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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Dehnungsfugen, die chemikalienbestan-
dig und flussigkeitsundurchlassig sind. Gegenstand der Erfindung ist auch die Verwendung von Polyolefinschaum als
Fugenband bei der Herstellung solcher Dehnungsfugen.

[0002] In Anlagen zum Lagern, Abfillen, Umschlagen, Herstellen, Behandeln oder Verwenden umweltschadlicher
Stoffe werden zum Schutz des Bodens und Grundwassers Schutzbauwerke insbesondere aus Beton benutzt. Diese
werden im Falle eines unvorhergesehenen Produktaustritts, beispielsweise aus leckgewordenen Behaltern, Rohrlei-
tungen oder Produktionsanlagen, zum Auffangen oder Ableiten umweltgefahrdender Stoffe bendtigt. Dazu miissen
diese Bauwerke flussigkeitsdicht sein.

[0003] Betonbauwerke unterliegen jedoch Temperatureinwirkungen sowie Beanspruchungen infolge Setzungen des
Baugrundes und Schwindeinfllissen des Betons, wodurch Zwangsspannungen erzeugt werden. Dadurch kénnen Risse
entstehen, die zur Durchlassigkeit des Bauwerks fuhren. Derartige Zwangsspannungen kénnen reduziert werden,
wenn das Bauwerk mit Dehnungsfugen versehen wird, so daB3 eine Verformung des Bauwerks erméglicht wird.
[0004] Bei Schutzbauwerken der obengenannten Art missen diese Dehnungsfugen chemikalienbestandig und flis-
sigkeitsundurchléssig abgedichtet werden, ohne daf3 die Bewegungsmoglichkeit des Betons behindert wird.

[0005] Das Abdichten von Dehnungsfugen ist bekannt und wird z. B. in N. Klawa und A. Haack, "Tiefbaufugen",
Ernst und Sohn Verlag, Berlin, 1990, beschrieben. Bekannt sind Fugenbander und Fugendichtstoffe. Fugenbander
bestehen aus PVC oder Kautschuk und werden in Beton eingebettet, in Fugen eingepre3t oder an den Beton ange-
flanscht. Fugendichtstoffe werden im plastischen Zustand in die fertigen Fugenaussparungen eingebracht, binden dort
ab und dichten die Fuge durch Adhasion an den Fugenflanken ab. Dabei ist darauf zu achten, da3 das Material nur
in einer Tiefe der ca. 0,8-bis 1,0-fachen Fugenbreite eingebaut wird (siehe Industrieverband Dichtstoffe, Merkblatt Nr.
1, Ausgabe Mai 1989). Dadurch soll eine ausreichende Dehnfahigkeit des Materials gewahrleistet bleiben; mit zuneh-
mendem Verhaltnis von Fugentiefe zu Fugenbreite nimmt diese n&mlich durch die Behinderung der Querkontraktion
ab. Als Materialien fiir Fugendichtstoffe werden hauptsachlich Polysulfide und Polyurethane verwendet.

[0006] Als Anforderung an die Dehnungsfugen in Betonflachen von Auffangrdumen und Ableitflachen fir wasserge-
fahrdende Stoffe ist neben der Chemikalienbestandigkeit und Undurchléssigkeit die Kontrollierbarkeit, Auswechsel-
barkeit, Beweglichkeit und u. U. Befahrbarkeit zu nennen.

[0007] Die ublicherweise fir Fugenb&nder und Fugendichtstoffe verwendeten Materialien zeigen nur eine einge-
schrankte chemische Bestandigkeit. So ist weichgemachtes PVC (PVC-P) und SBR-Kautschuk gegeniiber Lésemit-
teln, konzentrierten Sauren und Olen nur bedingt bestandig; das gleiche gilt fiir Polyurethane und Polysulfide gegen-
Uber vielen Lésemitteln wie z. B. CKW, Estern, Ketonen und Alkoholen sowie gegenuber Olen.

[0008] GemaB dem Stand der Technik werden die Fugenbander innerhalb der Bauteildicke der Betonkonstruktion
eingebettet oder angeflanscht. Bei der eingebetteten Form ist eine Kontrollierbarkeit und eine problemlose Auswech-
selbarkeit nicht gegeben. Bei der angeflanschten Bauweise ist eine Befahrbarkeit nicht gegeben, zuséatzlich liegt eine
erhdhte Schadigungsmdglichkeit des Fugenbandes vor.

[0009] Fugendichtungsmassen hingegen weisen, wie bereits erwahnt, den Nachteil auf, dafB sie, bezogen auf die
Fugenbreite, nur in einer begrenzten Tiefe einbaubar sind, damit ihre Dehnungsméglichkeit erhalten bleibt. Bei dieser
begrenzten Tiefe ist jedoch mit einer Umlaufigkeit zu rechnen. Die Fliissigkeit dringt dabei in den Beton ein und umflie3t
das Dehnungsfugenmaterial durch den Beton, tritt unterhalb des Fugenmaterials aus dem Beton aus und kann so das
Erdreich erreichen. Angaben zu Eindringtiefen von Chemikalien in Beton sind in der "Richtlinie fir Betonbau beim
Umgang mit wassergefahrdenden Stoffen, Teil 1: Entwurf und Bemessung unbeschichteter Betonbauteile" des Deut-
schen Ausschusses flr Stahlbeton (DAfStb) vom September 1992 enthalten. Man muf3 bei dieser Fugenart also wahl-
weise entweder den Nachteil einer eingeschrankien Dehnungsméglichkeit oder die Gefahr der Umlaufigkeit und damit
der Durchldssigkeit in Kauf nehmen.

[0010] Die Aufgabe bestand also darin, ein Verfahren zur Herstellung von Dehnungsfugen, die eine hohe chemische
Bestandigkeit, Flissigkeitsundurchlassigkeit und Beweglichkeit besitzen, zu entwickeln. Die Dehnungsfugen sollten
zudem kontrollierbar, leicht auszuwechseln und befahrbar sein. Aus der GB-A-1 311 471 geht die Eignung eines Profils
aus einem geschaumten und vernetzten Olefin-Homopolymer oder -Copolymer als Fugenmaterial fiir Betonfugen her-
vor, wobei das Profil mit z. B. Epoxidharz eingeklebt wird. Aus diesem Dokument geht aber nicht hervor, daf3 die zu
verklebenden Flachen des Profils geschnitten werden sollen.

[0011] Uberraschenderweise wurde gefunden, daB Polyolefinschaum nicht nur eine hohe Bestandigkeit gegeniiber
Chemikalien und Lésemitteln aufweist, sondern auch in der Lage ist, Dehnungen unabhé&ngig von einer Behinderung
der Querkontraktion des Materials aufzunehmen. Zudem wurde ein einfacher Heggefunden, Polyolefinschaum mit
Beton, Asphaltbeton oder GuBasphalt fest zu verbinden. Die vorliegende Erfindung beruht auf dem Zusammenwirken
dieser drei Faktoren.

[0012] Das erfindungsgemafBe Verfahren zur Herstellung chemikalienbestandiger und flissigkeitsundurchlassiger
Dehnungsfugen besteht also darin, daB ein Profil aus einem geschaumten Polyolefin in eine Beton-, Asphaltbeton-
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oder GuBasphaltfuge oder zwischen einem dieser Werkstoffe und Stahl eingeklebt wird, wobei als Kleber ein chemisch
bestandiges Harz verwendet wird und wobei die zu verklebenden Flachen des Profils derart geschnitten sind, daf3 das
Harz in die angeschnitienen Hohlraume des geschaumten Polyolefinprofils eintritt, um eine mechanische Verklamme-
rung zu verwirklichen.

[0013] Hierbei kbdnnen entweder beide Fugenflanken aus einem der obengenannten Werkstoffe bestehen, oder es
besteht nur eine Fugenflanke aus einem dieser Werkstoff und die andere Fugenflanke besteht aus Stahl.

[0014] Die Anforderungen an die Glte des Betons sind in der obengenannten "Richtlinie fir Betonbau Ziffer 5.1,
festgelegt. Diese Anforderungen werden an die Errichtung von Neuanlagen gestellt und legen als wesentliches Krite-
rium einen Wasserzementwert W/Z < 0,50 fest. Nach einem Hinweis in Ziffer A.2.1 der o. a. Richtlinie kann bei vor-
handenen Anlegen von einem Beton mit einem Wasserzementwert W/Z < 0,60 ausgegangen werden. In dem Anhang
der Richtlinie sind Prufverfahren beschrieben, um die Dichtheit und Bestandigkeit des Betons gegeniiber Chemikalien
Zu bestimmen.

[0015] Die Anforderungen an Asphaltbeton und GuBasphalt auf Bodenflachen, die dem Schutz des Untergrundes
vor wassergefahrdenden Stoffen dienen, sind beispielhaft in Technischen Regeln fir brennbare Fllissigkeiten, z. B.
TRBF 111 "Fullstellen, Entleerstellen, Flugfeldbetankungsstellen®, Fassung September 1992, enthalten. Diese Anfor-
derungen gelten streng nur fir brennbare wassergefahrdende Stoffe. Wesentliches Merkmal ist eine Mindestdicke der
Deckschicht von 3 bzw. 4 cm und ein Hohlraumgehalt von kleiner als 3 Vol.-%.

[0016] Genannte Baustoffe werden auch fur Abflll- und Entleerstellen fir Eisenbahnkesselwagen verwendet. Daher
miussen die Baustoffe flissigkeitsdicht an das Schienenprofil angeschlossen werden, um ausgetretene Flussigkeit
durch Geféllewirkung in Auffangeinrichtungen leiten zu kédnnen. In der Praxis wird haufig eine Spaltenbildung neben
dem Schienenprofil festgestellt.

[0017] Weiterhin wird in der Praxis haufig festgestellt, daB es bei gleicher Héhenausbildung der Bodenflache mit der
Schienenoberkante zu Schaden neben der Schiene durch den Radlauf des Gleisfahrzeugs kommt. Diese Schaden
sind Abplatzungen, in denen sich auslaufende Fllussigkeit sammeln kann. Verbunden mit der beschriebenen Spalten-
bildung kann die langere Verweildauer der Fllissigkeit zu einem Durchdringen der Bodenflache fuhren.

[0018] Durch die erfindungsgeméBe Ausbildung der Fuge zwischen den Beton-, Asphaltbeton- und GuBasphaltfla-
chen und der Stahlschiene wird eine Spaltenbildung vermieden und durch die Elastizit4dt des Materials eine Schadigung
durch den Radlauf verhindert.

[0019] In einer weiteren Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist der Beton beschichtet. In der Fig. 1 wird
dies beispielhaft dargestellt.

[0020] Beidieser Ausbildung des beschichteten Betons (1) wird die Dehnungsfuge des Betons vorteilhaft im aufge-
brachten Beschichtungssystem ausgebildet, wobei gleichzeitig das Fugenprofil (2) eingeklebt werden kann. Das ver-
wendete Beschichtungssystem (5) ist Stand der Technik und besteht Ublicherweise aus einem Voranstrich (3), einer
reiBfesten Schicht (5.1) und einer chemisch bestandigen Schicht (5.2). Um eine Dichtheit zu erreichen, wird das Fu-
genprofil im hier beispielhaft dargestellten Fall mit dem Harz der chemisch bestandigen Schicht (5.2) an den Beton (1)
angeklebt, d. h. Voranstrich (3) und Kleber (4) sind hier identisch. Um fiir den Voranstrich eine ausreichend niedrige
Viskositat zu erhalten, kann das Harz mit einem Lésungsmittel verdliinnt werden.

[0021] Geeignete Beschichtungssysteme fir Beton, die in Anlagen zum Lagern, Abflllen, Umschlagen, Herstellen,
Behandeln oder Verwenden wassergefahrdender Stoffe benutzt werden kénnen, werden vom Deutschen Institut fir
Bautechnik zugelassen.

[0022] Diese Systeme sowie Systeme, die zwar geeignet, aber noch nicht zugelassen sind, haben als Bindemittel
Polyurethan (PUR), Epoxidharz (EP), ungesattigtes Polyesterharz (UP), Vinylesterharz (VE), Polymethylmethacrylat
(PMMA), Furanharz, Phenol-Formaldehydharz oder Kombinationen dieser Harze.

[0023] Ublicherweise wird das geschaumte Polyolefin in eine vorbereitete Fuge des mehr oder weniger ausgehér-
teten Betons eingeklebt. Die Betonfuge wird zweckmé&Bigerweise vorbereitet, indem nichtparallele Fugenflanken mit
einem Betonschneidegerét mit zwei parallelen Trennscheiben nachgeschnitten werden. Das gesch&dumte Polyolefin
wird dann streifenférmig in die vorbereitete Betonfuge eingeklebt. Diese Vorgehensweise besitzt den Vorteil, daf3 damit
eine scharfkantige Betonkante erzeugt wird.

[0024] Jedoch ist im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch ein sofortiger Einbau des Dehnungsfugenprofils in
eine neu zu erstellende Betonflache wahrend des Betoniervorgangs méglich. Hier kénnen beispielsweise
VerpreBschlauche an jeder Fugenflanke mit eingebaut werden, durch die nach dem Erhéarten des Betons ein geeignetes
Harz verpreB3t wird, um einen flissigkeitsdichten Verbund zu erhalten.

[0025] Die Bezeichnung Polyolefin steht hier in erster Linie fir Polyethylen, Polypropylen und Polybuten-1, wobei
die beiden ersteren bevorzugt sind.

[0026] Grundsatzlich kann jedes dem Stand der Technik entsprechende geschaumte Polyethylen verwendet werden,
unabhangig davon, ob es aus HDPE, LDPE oder LLDPE besteht. Das Material kann unvernetzt sein. Sinnvollerweise
wird jedoch ein geschlossenzelliger, vernetzter Schaum verwendet.

[0027] Geeignete Polypropylene sind beispielsweise Homopolypropylen, Ethylen-Propylen-Blockcopolymere, Pro-
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pylen-Ethylen- oder Propylen-Butylen-Randomcopolymere sowie Random-Terpolymere von Propylen, Ethylen und Bu-
ten-1. Hiervon wird ein Propylen-Ethylen-Randomcopolymeres mit 1 bis 15 Gew.-% Ethylen bevorzugt.

[0028] Das geschaumte Polyolefin sollte selbstverstandlich weitgehend geschlossenzellig sein. Ublicherweise hat
der Schaum eine Dichte von 15 bis 250 kg/m3, bevorzugt von 20 bis 100 kg/m?3 und besonders bevorzugt von 30 bis
60 kg/m3. Die Herstellung solcher Schaume ist Stand der Technik. Sie kénnen beispielsweise durch Extrusion unter
Zusatz eines Treibmittels, durch Formen von Partikelschaum mit Hilfe eines Formteilautomaten oder nach allen son-
stigen bekannten Methoden hergestellt werden.

[0029] Eine ausreichende Adhésion lblicher Klebharze an Polyolefine ist wegen deren unpolarem Charakter nur
sehr schwer zu erreichen. Sie kann beispielsweise dadurch erzielt werden, daB man die zu verklebende Oberflache
einem Niederdruckplasma, einer Coronaentladung oder einem stark oxidierenden flissigen Medium aussetzt. Eine
andere Méglichkeit ist die, das Schaummaterial aus einem Polyolefin herzustellen, das funktionelle Gruppen enthalt,
die dem Stand der Technik entsprechend durch Piropf- oder Copolymerisation eingebracht wurden. Im Rahmen der
vorliegenden Erfindung wird jedoch die Adh&sion durch den Eintritt des Klebers in die angeschnittenen Hohlraume
erzielt.

[0030] In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird ein Ubliches geschaumtes Polyolefin zunachst mit einem geeig-
neten dinnflissigen Harz vorgestrichen. Das dlnnflissige Harz tritt hierbei besonders leicht in die angeschnittenen
Hohlrdume ein, womit beim anschlieBenden Verkleben eine mechanische Verklammerung erzielt wird. Grundsatzlich
ist hier jedes Harz geeignet, das gegeniiber Chemikalien und Lésemitteln ausreichend bestandig ist und mit dem Harz,
das zum Verkleben verwendet wird, kompatibel ist. Als Beispiele seien Polyurethanharz (PU), ungeséattigtes Polyester-
harz (UP), Epoxiharz (EP), Vinylesterharz (VE), Polymethylmethacrylat (PMMA), Furanharz (FU) und Phenol-Formal-
dehydharz (PF) genannt. Gegebenenfalls kann die Viskositat durch Zusatz eines geeigneten Lésemittels verringert
werden.

[0031] Das vorgestrichene Harz muB vor der anschlieBenden Verklebung an- bzw. ausgehértet werden. Als grober
Richtwert fur die Hartezeit sei 24 Stunden bei der fir das jeweilige Harz vom Hersteller empfohlenen Temperatur (in
der Regel mindestens 50 °C) genannt.

[0032] Zur Verklebung wird ebenfalls ein gegeniber Chemikalien und Lésemitteln bestandiges Harz verwendet.
Beispiele hierflr sind PU, UP, EP, VE, PMMA, FU und PF. Diese Harze und ihre Eigenschaften sind dem Fachmann
bekannt; sie sind durchwegs markigangig, so daf3 sich eine genauere Beschreibung erlbrigt. Das zur Verklebung
verwendete Harz muB3 sowohl auf dem fir den Vorstrich verwendeten Harz als auch auf dem Beton der Fugenflanke
haften.

[0033] Der Einbau in eine vorbereitete Fuge wird derart vorgenommen, daf das Polyolefinschaum-Profil und die
Betonflanken mit dem Kleber bestrichen werden. AnschlieBend wird das Profil von Hand eingesetzt. Selbstverstandlich
kann der Einbau jedoch auch maschinell erfolgen. Das Fugenprofil wird mit der Oberkante blndig in die Flache ein-
gebaut und dient so als Schalung flr eventuelle Ausbesserungen von ausgebrochenen Fugenkanten.

[0034] Bei einer Fugenbreite von 2 bis 4 cm betragt die Einbautiefe zweckméaBigerweise 5 bis 15 cm. Selbstver-
standlich kann hiervon, falls erwlinscht, auch nach oben oder nach unten abgewichen werden.

[0035] Die verwendeten Profile kdnnen jede gewiinschte Geometrie besitzen. La&ngere Fugen werden mit einem
bandférmigen Profil versehen, das beispielsweise aus Blockmaterial der Abmessungen 100 x 200 cm in der erforder-
lichen Dicke herausgeschnitten, -gestanzt oder -geséagt wird. Der Sto3 der Fugenprofile wird mit einem Schragschnitt
hergestellt, der beispielsweise 45° betragt. Die Verbindung der Fugenprofile untereinander erfolgt durch Kleben mit
einem Harz der Art, wie es auch fur den Voranstrich geeignet ist. Auch Kreuzteile, T-Sticke und L-Stlcke werden aus
dem vollen Blockmaterial gesdgt, geschnitten oder gestanzt und ebenfalls Gber Schragschnitte durch Klebung verbun-
den.

[0036] Mit dem erfindungsgemé&Ben Verfahren kénnen Dehnungsfugen mit hoher chemischer Bestandigkeit, Flis-
sigkeitsundurchléssigkeit und Beweglichkeit hergestellt werden, die kontrollierbar, leicht auszuwechseln und befahrbar
sind. Die Kontrollierbarkeit ist durch die Einsehbarkeit an der Bauteiloberflache gegeben. Es ist leicht erkennbar, ob
eine Beschadigung oder Ablésung von den Fugenflanken eingetreten ist. Die Flankenhaftung ist durch Hilismittel leicht
prifbar. Die Dichtigkeit kann mit Leckerkennungsgeraten gepruft werden.

[0037] Das Auswechseln des erfindungsgeméaBen Fugenbandes ist ohne Betonschadigung méglich. Durch Aus-
schneiden des Fugenmaterials entlang den Fugenflanken mit Schneid-, Fras- oder Sdgegeraten kann das vorhandene
Dehnfugenprofil leicht entfernt werden. In die so ausgeschnittene Fuge wird das neue Material eingebaut.

[0038] Die Befahrbarkeit ist durch die Oberflachenbiindigkeit gegeben. Zudem wird beim Uberfahren aufgrund von
Pressungen durch Auflast ein Anpre3druck an die Betonkanten erzeugt, der einem Abbrechen der Kanten entgegen-
wirkt.

[0039] Im folgenden soll die Erfindung beispielhaft erlautert werden.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 684 347 B1

Beispiel 1

[0040] Als geschdumtes Polyethylen wurde TROCELLEN® (Hils Troisdorf AG, D-53839 Troisdorf) verwendet. Die
Dichte des Materials betrug 45 kg/m?3; die Abmessungen des Priifkdrpers waren 20 x 5 x 160 mm.

[0041] Die Bestandigkeit dieses Materials gegeniiber verschiedenen Medien wurde im Dauertauchversuch bei
Raumtemperatur tber einen Zeitraum von 72 Stunden gepruft. Die Ergebnisse sind in der Tabelle 1 angegeben.
[0042] Entsprechende Untersuchungen an Fugenbandern aus PVC-P-Standardqualitat sowie SBR sind in N. Klawa
und A. Haack, a. a. 0., auf den Seiten 15 und 19 wiedergegeben. Der Vergleich zeigt, da Fugenbander aus geschaum-
tem Polyethylen denen aus PVC-P oder SBR im Hinblick auf Bestandigkeit gegenliber Chemikalien und Lésemitteln
eindrucksvoll Uberlegen sind.

Tabelle 1
Ergebnisse der 72 h-Bestandigkeitspriifung von TROCELLEN® im Dauertauchversuch
Medium Massenanderung AM Volumenanderung Volumenanderung Beurteilung
[%] (feucht) A V;[%)] (trocken) A V; [%]
Schwefelsaure 100 % 105,1 102,9 91,2 b
Essigsaure 100,7 102,9 94 1 b
n-Butanol 98,8 100,4 93,1 b
Toluol 98,7 17,7 91,2 b
Ethylacetat 98,2 102,7 78,4 b
Aceton 99,4 100,2 87,8 b
Methylethylketon 99,0 100,0 88,0 b
n-Butylamin 97.4 95,0 83,8 b
Xylol 98,0 120,6 91,2 b
n-Butylchlorid 98,7 111,8 91,1 b
Benzol 98,1 102,9 91,2 b
Ammoniaklésung 30 % 100,0 103,9 101,3 b
Diethylether 99,0 119,0 87,0 b
b = bestandig ub = unbestandig bb= bedingt bestandig
Beispiel 2
[0043] Dieses Beispiel zeigt das Verformungsverhalten von TROCELLEN® im Vergleich mit einem konventionellen

Fugendichtstoff. Hierbei wurden zwei verschiedene Probekérper hergestellt:

a) Probekdérper 1: Zwei Prismen aus Zementmértel der Aomessungen 3 X 3 X 7 cm® wurden an den quadratischen
Flachen mit einem Schaumkérper der Abmessungen 3 X 3 X 3 cm? verklebt (Formzahl: 1).

b) Probekérper 2: Zwei Prismen aus Zementmortel der Aomessungen 7 X 7 X 7 cm?3 wurden mit einem Schaum-
korper der Abmessungen 7 X 7 X 3 cm? (iber dessen Breitseiten verklebt (Formzahl: 2,33).

[0044] Diese Probekérper wurden einem Zugversuch unterworfen, wobei die Dehnung Ab/b (b = Breite des Schaum-
kérpers) bei der maximalen Zugfestigkeit gemessen wurde. Es wurden folgende Werte erhalten:

Probekérper 1:

Ab/b = 0,37
Probekérper 2:

Ab/b = 0,40

Mit zunehmender Formzahl des Schaumk&rpers (d. h., auf die Fuge lbertragen, zunehmendem Verhaltnis von Ein-
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bautiefe zu Fugenbreite) wird also im Rahmen der MeB3genauigkeit zumindest ein konstantes, wenn nicht gar ein
verbessertes Dehnungsverhalten gefunden. Bei Verwendung eines konventionellen Fugendichtstoffs wird hingegen
gefunden, daB mit zunehmender Formzahl die Dehnung Ab/b stark abnimmt (siehe hierzu N. Klawa und A. Haack, a.
a. O., Bild A2/48).

[0045] Bei Verwendung von TROCELLEN erhalt man also auch bei groBer Fugentiefe - wodurch eine Umlaufigkeit
verhindert werden kann - eine ausreichende Bewegungsmaoglichkeit.

Beispiel 3

[0046] Die Anhaftung von TROCELLEN® an den Beton unter MedieneinfluB wurde an Probekérpern geprift. Hierzu
wurden Prismen aus Zementmortel der Abmessungen 4 X 4 X 7 cm3 hergestellt. Gleichzeitig wurden Schaumkorper
der Abmessungen 4 X 4 X 1,2 cm?® aus einem Block herausgesagt und an den Breitseiten mit einem Voranstrich
versehen, wie er aus der Tabelle 2 hervorgeht. Nach ca. 24-stlindiger Aushartung bei Raumtemperatur wurde der
Schaumkérper zwischen die Mértelprismen eingebaut. Dabei wurde so vorgegangen, daB das in der Tabelle 3 ange-
gebene Harz sowohl auf die Oberflachen der Fugenflanken als auch auf die vorgestrichenen Oberflachen des Schaum-
kérpers gestrichen wurde. Die Aushértezeit betrug 3 Tage bei Raumtemperatur. Die Probekérper wurden dann bei
Raumtemperatur 72 Stunden in die in der Tabelle 4 angegebenen Prifmedien eingetaucht. AnschlieBend wurden in
einem Zugversuch in Anlehnung an DIN 52 455 T1 (Vorschubgeschwindigkeit 10 mm/min) die Zugfestigkeit und die
Bruchdehnung bestimmt. An der gebrochenen Probe wurde mittels einer prozentualen Beschreibung der verbliebenen
Anhaftung das Bruchbild beurteilt. Die Ergebnisse sind in der Tabelle 4 wiedergegeben.

Tabelle 2
Voranstrich fur das geschaumte TROCELLEN®
Bestandteil Massenteile MT
A Rutapox Harz 0166/S 700 100 Epoxidharz
Xylol 40
Rutapox Harter H 90 20,5
B VESTOPAL 400 100 Polyesterharz
Styrol 13,6
Cumolhydroperoxid 7.8
Co-Beschleuniger 6,9
C MC-DUR 1000 EM/A Harz 100 Epoxidharz
Harter 25
Tabelle 3

Verklebungsharze fir Dehnungsfugenmaterial

Materialbezeichnung

D MC-DUR 1000 EM/A Harz (100 MT) mit Harter (25 MT)
Ritapox 0166/S700 (100 MT) mit Harter H 90 (20,5 MT)
F*) MC-DUR 3000 VE Harz (98 MT) mit Harter (2 MT)

*) modifiziertes Polyesterharz
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Erlduterungen zu Tabelle 4:

BZ = ReiBspannung

€, = ReiBdehnung

Br

B = Beton

H = Harz

PE = Polyethylen

BH = Grenzfldche Beton/Harz

HPE = Grenzfldache Harz/Polyethylen

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung chemikalienbestandiger und flissigkeitsundurchlassiger Dehnungsfugen, wobei ein
Profil (2) aus einem geschdumten Polyolefin in eine Beton-, Asphaltbeton- oder GuBasphaltfuge oder zwischen
einem dieser Werkstoffe und Stahl eingeklebt wird und als Kleber (4) ein chemisch bestandiges Harz verwendet
wird,

wobei die zu verklebenden Flachen des Profils derart geschnitten sind, da3 das Harz in die angeschnittenen
Hohlrdume des geschaumten Polyolefinprofils eintritt, um eine mechanische Verklammerung zu verwirklichen.

Verfahren gemafn Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dafB das Profil aus Blockmaterial herausgeschnitten, -gestanzt oder -gesagt wird.

Verfahren gemaf einem der vorhergehenden,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Beton beschichtet ist.

Verfahren gemaf einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Profil aus einem geschdumten Polyolefin in eine vorbereitete Fuge eingeklebt wird.

Verfahren gemaf einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dafB das Profil in eine neu zu erstellende Betonflache wahrend des Betoniervorgangs eingebaut wird.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

daf das Profil mit einem Harz vorgestrichen wird, das gegeniiber Chemikalien und Lésemitteln ausreichend be-
standig ist.

Verfahren geman Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das vorgestrichene Harz vor der anschlieBenden
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Verklebung an- bzw. ausgehértet wird.

8. Verfahren gemani einem der Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
dafB das fir den Vorstrich verwendete Harz ein Polyurethanharz, ein ungesattigtes Polyesterharz, ein Epoxiharz,
ein Vinylesterharz, Polymethylmethacrylat, ein Furanharz oder ein Phenol-Formaldehydharz ist.

9. Verfahren gemafi einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dafB der Kleber ein Polyurethanharz, ein ungesattigtes Polyesterharz, ein Epoxiharz, ein Vinylesterharz, Polyme-
thylmethacrylat, ein Furanharz oder ein Phenol-Formaldehydharz ist.

10. Verfahren gemaf einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dafB das Profil aus einem gesch&dumten Polyolefin ein Band, ein Kreuzteil, ein T-Stlick oder ein L-Stlck ist.

11. Verfahren gemaf einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dafB der Stof3 der Fugenprofile durch einen Schragschnitt hergestellt wird, wobei die Verbindung der Fugenprofile
untereinander durch Kleben mit einem Harz erfolgt, das gegeniiber Chemikalien und Lésemitteln ausreichend
bestandig ist.

12. Verfahren gemaf einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB das geschaumte Polyolefin ein Polyethylen oder ein Polypropylen ist.

Claims

1. A method of producing a chemicals-resistant and liquid-impermeable expansion joint, wherein a profile (2) of
foamed polyolefin is adhesively bonded into a concrete joint, asphalt concrete joint or mastic asphalt joint or be-
tween one of these materials and steel using a chemically resistant resin as adhesive (4) and wherein the profile
surfaces to be adhesively bonded are cut in such a way that the resin enters the cut hollow spaces of the foamed
polyolefin profile in order to achieve mechanical clamping.

2. A method according to claim 1, characterized in that the profile is cut, stamped or sawn from block material.

3. A method according to any one of the preceding claims, characterized in that the concrete is coated.

4. A method according to any one of the preceding claims, characterized in that the profile of foamed polyolefin is
adhesively bonded into a prepared joint.

5. A method according to any one of claims 1 to 3, characterized in that the profile is installed in a concrete surface
to be freshly produced during the concreting procedure.

6. A method according to either of claims 4 and 5, characterized in that the profile is prepainted with a resin which
has sufficient resistance to chemicals and solvents.

7. A method according to claim 6, characterized in that the prepainted resin is partially or completely cured prior to
the subsequent adhesive bonding.

8. Amethod accordingto either of claims 6 and 7, characterized in that the resin used for prepainting is a polyurethane
resin, an unsaturated polyester resin, an epoxy resin, a vinyl ester resin, polymethyl methacrylate, a furan resin
or a phenol-formaldehyde resin.

9. A method according to any one of the preceding claims, characterized in that the adhesive is a polyurethane resin,

an unsaturated polyester resin, an epoxy resin, a vinyl ester resin, polymethyl methacrylate, a furan resin or a
phenol-formaldehyde resin.

10
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A method according to any one of the preceding claims, characterized in that the profile of foamed polyolefin is a
flat strip, a cross profile, a T profile or an L profile.

A method according to any one of the preceding claims, characterized in that the abutting face of the joint profiles
is produced by a diagonal cut and the joint profiles are joined to one another by adhesive bonding with a resin
which is sufficiently resistant to chemicals and solvents.

A method according to any one of the preceding claims, characterized in that the foamed polyolefin is a polyethylene
or a polypropylene.

Revendications

Procédé de fabrication de joints d'expansion résistants aux produits chimiques et imperméables aux liquides,
dans lequel

un profilé (2) en une polyoléfine que I'on a transformé en mousse, est collée dans un joint en béton, en béton
d'asphalte ou en asphalte de mastic, ou entre un de ces matériaux et l'acier, et on utilise comme adhésif (4) une
résine résistant chimiquement, dans lequel les surfaces a encoller du profilé sont découpées de fagon a ce que
la résine pénétre dans les cavités découpées du profilé de polyoléfine transformé en mousse, afin de réaliser un
agrafage mécanique.

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
la profilé en matériau en bloc est découpé, estampé ou scié.

Procédé conformément a l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que
le béton est revétu.

Procédé conformément a l'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

le profilé a base d'une polyoléfine que I'on a transformé en mousse, est entré par collage dans un joint préparé a
l'avance.

Procédé conformément a 'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que
le profilé est constitué d'une surface de béton aménagée a nouveau pendant le processus de bétonnage.

Procédé conformément a I'une des revendications 4 ou 5,

caractérisé en ce que

le profilé est enduit & 'avance avec une résine qui est suffisamment résistante vis-a-vis de produits chimiques et
des agents dissolvants.

Procédé selon la revendication 6,
caractérisé en ce que
la résine enduite & l'avance commence a durcir ou est complétement durcie avec I'encollage consécutif.

Procédé conformément a I'une des revendications 6 ou 7,

caractérisé en ce que

la résine utilisée pour I'enduction a l'avance est une résine de polyuréthane, une résine de polyester non saturé,
une résine époxyde, une résine d'ester vinylique, un polyméthacrylate de méthyle, une résine de furane ou une
résine phénol-formaldéhyde.

Procédé conformément a l'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

I'agent adhésif est une résine de polyuréthane, une résine de polyester non saturé, une résine époxyde, une résine
d'ester vinylique, un polyméthacrylate de méthyle, une résine de furane ou une résine phénol-formaldéhyde.
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Procédé conformément a une des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

le profilé en polyoléfine que I'on a transformé en mousse, est un ruban, une piéce en croix, une pieéce en T ou une
piéce en L.

Procédé conformément a l'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

la jointure du profilé d'étanchéité est produite par une coupe en biais, grace a laquelle I'assemblage du profilé
d'étanchéité s'effectue en relation réciproque par collage avec une résine qui est suffisamment résistante vis-a-
vis des produits chimiques et des agents dissolvants.

Procédé conformément a l'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce que
la polyoléfine transformée en mousse est un polyéthyléne ou un polypropyléne.

12
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