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(57)  Nach der Erfindung wird zur Ausbildung einer
Dehnungsfuge im Estrich vor dem Vergiel3en von Flus-
sigestrich ein nachgiebiger Streifen aus Kunststoff (1)
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Herstellung von Dehnungsfugenmaterial fiir Estrich

aufgestellt, in dessen L-férmiger Full zum vor dem Auf-
stellen mit Schere oder Zange unter Abbiegung des Fu-
Res Ausnehmungen (11) fir Leitungen eingeschnitten
worden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft die Herstellung von Deh-
nungsfugenmaterial fur Estrich. Der Estrich unterliegt
wie andere Bauwerksteile einer Dehnung bei Erwar-
mung bzw. einer Kontraktion bei Abklhlung. Der Ge-
samtumfang der Dehnung bzw. Kontraktion ist von den
Estrichabmessungen abhéngig, wobei die Lange als
Faktor zum Dehnungskoeffizienten und zur Temperatur
in die Rechnung eingeht.

Es ist bekannt, dal die Dehnung zu extremen Wandla-
sten und die Kontraktion zur Ribildung fihren kann.
Bei groReren Estrichflachen ist man deshalb bemiiht,
Dehnungsfugen einzubauen. Die Dehnungsfugen wer-
den so angebracht, daR die von den Dehnungsfugen
und ggfs. angrenzenden Wanden/Randern einge-
schlossenen Estrichflachen nicht durch Dehnung und
Kontraktion beschadigt bzw. zerstoért werden.

[0002] Die Dehnungsfugen miissen nach ihrer Erstel-
lung offen gehalten werden. Deshalb ist es nicht ausrei-
chend, wenn mit Schalungsbrettern eine Fuge erzeugt
wird. Nach Entfernen der Schalungsbretter besteht die
Gefahr, daB} sich die Dehnungsfuge bei weiteren Bau-
arbeiten durch Schmutz zusetzt. Zunachst hat das beim
VergielRen von Flissigestrich zur Anwendung von Fu-
genbandern gefiihrt, die aus dem Aulenbereich be-
kannt sind. In neuerer Zeit ist man dazu tGbergegangen
fur die Dehnungsfugen im Estrich Kunststoffschaum-
streifen zu verwenden. Dabei handelt es sich um Kunst-
stoffschaumstreifen, die beidseitig mit ungeschaumtem
Kunststoff kaschiert sind. Der aufkaschierte unge-
schaumte Kunststoff, z.B. PET, hat im Vergleich zum
Kunststoffschaum eine relativ groRe Festigkeit und ist
glatt, so dafR der Estrich sich nicht in dem Material ver-
krallt und eine ungestérte Relativbewegung in Langs-
richtung der Fuge mdglich ist.

Die Schaumstreifen werden vor dem EstrichgieRen auf-
gestellt oder nach dem Estrichgief3en in den noch flus-
sigen Estrich gedruckt.

[0003] Der Kunststoffschaum hat so viel Steifigkeit,
daR er zwar unter dem Druck des fliissigen Estrichs
nicht wesentlich nachgibt, aber bei einer Warmedeh-
nung leicht nachgibt. Bei anschlieRender Kontraktion
des Estrichs folgt der Kunststoffstreifen der Kontrakti-
onsbewegung. Damit wird sichergestellt, daR kein
Schmutz die Fuge ausfillt und einer Dehnung entge-
gensteht.

[0004] Zum Aufstellen ist es bekannt, die Kunststoff-
schaumstreifen an einem L-férmigen Winkelprofil aus
ungeschaumtem Kunststoff zu befestigen. Das Winkel-
profil besitzt innenseitig ein doppelseitig klebendes
Selbstklebeband. Die eine Seite des Selbstklebeban-
des ist an dem Winkelprofil verklebt, die andere besitzt
eine Abdeckung. Nach Abziehen der Abdeckung kann
eine Verklebung mit dem Winkelprofil hergestellt wer-
den.

[0005] Es ist auch bekannt, die Kunststoffschaum-
streifen und das Winkelprofil auf mégliche Heizleitun-
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gen einer FulRbodenheizung vorzubereiten. Bei dem
Winkelprofil sind dazu halbrunde Ausnehmungen in
dem nach oben ragenden Schenkel eingearbeitet. Der
Kunststoffschaumstreifen besitzt in dem nach unten ra-
genden Rand Anstanzungen. Dabei handelt es sich um
eine beidseitige Durchtrennung der aufkaschierten un-
geschdumten Folie und eine Teildurchtrennung des zwi-
schenliegenden Kunststoffschaumes, so daf} der ange-
stanzte Teil von Hand ohne Hilfe von Werkzeugen ent-
fernt werden kann.

Nach der Verklebung wird der Kunststoffschaumstreifen
mit dem Winkelprofil an der gewlinschten Stelle vor dem
Vergiellen des Estrichs aufgestellt.

[0006] Die bisher verwendeten Kunststoffwinkel mit
dem Selbstklebeband bilden einen recht aufwendigen
Bestandteil. Es hat daher Bemiihungen gegeben, die
Montage des Kunststoffschaumstreifens mit geringe-
rem Aufwand zu erméglichen.

[0007] Nach einem alteren Vorschlag wird der Auf-
wand flr die Kunststoffschaumstreifen, indem an dem
unteren Ende des Schaumstoffstreifens auf anderem
Wege ein Kunststoffull gebildet wird, der an der Unter-
seite selbstklebend ausgebildet ist und deshalb bei sei-
nem Andriicken an die Unterkonstruktion optimale Haft-
bedingungen entfaltet. Dadurch ist ein Wegrutschen
des Schaumstoffstreifens beim EstrichgieRen nicht zu
befiirchten. Die auftretenden Driicke sollen zwar gegen
Null gehen, weil der Schaumstoffstreifen nicht die Funk-
tion einer Schalung hat und nur allein eine Spaltbildung
verursachen soll. Der Estrich soll nach Méglichkeit beid-
seitig des Schaumstreifens gleichmaRig vergossen
werden. Eine UbermaRig rohe Arbeit kann jedoch
gleichwohl Schiebekrafte verursachen.

[0008] ZurBildung des KunststoffuRes an dem Kunst-
stoffschaumstreifen wird ein unterer Teil des Schaum-
stoffstreifens bleibend umgeknickt und unten am Ful
mit einem weiteren Kunststoffstreifen verstarkt.

Beim Abknicken gibt die aufkaschierte ungeschaumte
Kunststoff-Folie eine erhebliche Hilfe, indem die
Knickstelle erwarmt und in geknicktem Zustand wieder
gekuhlt wird. Der ungeschdumte Kunststoff gibt dem
Knick in dem Kunststoffschaumstreifen so viel Festig-
keit, dal eine unerwiinschte Rlckbildung vermieden
wird. Das gilt besonders fiir biegesteife Kunststoffolien.
Dabei findet eine Abknickung des Kunststoffschaum-
streifens nach beiden Seiten statt, so dal3 ggfs. auftre-
tende Ruckstellkrafte einander entgegenwirken und
sich bereits weitgehend oder sogar ganz aufheben.
[0009] Fdir die Verlegung von Leitungen auf der Un-
terkonstruktion des Estrichs sind an dem alteren Kunst-
stoffschaumstreifen unten Durchbriiche vorgesehen.
Gleichwohl zeigt sich an der alteren L6sung noch Ver-
besserungsbedarf.

[0010] Nach der Erfindung wird eine Verbesserung
mit den Merkmalen der Unteranspriche erreicht. Fir die
Leitungen werden mittels einer Schere oder Zange an
Ort und Stelle Offnungen in den Kunststoffstreifen ge-
schnitten. Vorteilhafterweise kann bei einer Fertigung
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der Offnungen an Ort und Stelle von der (iberfliissigen
Vorbereitungen von Offnungen/Durchbriichen abgese-
hen werden. Die Fertigung kann auf die tatsachlich be-
nétigten Offnungen/Durchbriiche beschrénkt werden.
AuBerdem erdffnet sich eine sehr einfache Fertigung
der Offnungen/Durchbriiche dadurch, daR Kunststoff-
schaumstreifen mit Scherendicke oder Zangendicke
verwendet werden, deren abgewinkelter Ful® zum Aus-
schneiden der Offnungen/Durchbriiche wieder abbieg-
bar bzw. rlickbiegbar ist. Die Scheren und Zangen bie-
ten eine sehr bequeme Mdglichkeit zur Herstellung der
Offnungen/Durchbriiche.

Die erfindungsgemafle Materialbeschaffenheit erlaubt
das Abbiegen und Ausschneiden von Hand mit Schere
oder Zange. Das Abbiegen bzw. Riickbiegen ist insbe-
sondere von der Dicke der beiderseits der Schaum-
schicht vorgesehenen ungeschdumten Folien abhan-
gig. Deren Dicke ist vorzugsweise kleiner oder gleich 1
mm je Folie, der gesamte

Kunststoffschaumstreifen hat vorzugsweise eine Dicke
von 6 bis 12 mm. Die Frage, wann die Grenzen der
Schneidfahigkeit erreicht ist, &Rt sich mit ganz wenigen
Schneidversuchen mit Schere und Zange klaren. Im
Rahmen dieser Anmeldung wird als Scherendicke be-
zeichnet, was von Hand mit einer Schere schneidfahig
ist. Dementsprechend wird als Zangendicke bezeich-
net, was von Hand mit einer Zange schneidfahig ist.
[0011] Bereits nach dem alteren Vorschlag ist vorge-
sehen, den Schaumstoffstreifen zur beidseitigen L-for-
migen Abknickung des unteren Kunststoffschaumstrei-
fenrandes zu spalten. Es entstehen am unteren Rand
zwei freie Schenkel. Die Spaltung kann thermisch mit
einem Heizdraht oder einem beheizten Messer oder
auch mechanisch mit einem rotierenden Messer erfol-
gen. Vorzugsweise wird der Kunststoffschaum des Ker-
nes ganz oder teilweise wieder abgetragen. Wahlweise
kénnen die ungeschdumten Folien auch nach unten ei-
nen Uberstand gegeniiber dem Kunststoffschaumkern
besitzen und genau am unteren Ende des Kunststoff-
schaumkernes umgebogen werden, so dall die Spal-
tung des Kunststoffschaumkernes und ggfs. das Abtra-
gen ganz oder teilweise entbehrlich werden.

[0012] Gunstig ist es, den gespaltenen unteren Rand
beim Spalten oder nach dem Spalten zu erfassen und
unter gleichzeitiger Knickstellenerwdrmung der unge-
schaumten Folie in die vorgesehene Winkelstellung zu
bringen. Die gezielte Erwdrmung erfolgt vorzugsweise
mit einem Heizkeil oder Heizmesser. Die sich an das
Abknicken anschlieRende Kiihlung kann mit Hilfe eines
Geblases erfolgen.

Je steifer die Kaschierung ist, desto formgenauer bleibt
die Abknickung. Die Steifigkeit hangt weitgehend von
der Dicke ab. Deshalb ist fiir die Kaschierungsfolie vor-
zugsweise eine Dicke von 0,2 mm. Besonders glinstige
Verhéltnisse stellen sich bei 0,3 bis 0,4 mm ein. GroRRere
Dicken sind nicht ausgeschlossen.

[0013] Vorzugsweise werden die Kunststoffolien auf
den Kunststoffschaumstreifen aufkaschiert. Beim Ka-
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schieren werden die Kaschierflaichen auf Kaschiertem-
peratur aufgewarmt und gegeneinander gedriickt. Re-
gelmaRig ist nicht erforderlich, die Flachen auf Schmelz-
flissigkeit zu bringen. Die Erwarmung kann z.B. mit ei-
nem HeiBluftgeblase erfolgen.

[0014] Die Kaschierungsvorgénge bedingen eine Ka-
schierfahigkeit.

Sofern die aufzukaschierenden Materialien miteinander
verwandt sind, ist das Aufkaschieren besonders leicht.
Eine Verwandtschaftistin diesem Sinne gegeben, wenn
sich in dem Kaschierungsmaterial ein nennenswerter
Bestandteil des Materials befindet, aus dem der Kunst-
stoffstreifen hergestellt worden ist. Bei gleichem Mate-
rial ergeben sich optimale Voraussetzungen.

[0015] Bei mangelnder Verwandtschaft kann zum Teil
gleichwohl durch Erwarmung und Druck eine ge-
wiinschte Haftung erzeugt werden.

Zum Teil wird die Haftung erst mit Hilfe von Haftvermitt-
lern erreicht.

[0016] Unter dem FuB ist eine Klebeschicht/Klebe-
streifen fir das Aufstellen auf der Unterkonstruktion vor-
gesehen.

[0017] Beim Kleben bestehen je nach Kleber kaum
wesentliche Anforderung an die miteinander zu verbin-
denden Materialien. Es wurde gefunden, dal} ein Butyl-
kleber besondere Vorteile entfaltet. Ein derartiger Kle-
ber pafdt sich vor allem in groRerer Dicke den rauhen
Bedingungen am Bau und dem dort vorkommenden
Schmutz hervorragend an. Schmutz driickt sich in den
Kleber und wird dort eingeschlossen. Klebeschichten
bis 3 mm sind bei Butylkleber ohne weiteres wirtschaft-
lich darstellbar. Ggfs wird der Butylkleber auch in ge-
schaumter Form und in der Form schmaler Streifen ein-
gesetzt.

[0018] Die Dicke des FuRles ist mindestens gleich der
Dicke einer auf dem Kunststoffschaumstreifen vorgese-
henen Folie plus dem Kleber. Nach oben hin ist die Dik-
ke weitgehend frei wahlbar/vergréRerbar.

Die Breite des Fules ist in gréBerem Rahmen gleich-
falls frei wahlbar. Eine gréRere Aufstandsflache hat na-
turlich ihre Vorteile. Es ist jedoch auch die Stapelféahig-
keit und Transport- und Lagerfahigkeit zu beachten. Das
wird als Stapelmalfd/Stapelbreite bezeichnet. Von dem
Stapelmalfd/Stapelbreite kann auch durch Wahl gréRe-
rer Breiten abgewichen werden. Vorzugsweise ist eine
Breite bis 100 mm vorgesehen.

[0019] Die erfindungsgemaRen Streifen eréffnen
nicht nur eine sehr vorteilhafte Herstellung sondern eine
Uberaus vorteilhafte Anwendung, indem von dem Kle-
bestreifen die Abdeck/Schutzfolie abgezogen und der
Streifen an der vorbestimmten Stelle aufgestellt wird.
[0020] Wie bereits ausgeflihrt, kann allen auf der Un-
terkonstruktion verlegten Leitungen in sehr wirtschaftli-
cher Weise Rechnung getragen werden. Als Leitungen
kommen die Leitungen von FuRbodenheizungen bzw.
Heizungsleitungen, Elektroleitungen, Wasserleitung,
Telefonleitungen, Leerrohre usw. in Betracht.

Wahrend die eingangs erlauterten zweiteiligen Streifen-
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konstruktion voraussetzen, dal} bei der Leitungsverle-
gung bereits der Unterteil der Streifenkonstruktion mon-
tiert wird und dadurch erhebliche Komplikationen ent-
stehen, vereinfacht sich die Anwendung des erfin-
dungsgemaRen Streifens ganz erheblich. Vorteilhafter-
weise mussen die Gewerke "Leitungslegen" und "Ver-
legen der Streifenkonstruktion" nicht mehr Giberlappend
ausgefihrt werden. Allein die Terminkoordinierung und
die An- und Abfahrt verursachen bei der Gberlappenden
Durchfiihrung erhebliche Kosten, die bei der erfin-
dungsgemaRen Verfahrensweise entbehrlich werden.
Weitere Ersparnisse ergeben sich nach der Erfindung
durch die einteilige Konstruktion. Zu den Vorteilen ge-
hért die einteilige Fertigung, ferner ein geringerer Ar-
beitsaufwand zum Verlegen der Kunststoffschaumstrei-
fen.

[0021] Die zum Ausschneiden vorgesehen Zangen
kénnen mit auswechselbaren Matritzen und Patrizen
versehen sein. Vorteilhafterweise kdnnen Matritzen und
Patritzen speziell fur alle gédngigen Leitungsformen und
Leitungsdurchmesser eingesetzt werden. Dadurch kén-
nen die Offnungen/Durchbriiche mit geringer Toleranz
hergestellt werden. Das fiihrt zu geringen Spaltbreiten
zwischen Leitungen und Kunststoffschaumstreifen und
bereits zu einer weitgehenden Abdichtung. Eine weiter-
gehende Abdichtung kann mit Dichtmassen erreicht
werden. Als Dichtmassen eignen sich auch Textilien, die
im Bereich der Kunststoffschaumstreifen um die Leitun-
gen gewickelt werden und den erwahnten Spalt ver-
schlieRen. Je nach Beschaffenheit sind die Textilien
auch geeignet ungenauere Offnungen/Durchbriiche ab-
zudichten.

Geeignete Textilien kénnen Stoffreste/Stlicke und/oder
Vliesreste/Stucke oder auch Wirrfasern wie Wollkn&ule
sein.

[0022] Beim Ausschneiden ist es regelmaRig nicht er-
forderlich, auf die unter dem Ful} vorgesehenen Klebe-
streifen Ricksicht zu nehmen. Solange die Klebestrei-
fen mit der Schutzfolie/Trennfolie abgedeckt sind, ist
keine Verbindung der freien Rander miteinander zu be-
furchten.

[0023] Nach dem Ausschneiden bewirkt die Elastizi-
tat des Kunststoffes dessen Riickbildung in die ur-
spriingliche L-Form. Anschlieend werden die verblie-
benen Schutzstreifen abgezogen und die Kunststoff-
schaumstreifen auf der Unterkonstruktion aufgesetzt.
[0024] In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt:

[0025] InFig. 1istmit 1 ein Kunststoffstreifen bezeich-
net, der aus einem Kunststoffschaumkern 4 und beid-
seitig aufkaschierten ungeschaumten Folien 2 und 3 be-
steht. Fir den Kunststoffschaumkern ist PE und fur die
Folien 2 und 3 PET vorgesehen. Der Kunststoffschaum-
kern 4 hat ein Raumgewicht von 30 kg pro Kubikmeter.
Die Folien besitzen eine Dicke von jeweils 0,35 mm, der
gesamte Kunststoffstreifen 1 eine Dicke von 10mm.
Der Kunststoffstreifen wird in verschiedenen Héhen an-
geboten. Vorgesehen sind im Ausfihrungsbeispiel H6-
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hen von 40, 60, 80, 100 oder 140mm. In anderen Aus-
fuhrungsbeispielen sind H6hen von 20 bis 300 mm vor-
gesehen. Die Hohen entsprechen der gewilinschten
Estrichdicke.

[0026] Unten am Kunststoffstreifen 1 istein Ful 5 vor-
gesehen. Der Ful 5 hat eine Stapelbreite von 30 mm.
Stapelbreite heiflt im Ausflihrungsbeispiel, die vorste-
henden Rander des Fulies 1 ragen nicht weiter vor als
die Dicke des Kunststoffstreifens 1. Dadurch ist eine
raumsparende Stapelung durch schlieRendes Aufein-
anderlegen mdglich. Das ist fur eine wirtschaftliche La-
gerung und Transport wesentlich.

Beim Stapeln wird der jeweils nachfolgende Streifen 1
so gelegt, dafd sein FuB in die entgegengesetzte Rich-
tung zu dem vorhergehend gelegten Streifen 1 liegt.
[0027] Der FuB 5 ist im Ausfiihrungsbeispiel dadurch
entstanden, dall als Ausgangsmaterial fir den Kunst-
stoffstreifen 1 ein Material eingesetzt wird, das um ein
Aufstandsmal} breiter ist als die spater vorgesehene
Hohe. Das Aufstandsmal ist gleich dem MaR}, um das
die Rander vorragen.

[0028] Der untere Rand des Streifens wird mit Hilfe
eines rotierenden Messers mittig und in Langsrichtung
geschlitzt. Die Schlitztiefe ist geringfligig groer als das
Aufstandsmal. Im Ausflihrungsbeispiel ist das rotieren-
de Messer ortsfest angeordnet und wird der Streifen
zwischen zwei umlaufenden Transportbédndern gehal-
ten, die den Streifen in Léangsrichtung bewegen. Bei der
Bewegung lassen die Transportbander den zu schlit-
zenden Rand des Streifens frei.

[0029] Nach dem Schlitzen wird der geschlitzte Rand
von einer Fihrung erfal’t, die keilférmig in den Schlitz
greift und nach Erwarmung der Knickstelle eine Auffal-
tung der durch das Schlitzen entstandenen freien
Schenkel bewirkt. Das wird durch eine Verbreiterung
des Keiles bewirkt.

[0030] Die Erwdrmung an der Knickstelle entsteht
durch Berlihrung mit einem Heizblech. Das Heizblech
berlihrt das Kunststoffmaterial dabei linienférmig in ei-
ner Breite von im Ausfiihrungsbeispiel 2 mm. Die Be-
rihrungslénge des Heizbleches ist so gewahlt, da die
notwendige Warme wahrend der Berlihrungsdauer in
die Folien dringt, um die Folien fiir die Knickbildung blei-
bend nachgiebig zu machen.

[0031] Zur Erwdrmung des Heizbleches ist als Mate-
rial Kupfer vorgesehen und an dem Blech eine elek-
trisch betriebene und temperaturgesteuerte Heizpatro-
ne montiert. Die maximale Temperatur des Heizbleches
liegt im Ausfihrungsbeispiel dicht unterhalb der
Schmelztemperatur der Folien, um ein Verbrennen zu
vermeiden.

[0032] Das nach ausreichender Erwarmung erfolgen-
de Abknicken der freien Schenkel vorgesehene Kihlen
stellt sicher, daR die entstandene Abknickung gewahrt
wird. Die fiir die ausreichende Erwarmung mafgebliche
Lange des Bleches kann mit wenigen Versuchen durch
Verlangern bzw. Kirzen bestimmt werden.

[0033] Dervorgesehene Keil greiftin Bewegungsrich-
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tung des geschlitzten Streifens unmittelbar hinter dem
Schlitzwerkzeug in den Streifen, wo durch den Schlitz-
vorgang bzw. durch das Schlitzwerkzeug ein Abstand
zwischen den durch die Schlitzung entstandenen freien
Schenkeln besteht.

[0034] Zur Kihlung ist Geblaseluft vorgesehen.
[0035] Nachdem Knicken wird ein Kunststoffschaum-
streifen auf die entstandenen Raénder 6 und 7 unten auf-
kaschiert, so dal unter den Réndern 6 und 7 weitere
Rander 8 und 9 entstehen, die zusammen die oben an-
gebene Breite von 30 mm des Fulies 5 bilden.

[0036] Fir das Aufkaschieren wird ein Streifen aus
gleichem Material wie der Kern 4 und mit einer solchen
Dicke gewahlt, dal® nach der Kaschierung eine Dicke
des FuRes 5 von 5mm besteht.

[0037] Bei der Kaschierung werden die Kaschierfla-
chen mit HeiBluft auf Kaschierungstemperatur ge-
bracht. Dabei handelt es sich um eine Temperatur, bei
der das Material unter dem vorgesehenen Druck im
Ausflhrungsbeispiel ohne weitere Hilfsstoffe bleibend
an den abgeknickten Réndern 6 und 7 klebt.

[0038] Vor dem Aufkaschieren ist der fir den Ful® 5
vorgesehene Kunststoffschaumstreifen unterseitig mit
zwei in Langsrichtung im Abstand nebeneinander ange-
ordneten Butylklebestreifen vorbereitet worden. Beide
nicht dargestellten Klebestreifen besitzen eine Dicke
von 1 mm bei einer Breite von 5 mm und sind mit einem
Olpapier abgedeckt. Der Butylklebestreifen wird in Rol-
lenform bezogen. In der Rolle kann der Abdeckstreifen
zugleich eine Trennlage bilden, so dal der Streifen
leicht abgezogen und auf den Kunststoffschaumstreifen
gedruckt werden kann. Vorzugsweise geschieht das
zwischen einem Rollenpaar, wobei der Kunststoff-
schaumstreifen von einer Vorratsrolle und der Butyl-
streifen von einer anderen Rolle gezogen wird und wo-
bei beide Streifen zur Positionierung seitlich gefiihrt
werden.

[0039] Die Aufstellung der erfindungsgemal entstan-
denen Konstruktion ist in Fig. 1 dargestellt. Sie erfolgt
nach Abziehen des Olpapiers an gewlinschter Stelle auf
der besenreinen Estrichunterkonstruktion, im Ausfih-
rungsbeispiel dem Beton. Nach dem Positionieren der
Konstruktion wird der Estrich beiderseits vergossen.
Der Kunststoffstreifen bildet eine Dehnungsfuge mitden
eingangs geschilderten Vorteilen.

[0040] Fig. 2 zeigt das Ausschneiden einer vorher an-
gezeichneten Ausnehmung 11. Dabei werden die Ran-
der 6 und 7 mit Daumen 10 und Fingern zusammenge-
driickt, um eine nicht dargestellte Schere in Eingriff zu
bringen.

Die zugehdrige Dehnungsfuge befindet sich im Ausfiih-
rungsbeispiel im Turbereich zwischen zwei Raumen.
Der Kunststoffschaumstreifen ist entsprechend der
Breite der Turéffnung abgelangt worden. Die Ausneh-
mung 11 wurde nach Anhalten des Kunststoffschaum-
streifens in der Tréffnung angezeichnet.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Ausbildung einer Dehnungsfuge im
Estrich, unter Verwendung eines Kunststoff-
schaumstreifens, auf den beiderseits ungeschaum-
te, gegenliber der Estrichlast biegesteife Kunst-
stoff-Folien (2,3) aufgeklebt oder aufkaschiert wer-
den, wobei den Folien (2,3) durch Thermoverfor-
mung ein L-férmiger Fuld gegeben wird und wobei
der L-férmige Full an der Unterseite mit einem
Selbstklebestreifen versehen wird und mit dem Kle-
bestreifen auf der Unterkonstruktion fir den Estrich
aufgesetzt wird und

a) mit einer Scherendicke oder Zangendicke
und

b) mit Kunststoff-Folien (2,3), deren L-formiger
Fufll von Hand oder mit Hilfe einer Vorrichtung
zum Ausschneiden von Durchtrittséffnungen
abbiegbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch
die Einformung der Durchtrittséffnungen in situ.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet
durch die Verwendung von Folien (2,3) mit einer
Dicke bis 0,4 mm und/oder Schlitzen des Kunst-
stoffkernes an der Unterseite und Abwinkeln der
Rander (6,7).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, ge-
kennzeichnet durch die Verwendung von Butylkle-
bestreifen und/oder die Herstellung eines Fusses
mit einer Breite bis 100 mm und/oder die Verwen-
dung eines Materialstreifens mit einer H6he von 20
bis 300 mm.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, ge-
kennzeichnet durch eine Kihlung der Knickstellen
nach der Thermoverformung und/oder eine linien-
férmige Erwarmung der Folien (2,3) an den Knickst-
ellen und eine Fihrung zum Knicken der freien
Schenkel.

Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch
die Verwendung eines Heizbleches und/oder die
Verbreiterung bzw. Verformung der Fihrung zum
Knicken der freien Schenkel und/oder durch Rege-
lung der Heiztemperatur und/oder durch Einstel-
lung der Berihrungslange des Heizbleches und/
oder Einstellung der Berthrungsdauer und/oder
durch die Verwendung von Kupfer fir das Heizblech
und/oder eine elektrisch betriebene Heizpatrone fur
das Heizblech.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daR die einzelnen verwen-
deten geschdumten und/oder ungeschaumten
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Kunststoffstreifen und/oder die Klebestreifen von
einer Rolle abgezogen werden und/oder Halterun-
gen und Fihrungen und/oder durch die Verwen-
dung thermischer oder mechanischer Schneid/
Schlitzeinrichtungen

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, gekennzeichnet
durch die Verwendung von Rollenpaaren und/oder
umlaufenden Bandern und/oder Blechen zur Fiih-
rung und Halterung und/oder Abknickung.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dall die Knickwerkzeuge nach dem Schlitzen
und Erwarmen unter und zwischen die Rander (6,7)
greifen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dal} die Kunststoffschaum-
streifen nach dem Abknicken abgelangt und gesta-
pelt werden, wobei beim Stapeln der mit jeweils
nachfolgende Streifen mitt seinem Fuul} so auf den
vorhergehend gelegten Streifen gelegt wird, daR
sein Ful in die entgegengesetzte Richtung zu dem
FulR des vorher gelegten Streifens weist.
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