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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Fugen- 
band,  insbesondere  innenliegendes  Arbeits-  oder 
Dehnungsfugenband,  zum  Abdichten  von  Fugen  im 
Betonbau,  bestehend  aus  einem  extrudierten  Profil- 
strang  aus  Kunststoff  oder  Kautschuk  mit  mindestens 
zwei  in  den  Beton  einzubettenden  Seitenbahnen,  wo- 
bei  der  Profilstrang  am  Längsrand  mindestens  einer 
der  Seitenbahnen  homogen,  materialeinheitlich  mit 
einem  in  Profillängsrichtung  verlaufenden  Randstrei- 
fen  verbunden  ist,  wobei  der  Randstreifen  in  Profil- 
längsrichtung  voneinander  beabstandete  Binde- 
drahthalterungen  aufweist. 

Derartige  Fugenbänder  dienen  zum  elastischen 
Abdichten  von  wasserdichten  Beton-Bauwerken  im 
Bereich  von  zwischen  jeweils  zwei  benachbarten  Be- 
ton-Bauteilen  gebildeten  Dehnungs-,  Bewegungs- 
bzw.  Arbeitsfugen.  Hierbei  wird  jeweils  eine  randliche 
Seitenbahn  in  eines  der  Beton-Bauteile  eingebettet. 
Die  Seitenbahn  besitzt  dabei  eine  derartige  Profilie- 
rung,  daß  ein  möglichst  langer  Wasserumlaufweg  ge- 
bildet  wird,  wodurch  eine  Abdichtung  nach  dem  sog. 
Labyrinthprinzip  erreicht  wird.  Um  in  jedem  Fall  den 
maximal  möglichen  Wasserumlaufweg  zu  gewährlei- 
sten,  ist  es  notwendig,  das  Fugenband  vor  dem  Be- 
tonieren  so  an  der  Verschalung  zu  befestigen,  daß 
sich  die  Seitenbahnen  möglichst  senkrecht  zu  der  Fu- 
ge  in  den  Beton  hinein  erstrecken.  Es  muß  folglich  in 
jedem  Fall  verhindert  werden,  daß  sich  die  Seiten- 
bahnen  durch  ihr  Eigengewicht  oder  durch  herabfal- 
lenden  Beton  verbiegen  und  in  unkontrollierter  Lage 
eingebettet  werden.  Zu  diesem  Zweck  ist  es  bekannt, 
an  verdickten  Randwulsten  der  Seitenbahnen  Klam- 
mern  klemmend  bzw.  kraft-  und/oder  formschlüssig 
zu  befestigen.  An  diesen  Klammern,  die  in  Abständen 
von  etwa  30  bis  50  cm  voneinander  angeordnet  wer- 
den,  können  Bindedrähte,  sog.  Rödeldrähte,  befestigt 
werden,  mit  denen  dann  die  Seitenbahnen  in  ihrer 
Soll-Lage  durch  schräges  Abspannen  fixiert  werden 
können.  Die  Montage  ist  jedoch  sehr  aufwendig,  da 
die  Klammern  einzeln  beispielsweise  mittels  einer 
Zange  angeklemmt  werden  müssen,  bevor  das  Ab- 
spannen  mittels  Draht  erfolgen  kann. 

Ein  Fugenband  der  eingangs  genannten,  gat- 
tungsgemäßen  Art  ist  aus  der  GB-A-1  016  106  be- 
kannt.  Dieses  Fugenband  ("water-stop")  besteht 
ebenfalls  aus  einem  Profilstrang  mit  zwei  in  Beton 
einzubettenden  Seitenbahnen,  wobei  hier  jede  Sei- 
tenbahn  mit  einem  Randstreifen  verbunden  ist,  an 
dem  als  Bindedrahthalterungen  Haken  über  Hohlnie- 
te  befestigt  sind.  Die  Randstreifen  sind  hier  aber  je- 
weils  von  einem  Teil  der  Seitenbahn  (web)  bzw.  des 
Profilstranges  gebildet,  was  aber  bedeutet,  daß  die 
Randstreifen  aus  demselben,  üblicherweise  mög- 
lichstweichen,  flexiblen  und  elastischen  Material  wie 
der  gesamte  Profilstrang  bestehen.  Dies  führt  aber 
nachteiligerweise  zu  der  Gefahr,  daß  die  Haken  beim 

Verspannen  mit  Binde-  bzw.  Rödeldraht  ausreißen 
können.  Demgegenüber  würde  die  Verwendung  ei- 
nes  härteren  Materials  zu  einer  Verschlechterung  der 
Dichteigenschaften  und/oder  der  Dehnungseigen- 

5  Schäften  des  in  den  Beton  eingebetteten  Fugenban- 
des  führen. 

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zu- 
grunde,  das  bekannte  Fugenband  so  zu  verbessern, 
daß  es  einerseits  optimale  Funktionseigenschaften, 

10  d.h.  Dicht-  und  Dehnungseigenschaften,  sowie  ande- 
rerseits  auch  eine  hohe  Haltbarkeit  im  Bereich  der 
Bindedrahthalterungen  aufweist,  wobei  zudem  auch 
eine  rationelle  und  preiswerte  Herstellung  möglich 
sein  soll.  Hierzu  soll  auch  ein  bevorzugtes  Herstel- 

15  lungsverfahren  angegeben  werden. 
Erfindungsgemäß  wird  dies  mit  einem  Fugen- 

band  gemäß  dem  Patentanspruch  1  dadurch  er- 
reicht,  daß  der  Profilstrang  und  der  Randstreifen  aus 
zwei  verschiedenen  Materialien  bestehen,  und  zwar 

20  der  Profilstrang  aus  einem  weichen,  elastischen  Ma- 
terial  und  der  Randstreifen  aus  einem  im  Vergleich 
zum  Profilstrang  härteren,  zäheren  Material. 

Vorteilhafte  Weiterbildungen  der  Erfindung  sind 
in  den  abhängigen  Ansprüchen  2  bis  7  enthalten. 

25  Ein  bevorzugtes  Herstellungsverfahren  ist  im  Pa- 
tentanspruch  8  angegeben.  Hierdurch  wird  erreicht, 
daß  trotz  der  Verwendung  zweier  verschiedener  Ma- 
terialien  das  erfindungsgemäße  Fugenband  in  einem 
Extrusionsgang  schnell  und  preiswert  hergestellt 

30  werden  kann. 
Vorzugsweise  besitzt  jede  Seitenbahn  einen  der- 

artig  angeformten  Randstreifen.  Dabei  ist  es  beson- 
ders  zweckmäßig,  wenn  die  Bindedrahthalterungen 
ösenartig  als  Durchgangslöcher  des  Randstreifens 

35  ausgebildet  sind.  Die  erforderlichen  Befestigungen 
bzw.  Abspannungen  können  in  einfacher  Weise 
durchgeführt  werden,  indem  Bindedraht  über  die 
Durchgangslöcher  an  dem  oder  den  Randstreifen  be- 
festigt  wird. 

40  Indem  die  Randstreifen  erfindungsgemäß  aus  ei- 
nem  gegenüber  dem  Material  des  Profilstranges 
härteren  bzw.  zäheren  Material  bestehen,  wird  vor- 
teilhafterweise  ein  Ausreißen  derösenartigen  Durch- 
gangslöcher  verhindert.  So  können  die  Randstreifen 

45  insbesondere  aus  Hart-PVC  oder  einem  anderen 
Hart-  Kunststoff  bestehen,  während  der  Profilstrang 
bevorzugt  aus  Weich-PVC  besteht. 

Anhand  eines  in  der  Zeichnung  dargestellten,  be- 
vorzugten  Ausführungsbeispiels  soll  im  folgenden  die 

so  Erfindung  näher  erläutert  werden.  Dabei  zeigt  die 
einzige  Figur  einen  Querschnitt  durch  ein  erfindungs- 
gemäßes  Fugen  band. 

Ein  erfindungsgemäßes  Fugenband  2  besteht 
aus  einem  extrudierten  Profilstrang  4  aus  Kunststoff 

55  oder  aus  Kautschuk  (Gummi).  Bei  dem  dargestellten 
Fugenband  2  handelt  es  sich  um  ein  sog.  Dehnungs- 
fugenband  mit  einem  im  Bereich  der  betonfreien  Fuge 
anzuordnenden  Mittelschlauch  6,  von  dem  aus  sich  in 

2 
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entgegengesetzte  Richtungen  zwei  Seitenbahnen  8 
erstrecken.  Der  Mittelschlauch  6  kann  -  wie  darge- 
stellt  -  eine  Nagellasche  10  zum  Befestigen  des  Pro- 
filstranges  4  an  einer  nicht  dargestellten  Holzver- 
schalung  aufweisen.  Darüber  hinaus  läßt  sich  die  Er- 
findung  jedoch  auch  bei  sog.  Arbeitsfugenbändern 
ohne  Mittelschlauch  verwirklichen. 

Jede  Seitenbahn  8  besitzt  in  ihrem  Flächenbe- 
reich  mindestens  eine  Ankerrippe  12  sowie  an  ihrem 
freien  Längsrand  14  einen  Randwulst  16.  Zwischen 
der  Ankerrippe  12  und  dem  Randwulst  16  ist  üblicher- 
weise  eine  Riffelung  oder  Rippung  18  gebildet.  Der 
Bereich  zwischen  den  Ankerrippen  12  einschließlich 
des  Mittelschlauches  6  bildet  eine  Dehnungszone  20, 
und  der  sich  von  der  Ankerrippe  20  nach  außen 
erstrekkende  Bereich  jeder  Seitenbahn  8  bildet  eine 
Dichtungszone  22,  wobei  die  hier  vorgesehene  Profi- 
lierung  zu  einer  Verlängerung  des  Wasserumlaufwe- 
ges  und  damit  zu  einer  Dichtwirkung  nach  dem  Laby- 
rinthprinzip  dient.  Darüber  hinaus  wird  durch  die  Pro- 
filierung  auch  eine  formschlüssige  Verbindung  zwi- 
schen  dem  Fugenband  und  dem  das  Fugenband  im 
Bereich  der  Seitenbahnen  einschließenden  Beton  ge- 
bildet. 

Der  Profilstrang  4  ist  am  Längsrand  14  minde- 
stens  einer  der  Seitenbahnen  8  stoffschlüssig  mit  ei- 
nem  in  Profillängsrichtung  verlaufenden  Randstrei- 
fen  24  verbunden.  Dieser  Randstreifen  24  weist  in 
Profillängsrichtung  voneinander  beabstandete  Bin- 
dedrahthalterungen  26  auf.  Vorzugsweise  besitzt  der 
Profilstrang  4  an  seinen  beiden  Längsrändern  14  je- 
weilseinen  Randstreifen  24.  Die  Bindedrahthalterun- 
gen  26  sind  in  der  dargestellten,  besonders  vorteil- 
haften  Ausführung  der  Erfindung  als  besonders  ein- 
fach  herzustellende  Durchgangslöcher  28  des  jewei- 
ligen  Randstreifens  24  ausgebildet,  wobei  durch  die- 
se  Durchgangslöcher  28  praktisch  Befestigungsösen 
gebildet  sind,  durch  die  -  wie  in  der  Zeichnung  ange- 
deutet  -  ein  Bindedraht  30,  d.h.  ein  sog.  Rödeldraht, 
hindurchgezogen  und  hiermit  durch  schräges  Ab- 
spannen  die  jeweilige  Seitenbahn  8  in  ihrer  Soll-Lage 
ausgerichtet  fixiert  werden  kann. 

Wie  dargestellt,  sind  die  Randstreifen  24  vor- 
zugsweise  in  der  Ebene  des  Profilstranges  4  liegend 
angeordnet.  Die  Durchgangslöcher  28  sind  erfin- 
dungsgemäß  um  jeweils  5  bis  15  cm,  vorzugsweise 
etwa  10  cm,  in  Profillängsrichtung  voneinander  beab- 
standet,  was  die  Montage  des  erfindungsgemäßen 
Fugenbandes  insofern  begünstigt,  als  hierdurch  sehr 
viele  Möglichkeiten  zum  Befestigen  des  Bindedrahtes 
30  zur  Verfügung  stehen. 

Aufgrund  von  durch  das  beschriebene  Abspan- 
nen  über  den  Bindedraht  30  auftretenden,  sehr  hohen 
Zugkräften  ist  die  Verbindung  zwischen  den  Rand- 
streifen  24  und  dem  Profilstrang  4  ein  erfindungswe- 
sentlicher  Aspekt. 

Der  Profilstrang  4  ist  erfindungsgemäß  mit  dem 
jeweiligen  Randstreifen  24  homogen,  d.h.  material- 

einheitlich  verbunden.  Insbesondere  besteht  der  Pro- 
filstrang  4  hierbei  aus  einem  Weich-PVC,  während 
die  Randstreifen  24  aus  Hart-PVC  bestehen.  Diese 
Materialien  lassen  sich  homogen  und  damit  außeror- 

5  dentlich  fest  miteinanderverbinden,  so  daß  hohe  Zug- 
kräfte  aufgenommen  werden  können,  ohne  daß  der 
Randstreifen  von  dem  Profilstrang  4  abgerissen  wer- 
den  könnte. 

Erfindungsgemäß  werden  in  einem  Arbeitsgang 
10  einerseits  der  Profilstrang  4  aus  Weich-PVC  und  an- 

dererseits  die  Randstreifen  24  aus  Hart-PVC  zu- 
nächst  gesondert  für  sich,  jedoch  vorzugsweise  in  ei- 
ner  gemeinsamen  Vorrichtung,  geformt  und  noch  in- 
nerhalb  eines  Extruder-  bzw.  Spritzkopfes  in  noch 

15  plastischem  Zustand  zusammengeführt  und  so  ho- 
mogen  verbunden.  Das  weiche  Material  des  Profil- 
stranges  4  gewährleistet  dabei  die  gewünschte  Ela- 
stizität,  und  das  härtere  Material  der  Randstreifen  24 
verhindert  ein  Ausreißen  der  Durchgangslöcher  28 

20  beim  Verspannen  mit  dem  Bindedraht  30. 
Die  Erfindung  ist  nicht  auf  das  dargestellte  und 

beschriebene  Ausführungsbeispiel  beschränkt,  son- 
dern  umfaßt  auch  alle  im  Sinne  der  Erfindung  gemäß 
den  Ansprüchen  1-8  gleichwirkenden  Ausführungen. 

25  Insbesondere  kann  die  Erfindung  auch  bei  solchen 
Profilen  angewendet  werden,  die  mehr  als  nur  zwei  in 
den  Beton  einzubettende  Seitenbahnen  aufweisen, 
wie  dies  beispielsweise  bei  sogenannten  außenlie- 
genden  Fugenbändern  der  Fall  ist. 

30  Dabei  besitzt  dann  vorzugsweise  jede  vorgese- 
hene  Seitenbahn  bzw.  Ankerrippenbahn  einen  erfin- 
dungsgemäßen  Randstreifen  24. 

35  Patentansprüche 

1.  Fugenband  (2),  insbesondere  innenliegendes 
Arbeits-  oder  Dehnungsfugenband,  zum  Abdich- 
ten  von  Fugen  im  Betonbau,  bestehend  aus  ei- 

40  nem  extrudierten  Profilstrang  (4)  aus  Kunststoff 
oder  Kautschuk  mit  mindestens  zwei  in  den  Beton 
einzubettenden  Seitenbahnen  (8),  wobei  der  Pro- 
filstrang  (4)  am  Längsrand  (14)  mindestens  einer 
der  Seitenbahnen  (8)  homogen,  materialeinheit- 

45  lieh  mit  einem  in  Profillängsrich  tung  verlaufen- 
den  Randstreifen  (24)  verbunden  ist,  wobei  der 
Randstreifen  (24)  in  Profillängsrichtung  vonein- 
ander  beabstandete  Bindedrahthalterungen  (26) 
aufweist, 

so  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Profilstrang 
(4)  und  der  Randstreifen  (24)  aus  zwei  verschie- 
denen  Materialien  bestehen,  und  zwar  der  Prof  il- 
strang  (4)  aus  einem  weichen,  elastischen  Mate- 
rial  und  der  Randstreifen  (24)  aus  einem  im  Ver- 

55  gleich  zum  Profilstrang  (4)  härteren,  zäheren  Ma- 
terial. 

2.  Fugenband  nach  Anspruch  1, 
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dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Profilstrang 
(4)  aus  Weich-PVC  und  der  Randstreifen  (24)  aus 
Hart-PVC  bestehen. 

3.  Fugenband  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bindedraht- 
halterungen  (26)  als  Durchgangslöcher  (28)  des 
Randstreifens  (24)  ausgebildet  sind. 

4.  Fugenband  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Randstreifen 
(24)  in  der  Ebene  des  Profilstranges  (4)  liegend 
angeordnet  ist. 

5.  Fugenband  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bindedraht- 
halterungen  (26)  des  Randstreifens  (24)  um  je- 
weils  5  bis  1  5  cm,  vorzugsweise  etwa  1  0  cm,  von- 
einander  beabstandet  sind. 

6.  Fugenband  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Profilstrang 
(4)  an  seinen  beiden  Längsrändern  (14)  jeweils 
einen  Randstreifen  (24)  aufweist. 

7.  Fugenband  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Profilstrang 
(4)  aus  einem  Mittelschlauch  (6)  und  zwei  diame- 
tral  entgegengesetzten  Seitenbahnen  (8)  be- 
steht,  wobei  jede  Seitenbahn  (8)  mindestens  eine 
Ankerrippe  (12)  und  einen  am  Längsrand  (14)  ge- 
bildeten  Randwulst  (16)  aufweist,  wobei  vorzugs- 
weise  jeweils  zwischen  der  Ankerrippe  (12)  und 
dem  Randwulst  (16)  eine  Riffelung  (18)  gebildet 
ist. 

8.  Verfahren  zum  Herstellen  eines  Fugenbandes  (2) 
nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  1  bis 
7  durch  Extrudieren, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Profilstrang 
(4)  und  der/die  Randstreifen  (24)  in  einem  Ar- 
beitsgang  zunächst  jeweils  gesondert  für  sich  ge- 
formt  und  dann  in  noch  plastischem  Zustand  zu- 
sammengeführt  und  so  homogen  verbunden  wer- 
den. 

ded  in  the  concrete,  the  profile  Strand  (4)  being 
homogeneously  connected,  with  respect  to  the 
material,  at  the  longitudinal  edge  (14)  of  at  least 
one  of  the  side  tracks  (8)  to  an  edge  strip  (24)  ex- 

5  tending  in  the  longitudinal  direction  of  the  profile, 
wherein  the  edge  strip  (24)  has  binding  wire  hold- 
ere  (26)  spaced  from  one  another  in  the  longitu- 
dinal  direction  of  the  profile,  characterised  in  that 
the  profile  Strand  (4)  and  the  edge  strip  (24)  are 

10  made  from  two  different  materials,  the  profile 
Strand  (4)  being  made  from  a  soft,  elastic  materi- 
al,  and  the  edge  strip  (24)  being  made  from  a  har- 
der,  tougher  material  compared  with  the  profile 
Strand  (4). 

15 
2.  Ajoint  strip  as  claimed  in  Claim  1,  characterised 

in  that  the  profile  Strand  (4)  is  made  from  soft 
PVC,  and  the  edge  strip  (24)  is  made  from  hard 
PVC. 

20 
3.  Ajoint  strip  as  claimed  in  Claim  1  or  2,  character- 

ised  in  that  the  binding  wire  holdere  (26)  are  in 
the  form  of  through-bores  (28)  in  the  edge  strip 
(24). 

25 
4.  Ajoint  strip  as  claimed  in  one  or  more  of  Claims  1 

to  3,  characterised  in  that  the  edge  strip  (24)  is 
disposed  horizontally  in  the  plane  of  the  profile 
Strand  (4). 

30 
5.  Ajoint  strip  as  claimed  in  one  or  more  of  Claims  1 

to  4,  characterised  in  that  the  binding  wire  hold- 
ere  (26)  of  the  edge  strip  (24)  are  in  each  case 
spaced  from  one  another  by  5  to  15  cm,  prefer- 

35  ably  approximately  10  cm. 

6.  Ajoint  strip  as  claimed  in  one  or  more  of  Claims  1 
to  5,  characterised  in  that  the  profile  Strand  (4) 
has  an  edge  strip  (24)  on  each  of  its  two  longitu- 

40  dinal  edges  (14). 

7.  Ajoint  strip  as  claimed  in  one  or  more  of  Claims  1 
to  6,  characterised  in  that  the  profile  Strand  (4) 
comprises  a  central  flexible  tube  (6)  and  two  dia- 

45  metrically  opposite  side  tracks  (8),  wherein  each 
side  track  (8)  has  at  least  one  anchoring  rib  (12) 
and  an  edge  bead  (16)  which  is  formed  on  the 
longitudinal  edge  (14),  a  ribbing  (18)  being 
formed  preferably  between  the  anchoring  rib  (12) 

so  and  the  edge  bead  (16)  in  each  case. 

Claims 

1  .  Ajoint  strip  (2),  particularly  an  internal  working  or 
expansion  joint  strip,  for  the  sealing  of  joints  in  55 
concrete  construction,  comprising  an  extruded 
profile  Strand  (4)  of  plastics  material  or  rubber 
having  at  least  two  side  tracks  (8)  to  be  embed- 

8.  A  method  of  manufacturing  a  joint  strip  (2),  as 
claimed  in  one  or  more  of  Claims  1  to  7,  by  extru- 
sion,  characterised  in  that  the  profile  Strand  (4) 
and  the  edge  strip/strips  (24)  are  first  formed  sep- 
arately  and  individually  in  each  in  one  working  Op- 
eration  and  are  then  united  while  still  in  a  plastic 
State  and  are  thus  homogeneously  connected. 

4 



7 EP  0  410  347  B1 8 

Revendications 

1.  Bande  couvre-joint  (2),  en  particulier  une  bände 
couvrant  par  l'interieur  un  joint  de  construction  ou 
de  dilatation  pour  rendre  etanches  les  joints  utili- 
ses  dans  les  constructions  en  beton,  consistant 
en  un  troncon  profile  extrude  (4)  realise  en  une 
matiere  synthetique  ou  en  caoutchouc  avec  au 
moins  deux  pistes  laterales  (8)  ä  inserer  dans  le 
beton,  le  troncon  profile  (4)  etant  relie  sur  le  bord 
longitudinal  (14)  d'au  moins  l'une  des  pistes  late- 
rales  (8)  de  maniere  homogene  et  avec  une  uni- 
formite  de  matiere  ä  une  bände  de  bordure  (24) 
s'etendant  dans  la  direction  longitudinale  du  pro- 
file,  la  bände  de  bordure  (24)  presentant  des  Sup- 
ports  (26)  de  f  ils  d'attache  disposes  ä  intervalles 
dans  la  direction  longitudinale  du  profile, 
caracterisee  par  le  fait  que  le  troncon  profile  (4) 
et  la  bände  de  bordure  (24)  sont  realises  en  deux 
matieres  differentes,  ä  savoir  le  troncon  profile 
(4)  en  une  matiere  douce  et  elastique  et  la  bände 
de  bordure  (24)  en  une  matiere  plus  dure  et  plus 
dense  en  comparaison  avec  celle  du  troncon  pro- 
file  (4). 

2.  Bande  couvre-joint  selon  la  revendication  1, 
caracterisee  par  le  fait  que  le  troncon  profile  (4) 
est  realise  en  un  PVC  doux  et  la  bände  de  bordu- 
re  (24)  en  un  PVC  dur. 

3.  Bande  couvre-joint  selon  la  revendication  1  ou  2, 
caracterisee  par  le  fait  que  les  Supports  de  fils 
d'attache  (26)  ont  la  forme  de  trous  passants  (28) 
prevus  dans  la  bände  de  bordure  (24). 

4.  Bande  couvre-joint  selon  l'une  ou  plusieurs  des 
revendications  1  ä  3, 
caracterisee  par  le  fait  que  la  bände  de  bordure 
(24)  est  disposee  dans  le  plan  du  troncon  profile 
(4). 

5.  Bande  couvre-joint  selon  l'une  ou  plusieurs  des 
revendications  1  ä  4, 
caracterisee  par  le  fait  que  les  Supports  des  fils 
d'attache  (26)  de  la  bände  de  bordure  (24)  sont 
separes  entre  eux  respectivement  de  5  ä  15  cm, 
de  preference  de  10  cm  environ. 

6.  Bande  couvre-joint  selon  l'une  ou  plusieurs  des 
revendications  1  ä  5, 
caracterisee  par  le  fait  que  le  troncon  profile  (4) 
porte  sur  ses  deux  bords  longitudinaux  (14)  res- 
pectivement  une  bände  de  bordure  (24). 

7.  Bande  couvre-joint  selon  l'une  ou  plusieurs  des 
revendications  1  ä  6, 
caracterisee  par  le  fait  que  le  troncon  profile  (4) 
consiste  en  un  tuyau  central  (6)  et  deux  pistes  la- 

terales  (8)  diametralement  opposees,  chaque 
piste  laterale  (8)  Präsentant  au  moins  une  nervu- 
re  d'ancrage  (12)  et  un  bourrelet  (16)  forme  sur 
le  bord  longitudinal  (14),  une  cannelure  (1  8)  etant 

5  prevue  de  preference  respectivement  entre  la 
nervure  d'ancrage  (12)  et  le  bourrelet  du  bord 
(16). 

8.  Procede  de  fabrication  parextrusiond'une  bände 
10  couvre-joint  (2)  selon  l'une  ou  plusieurs  des  re- 

vendications  1  ä  7, 
caracterise  par  le  fait  que  le  troncon  profile  (4)  et 
la/les  bande(s)  de  bordure  (24)  sontformes  sepa- 
rement  au  cours  d'une  Operation  et  ensuite  reunis 

15  alors  qu'ils  sont  encore  dans  un  etat  plastique  et 
ainsi  relies  de  maniere  homogene. 
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