiel 2

Bei der Herstellung siner SchweiBbahn wird auf das mit einem Glycerinfilm als Trennmittel versehene
Kihlband bei 170 °C mit einer Rakel eine 2 mm dicke Schicht Bitumen 100/25 aufgetragen. Nach dem
Abkihlen auf 100 °C wird mit einer Antragswalze eine 1 mm dicke Schicht aus mit ataktischem
Polypropylen (APP) modifizierte bituminGse Masse mit einer Temperatur von 160 °C auf die erste Bitumen-
schicht aufgetragen. Nach Abkiihlen der Oberfliche auf 100 °C wird ein Polyesterfaserviies mit sinem
Fldchengewicht von 200 g/m2, das zuvor mit einer APP-modifizierten Bitumenmasse durch Walzenantrag
und Abguetschen imprigniert wurde, auf diese bitumindse Membran aufgeroclit. Nach einem weiteren
Abkihlen auf 80 °C wird mit einer Antragswalze eine 2 mm dicke Deckschicht aus siner mit APP
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modifizierten bituminGsen Masse auf das Vlies aufgetragen und mit Schiefersplitt abgestreut. Nach dem
Abkiihlen auf 30 °C wird die Bahn Uber einen Wendestuhl gefahren und auf der Riickseite mit Talkum
bepudert, bevor sie in Lingen von 5 m aufgewickelt wird. Die Abzugsgeschwindigkeit betrdgt dabei 25
m/min. Bei fachgerechter Verlegung auf dem Dach treten keine Schrumpfungen auf.

Als Trennmittel kénnen neben den Ublichen Feststoffen alle flissigen oder pastisen Mitiel verwendet
werden, die bitumindse Stoffe nicht [Gsen und deren Siedepunkt oberhalb der Verarbeitungstemperatur der
verwendeten bitumindsen Stoffe liegt, wie z. B. Glycerin oder Talkumaufschldmmungen. Sie werden auf die
Oberfliche des Kihibandes gespriiht oder gestrichen. Das Band kann auch mit trockenem Talkum
bepudert oder mit feinem Sand bestreut werden. Beim Auflegen einer Trennfolie ist ein zusitzlicher
Abwickelbock eventusil mit Hangevorrichtung notwendig.

Der Aufbau der Anlage wird anhand der Fig. beispielhaft fUr die Herstellung einer Dachdichtungsbahn
mit Polyestersinlage beschrieben, die auf der Unterseite mit Talkum bepudert und auf der Oberseite mit
Schiefersplitt abgestreut ist. Die Bahn ist fur die vollflichige Verklebung mit Heifbitumen geeignet. Fur
Bahnen mit anderem Aufbau muB die Anlage mit entsprechenden bekannten Aggregaten umgeristet
werden.

Beispiel 3

Wie in der Fig. dargestellt, wird das Polyesterfaserviies (1) (Fldchengewicht 200 g/m2) mit dem
Zugwalzenpaar (2) von dem Abwickelbock (3) abgezogen und in die Hangevorrichtung (4) gefdrdert. Mit der
Antragswalze (5) wird 180 °C heiBes Bitumen B200 einseitig aufgetragen und in dem Zugwalzenpaar (6) in
das Vlies (1) hineingepreBt, so dal eine ausreichende Imprégnierung erfolgt.

Das Kihlband (7) wird mittels eines Gebldses (8) und Breitschlitzdlsen (9) mit Talkum (10) bepudert.
Die Fordergeschwindigkeit des Bandes (7) betrdgt 35 m/min. Aus dem Behdlter (11) wird die 160 °C heifle
mit APP modifizierte bitumindse Deckmasse gleichmagig auf das Band (7) aufgegeben und mit der Rakel
(12) zu einer 1,5 mm dicken Membran (13) ausgestrichen. Nach Abkihlung auf 120 °C wird auf die
Membran (13) das imprignierte Viies (1) mit der Andrickwalze (14) aufkaschiert, deren Umfangsge-
schwindigkeit der Frdergeschwindigkeit entspricht. Nach einem weiteren Abklhlen auf 60 °C wird mit der
Antragswalze (15) aus dem Behélter (16) eine 1,5 mm dicke Deckschicht (17) aus 160 °C heifler, mit APP
modifizierter bitumindser Deckmasse auf das Vlies aufgetragen. Anschliefend wird die Oberfliche mit
Schiefersplitt (18) der Kdrnung 0,5 bis 2 mm aus dem Behéliter (19)-abgestreut. Der Splitt (18) wird mit der
Andriickwalze (20) angedriickt und die ungebundenen K&rner entfernt.. Nach Abkiihlen.auf 30 °C wird die
Bahn in die Hangevorrichtung (21) gefdrdert, von wo aus sie von dem Zugwalzenpaar (22) Uber die
Schneidvorrichtung (23) der Wickelapparatur (24) zugefihrt wird. i

Die MaBinderung der erfindungsgeméisB hergesteliten Bahn wird in Anlehnung an die DIN 16 937 nach
Lagerung bei 80 °C bestimmt und die Ergebnisse mit denen an einer entsprechenden auf siner Ublichen
Dachbahnen-Maschine hergestellien Bahn verglichen. Die Ergebnisse sind in der nachfolgenden Tabelle
gegeniibergestelli.

YaPpdnderung ‘ Vergleichs- Bahn nach

nach Lagerung bahn Beispiel 3

bei 80 °C

in Langsrichtung ,

der Bahn (%) - 0,5 - 0,1

in Querrichtung

der Bahn (%) + 0,3 0,0
Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung bitumindser Dichtungsbahnen mit thermisch oder/und mechanisch emp-
findlicher Einlage oder Kaschierung, dadurch gekennzeichnet, daB die gegebenenfalls imprignierte
Verstédrkungseinlage (1) oder/und Kaschierung auf eine vorgekiihite, aber noch ausreichend klebrige
bitumindse Membran (13) aufgeroilt und, gegebenenfalls nach dem Aufiragen weiterer bitumindser Schich-

4



10

15

20

25

30

35

45

50

55

0273 105

ten (17) und einer Ublichen Abstreuung (18) oder Kaschierung mit einer Folie, die fertige Bahn auf
Umgebungstemperatur abgekihit wird, wobei die genannten Verfahrensschritte nahezu ohne Zugbelastung
der Verstdrkungsiage (1) oder Kaschierung durchgefiihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Membran (13) auf siner mit einem
Trennmittel versshenen, mitlaufenden ebenen Stiitzvorrichtung (7) aufgetragen wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die sinzelnen Schichten
(13, 1, 17, 18) der Dichtungsbahn auf der gekiihiten Stiitzvorrichtung (7) nacheinander aufgebracht werden,
unterbrochen von Kuhlabschnitten.

4, Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet , daB die Membran (13) aus
mehreren Schichten unterschiedlicher Zusammensetzung aufgebaut wird, wobei die Schichien, unterbro-
chen durch Kilhlabschnitie, nacheinander aufgetragen werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstirkungseinlage (1) durch
Anrollen der Imprégniermasse und Abquetschen impragniert wird.

8. Vorrichtung zur Herstellung bitumindser Dichtungsbahnen nach dem Verfahren gem#f8 der
Anspriche 1 bis 5, bestehend aus Abwickelbdden, Zugwalzenpaaren, Antragswalzen, Rakel,
Andrlckwalzen, Behéltern, Hingevorrichtungen, Wickelapparatur und Schneidvorrichtung, dadurch ge-
kennzeichnet, das sie eine mitlaufende ebene Stlitzvorrichtung (7) enthilt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Stitzvorrichtung (7) ein Kiihlband
ist.
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