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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Dichtungsvorrich-
tung zum Abdichten von Betonfugen.

[0002] Es ist bekannt zum Abdichten von Fugen, die
sich zwischen zwei aneinanderliegenden StoBflachen
zweier Betonierabschnitte bilden, Blechstreifen zu ver-
wenden.

[0003] Diese Blechstreifen werden vor dem Betonie-
ren des ersten Betonierabschnittes an einer im Beto-
nierabschnitt angeordneten Bewehrung mit Rédeldraht
oder dergleichen befestigt, oder in entsprechend ge-
formte Aufnahmeschlitze an der Bewehrung eingeseizt,
so dafB der Blechstreifen etwa senkrecht und in etwa
symmetrisch zu den sich bildenden StoBflachen ange-
ordnet ist. Der Blechstreifen wird dann in die Betonier-
abschnitte eingegossen, so dafB er die Fuge versperrt
und das Eindringen von Feuchtigkeit durch die Fuge
hindurch verhindert.

[0004] Die Blechstreifen werden Ublicherweise mit ei-
ner Breite von 300 mm oder gréBer und einer Starke
von 3 bis 4 mm verwendet. Die einzelnen Blechstreifen
werden in einer Werkstatt zugeschnitten und vorgeformt
und auf der Baustelle durch Schweif3en und Léten mit-
einander verbunden. Ein nicht korrekt vorgefertigter
Blechstreifen kann nicht ohne weiteres auf der Baustelle
umgearbeitet werden, weshalb sich bei unkorrekter Vor-
bereitung der Blechstreifen das Setzen der Betonierab-
schnitte durch eine erneute Werkstattbearbeitung stark
verzégern kann. Die Blechstreifen sind korrosionsanfal-
lig, es sei denn, dafB rostfreies Blech verwendet wird,
das sich aber mit dem Beton nicht gut verbindet. Fr
eine gute Verbindung zwischen dem Blechstreifen und
dem Beton werden deshalb vorzugsweise mit Flugrost
besetzte Blechstreifen verwendet, da hierdurch eine
bessere Verbindung zwischen Blech und Beton erreicht
wird. Ein korrodierender Blechstreifen ist jedoch auf
Dauer gefahrlich, da ein Durchrosten nicht ausge-
schlossen werden kann. Ferner haben die Blechstreifen
aufgrund ihrer Starke und Breite ein erhebliches Ge-
wicht, wodurch zum Anheben und Umsetzen eines fir
einen langeren Bauabschnitt zusammengesetzien
Blechstreifens ein Kraneinsatz notwendig sein kann.
Ferner werden Blechstreifen nur in Form von ebenfla-
chigen Elementen verwendet, da eine besondere
Raumform mit betrachtlichen Kosten verbunden ist.
[0005] Die durch SchweiBen oder Léten miteinander
verbundenen Blechstreifenplatten sind an ihren Naht-
stellen besonderes korrosionsanfallig, die eine erhebli-
che Gefahrenquelle fir Undichtigkeiten darstellen.
[0006] Vorteilhaft an den Blechstreifen ist, dal3 sie
nicht notwendigerweise vor dem ersten Betoniervor-
gang gesetzt werden miissen, sondern auch kurz nach
dem VergieBen des ersten Betonierabschnitts in den
noch zahflissigen Beton eingedriickt werden kénnen.
Hierbei sollte der Beton jedoch im Bereich des Blech-
streifens nachverdichtet werden, um eine ausreichende
Verbindung zwischen Beton und Blechstreifen und da-
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mit eine ausreichende Dichtigkeit sicherzustellen.
[0007] Zusammenfassend ist festzustellen, dafB die
Blechstreifen zwar einfach an der Bewehrung befestigt
oder nachtraglich in den noch zahflissen Beton einge-
drickt werden kdénnen, jedoch ihre Handhabung beim
Zuschneiden, Biegen und Zusammenfiligen aufwendig
ist, und daf sie insbesondere aufgrund ihrer Korrodier-
barkeit eine erhebliche Gefahr fir Undichtigkeiten dar-
stellen.

[0008] Zur Abdichtung einer Fuge zwischen zwei
StoBflachen zweier Betonierabschnitte werden auch
Fugenbénder aus Elastomermaterial verwendet. Fr ei-
ne wirksame Abdichtung ist der Querschnitt der Fugen-
bander nach dem Labyrinthprinzip ausgebildet, wobei
die Fugenbénder mit im Querschnitt trapeziérmigen
oder dreieckigen Riefen versehen sind, die eine Verlan-
gerung des Wasserweges bei gleichzeitigem Druckab-
bau bewirken.

[0009] Firdie Erfallung ihrer Funktion ist ein sachge-
maBer Einbau der Fugenbander Voraussetzung, insbe-
sondere ist ein direkter Anschluf3 an den Beton herzu-
stellen. Die gréBte Beanspruchung eines Fugenbandes
tritt beim Einbau auf, weshalb grof3e Anstrengungen un-
ternommen werden missen, um in dieser Phase ortli-
che Uberbeanspruchungen durch Dehnung, Knicken
und Quetschen zu vermeiden. So dlrfen die Fugenbén-
der, auBer an schmalen auBeren Randstreifen, die nur
fur diesen Zweck vorgesehen sind, nicht genagelt wer-
den. Besonders ist darauf zu achten, daf3 die elasti-
schen Fugenbandschenkel nicht umklappen und Ta-
schen im Beton bilden, die nachtraglich kaum noch ge-
dichtet werden kdénnen. Hierdurch kénnen sich insbe-
sondere Hohlraume, porése Stellen oder Nuten bilden,
die dem Wasser einen Weg zur Umgehung des Fugen-
bandes éffnen. Deshalb ist es notwendig, Fugenbénder
in relativ kurzen Abstanden an den in den Betonierab-
schnitten vorgesehenen Bewehrungen zu befestigen,
so daB ein Umklappen sicher vermieden wird. Eine aus-
reichende Dichtigkeit wird nur erreicht, wenn die Fugen-
bander in den Beton eingebettet sind. Die Schenkel ho-
rizontal verlaufender Fugenb&nden sollten unter einem
Winkel von etwa 15° hochgezogen werden, um Luftein-
schlisse im Beton an der Unterseite der Fugenbander
Zu vermeiden.

[0010] Die Fugenbé&nder werden als Rollenware an
die Baustelle geliefert und kénnen durch ihre Biegsam-
keit einfach dem Fugenverlauf angepafBt werden. Sie
werden an der Baustelle zugeschnitten und durch Vul-
kanisieren miteinander verbunden. Die Vulkanisierung
wird mit speziellen Vulkanisiergeraten durch Zugabe
von Rohmaterial unter Druck und Warme ausgeflhrt.
Jedoch kénnen auf der Baustelle nur gerade Verbindun-
gen hergestellt werden, weshalb gro3e Teilsysteme, in
denen Abschnitte der Fugenbé&nder eines ganzen Bau-
abschnittes mit allen Kreuzungen und Abzweigungen
zusammengefaft sind, vorgefertigt an die Baustelle ge-
liefert werden. Es gibt zwar Satze von rechtwinkligen
Formteilen, die aber im allgemeinen nicht flr ein kom-



3 EP 0 804 656 B1 4

plettes Abdichtungssystem ausreichen, weshalb die
konstruktive Bearbeitung von Fugenband-Formteilen
frihzeitig bei der Entwuriserstellung zu beriicksichtigen
ist.

[0011] Zusammenfassend ist somitfestzustellen, dafB
die Fugenbé&nder bei einfachen geradlinigen bzw. recht-
winkligen Bauabschnitten auf der Baustelle bearbeitet
werden kénnen, jedoch muB3 bei komplizierteren Bau-
mafBnahmen vorausschauend geplant und Fugenband-
Formteile mussen vorgefertigt werden. Zudem ist ein
betrachtlicher Aufwand beim Befestigen des Fugenban-
des an der Bewehrung notwendig bzw. besteht bei nicht
ordnungsgemafer Befestigung die Gefahr, daf3 das Fu-
genband umklappt, wodurch Hohlrdume, porése Stellen
oder Nester verursacht werden.

[0012] Um die letztgenannten arbeitstechnischen
Probleme zu beseitigen, sind Fugenb&nder mit seitli-
chen Blechstreifen entwickelt worden, bei denen der
Blechstreifen in das Fugenband einvulkanisiert ist. Der-
artige Fugenbéander sind jedoch aufwendig und deshalb
teuer und weisen bei der Handhabung die selben Pro-
bleme, wie die eingangs diskutieren Blechstreifen auf.
Ferner ist es bekannt, an beiden Langsseitenkanten der
an die Fugenbander angeformten Blechstreifen jeweils
einen Injektionsschlauch anzubringen, der das nach-
tragliche Einbringen von Dichtmaterial in den Fugenbe-
reich erméglichen. Das Injizieren von Dichtmaterial mu3
beidseitig erfolgen, um die beiden Wasserwege um die
Langsseitenkanten jeweils abzuschneiden.

[0013] Ausder DE-A-40 25599 ist eine Dichtungsgar-
nitur zum dichten Verbinden zweier Bauelemente be-
kannt.

[0014] Diese Dichtungsgarnitur besteht aus einem
weitgehend biegesteifen oder starren Verbindungsteil
und aus wenigstens einem elastomeren Dichtungsteil,
der im Bereich des am axialen Endabschnnitt des Ver-
bindungsteils befindlichen Vorsprunges angeordnet ist.
Der axiale Endabschnnitt des Verbindungsteils wird in
einem, in ein Bauelement eingebrachten Dichtspalt ein-
geschoben, wobei der elastomere Dichtungsteil, der an
dem starren Verbindungsteil angeordnet ist, flr eine
dichte Fuge sorgen soll.

[0015] Beieiner solchen Dichtungsgarnitur zum dich-
ten Verbinden zweier Bauelemente ist von Nachteil, dai3
sich mit dieser Dichtungsgarnitur nur vorgefertigte, mit
Nuten versehene Bauelemente zu dichten Wanden zu-
sammemstecken lassen. Daruber hinaus ist von Nach-
teil, daB aufgrund der zwei Komponenten Ausbildung
dieses Bauteils, d.h. einem starren Verbindungsteil aus
einem Kunststoff und einem elastomeren Dichtungsteil
aus einem anderen Kunststoff nicht ohne weiteres am
Anwendungsort beliebige Formen der Dichtungsgarni-
tur, beispielsweise mittels VerschweiBung, erreichen
lassen Das VerschweiBen oder Warmumformen von
Kunststoffen gelingt im allgemeinen nur, wenn eine ein-
zige Kunststoffsorte verwendet wird.

[0016] Ferneristin der EP 0 418 699 A1 eine Dich-
tungsvorrichtung zum Einspritzen von Dichtmaterial in
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den Fugenbereich beschrieben, die aus einem im Quer-
schnitt offenen, haubenférmig ausgebildeten Profil be-
steht, welches mit den freien Ldngskanten seiner Sei-
tenbereiche auf einer Betonoberflache aufsitzend mon-
tiert wird, so dafB3 ein DurchfluBkanal fir das Dichtmate-
rial zwischen dem Profil und der Betonoberflache gebil-
det wird. Das Dichtmaterial wird unter hohem Druck in
den DurchfluBkanal eingefihrt und tritt zwischen den
freien Langskanten des Profils an der Betonoberflache
an Fehlstellen des Betons aus. Eine weitere darin be-
schriebene Dichtungsvorrichtung besteht aus einem
Kérper, der aus einem Duchgangsporen aufweisenden
Schaumstoff bzw. Schaumstoffband, vorzugsweise mit
rechteckigem Querschnitt besteht, welcher auf der Be-
tonoberflache aufliegend montiert wird, so daB der
DurchfluBkanal fur ein Dichtmaterial durch den Kérper
selbst gebildet wird, wobei das Dichtmaterial aus den
Durchgangsporen in den Fugenbereich austritt.

[0017] Weiterhin sind Dichtungsschlauche bekannt,
die beispielsweise in der CH-PS 600 077 beschrieben
sind, die aus einem Stiitzkérper in Form einer Schrau-
benfeder bestehen, der von einem ersten, geflochtenen
Injektionsschlauch umgeben ist, der wiederum von ei-
nem auBeren, netzartigen porésen Schlauch umfaBt ist.
Nach dem Montieren dieser Schlauche und dem Beto-
nieren des zweiten Betonierabschnittes wird ein Dicht-
material in die schlauchartige Dichtungsvorrichtung ge-
preBt, das an Fehlstellen des Betons austreten soll.
[0018] Fernerwerden zum Abdichten von Betonfugen
auch Quellbander verwendet, die unter Wassereinflu3
aufquellen, das Quellmittel ist eine hydrophile Masse,
die in einem Tragerstoff, meist Chloropren-Gummi, ein-
gebettet ist. Der Tragerstoff hat vor allem die Aufgabe,
dem Quellmittel Stabilitat und Elastizitat zu verleihen.
Die hydrophile (wassersaugende-) Komponente nimmt
Wassermolekile auf und vergréBert dadurch ihr Volu-
men um das 1,5 bis ca. 4-fache. Dabei entsteht ein
Druck bis zu 6,5 bar, der die umgebenden Hohlraume
ausfillt und dadurch wasserundurchléassig machen soll.
Bei Verwendung derartiger Quellmittel ist zu bertick-
sichtigen, daB sich die Quellmasse nicht plétzlich, son-
dern Uber Stunden oder Tage langsam ausdehnt und
demzufolge in Wechselbereichen mit nassen und trok-
kenen Perioden nur beschrénkt verwendet werden
kann. Ein markanter Vorteil von Quellbandern, weshalb
sie haufig eingesetzt werden, liegt in deren Mdglichkeit,
Fugen zwischen unterschiedlichen Materialien wie z.B.
Beton, Kunststoff, Beton/Eisen usw., zuverlassig abzu-
dichten.

[0019] Aus der DE 41 33 055 A1 ist eine eine Fuge
Uberbriickende Dichtungsvorrichtung bekannt welche
aus zwei, im Bereich der Stirnseiten von Betonplatten
angeordneten L-férmigen Kunststoffprofilen, besteht.
Die L-férmigen Kunststoffprofile werden mit einer L-Fla-
che an der Oberflache der Betonplatten angeordnet,
wobei sich der zweite L-Schenkel bzw. die zweite L-FI&-
che in die Fuge hinein erstreckt. Nachdem zwei derartig
ausgestattete Betonplatten mit Stirnseiten sich gegen-
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Uberliegend aneinandergestellt werden, werden die frei-
en, in die Fuge ragenden L-Schenkel miteinander ver-
schweift. Bei einer derartigen Vorrichtung ist von Nach-
teil, dafB diese nur im Betonfertigteilbau verwendbar ist.
Derartige Vorrichtungen beim BetongufB einer Wand in
nebeneinanderliegende Betonierabschnitte einzugie-
Ben wére zu aufwendig, da die Fuge zum spateren Ver-
schweiBen und um Verschmutzungen der aneinander-
zuschweif3enden Profile zu verhindern in aufwendiger
Weise freigehalten werden mi3te. Bei Bauvorhaben im
Tiefbau ist es jedoch wiinschenswert die Fugen so eng
wie méglich auszugestalten und derartig breite Fugen,
die die Stabilitat des Bauwerks negativ beeinflussen zu
vermeiden.

[0020] Ausder DE-G 9320 134.6 ist eine injizierbare
Fugenschiene bekannt, welche langs der Fuge zwi-
schen zwei Betonierabschnitten eingestellt wird. Die Fu-
genschiene wird nach au3en von Holzprofilen begrenzt,
welche wiederum nach auBen durch Polyethylen-
schlauche abgedichtet werden. Nachdem derartige Fu-
genlatten zwischen zwei geplante Betonierabschnitten
eingestellt sind, wird zunachst ein Betonierabschnitt ge-
gossen, wobei der Beton auch zwischen die Rippen der
Fugenschiene flieBt. Nach dem Erharten des ersten Be-
tonierabschnittes werden die Holzprofile und die Polye-
thylenschlauche entfernt und anschlieBend der zweite
Betonierabschnitt gegossen. Nach dem Erhéarten des
zweiten Betonierabschnitts kdnnen die Schalungen ab-
genommen werden. Die Fugenschiene ist dann quer zur
Langserstreckung der Wand im StoB3bereich der Beto-
nierabschnitte quer im Beton eingebettet.

[0021] Hierdurch soll eine Schwéachung der Beton-
struktur in diesem Bereich erreicht werden, so daf sich
in den Randbereichen der Fugenschiene Risse ausbil-
den. Sollte der Zusammenhalt zwischen Beton und der
Fugenschiene welche aus Kunststoff besteht nicht aus-
reichend hoch sein und sich Risse bilden, kdnnen diese
mit injizierter Dichtflissigkeit abgedichtet werden. Hier-
bei ist von Nachteil, daB es mit einer derartigen Vorrich-
tung nicht méglich ist, die sich im Randbereich ausbilden-
den Risse zu injizieren und zu dichten, da der Weg, den
die Injektionsflissigkeit durch das Labyrinthsystem der
Rippen der Fugenschiene zurlicklegen muf, sehr lang
ist. Auf diesem langen Weg findet ein erheblicher Abfall
des PreBdrucks statt. Dies wird noch dadurch verstarkt,
dafB die Injektionsflissigkeit zunachst senkrecht zum Ri
eingepresst wird und erst dann den RiB entlang flieBt.
Durch die nicht injizierten Risse kann bei driickendem
Wasser das Wasser in die Risse zumindest bis zur Fu-
genschiene hineingelangen. Durch dieses Wasser kon-
nen die im Randbereich der Fugenschiene befindlichen
Armierungen angegriffen werden und korrodieren.
[0022] DerErfindungliegtdie Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Abdichten von Betonfugen zu schaf-
fen, die auf der Baustelle einfach bearbeitet, gehand-
habt, an die BaumaBnahme angepaBt und einfach im
Fugenbereich installiert werden kann und eine zuver-
lassige Abdichtung von Betonfugen gewahrleistet.
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[0023] Ferner soll ein Verfahren angegeben werden,
mit welchem eine erfindungsgeméaBe Vorrichtung sicher
und kostenglnstig in eine Betonfuge eingebracht wer-
den kann.

[0024] VorrichtungsmaBig wird die Aufgabe durch ei-
ne Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ge-
I6st. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprichen gekennzeichnet.
[0025] Da die Dichtungsvorrichtung als streifenférmi-
ge Fugenlatte aus einem Hartkunststoff, insbesondere
Hochdruckpolyethylen (HDPE), ausgebildet ist, die eine
hohe Handhabungssteifheit aufweist, 143t sie sich in die
Betonabschnitte genauso einfach wie die bekannten
Blechstreifen einbringen und einbetten, wobei jedoch
ihre Handhabung aufgrund des geringen Gewichtes we-
sentlich einfacher ist. Die Fugenlaite kann an kompli-
zierte Formen, Winkel, Rundungen usw. vor Ort mittels
z.B. eines HeiBluftféns einfach durch Warmverformung
angepafnt werden. Die Verarbeitung der Fugenlatte
kann auf der Baustelle ausgefuhrt werden, wobei der
Zuschnitt z.B. wie das Zuschneiden von Holz erfolgt und
die Verbindung mit einem SchweiBspiegel oer durch
HeiBkleben vorgenommen wird, so daf3 jeweils nur klei-
ne Handgerate bendtigt werden.

[0026] Zudem ist die Vertraglichkeit zwischen Beton
bzw. Bindemittelmaterial und dem Hartkunststoff Gber-
raschend gut und bewirkt hohe Haftkrafte an den Grenz-
flachen. In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist die
Oberflache aufgerauht oder an der Oberflache der Fu-
genplatte ist Quarzsand oder ahnliches feinkdrniges
Material eingearbeitet, wodurch die Verbindung zum
Beton weiter verbessert wird.

[0027] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form ist die Fugenlatte mit an ihrer Oberflache vorste-
henden Verstarkungsstegen versehen, so daf3 auch bei
einer geringen Materialstarke eine hohe Eigensteifigkeit
erzielt wird.

[0028] Anhand der Zeichnungen werden Ausfih-
rungsbeispiele der Erfindung ndher erlautert. Es zeigen:
Fig. 1 bis 6 unterschiedliche  Ausfilihrungsbei-
spiele der erfindungsgeméafBen Vor-
richtung im Querschnitt,

Fig. 7 bis 11 verschiedene Anordnungen von ei-
ner Fugenlatte und Bewehrungsele-
menten in Mauerabschnitten

[0029] Die erfindungsgeméaBe Dichtungsvorrichtung
ist zum Abdichten von Fugen 2 zwischen zwei Betonier-
abschnitten 3, 4 vorgesehen (Fig. 7 bis 11) und ist als
streifen- bzw. stabférmige Fugenlatte (Fig. 1 bis 6) aus
einem Hartkunststoff, insbesondere HDPE (Hochdruck-
polyethylen) ausgebildet, wobei die Raumform bzw. die
Abmessungen derart ausgelegt sind, da3 die aus ins-
besondere warmverformbaren Hartkunststoff ausgebil-
dete Fugenlatte eine Eigensteifigkeit aufweist, d.h. sich
lattenartig verhalt, elastisch biegbar und bruchsicher ist.
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Der Hartkunststoff ist vorzugsweise ein thermoplasti-
scher Kunststoff, der in einem Temperaturbereich von
-20°C bis +80°C formstabil und elastisch ist.

[0030] Die steife Fugenlatte 1 ist relativ starr, so daB3
sie an einer Baustelle zu mehreren Sticken aufeinan-
dergestapelt angeliefert werden kann. Die stabférmige
Fugenlatte 1 wird vor Ort z. B. mit einem HeiBluftfén
oder einer anderen entsprechenden Warmequelle
warmverformt, z. B. verbogen, und an den Verlauf der
Fugen 2 des zu erstellenden Mauerwerks angepaft,
wobei komplizierte Formen, wie Winkel, Rundungen
usw. vor Ort leicht bewerkstelligt werden kénnen.
[0031] Die einzelnen Fugenlatten 1 werden zu einer
langen durchgehenden Fugenlatte zusammengesetzt,
wobei sie an ihren StoBkanten durch Schwei3en bzw.
Zusammenschmelzen oder durch eine HeiBklebung
oder Kaltklebung miteinander verbunden werden. Hier-
zu sind nur kleine Handgerate, wie z. B. ein
Schwei3spiegel oder dergleichen notwendig, die un-
kompliziert in der Bedienung sind und auf einfache Art
und Weise eine dichte Verbindung gewahrleisten. Die
Fugenlatten 1 kénnen in gleicher Weise auch zu Kreu-
zungs- und Abzweigungselementen zusammengesetzt
und auf die gleiche Weise miteinander verbunden wer-
den, so daB3 beliebige Fugenverlaufe mit ihnen abge-
dichtet werden kénnen.

[0032] Die Fugenlatte 1 wird beim Herstellen des
Mauerbereichs im Bereich um die Fuge 2 1&ngs der Fu-
ge und senkrecht zu den sich an den Betonierabschnit-
ten 3, 4 bildenden StoBflachen 5, 6 angeordnet, wobei
sie vorzugsweise spiegelsymmetrisch zu den StofB3fla-
chen 5, 6 angeordnet ist, so daf3 jeweils ein Schenkel
7, 8 der Fugenlatte 1 in einen Betonierabschnitt 3, 4 ein-
gebettet ist.

[0033] Vordem ersten Bentoniervorgang wird die Fu-
genlatte 1 wie die bekannten Blechstreifen an einer Be-
wehrung 9 beispielsweise mit Rédeldraht oder derglei-
chen befestigt, wobei aufgrund der hohen Eigensteifig-
keit die Fugenlatte 1 selbsttragend ist und deshalb und
aufgrund ihres geringen Gewichtes mit groBen Abstan-
den befestigt werden kann. Beim VergieBen mit Beton
werden jeweils die Bewehrung 9 und ein Schenkel 7, 8
der Fugenlatte formschliissig vom Beton des jeweiligen
Betonierabschnitts 3, 4 umschlossen, so daB die Fu-
genlatte 1 beim Abbinden des Betons mit diesem eine
dichte Verbindung eingeht und die Fuge fur den Durch-
gang von Wasser sperrt. Hierbei hat sich Gberraschen-
derweise gezeigt, daf3 die Vertraglichkeit von Beton mit
aus Hartkunststoff, insbesondere HDPE, gefertigten
Fugenlatten auBerordentlich gut ist und aufgrund hoher
Haftkrafte an den Grenzflachen eine feste Verbindung
erzeugt. Die Haftung an den Grenzflachen zwischen der
Fugenlatte 1 und dem Beton kann durch Aufrauhen der
Oberflache der Fugenlatte 1 oder Einarbeiten von
Quarzsand oder ahnlichen feinen Kérmern verbessert
werden, so daB selbst bei unglinstigen Bedingungen ei-
ne feste und dichte Verbindung zwischen der Fugenlatte
1 und dem Beton erzielt wird.
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[0034] In einer vorteilhaften Ausfihrung weist die Fu-
genlatte 1 einen z. B. im Querschnitt rechteckigen Ba-
sissteg 12 und beidseits seitlich z. B. senkrecht abste-
hende, sich in Langsrichtung erstreckende z. B. im
Querschnitt ebenfalls rechteckige Versteifungsstege 13
auf, die daran einstiickig angeformt sind. Die Verstei-
fungsstege 13 erstrecken sich vorzugsweise durchge-
hend Uber die gesamte Lange des Basisstegs 12 und
erhdhen so die Steifigkeit der Fugenlatte 1, so daf3 die
Fugenlatte 1 mit einer geringeren Wandstarke bei glei-
cher Eigensteifigkeit ausgebildet werden kann.

[0035] Die Versteifungsstege 13 sind schmale, fligel-
artige Elemente mit einer Wandstarke, die vorzugswei-
se der des Basisstegs 12 entspricht. Sie sind vorzugs-
weise symmetrisch um die Ebene des Basisstegs 12
und/oder symmetrisch um eine auf dem Basissteg 12
senkrecht stehende Quermittenebene 14 jeweils kreuz-
balkenartig angeordnet. Die Versteifungsstege verla-
gern den Wasserweg nach Art einer Labyrinthdichtung
und tragen so zur Erhéhung der Dichtigkeit bei.

[0036] Die Versteifungsstege 13 einer Fugenlatte 1
kénnen alle mit gleicher Breite ausgebildet sein oder
auch eine unterschiedliche Breite aufweisen. Zweckma-
Bigerweise haben die Versteifungsstege 13 eine Breite
von 0,5 cm bis etwa 2 cm. An einer Seitenflache eines
Basisstegs 12 kénnen flr eine ideale Versteifung vier
bis acht Versteifungsstege 13 vorgesehen werden, die
in Abstanden von etwa 2,5 bis 5 cm zueinander ange-
ordnet sind. Die Breite bzw. Héhe der Basisstege 12
liegt zum Beispiel in einem Bereich zwischen 15 und 30
cm und betragt vorzugsweise 20 bis 25 cm und die Dik-
ke betragt 3 bis 6 mm, vorzugsweise 4 bis 5 mm. Je
breiter der Basissteg 12 ausgebildet ist, desto mehr Ver-
steifungsstege 13 sollten daran vorgesehen sein. Die
dinnwandigen Versteifungstege 13 sind im rechten
Winkel an den Basissteg 12 angebunden.

[0037] Erfindungsgeman ist die Fugenlatte 1 (Fig. 1
bis 6) z. B. im Bereich ihrer Quermitte bzw. im Fugen-
bereich der Betonkdrper mit einem an sich bekannten
Injektionskanal 16 kombiniert, der eine nachtragliche
Abdichtung der Arbeitsfuge 2 durch Eindriicken von
Dichtmaterial in Fehlstellen im Fugenbereich erméglicht
Der Injektionskanal 16 wird zwischen den Betonierab-
schnitten 3, 4 im Bereich der Arbeitsfuge 2 angeordnet,
wobei sowohl| die Ausrichtung in Richtung zur Wasser-
seite, als auch entgegen zur Wasserseite méglich ist.
Bezlglich der Injektionstechnik mit Dichtmaterial wird
auf den Stand der Technik verwiesen, insbesondere auf
die EP 0 418 699 A1.

[0038] Der einstiickig angeformte Injektionskanal 16
wird von einer jeweils senkrecht zum Basissteg 12 an-
geordneten Decken- und Bodenwandung 18, 19 und
zwei Seitenwandungen 20, 21 begrenzt. Die Seiten-
wandungen 20, 21 sind seitlich um den Basissteg 12
versetzt angeordnet, wobei sie etwa um die Starke des
Basisstegs 12 voneinander beabstandet sind. Die Wan-
dungen 18 bis 21 bilden somit einen im Querschnitt
rechteckigen Kanal.
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[0039] In einer der beiden Seitenwandungen 20, 21
ist eine Offnung 22 eingebracht, durch die das injizierte
Dichtmaterial austreten kann. Die Offnung 21 ist ein sich
Uber die gesamte Lange der Fugenlatte 1 erstreckender
Schlitz. Sie kann aber auch in Form von mehreren ver-
tikal versetzten Léchern, insbesondere in Langsrich-
tung angeordneten Langléchern, ausgebildet sein, so
daB die mit der Oﬁnung 22 versehene Seitenwand 20,
21 steif ist und eine Trag- bzw. Versteifungsfunktion an
der Fugenlatte 1 Gbernimmt.

[0040] Vorzugsweise sind die Boden- und Decken-
wandung 18, 19 an der Seite der Offnung 22 oder beid-
seitig in Form von Versteifungsstegen 13a verlangert,
so daf sie mit der daran angrenzenden Seitenwandung
21, diedie Offnung 22 aufweist, eine U-férmige Ausneh-
mung bzw. Rinne zur Aufnahme eines offenzelligen
Schaumstoffstreifens 23 begrenzen. Der Schaumstoff-
streifen 23 flllt sich beim Injizieren von Dichtmaterial mit
Dichtmaterial und bildet somit einen weiteren, zum In-
jektionskanal 16 parallel verlaufenden Kanalabschnitt
zur Aufnahme und zum Verteilen des Dichtmaterials.
Die Zellengréf3e des offenzelligen Schaumstofistreifens
24 ist so gewahlt, daf beim Betonieren kein Beton durch
die Offnung 22 in den Injektionskanal 16 eindringt. Fir
das unter Druck in den Injektionskanal 16 injizierte
Dichtmaterial ist der Schaumstoffstreifen 23 jedoch
durchlassig, so daB sich das Dichtmaterial nach au3en
in einen unerwilinschten Hohlraum ausbreiten und die-
sen abdichtend ausflllen kann.

[0041] Ineinerspeziellen Ausfilhrungsform ist die Off-
nung 22 des Injektionskanals 16 von einem geschlos-
senzelligen Schaumstoffstreifen 24 z.B. aus elasti-
schem Material abgedeckt, der fir das Dichtmaterial un-
durchlassig ist. Der geschlossenzellige Schaumstoff-
streifen 24 hat im Querschnitt eine etwa trapezférmige
Form mit einer innen die Offnung 22 abdeckenden
Schmalseitenflache 25, einer auBen liegenden Breitsei-
tenflache 26 und zwei sich zwischen der Schmalseiten-
flache 25 und der Breitseitenflache 26 erstreckende
Schréagflachen 27, 28. Die durch die Seitenwandungen
20, 21 und die Versteifungsstege 13a begrenzte Rinne
ist in ihrer Querschnittsform an die Form des geschlos-
senzelligen Schaumstoffstreifens angepaft, indem in
dem Winkelbereich zwischen der Seitenwandung 21
und den Versteifungsstegen 13a im Querschnitt drei-
ecksférmige Wandungen 29 angeformt sind, die jeweils
eine zu den Schragflachen 27, 28 korrespondierende
Schréagflache bilden.

[0042] Wird in diesen Injektionskanal 16 nach dem
VergieBen und Abbinden des Betons Dichtmaterial in an
sich bekannter Weise mit an sich bekannten Mitteln un-
ter Druck injiziert, hebt es ventilartig den Schaumstofi-
streifen 24 von den Schréagflachen der Rinne ab und
kann nach auBen in angrenzende Hohlraume treten.
Dabei wird der Schaumstoffstreifen zusammenge-
drickt. Bei nachlassendem Druck geht der Schaum-
stoffstreifen 24 zurlck in seine Ausgangsraumform, so
daB er wieder flachig an den Schragflachen der Rinne
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der Fugenlatte 1 anliegt und in der Art eines Ventils die
Offnung 22 des Injektionskanals wieder schlieBt.
[0043] Zusatzlich zu einem Injektionskanal 16 kann
die Fugenlatte 1 an ihrer Quermitte bzw. im Fugenbe-
reich auch zuséatzlich mit einem Quellband 31 versehen
sein (Fig. 4). Das Quellband 31 Ist formschlissig im eine
durch den Basissteg 12 und zwei in der Nahe der Quer-
mitte angeordneten Versteifungsstegen 13b gebildeten
U-férmigen Ausnehmung bzw. Rinne bzw. Nut aufge-
nommen, wobei an der einen Seite des Basisstegs 12
ein Quellband 31 und auf der anderen Seite ein Imjek-
tionskanal 16 angeordnet ist. Sowohl das Quellband 31,
als auch der Injektionskanal 16 sind am der Quermitte
der Fugenlatte 1 angeordnet, die im eingebauten Zu-
stand des Fugenbandes sich im Fugenbereich der Be-
tonkérper 3, 4 befindet.

[0044] In einer besonders wirksamen und dennoch
einfachen Ausfilihrungsform (Fig. 5) ist die Fugenlatte 1
zusatzlich oder alternativ im Bereich ihrer auBen liegen-
den Langsseitenwander bzw. -kanten 32, 33 jeweils mit
einem Quellmittel, wie z. B. einer Quellfolie 34 oder ei-
nem Quellband 31 versehen. Die Langsseitenréander
32, 33 sind die Bereiche der Fugenlatte 1, die am tief-
sten in die Betonierabschnitte 3, 4 eintauchen, so daR
die Wahrscheinlichkeit der Ausbildung von Fehlstellen
oder dergleichen &uBerst gering ist, indem sich das
Quellmittel in diesem Bereich vollkommen zwischen
den die Fugenlatte 1 umgebenden Beton und der Fu-
genlatte 1 einschmiegt und auch unter schwierigen Be-
dingungen eine dichte Fuge gewahrleistet.

[0045] Die Fugenlatten 1 mit Quellfolie 34 sind vor-
zugsweise ohne Versteifungsstege 13 ausgebildet, da
an den ebenen Schenkeln 7, 8 der Fugenlatte 1 die
Quellfolie einfacher aufgeklebt werden kann. Die Quell-
folien 34 erstrecken sich von den auBen liegenden
Langsseitenkanten 32, 33 iliber etwa 2/3 bis 4/5 der
Schenkelbreite der Fugenlatte 1.

[0046] Sinddie Fugenlatten 1 im Bereich ihrer LAngs-
seitenrander 32, 33 mit Quellbéndern 31 versehen (Fig.
6), so werden vorzugsweise Fugenplatten mit Verstei-
fungsstegen 13 verwendet, wobei die Quellb&nder 31
jeweils in eine Eckausnehmung 35, die aus dem auf3er-
sten Versteifungssteg 13c und dem Endbereich des Ba-
sisstegs 12 gebildet wird, eingeklebt wird. Vorzugswei-
se weist eine solche Fugenlatte 1 vier Quellbander 31
auf, wobei an jedem Langsseitenrand 32, 33 auf beiden
Seiten des Basisstegs 12 ein Quellband 31 angeordnet
ist.

[0047] Die Bewehrung 9 in den Betonierabschnitten
3, 4 muB so angeordnet sein, daB sie die Fugenlatte 1
nicht kreuzt (Fig. 7 bis 11). Dies kann beispielsweise bei
einer Fuge zwischen einer Sohlplatte 36 und einem
Wandabschnitt 37 dadurch erreicht werden, daB die Be-
wehrung 9 der Sohlplatte 36 im Bereich unterhalb der
Fuge 2 nach unten versetzt angeordnet ist. Die Beweh-
rung 9 hat dann beispielsweise im Querschnitt eine
Form eines flachliegenden U's, das seitlich offen ist, mit
einem unteren Bereich 9a, einem seitlichen Verbin-
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dungsbereich 9b und einem oberen Bereich 9¢c. Der
obere Bereich 9c ist auBBerhalb des Fugenbereichs, wie
es Ublich ist, kurz unterhalb der Oberflache der Sohl-
platte 36 angeordnet, wobei er zu dem Bereich unter-
halb der Fuge 2 hin durch eine Stufe 39 nach unten ver-
setzt ist und so mit Abstand zur Oberflache verlauft (Fig.
7). Im Wandabschnitt 37 sind vertikale Bewehrungsstre-
ben 40 eingebracht, die parallel zu der Fugenlatte 1 ver-
laufen und sich somit nicht mit dieser kreuzen.

[0048] Der Abstand zwischen der Fuge 2 und der Be-
wehrung 9 der Sohlplatte 36 kann auch durch einen stu-
fenférmigen Wandansatz 41 an der Sohlplatte 36 er-
reicht werden (Fig. 8), wobei der Wandansatz 41 im Be-
reich unterhalb des Wandabschnitts 37 aus Beton ein-
stlickig mit der Sohlplatte 36 ausgebildet ist und sich von
der Sohlplatte 36 nach oben mit einer Breite und Lange
erstreckt, die dem Wandabschnitt entspricht. In diesem
Wandansatz 41 ist der untere Schenkel 8 der Fugenlatte
1 eingegossen und hat ausreichend Raum, so daf3 sie
sich nicht mit der darunter quer verlaufenden Beweh-
rung 9 der Sohlplatte 36 kreuzt. Der obere Schenkel 7
der Fugenlatte 1 ist in den auf der Sohlplatte 36 stehen-
den Wandabschnitt 37 eingebettet.

[0049] Bei der Verbindung zweier Etappen 42, 43
(Fig. 11) einer Sohlplatte bzw. eines Wandabschnitts
wird die Fugenlatte quer zur Fuge 2 und somit parallel
zu den der Bodenplatte bzw. im Wandabschnitt einge-
brachten Bewehrungselementen angeordnet, so daB es
keine Uberkreuzungen zwischen der Bewehrung und
der Fugenlatte gibt.

[0050] Zur Verbesserung der Haltkraft zwischen der
Fugenlatte 1 und den sie umgebenden Beton bzw. das
sie umgebende Bindemittel ist die Fugenlatte 1 an ihrer
Oberflache aufgerauht. Vorzugsweise ist Quarzsand
oder dhnliches feinkdrniges Material in die Oberflache
der Fugenlatte 1 eingearbeitet, wodurch eine ideale Ver-
bindung zwischen der Fugenlatte 1 und den sie umge-
benden Beton erreicht wird.

[0051] Rechtwinklige standardisierte Formteile der
erfindungsgemafen Fugenlatte 1 fir Kreuzungs- bzw.
Abzweigungsstellen mit drei bzw. vier Schenkeln lassen
sich auf der Baustelle an die jeweils zu erstellende Bau-
mafBnahme einfach anpassen, indem zwei bzw. drei
Schenkel raumlich fixiert werden und das Formteil im
Verbindungsbereich erwarmt wird, so daf3 der eine freie
Schenkel in einen gewinschten Winkel gebogen wer-
den kann. Die gebogenen Formteile werden dann in der
oben beschriebenen Art und Weise mit stabférmigen
Fugenlatten 1 verbunden.

Patentanspriiche

1. Dichtungsvorrichtung zum Abdichten einer zwi-
schen zwei Betonierabschnitten (3, 4) ausgebilde-
ten Fuge (2), wobei die Dichtungsvorrichtung als
Dichtungselement eine dinnwandige, streifenfér-
mige Fugenlatte (1) aus einem Hartkunststoff auf-
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weist, deren Material, Raumform und Wandstarke
derart gewéhlt sind, daf3 die Fugenlatte (1) selbst-
tragend ist, wobei die Fugenlatte (1) senkrecht zu
den sich an den Betonierabschnitten (3, 4) gegen-
Uberliegend ausgebildeten StoBflachen (5, 6) der
Fuge (2) in beide Betonierabschnitte eingegossen
ist, und wobei die Fugenlatte (1) im Bereich ihrer
Langsmitte einen Injektionskanal (16) mit zumin-
dest einer Injektionséfinung (22) aufweist, der In-
jektionskanal (16) zwischen den Betonierabschnit-
ten (3, 4) im Bereich der Fuge (2) angeordnet ist
und die Injektionsdffnung (22) im Injektionskanal
(16) in die Fuge (2) weisend angeordnet ist.

Dichtungsvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafB der Hartkunststoff ein thermoplastischer Kunst-
stoff, insbesondere HDPE, ist, der liber einen Tem-
peraturbereich von -20°C bis +80°C formstabil ist.

Dichtungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet,

dafB die Fugenlatte (1) einen ebenen stabférmigen
Basissteg (12) und seitlich abstehende, sich in
Langsrichtung erstreckende Verstarkungsstege
bzw. -rippen (13) aufweist.

Dichtungsvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Basissteg (12) und die Verstarkungs-
stege (13) die gleiche Wandstéarke aufweisen,
und

daB die Wandstarke in einem Bereich zwischen
3 bis 6 mm, insbesondere zwischen 4 bis 5 mm
liegt.

Dichtungsvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die Verstarkungsstege (13) etwa in einem rech-
ten Winkel an den Basissteg (12) angeformt sind.

Dichtungsvorrichtung nach einem oder mehreren
der Anspriche 3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Héhe bzw. Breite des Basisstegs (12) in ei-
nem Bereich zwischen 15 und 30 cm und insbeson-
dere in einem Bereich zwischen 20 bis 25 cm liegt,
und daf die Versteifungsstege (13) eine Breite von
0,5 cm bis etwa 2 cm aufweisen.

Dichtungsvorrichtung nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Fugenlatte (1) im Bereich ihrer L&ngsmitte
einen Injektionsschlauch (17) aufweist.

Dichtungsvorrichtung nach einem oder mehreren
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der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dafB der Injektionskanal (16) einen etwa rechtecki-
gen Querschnitt aufweist und einstlickig an der Fu-
genlatte (1) mit einer Decken- und Bodenwandung
(18, 19) und zwei Seitenwandungen (20, 21) aus-
gebildet ist, wobei zumindest eine der Seitenwan-
dungen (20, 21) eine Offnung (22) fiir den Austritt
von Dichtmaterial aufweist.

Dichtungsvorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Offnung (22) mit einem offenzelligen
Schaumstoffstreifen (23) abgedeckt ist, der einen
weiteren, zum Injektionskanal (16) parallel verlau-
fenden Kanalabschnitt bildet.

Dichtungsvorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Offnung (22) mit einem geschlossenzelli-
gen Schaumstoffstreifen (24) abgedeckt ist, der im
Querschnitt eine trapezférmige Form mit einer in-
nen an der Offnung (22) anliegenden Schmalsei-
tenflache (25), eine auBenliegende Breitseitenfla-
che (26) und zwei sich zwischen der Schmalseiten-
flache (25) und der Breitseitenflache (26) erstrek-
kenden Schragflachen (27, 28) hat, wobei die Fu-
genlatte (1) im Bereich des Injektionskanals (16)
Versteifungsstege (13a) aufweist, die formschliis-
sig an den Schragflachen (27, 28) anliegen.

Dichtungsvorrichtung nach einem oder mehreren
der Anspruche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Fugenlatte (1) im Bereich ihrer auB3enlie-
genden Seitenrander (32, 33) jeweils mit einem
Quellmittel, insbesondere mit einem Quellband (31)
oder einer Quellfolie (34), versehen ist.

Dichtungsvorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Fugenlatte (1) vier Quellbander (31) auf-
weist, die jeweils an einer Eckausnehmung (35) be-
festigt sind, die durch den an den Seitenrandern
(32, 33) liegenden Bereichen der Fugenlatte (1) und
jeweils einem uBeren VersteifungsSteg (13c) aus-
gebildet ist.

Verfahren zum Herstellen einer Dichtungsvorrich-
tung nach einem oder mehreren der Anspriche 1
bis 12, wobei eine zwischen zwei Betonierabschnit-
ten ausgebildete Fuge abgedichtet wird, indem eine
Fugenlatte, die dinnwandig, streifenférmig aus ei-
nem Hartkunststoff ausgebildet ist, und ihr Material,
ihre Raumform und Wandstarke so bemessen sind,
daf sie selbsttragend ist, senkrecht zu den sich an
den Betonierabschnitten (3,4) gegenlberliegend
ausgebildeten StofBflachen (5, 6) der Fuge (2) in
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beide Betonierabschnitte eingegossen wird, wobei
die im Bereich ihrer LA&ngsmitte einen Injektionska-
nal (16) mit mindestens einer Injektionsdfinung (22)
aufweisende Fugenlatie (1) derart eingegossen
wird, daB sich der Injektionskanal (16), im Bereich
der Fuge (2) befindet.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dafB in den Injektionskanal (16) ein Dichtmaterial in-
jiziert wird, welches durch eine Offnung (22) in einer
der beiden Seitenwandungen (20, 21) austritt.

Verwendung einer Dichtungsvorrichtung nach ei-
nem oder mehreren der Anspriche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die Fugenlatte aus Hartkunststoff, insbesonde-
re HDPE, durch S&gen und mittels Warme, wie z.
B. HeiBluft, an eine zu erstellende BaumaBnahme
vor Ort angepaBt wird, wobei einzelne Abschnitte
der Fugenlatte durch Schwei3en oder durch eine
HeiBklebung miteinander verbunden werden, und
die sovorbereitete Fugenlatte entweder vor dem er-
sten Betoniervorgang an eine Bewehrung oder an
eine Betonverschalung quer zur sich bildenden Fu-
ge befestigt wird, oder nach dem ersten Betonier-
vorgang in den noch zahflissigen Beton einge-
driickt wird.

Verwendung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dafB rechtwinklige Formteile der Fugenlatte (1) auf
der Baustelle gebogen und mit stabférmigen Fu-
genlatten (1) verbunden werden.

Claims

Sealing device for sealing a joint (2) formed be-
tween two concreting sections (3, 4), the sealing de-
vice having as a sealing element a thin-wall, strip-
shaped joint lath (1) which is made of a rigid plastic
and the material, three-dimensional shape and wall
thickness of which are chosen such that the joint
lath (1) is self-supporting, the joint lath (1) being cast
in place in the two concreting sections perpendicu-
larly with respect to the abutting surfaces (5, 6) of
the joint (2) formed opposite one another on the
concreting sections (3, 4), and the joint lath (1) hav-
ing in the region of its longitudinal centre an injection
channel (16) with at least one injection opening
(22), the injection channel (16) being arranged in
the region of the joint (2), between the concreting
sections (3, 4), and the injection opening (22) in the
injection channel (16) being arranged so as to be
directed into the joint (2).

Sealing device according to Claim 1, characterized
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in that the rigid plastic is a thermoplastic, in partic-
ular HDPE, which is dimensionally stable over a
temperature range from -20°C to +80°C.

Sealing device according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the joint lath (1) has a planar bar-
shaped basic web (12) and laterally protruding re-
inforcing webs or ribs (13) extending in the longitu-
dinal direction.

Sealing device according to Claim 3, characterized
in that the basic web (12) and the reinforcing webs
(13) have the same wall thickness, and in that the
wall thickness lies in a range between 3 and 6 mm,
in particular between 4 and 5 mm.

Sealing device according to Claim 3 or 4, charac-
terized in that the reinforcing webs (13) are formed
onto the basic web (12) approximately at right an-
gles.

Sealing device according to one or more of Claims
3 to 5, characterized in that the height or width of
the basic web (12) lies in a range between 15 and
30 cm and, in particular, in a range between 20 and
25 c¢m, and in that the reinforcing webs (13) have a
width of 0.5 cm to about 2 cm.

Sealing device according to one or more of Claims
1 to 6, characterized in that the joint lath (1) has in
the region of its longitudinal centre an injection hose
(17).

Sealing device according to one or more of Claims
1 to 7, characterized in that the injection channel
(16) has an approximately rectangular cross sec-
tion and is formed in one piece on the joint lath (1)
with a top and a bottom wall (18, 19) and two side
walls (20, 21), at least one of the side walls (20, 21)
having an opening (22) for the outlet of sealing ma-
terial.

Sealing device according to Claim 8, characterized
in that the opening (22) is covered by an open-cell
foam strip (23), which forms a further channel por-
tion running parallel to the injection channel (16).

Sealing device according to Claim 8, characterized
in that the opening (22) is covered by a closed-cell
foam strip (24), which in cross section has a trape-
zoidal shape with a narrow side face (25) bearing
on the inside against the opening (22), an outer
broad side face (26) and two oblique faces (27, 28)
extending between the narrow side face (25) and
the

broad side face (26), the joint lath (1) having in the
region of the injection channel (16) reinforcing webs
(13a), which bear with a form fit against the oblique
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faces (27, 28).

Sealing device according to one or more of Claims
110 10, characterized in that the joint lath (1) is pro-
vided in the region of its outer side edges (32, 33)
in each case with an expanding means, in particular
with an expanding tape (31) or an expanding film
(34).

Sealing device according to Claim 11, characterized
in that the joint lath (1) has four expanding tapes
(81), which are in each case fastened at a corner
recess (35) formed by the regions of the joint lath
(1) lying at the side edges (32, 33) and in each case
an outer reinforcing web (13c).

Process for producing a sealing device according
to one or more of Claims 1 to 12, a joint formed be-
tween two concreting sections being sealed in that
a joint lath, which is thin-walled, strip-shaped and
made of a rigid plastic and the material, three-di-
mensional shape and wall thickness of which are
chosen such that it is self-supporting, is cast in
place in the two concreting sections perpendicularly
with respect to the abutting surfaces (5, 6) of the
joint (2) formed opposite one another on the con-
creting sections (3, 4), the joint lath (1), which has
in the region of its longitudinal centre an injection
channel (16) with at least one injection opening
(22), being cast in place such that the injection
channel (16) is located in the region of the joint (2).

Process according to Claim 13, characterized in
that a sealing material is injected into the injection
channel (16) and leaves through an opening (22) in
one of the two side walls (20, 21).

Use of a sealing device according to one or more
of Claims 1 to 12, characterized in that the joint lath
of rigid plastic, in particular HDPE, is adapted on
site by sawing and by means of heat, such as for
example hot air, to construction work to be erected,
individual sections of the joint lath being connected
to one another by welding or by hot bonding, and
the joint lath prepared in this way either being fas-
tened, before the first concreting operation, to a re-
inforcement or to a concrete formwork transversely
to the joint forming, or being pressed into the still
viscous concrete after the first concreting operation.

Use according to Claim 15, characterized in that
rectangular moulded parts of the joint lath (1) are
bent and connected to bar-shaped joint laths (1) on
the construction site.
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Revendications

1.

Dispositif d'étanchéité destiné a rendre étanche un
joint (2) formé entre deux sections de bétonnage (3,
4), dans lequel le dispositif d'étanchéité comprend,
comme élément d'étanchéité, une latte de joint (1)
a paroi mince, en forme de bande, faite d'une ma-
tiére plastique dure, dont la matiére, la forme dans
I'espace et I'épaisseur de paroi sont choisies de ma-
niére que la latte de joint (1) soit capable de se sup-
porter elle-méme, la latte de joint (1) étant coulée
dans les deux sections de bétonnage, perpendicu-
lairement aux surfaces d'about (5, 6) du joint (2) qui
sont formées face & face sur les sections de béton-
nage (3, 4), et dans lequel la latte de joint (1) pré-
sente dans la région de son milieu longitudinal, un
canal d'injection (16) muni d'au moins une ouvertu-
re d'injection (22), le canal d'injection (16) étant dis-
posé entre les sections de bétonnage (3, 4) dans la
région du joint (2), et l'ouverture d'injection (22)
étant disposée dans le canal d'injection pour débiter
dans le joint (2).

Dispositif d'étanchéité selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la matiére plastique dure est
une résine synthétique thermoplastique, en particu-
lier du HDPE qui est indéformable sur un intervalle
de température de -20°C a +80°C.

Dispositif d'étanchéité selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que la latte de joint (1) présente
une &me de base (12) en forme de barre et des ailes
ou nervures de renforcement (13) qui font saillie la-
téralement et s'étendent dans la direction longitudi-
nale.

Dispositif d'étanchéité selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que I'me de base (12) et les ailes
de renforcement (13) présentent la méme épais-
seur de paroi, et en ce que |'épaisseur de paroi se
trouve dans un intervalle entre 3 et 6 mm, en parti-
culier entre 4 et 5 mm.

Dispositif d'étanchéité selon la revendication 3 ou
4, caractérisé en ce que les ailes de renforcement
(13) sont venues de moulage a peu prés a angle
droit sur I'Ame de base (12).

Dispositif d'étanchéité selon une ou plusieurs des
revendications 3 a 5, caractérisé en ce que la hau-
teuroulargeur de '&me de base (12) se trouve dans
un intervalle entre 15 et 30 cm, en particulier dans
un intervalle entre 20 et 25 cm, et en ce que les ailes
raidisseuses (13) présentent une largeur de 0,5 cm
a environ 2 cm.

Dispositif d'étanchéité selon une ou plusieurs des
revendications 1 & 6, caractérisé en ce que la latte
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10.

11.

12.

13.

de joint (1) présente un tuyau d'injection (17) dans
la région de son milieu longitudinal.

Dispositif d'étanchéité selon une ou plusieurs des
revendications 1 & 7, caractérisé en ce que le canal
d'injection (16) présente une section a peu prés rec-
tangulaire et est formé en une seule piéce sur la
latte de joint (1), avec une paroi de plafond et une
paroi de plancher (18, 19) et deux parois latérales
(20, 21), au moins une des parois latérales (20, 21)
présentant une ouverture (22) pour la sortie d'une
matiére d'étanchéité.

Dispositif d'étanchéité selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que l'ouverture (22) est recouverte
d'une bande de mousse (23) & alvéoles ouverts, qui
forme un autre segment de canal qui s'étend paral-
I&lement au canal d'injection (16).

Dispositif d'étanchéité selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que l'ouverture (22) est recouverte
d'une bande de mousse (24) a alvéoles fermés qui
a, en section transversale, une forme trapézoidale
comprenant une surface latérale étroite (25) en ap-
pui & l'intérieur contre I'ouverture (22), une surface
latérale large (26) située a l'extérieur, et deux sur-
faces obliques (27, 28) qui s'étendent entre la sur-
face latérale étroite (25) et la surface latérale large
(26), la latte de joint (1) présentant dans la région
du canal d'injection (16) des ailes raidisseusses
(13a) qui sont en appui contre les surfaces obliques
(27, 28) en établissant une liaison par sireté de for-
me.

Dispositif d'étanchéité selon une ou plusieurs des
revendications 1 & 10, caractérisé en ce que la latte
de joint (1) est munie, dans la région de ses bords
latéraux extérieurs (32, 33), d'un moyen gonflant,
en particulier, d'une bande gonflante (31) ou d'une
pellicule gonflante (34).

Dispositif d'étanchéité selon la revendication 11, ca-
ractérisé en ce que la latte de joint (1) présente qua-
tre bandes gonflantes (31) qui sont fixées chacune
dans un évidement d'angle (35) qui est formé par
les régions de la latte de joint (1) situées le long des
bords latéraux (32, 33) et par une aile raidisseuse
extérieure (13c).

Procédé pour fabriquer un dispositif d'étanchéité
selon une ou plusieurs des revendications 1 & 12,
dans lequel un joint formé entre deux sections de
bétonnage est rendu étanche par le fait qu'on coule
dans les deux sections de bétonnage, perpendicu-
lairement aux surfaces d'about (5, 6) du joint (2) qui
sont formées face a face sur les sections de béton-
nage (3, 4), une latte de joint qui est de configuration
a paroi mince, en forme de bande, faite d'une ma-
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tiére plastique dure et dont la matiére, la forme dans
I'espace et I'épaisseur de paroi sont calculées de
maniére qu'elle soit capable de se supporter elle-
méme, la latte de joint (1) qui présente dans la ré-
gion de son milieu longitudinal un canal d'injection
(16) muni d'au moins une ouverture d'injection (22),
étant coulée de fagon que le canal d'injection (16)
se trouve dans la région du joint (2).

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce qu'on injecte dans le canal d'injection (16) une
matiére d'étanchéité qui sort a travers une ouvertu-
re (22) ménagée dans une des deux parois latéra-
les (20, 21).

Utilisation d'un dispositif d'étanchéité selon une ou
plusieurs des revendications 1 & 12, caractérisé en
ce que la latte de joint en matiére plastique dure,
en particulier en HDPE, est adaptée sur place a un
élément de construction a former, par sciage et a
chaud, par exemple au moyen d‘air chaud, les dif-
férents segments de la latte de joint ayant été as-
semblés entre eux par soudage ou par un collage
achaud, et la latte de joint ainsi préparée étant, soit
fixée & une armature ou & un coffrage de bétonna-
ge, avant la premiére opération de bétonnage,
transversalement au joint qui se forme, soit enfon-
cée, dans le béton encore visqueux, aprés la pre-
miére opération de bétonnage.

Utilisation selon la revendication 5, caractérisé en
ce que, sur le chantier de construction, on plie des
piéces moulées rectangulaires de la latte de joint
(1) et on les assemble a des lattes de joint (1) en
forme de barre.
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