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(567) Die Dichtbandrolle (2) umfasst ein Dichtband
(3), das in radial aufeinander folgenden Windungen (5)
in einem komprimierten Zustand aufgewickelt ist, die
durch Abwickeln wieder voneinander lésbar sind. Das
Dichtband (3) umfasst mindestens einen Grundkdrper
(4) aus einem nach Kompression rickstellfahigen
Weichschaumstoff sowie mindestens eine Sperrschicht
(18) zur Reduzierung der Wasserdampfdiffusion
und/oder der Luftdurchlassigkeit in Funktionsrichtung
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(F). Die mindestens eine Sperrschicht (18) verlauft in ei-
nem vollstandig expandierten Zustand des Dichtbands
(3) im Wesentlichen geradlinig von der Oberseite (6) in
Richtung der Unterseite (8), aber nicht entlang der Ober-
seite (6), wahrend sie in dem komprimierten Zustand des
Dichtbands (3) in der Dichtbandrolle zumindest in einem
oberen Bereich eine gebogene oder abgewinkelte Form
aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Dichtbandrolle.

[0002] Von Dichtbandrollen abgewickelte Dichtbander
werden Ublicherweise zum Abdichten von Fugen bei-
spielsweise zwischen einem Rahmenprofil eines Fens-
ters oder einer TUr und einer Gebaudewand verwendet,
um die Fugen gegen Luftzug und Schlagregen abzudich-
ten. Zusatzlich vorgesehene Folien an einer Seitenflanke
des Dichtbands verringern zudem die Dampfdurchlas-
sigkeit desselben, siehe z.B. EP 0 072 955 A1 oder EP
1936 246 A1.

[0003] Aus DE 196 41 415 A1 ist eine Dichtbandrolle
bekannt, die mindestens eine in radialer Richtung ver-
laufende Sperrschicht aufweist, die zwischen zwei
Schichten des Schaumstoffs und somit im Inneren der
Dichtbandrolle angeordnet ist. Die Sperrschicht besteht
dabei aus Klebstoff oder aus einem Laminierungsmate-
rial.

[0004] Aus EP 2 990 551 A1 ist eine weitere Dicht-
bandrolle mit einer innenliegenden, radial verlaufenden
Sperrschicht bekannt. AuBerdem ist ein Verfahren zu de-
ren Herstellung angegeben, das einfach und zuverlassig
ist und mit dem auch Dichtbandrollen groRer Langen er-
zeugt werden kdnnen.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Dichtbandrolle mit einem Dichtband an-
zugeben, das im Einbauzustand an der Anlageflache
zum Mauerwerk hin eine besonders sichere Abdichtung
gewabhrleistet, und die mit relativ geringem Aufwand her-
stellbar ist, sowie ein entsprechendes Verfahren zu de-
ren Herstellung anzugeben.

[0006] Erfindungsgemal umfasst die Dichtbandrolle
miteinem Dichtband, das in radial aufeinander folgenden
Windungen in einem komprimierten Zustand aufgewi-
ckelt ist, die durch Abwickeln wieder voneinander |6sbar
sind, mindestens einen Grundkoérper aus einem nach
Kompression rickstellfahigen Weichschaumstoff. Das
Dichtband weist eine Unterseite, eine Oberseite und eine
erste und eine zweite Seitenflanke auf, die die Oberseite
und Unterseite miteinander verbinden, wobei Stirnseiten
der Dichtbandrolle durch die Seitenflanken gebildet sind
und sich im Wesentlichen senkrecht zu einer Funktions-
richtung des Dichtbands erstrecken. Im Bereich der Un-
terseite ist eine Klebeschicht zur Anhaftung an einem
Bauteil, insbesondere einem Rahmenprofil eines Fens-
ters oder einer Tir, angeordnet. Das Dichtband weist
mindestens eine Sperrschicht zur Reduzierung der Was-
serdampfdiffusion und/oder der Luftdurchlassigkeit in
Funktionsrichtung auf, wobei die mindestens eine Sperr-
schicht in einem vollstdndig expandierten Zustand des
Dichtbands im Wesentlichen geradlinig von der Obersei-
te in Richtung der Unterseite verlauft, aber nicht entlang
der Oberseite. Die mindestens eine Sperrschicht weist
in dem komprimierten Zustand des Dichtbands in der
Dichtbandrolle zumindest in einem oberen Bereich eine
gebogene oder abgewinkelte Form auf.
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[0007] Mitdieser Gestaltungistein Dichtband geschaf-
fen, das einfach herstellbar ist und in seinem teilkompri-
mierten Einbauzustand eine besonders sichere Anlage
der mindestens einen Sperrschicht am Mauerwerk ge-
wahrleistet.

[0008] Vorzugsweise erstreckt sich die mindestens ei-
ne Sperrschichtim vollstandig expandierten Zustand des
Dichtbands Uber die gesamte Hohe des Grundkorpers.
Auf diese Weise wird die Abdichtungsfunktion des Dicht-
bands optimiert.

[0009] Die mindestens eine Sperrschicht verlauft in
dem komprimierten Zustand des Dichtbands in der Dicht-
bandrolle bevorzugt abschnittsweise im Wesentlichen
quer zur Funktionsrichtung, mehr bevorzugt radial, und
die mindestens eine Sperrschicht verlauft in dem kom-
primierten Zustand des Dichtbands in der Dichtbandrolle
bevorzugt zusatzlich abschnittsweise zwischen den
Grundkorpern benachbarter Windungen. Auf diese Wei-
se ist eine winkelférmige Anordnung der Sperrschicht
erreicht, die auch wahrend des Aufgehens des Dicht-
bands nach Abwicklung von der Dichtbandrolle ber ei-
nen gewissen Zeitraum erhalten bleibt und fiir eine be-
sonders sichere Anlage der Sperrschicht im Einbauzu-
stand am Mauerwerk sorgt.

[0010] Bevorzugt Uberdeckt die mindestens eine
Sperrschicht die erste Seitenflanke des Dichtbands so-
wohl im komprimierten Zustand des Dichtbands in der
Dichtbandrolle als auch im vollstandig expandierten Zu-
stand des Dichtbands im Wesentlichen vollstandig. Da-
mit ist der Durchtritt von Wasserdampf und/oder Luft an
einer Seite des Dichtbands verringert.

[0011] Bevorzugtist ein unterer Endabschnitt der min-
destens einen Sperrschicht im Bereich der Unterseite
nach innen umgeschlagen, sodass er im komprimierten
Zustand des Dichtbands innerhalb der Dichtbandrolle
angeordnet ist, wobei der umgeschlagene untere En-
dabschnittauchindemvollstandig expandierten Zustand
des Dichtbands nach innen umgeschlagen bleibt und
dauerhaft mit dem Grundkorper verhaftet ist. Auf diese
Weise wird die Dichtigkeit des Dichtbands im Bereich
seiner Unterseite optimiert.

[0012] Ineiner bevorzugten Ausgestaltungist ein obe-
rer Endabschnitt der mindestens einen Sperrschicht in
dem vollstdndig expandierten Zustand des Dichtbands
an einem oberen Endbereich der ersten Seitenflanke
dauerhaft verhaftet.

[0013] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
verlauft die mindestens eine Sperrschichtin einem Inne-
ren der Dichtbandrolle und ist axial von zwei miteinander
verbundenen Abschnitten des Grundkdrpers oder von
zwei separaten Grundkdrpern umgeben.

[0014] In diesem Fall ist es bevorzugt, wenn die min-
destens eine Sperrschichtim Inneren der Dichtbandrolle
an mindestens einem, vorzugsweise genau einem, der
zwei miteinander verbundenen Abschnitte des Grund-
korpers oder an mindestens einem, vorzugsweise genau
einem der zwei Grundkoérper dauerhaft verhaftet ist.
[0015] Inbevorzugten Ausgestaltungenistdie mindes-
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tens eine Sperrschicht aus einem folienartigen Material
und/oder einem Klebstoff, insbesondere aus einer Foli-
enbahn, einem Folienstreifen, einem Klebebandstreifen
oder einem ausgeharteten klebstoffartigen flissigen Me-
dium gebildet.

[0016] Die mindestens eine Sperrschicht weist bevor-
zugt eine Dicke von 1 pum bis 5 mm, mehr bevorzugt von
10 wm bis 3 mm, besonders bevorzugt von 50 um bis 2
mm, auf. Wenn zwei oder mehr Sperrschichten vorlie-
gen, kdnnen diese gleich dick oder unterschiedlich dick
sein.

[0017] Die Luftdurchlassigkeit der mindestens einen
Sperrschicht betragt bevorzugt weniger als 50 I/(mZ2s),
mehr bevorzugt weniger als 20 I/(m?2s), besonders be-
vorzugt weniger als 10 I/(m?2s), betrégt, gemessen nach
DIN EN ISO 9237:1995.

[0018] Das erfindungsgemaRe Verfahren zum Her-
stellen einer Dichtbandrolle umfasst folgende Schritte:

- Bereitstellen einer Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn,
die mindestens einen weichen, nach Kompression
rickstellfahigen Schaumstoffkdrper und mindestens
eine Sperrschicht umfasst, wobei die Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn eine Oberseite, eine Unterseite
und zwei die Oberseite und die Unterseite verbin-
dende Seitenflanken aufweist, wobei eine Querrich-
tung der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn parallel
zur Unterseite der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn
von einer Seitenflanke zur anderen Seitenflanke ver-
lauft, und wobei eine Langsrichtung der Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn parallel zur Unterseite der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn und senkrecht zur
Querrichtung ausgerichtetist, und wobei die mindes-
tens eine Sperrschicht sich nur von der Oberseite
der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn ausim Wesent-
lichen geradlinig in Richtung der Unterseite der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn  erstreckt, aber
nicht auf der Oberseite der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn erstreckt;

- gezieltes Komprimieren mindestens eines vorbe-
stimmten Abschnitts der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn und dadurch Verformen der mindestens einen
Sperrschicht derart, dass sie zumindest in einem
oberen Bereich eine gebogene oder abgewinkelte
Form aufweist;

- zusatzliches Komprimieren der gesamten Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn wahrend des gezielten
Komprimierens oder nach dem gezielten Kompri-
mieren unter Beibehaltung der bei der gezielten
Komprimierung erzielten gebogenen oder angewin-
kelten Form der mindestens einen Sperrschicht; und

- Bilden einer Dichtbandrolle durch

(i) Aufwickeln der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn im komprimierten Zustand um eine Dreh-
achse zu der Dichtbandrolle; oder

(i) Aufwickeln der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn im komprimierten Zustand um eine Dreh-
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achse zu einer Zwischenrolle und Durchtrennen
der Zwischenrolle an einer oder an mehreren
Stellen in einer axialen Richtung, um eine Mehr-
zahl von Dichtbandrollen zu erzeugen, die we-
niger breit sind als die Zwischenrolle; oder

(iii) Durchtrennen der komprimierten Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn in Langsrichtung zur
Bildung von komprimierten Schaumstoff-Sperr-
schicht-Streifen und Aufwickeln der komprimier-
ten Schaumstoff-Sperrschicht-Streifen um eine
Drehachse zu einzelnen Dichtbandrollen.

Auf diese Weise gelingt es mit relativ geringem appara-
tiven Aufwand, eine Dichtbandrolle herzustellen, dessen
Dichtband auch im teilkomprimierten Einbauzustand ei-
ne besonders dichte Anlage der Sperrschicht am Mau-
erwerk gewabhrleistet.

[0019] Bevorzugt erstreckt sich die mindestens eine
Sperrschicht im vollstdndig expandierten Zustand der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn tiber die gesamte Hohe
der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn.

[0020] In einer Ausgestaltung verlauft eine Funktions-
richtung des zur Dichtbandrolle aufgewickelten Dicht-
bands von einer Stirnflache zur anderen Stirnflache der
Dichtbandrolle, und die mindestens eine Sperrschicht
verlauft in dem komprimierten Zustand des Dichtbands
in der Dichtbandrolle bevorzugt abschnittsweise im We-
sentlichen quer zur Funktionsrichtung, mehr bevorzugt
radial, und die mindestens eine Sperrschicht verlauft in
dem komprimierten Zustand des Dichtbands in der Dicht-
bandrolle zusatzlich abschnittsweise zwischen Grund-
kérpern benachbarter Windungen.

[0021] In einer bevorzugten Ausgestaltung Giberdeckt
die mindestens eine Sperrschicht eine Seitenflanke der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn und das gezielte Kom-
primieren umfasst das Verformen der Seitenflanke der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn derart, dass ein oberer
Endabschnitt der mindestens einen Sperrschicht, der zu-
vor im Bereich der Seitenflanke angeordnet war, nach
innen umgebogen wird und somit auch eine Erstreckung
in Querrichtung der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn auf-
weist. Die Erstreckung in Querrichtung liegt bei tber 5
mm. Auf diese Weise erzielt man mit einfachen Mitteln
das seitliche Umbiegen eines oberen Abschnitts der an
der Seitenflanke angeordneten Sperrschicht.

[0022] Ineiner Ausfiihrungsform ist die mindestens ei-
ne Sperrschicht im Inneren der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn zwischen zwei Schaumstoffkérpern ange-
ordnet und das gezielte Komprimieren umfasst das Ver-
formen der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn derart, dass
ein oberer Endabschnitt der mindestens einen Sperr-
schicht, der zuvor zwischen Oberseite und Unterseite
der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn angeordnet war,
seitlich umgebogen wird und somit auch eine Erstre-
ckung in Querrichtung der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn aufweist. Die Erstreckung in Querrichtung liegt bei
Uber 5 mm. Auf diese Weise erzielt man mit einfachen
Mitteln das seitliche Umbiegen eines oberen Abschnitts
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der im Inneren des Dichtbands angeordneten Sperr-
schicht.

[0023] Besonders gut gelingt das seitliche Umbiegen
der mindestens einen Sperrschicht, wenn ein Bereich
eines Schaumstoffkdrpers gezielt komprimiert wird, der
seitlich von der mindestens einen Sperrschicht angeord-
net ist, wobei der Bereich vorzugsweise innerhalb von 3
mm bis 3 cm neben der Sperrschicht angeordnet ist.
[0024] Es ist bevorzugt, dass das gezielte Komprimie-
ren den Schritt umfasst, mittels mindestens eines Kom-
primierelements zumindest die Oberseite der Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn punktuell einzudriicken.

[0025] Inbevorzugten Ausfihrungsformenistdas min-
destens eine Komprimierelement als Komprimierstem-
pel oder als Komprimierrad ausgebildet. Es kdnnen auch
zwei gegeniberliegende Komprimierelemente, bei-
spielsweise zwei Komprimierrader, die Oberseite und
Unterseite der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn punktu-
ell eindriicken. Dadurch entsteht bevorzugt eine C-Form
der Sperrschicht im gezielt komprimierten Zustand.
[0026] Der Komprimierstempel oder das Komprimier-
rad weist bevorzugt eine Breite in Querrichtung der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn von zwischen 0,5 mm
und 20 mm, mehr bevorzugt zwischen 1 mm und 10 mm,
besonders bevorzugt zwischen 1 mm und 7 mm, auf.
[0027] Das gezielte Komprimieren umfasst in einer
weiteren Ausfihrungsform bevorzugt den Schritt, einen
auBeren Randabschnitt der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn mittels einer Formvorrichtung, bevorzugt einer
Formschulter, zu verformen, die eine direkte Krafteinwir-
kung auf die Seitenflanke ausibt..

[0028] Die Formschulter hat dabei vorzugsweise eine
Formflache, die im Querschnitt C-férmig ist oder als par-
tieller Abschnitt einer C-Form ausgebildet ist.

[0029] In allen Varianten wird die Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn vorzugsweise wahrend des gezielten Kom-
primierens in Langsrichtung bewegt. Dadurch kann ein
kontinuierlicher maschineller Prozess gewahrleistet wer-
den.

[0030] Esistinallen Varianten bevorzugt, in einem zu-
satzlichen Schrittim Bereich der Unterseite der Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn oder der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Streifen eine Klebeschicht aufzubringen. Diese
dient in der Einbausituation zur Befestigung an einem
Bauteil, insbesondere einem Rahmenprofil eines Fens-
ters oder einer Tur, und ist oder wird in der Regel auler-
dem mit einer abziehbaren Abdeckfolie oder einem Ab-
deckpapier abgedeckt.

[0031] Dabei ist es bevorzugt, die Klebeschicht nach
dem gezielten Komprimieren oder dem Komprimierenim
Bereich der Unterseite der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn oder der Schaumstoff-Sperrschicht-Streifen aufzu-
bringen.

[0032] Jeder der hierin beschriebenen Grundkorper
oder Schaumstoffstreifen kann aus jedem beliebigen of-
fenzelligen oder gemischtzelligen Weichschaumstoff ge-
bildet sein, zum Beispiel aus Polyurethan, und kann fir
eine verzogerte Rickstellung nach Kompression impra-
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gniert sein. Das Raumgewicht derartiger Weichschaum-
stoffe liegt zwischen 20 und 200 kg/m3.

[0033] Vorzugsweise weist der Weichschaum eine
Stauchhéarte von mehr als 2 kPa auf. Bevorzugt liegt die
Stauchhéarte bei mehr als 2,1 kPa, mehr bevorzugt bei
mehr als 2,2 kPa, besonders bevorzugt bei mehr als 2,3
kPa. Die Stauchharte betragt vorzugsweise weniger als
4 kPa, bevorzugt weniger als 3,8 kPaund mehrbevorzugt
weniger als 3,6 kPa. Die Stauchhérte ist ein Maf fur die
Festigkeit des Schaumstoffes. Die hier angegebenen
Werte sind dabei auf eine Kompression von 40% gegen-
Uber der Ausgangshohe bezogen Die Stauchhéarte wird
bestimmt nach DIN EN ISO 3386:2015, es wird der CV40
angegeben.

[0034] Die Grundkoérper oder Schaumstoffstreifen
werden vorzugsweise zur verzégerten Riickstellung we-
nigstens teilweise und bevorzugt vollstdndig mit einem
Impragniermittel impragniert. Das Impragniermittel weist
vorzugsweise eine Acrylatdispersion auf. Bei einer vor-
teilhaften Ausfiihrungsform weist die Acrylatdispersion
in homogener Phase dispergierte Acrylatpolymerteil-
chen auf. Besonders bevorzugt ist der Schaumstoff mit
einem Gewichtsanteil an Acrylatdispersion zur verzoger-
ten Ruckstellung derart impragniert, dass das Dichtband
bei 20°C und 50% relativer Luftfeuchtigkeit eine Rick-
stellung in weniger als 24 Stunden von einem Kompres-
sionsgrad des Dichtbandes von ca. 9% bis 13% der ma-
ximalen Ausdehnung bis zum Fugenverschluss aufweist.
[0035] Bevorzugt hat jede bereitgestellte Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn zuvor die Schritte der Imprag-
nierung des Schaumstoffes mit einer wassrigen Polyac-
rylatdispersion und eine sich hieran anschlieRende
Trocknung durchlaufen.

[0036] Bevorzugt weist ein zur verzégerten Rickstel-
lung impragnierter Schaumstoff des Grundkdérpers bzw.
des Schaumstoffstreifens eine Luftdurchlassigkeit in ei-
nem Bereich von 50 bis 1.000 I/(m2s), mehr bevorzugt
zwischen 60 und 600 I/(m2s) und besonders bevorzugt
zwischen 80 und 400 I/(m2s) auf. Die im Rahmen dieser
Anmeldung getatigten Angaben zur Luftdurchlassigkeit
beziehen sich auf eine Bestimmung unter den Normbe-
dingungen eines 10 mm dicken Schaumstiickes (voll-
standig entspannt) bei einem Messunterdruck von 1,0
bar, Priifflache 100 cm?2; Frank-Gerat21443; DINEN SO
9237:1995.

[0037] Jede der hierin beschriebenen Sperrschichten
kann aus einem folienartigen Material, z.B. einer Polya-
midfolie oder einem Klebstoff, z.B. einem Dispersions-
klebstoff, insbesondere einem Acrylatklebstoff, gebildet
sein.

[0038] In einer besonders bevorzugten Ausfihrungs-
form ist die mindestens eine Sperrschicht oder eine aus
mehreren Sperrschichten feuchtevariabel ausgebildet,
d.h. ihr Wasserdampfdiffusionswiderstand andert sich in
Abhangigkeit von der Luftfeuchtigkeit der die Sperr-
schicht umgebenden Umgebung. Kennzeichnend fir
den Wasserdampfdiffusionswiderstand ist der Wasser-
dampfdiffusionswert bezogen auf eine Luftschichtdicke
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in Metern, der sogenannte sD-Wert.

[0039] Vorzugsweise weist eine Sperrschicht einen
sD-Wert von 0,05 m bis 100 m, mehr bevorzugt von 0,1
m bis 25 m oder von 0,2 m bis 15 m auf (bei 25% relativer
Luftfeuchtigkeit (rel. LF)). Die Prifung des sD-Wertes er-
folgt nach DIN EN ISO 12572:2001. Unabhangig hiervon
oder in Kombination hiermit kann die Sperrschicht einen
sD-Wert von 0,02 m bis 10 m oder 0,03 m bis 6 m oder
0,05 m bis 2 m bei 72,5% rel. LF aufweisen, gemaf DIN
EN ISO 12572:2001. Beispielsweise kann der sD-Wert
bei 25% rel. LF im Bereich von 1 bis 10m und bei 72,5%
rel. LF im Bereich von 0,1 bis 5m liegen. Sofern nach
DIN EN ISO 12572:2001 nichts anderes bestimmt, be-
ziehen sich die sD-Werte auf eine Temperatur von 20°C.
[0040] Der sD-Wert einer Sperrschicht bei 25% einer-
seits und bei 72,5% relativer Luftfeuchtigkeit anderer-
seits (jeweils bei 20°C) unterscheidet sich vorzugsweise
um einen Faktor von > 1,1-1,2, vorzugsweise > 1,5-2,
gegebenenfalls bis zu einem Faktor von 3 bis 5 oder bis
10 bis 20 oder auch bis 50 oder bis 100 oder 150 oder
daruber hinaus, wodurch die Abhangigkeit der Wasser-
dampfdiffusion der Sperrschicht von der Luftfeuchtigkeit
definiert wird. Die Differenz beider sD-Werte der Sperr-
schicht bei den beiden angegebenen relativen Luftfeuch-
tigkeiten kann > 0,25 m oder > 0,5 m oder vorzugsweise
> 0,75-1 m betragen, beispielsweise bis zu 5-10 m oder
bis zu 20-25 m oder darlber hinaus. Hierdurch ergibt
sich bei verschiedenen Umgebungsbedingungen, bei-
spielsweise im Sommer oder Winter oder in unterschied-
lichen Klimazonen, eine ausreichende Abhangigkeit des
Wasserdampfdiffusionswiderstandes, um auch bei un-
terschiedlicher relativer Luftfeuchtigkeit der Umgebung
eine ausreichende Anpassung des Wasserdampfdiffusi-
onswiderstandes an die Umgebungsbedingungen zu er-
zielen. Der sD-Wert bei 25% rel. Luftfeuchtigkeit ist hier-
bei vorzugsweise jeweils der hdhere Wert gegeniber
dem bei 72,5% Luftfeuchtigkeit.

[0041] Vorzugsweise besteht die Sperrschicht min-
destens teilweise aus einem synthetischen, wasserquell-
baren Polymer.

[0042] Die mindestens eine Sperrschicht kann auch
mehrlagig, insbesondere als eine mehrlagige Verbund-
schicht ausgebildet sein. Ein- oder beidseitig der Funk-
tionsschicht kann jeweils mindestens eine Lage mindes-
tens eines weiteren Materials angeordnet sein. Die eine
oder beiden weiteren Lagen, welche die Funktions-
schicht jeweils teilweise oder vollstandig bedecken, kdn-
nen diese schiitzen und tragen bzw. unterstiitzen und
die Stabilitatder Sperrschichterhéhen. Die einzelnen La-
gen koénnen jeweils aus gleichem oder verschiedenem
Material bestehen.

[0043] Die ein- oder beidseitig angeordneten Lagen
konnen insbesondere Vliese, Gewebe oder Gitter aus
inerten Stoffen wie Polyethylen, Polypropylen, Polyester,
Glasfasern oder Viskose sein, gegebenenfalls auch per-
forierte Folien, insbesondere solche aus Polyethylen,
Polypropylen oder Polyester. Die Schichten kénnen all-
gemein aus jedem geeigneten Material bestehen, wel-
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ches in Schichtform vorliegt und vorzugsweise keine ho-
heren sD-Werte hat als die Funktionsschicht. Die ein-
oder beidseitig angeordneten Lagen kénnen aus einem
Dispersionsklebstoff bestehen, insbesondere einem
Acrylatkleber.

[0044] Die mindestens eine Sperrschicht bildet allge-
mein im Rahmen der Erfindung vorzugsweise eine
durchgehende, nicht porése und nicht-perforierte
Schicht, besonders bevorzugt ist diese mindestens im
Wesentlichen luftundurchlassig. Die Luftdurchlassigkeit
der Sperrschicht bzw. Sperrlage kann < 3-6 I/(m?2s) oder
vorzugsweise < 1-2 1/(m2s) oder < 0,2-0,5 I/(m2s) oder
besonders bevorzugt < 0,1-0,3 I/(m2s) nach DIN EN ISO
9237:1995, Priiffliche 100 cm? bei einem Messdruck
(Unterdruck) von 1,0 mbar, Prifgerat Frank 21443, be-
tragen oder nicht messbar sein.

[0045] Entscheidend flr die Luftdurchlassigkeit eines
Dichtbandabschnitts ist generell die gesamte Reduktion
eines Luftstroms in einer Richtung Uber den gesamten
Querschnitt des Dichtbandabschnitts. Sind beispielswei-
se in Funktionsrichtung des Dichtbands eine Mehrzahl
von Sperrschichten und Grundkdrper abwechselnd hin-
tereinander angeordnet, ist die Reduktion des Luftstroms
durch all diese Sperrschichten und Grundkérper zu be-
riicksichtigen.

[0046] Die Luftdurchlassigkeit des gesamten Dicht-
bands in Funktionsrichtung ist in allen Ausfiihrungsfor-
men vorzugsweise kleiner als 50 I/(m2s), mehr bevorzugt
kleiner als 30 1/(m2s), unter den oben angegebenen
Messbedingungen.

[0047] In einer Ausfihrungsform umfasst das Dicht-
band bzw. die Dichtbandrolle weiterhin ein Zusatzmate-
rial, das auf eine Flache des Dichtbands oder auf die
mindestens eine Sperrschicht aufgebrachtist oderim Im-
pragnat enthalten ist. Das Zusatzmaterial kann dem
Dichtband spezielle Eigenschaften verleihen. Als Zu-
satzmaterial kommen insbesondere Materialien zum
Brandschutz (z.B. Blahgraphit, nicht brennbare Festkor-
per, CO,-Emitter etc.), Materialien zur Isolierung (z.B.
PU-Schaum, Harze, Dichtstoffe, etc.), Materialien zur
Abdichtung gegen Feuchte (z.B. hydrophobe oder hy-
drophile Substanzen, bei Kontakt mit Wasser aufquel-
lende Substanzen, etc.), Materialien zur Schallisolie-
rung, Materialien zur kontrollierten Beliiftung (z.B. Kata-
lysatoren, etc.), Materialien fir die Hygiene (z.B. Desin-
fektionsmittel, etc.) und/oder Materialien zur Auslésung
der Expansion des Dichtbands (z.B. Treibmittel, Warme-
quellen, etc.) in Frage. Dem Fachmann sind hier sowohl
beziiglich der Anordnung sowie der Art und Eigenschaf-
ten des Zusatzmaterials Alternativen ersichtlich, die zum
Erflllen der jeweiligen Anforderungen einsetzbar sind.
[0048] Sind mehrere nebeneinanderliegende Grund-
korper bzw. Schaumstoffstreifen ausgebildet, bestehen
diese vorzugsweise aus demselben Material. Alternativ
kénnen die Grundkdrper bzw. Schaumstoffstreifen aus
unterschiedlichen Materialien gebildet sein.

[0049] Wenn mehrere Sperrschichten vorliegen, kon-
nen diese vorzugsweise aus demselben Material gebil-
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det sein. Alternativ konnen die Sperrschichten aus un-
terschiedlichen Materialien gebildet sein.

[0050] Es kdnnen auch mehrere der zuvor genannten
Alternativen gleichzeitig vorliegen oder angewendet wer-
den, sofern dies technisch moglich ist.

[0051] Insbesondere kann eine Sperrschichtan genau
einer Seitenflanke angeordnet sein oder es kbnnen zwei
Sperrschichten an beiden Seitenflanken angeordnet
sein, ohne dass eine innenliegende Sperrschicht vor-
liegt. Es kann auch genau eine Sperrschicht an einer
Seitenflanke mit genau einer oder mit mehreren innen-
liegenden Sperrschichten kombiniert sein. Ebenso kén-
nen zwei Sperrschichten an zwei Seitenflanken mit ge-
nau einer oder mit mehreren innenliegenden Sperr-
schichten kombiniert sein. SchlieRlich kann auch nur ge-
nau eine innenliegende Sperrschicht oder es kénnen
mehrere innenliegende Sperrschichten ohne eine Sperr-
schicht auf der Seitenflanke vorliegen.

[0052] Der Schritt des gezielten Komprimierens kann
bei verschiedenen Sperrschichten auf verschiedene
Weise erfolgen und/oder er kann bei verschiedenen
Sperrschichten zu verschiedenen Zeitpunkten erfolgen.
Der Schritt des gezielten Komprimierens kann aber auch
bei verschiedenen Sperrschichten auf die gleiche Weise
erfolgen und/oder er kann bei verschiedenen Sperr-
schichten zum selben Zeitpunkt erfolgen.

[0053] Dasbevorzugte Aufbringender Klebeschichtim
Bereich der Unterseite der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn kann zu verschiedenen Zeitpunkten erfolgen: vor
dem gezielten Komprimieren, wahrend des gezielten
Komprimierens, nach dem gezielten Komprimieren und
vor dem Komprimieren der gesamten Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn, wahrend des Komprimierens der ge-
samten Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn, nach dem
Komprimieren der gesamten Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn, und gegebenenfalls nach dem Komprimieren der
gesamten Schaumstoff-Sperrschicht-Streifen und dem
Durchtrennen der komprimierten Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn in Langsrichtung zur Bildung von kompri-
mierten Schaumstoff-Sperrschicht-Streifen.

[0054] Jede Klebeschicht im Rahmen der vorliegen-
den Anmeldung ist vorzugsweise eine Selbstklebe-
schicht, besonders bevorzugt ein doppelseitiges Klebe-
band.

[0055] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Fi-
gurenbeschreibung.

Fig. 1 ist eine Perspektivansicht einer Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemaRen
Dichtbandrolle mit einem teilweise ab-
gewickelten Dichtbandabschnitt;

Fig. 2a bis 2c  sind Querschnittsansichten des Dicht-

bands der Dichtbandrolle aus Fig. 1 in
einem vollstdndig expandierten Zu-
stand (Fig. 2a), einem komprimierten
Zustand in der Dichtbandrolle (Fig. 2b)
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Fig. 3a bis 3c

Fig. 4a bis 4c

Fig. 5a bis 5¢

Fig. 6a bis 6¢

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

10

und einem teilkomprimierten Zustand
wie bei einer Einbausituation (Fig. 2c);

sind Querschnittsansichten einer alter-
nativen Ausgestaltung eines Dicht-
bands in einem vollstandig expandier-
ten Zustand (Fig. 3a), einem kompri-
mierten Zustand in der Dichtbandrolle
(Fig. 3b) und einem teilkomprimierten
Zustand wie bei einer Einbausituation
(Fig. 3c);

sind Querschnittsansichten einer alter-
nativen Ausgestaltung eines Dicht-
bands in einem vollstandig expandier-
ten Zustand (Fig. 4a), einem kompri-
mierten Zustand in der Dichtbandrolle
(Fig. 4b) und einem teilkomprimierten
Zustand wie bei einer Einbausituation
(Fig. 4c);

sind Querschnittsansichten einer alter-
nativen Ausgestaltung eines Dicht-
bands in einem vollstandig expandier-
ten Zustand (Fig. 5a), einem kompri-
mierten Zustand in der Dichtbandrolle
(Fig. 5b) und einem teilkomprimierten
Zustand wie bei einer Einbausituation
(Fig. 5c¢);

sind Querschnittsansichten einer alter-
nativen Ausgestaltung eines Dicht-
bands in einem vollstandig expandier-
ten Zustand (Fig. 6a), einem kompri-
mierten Zustand in der Dichtbandrolle
(Fig. 6b) und einem teilkomprimierten
Zustand wie bei einer Einbausituation
(Fig. 6c¢);

ist eine Querschnittsansicht einer Ein-
bausituation des Dichtbands aus der
Dichtbandrolle gemalR Fig. 1, wobei
das Dichtband in einem teilkomprimier-
ten Einbauzustand vorliegt;

ist eine schematische Perspektivan-
sicht von mdglichen konstruktiven Um-
setzungen der Schritte des erfindungs-
gemalen Verfahrens zur Herstellung
einer Dichtbandrolle;

ist eine schematische Querschnittsan-
sicht einer mdglichen konstruktiven
Umsetzung des gezielten Komprimie-
rens der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahnim Rahmen des erfindungsgema-
Ren Verfahrens zur Herstellung einer
Dichtbandrolle;
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Fig. 10 ist eine schematische Perspektivan-
sicht einer weiteren mdglichen kon-
struktiven Umsetzung des gezielten
Komprimierens der  Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn im Rahmen des er-
findungsgemaRen Verfahrens zur Her-
stellung einer Dichtbandrolle;

Fig. 11 ist eine Querschnittsansicht eines Aus-
laufbereichs der Komprimiervorrich-
tung aus Fig. 10;

Fig. 12 ist eine schematische Perspektivan-
sicht einer mdglichen konstruktiven
Umsetzung eines optionalen alternati-
ven Schritts des erfindungsgeméafien
Verfahrens zur Herstellung einer Dicht-
bandrolle;

Fig. 13 ist eine schematische Perspektivan-
sicht einer mdglichen konstruktiven
Umsetzung eines anderen optionalen
alternativen Schritts des erfindungsge-
maflen Verfahrens zur Herstellung ei-
ner Dichtbandrolle;

Fig. 14 ist eine schematische Querschnittsan-
sicht einer méglichen Anordnung zum
gezielten Komprimieren der Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn bei der Her-
stellung einer Dichtbandrolle, die das
Dichtband gemaR Fig. 4a umfasst;
Fig. 15 ist eine schematische Querschnittsan-
sicht einer méglichen Anordnung zum
gezielten Komprimieren der Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn bei der Her-
stellung einer Dichtbandrolle, die das
Dichtband gemaR Fig. 5a umfasst; und
Fig. 16 ist eine schematische Querschnittsan-
sicht einer méglichen Anordnung zum
gezielten Komprimieren der Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn bei der Her-
stellung einer Dichtbandrolle, die das
Dichtband gemaR Fig. 6a umfasst.

[0056] In Fig. 1 ist eine Dichtbandrolle 2 dargestellt,
bei der ein Dichtband 3 in radial aufeinanderfolgenden
Windungen 5 aufgewickelt ist. Die Windungen 5 sind
durch Abwickeln wieder voneinander Idsbar, wie in Fig.
1 gezeigt ist.

[0057] InFig.1istdas Dichtband 3inzweiunterschied-
lichen Komprimierungszustanden dargestellt, einem
vollstdndig komprimierten Zustand innerhalb der Win-
dungen 5 der Dichtbandrolle 2, und einem vollstandig
expandiertem Zustand, den das Dichtband aufgrund sei-
ner verzogerten Rickstelleigenschaften, die durch eine
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geeignete Impragnierung erzielt werden, erst nach eini-
gen Minuten bis hin zu etlichen Stunden nach dem Ab-
wickeln von der Dichtbandrolle 2 einnimmt. In einer Ein-
bausituation, wie sie in Fig. 7 dargestellt ist, liegt das
Dichtband 3 hingegen in einem teilkomprimierten Zwi-
schenzustand vor, in dem das Dichtband 3 weniger stark
komprimiert ist als im komprimierten Zustand in der
Dichtbandrolle 2, aber starker komprimiert ist als im voll-
standig expandierten Zustand.

[0058] Das Dichtband 3 aus Fig. 1 weist mindestens
einen Grundkorper 4 aus einem nach Kompression riick-
stellfahigen Weichschaumstoff auf. Das Dichtband 3 um-
fasst eine Oberseite 6, eine Unterseite 8 sowie eine erste
Seitenflanke 10 und eine zweite Seitenflanke 12, die die
Oberseite 6 und die Unterseite 8 miteinander verbinden.
[0059] Stirnseiten der Dichtbandrolle 2 sind durch Ab-
schnitte der beiden Seitenflanken 10, 12 oder durch die
gesamten Seitenflanken 10, 12 gebildet und erstrecken
sich im Wesentlichen senkrecht zu einer Funktionsrich-
tung F des Dichtbands 3, die einer Querrichtung Q des
Dichtbands 3 entspricht. Das Dichtband 3 ist in der Dicht-
bandrolle 2 derart um eine Drehachse A aufgewickelt,
dass das Dichtband 3 beim Abwickeln in einer Langs-
richtung L abgezogen wird, die senkrecht zur Querrich-
tung Q bzw. Funktionsrichtung F sowie senkrecht zur
Drehachse A ist.

[0060] Die in Fig. 1 dargestellte Ausgestaltung der
Dichtbandrolle 2 einschliel3lich der oben genannten
Merkmale gilt fiur alle Ausfiihrungsformen von Dichtband-
rollen 2 mit Dichtbdndern 3, wie sie im Folgenden be-
schrieben werden.

[0061] Die in Fig. 2a bis Fig. 6¢ dargestellten Quer-
schnitte von Dichtbandern 3 stellen jeweils Schnitte
durch eine Ebene des Dichtbands 3 dar, die parallel zur
Querrichtung Q und senkrecht zur Langsrichtung L ist.
[0062] DieinFig.2adargestellte Ausfihrungsform des
Dichtbands 3 umfasst eine Sperrschicht 18 zur Reduzie-
rung der Wasserdampfdiffusion und/oder der Luftdurch-
Iassigkeit in Funktionsrichtung F, die an der ersten Sei-
tenflanke 10 des Dichtbands 3 verhaftet ist. Die Sperr-
schicht 18 verlauft in dem in Fig. 2a dargestellten voll-
standig expandierten Zustand des Dichtbands 3 im We-
sentlichen geradlinig von der Oberseite 6 in Richtung der
Unterseite 8, aber nicht entlang der Oberseite 6. Die
Sperrschicht 18 erstreckt sich im vollstdndig expandier-
ten Zustand des Dichtbands 3 (iber die gesamte Hohe
des Grundkorpers 4 und Uberdeckt die Seitenflanke 10
vollstandig.

[0063] Im Bereich der Unterseite 8 ist eine Klebe-
schicht 14 zur Anhaftung an einem Bauteil 30 (siehe Fig.
7), insbesondere einem Rahmenprofil eines Fensters
oder einer Tur, angeordnet.

[0064] Auch in dem in Fig. 2b dargestellten kompri-
mierten Zustand in der Dichtbandrolle 2 tberdeckt die
Sperrschicht 18 die erste Seitenflanke 10 des Dichtbands
3 vollstandig.

[0065] Wie aus Fig. 2b zudem ersichtlich ist, umfasst
die Sperrschicht 18 in dem komprimierten Zustand des
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Dichtbands 3 in einem oberen Bereich, hier konkret dem
oberen Endabschnitt 20, eine abgewinkelte Form. Dieser
obere Bereich 20 verlauft im komprimierten Zustand des
Dichtbands 3 in der Dichtbandrolle 2 zwischen den
Grundkérpern 4 benachbarter Windungen 4. Der sons-
tige Bereich der Sperrschicht 18 hingegen verlauftin dem
komprimierten Zustand des Dichtbands 3 in der Dicht-
bandrolle 2 im Wesentlichen quer zur Funktionsrichtung
F. Wenn, wie im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2a bis 2c
dargestellt, die Sperrschicht 18 vollflachig am Grundkor-
per 4 verhaftet ist, wird sich die Seitenflanke 10 des
Grundkorpers 4 zusammen mit der Sperrschicht 18 in
kleinen Ausbuchtungen verformen. Die dargestellten
Ausbuchtungen in der Seitenflanke 10 sind lediglich als
schematisch zu betrachten und sind in der Realitat etwas
geringer ausgebildet. In der zweiten Seitenflanke 12 lie-
gen vergleichbare Ausbuchtungen vor, sind aber in allen
Figuren nicht dargestellt.

[0066] In dem in Fig. 2c dargestellten teilkomprimier-
ten Zustand des Dichtbands 3, der einer Einbausituation
des Dichtbands 3 gemaR Fig. 7 entspricht, ist der obere
Endabschnitt 20 aufgrund der teilweisen Riickstellung
des Grundkorpers 4 und der damit verhafteten Sperr-
schicht 18 im Vergleich zum komprimierten Zustand aus
Fig. 2d ein wenig in Richtung der ersten Seitenflanke 10
gewandert. Allerdings bildet er in der Einbausituation im-
mer noch einen Abschnitt, der den Grundkorper 4 von
der Gebaudewand 32 trennt, wie in Fig. 7 dargestellt ist.
Damit wird erreicht, dass die Sperrschicht 18 nicht nur
entlang einer Linie an der Gebadudewand 32 anliegt, son-
dern entlang einer Flache, und somit eine sichere Ab-
dichtung und eine Vermeidung von Durchtrittskanalen
gewabhrleistet werden kann. Auch im teilkomprimierten
Zustand sind die Ausbuchtungen in den Seitenflanken
immer noch vorhanden, wenn auch weniger stark aus-
gepragt als im komprimierten Zustand.

[0067] Diein Fig. 3a bis 3c dargestellte Ausfiihrungs-
form des Dichtbands 3 unterscheidet sich von der Aus-
fuhrungsform gemaR Fig. 2a bis 2c darin, dass zusatzlich
ein unterer Endabschnitt 22 der Sperrschicht 18 im Be-
reich der Unterseite 8 nach innen umgeschlagen ist, so
dass erim komprimierten Zustand des Dichtbands 3 (Fig.
3b) innerhalb der Dichtbandrolle 2 angeordnet ist. Der
umgeschlagene untere Endabschnitt 22 ist auch im voll-
sténdig expandierten Zustand des Dichtbands (Fig. 2a)
und im teilkomprimierten Zustand (Fig. 3c) nach innen
umgeschlagen und dauerhaft mit dem Grundkorper 4
verhaftet.

[0068] IminFig.3cdargestellten teilkomprimierten Zu-
stand ergibt sich somit ebenso wie im komprimierten Zu-
stand gemal Fig. 3b jeweils eine Sperrschicht 18, die
nicht nur die Seitenflanke 10 Uberdeckt, sondern auch
die daran anschlieBenden Randbereiche der Oberseite
6 bzw. Unterseite 8 des Grundkoérpers 4.

[0069] Im vollstdndig expandierten Zustand gemaf
Fig. 3a hingegen ist lediglich die untere Kante der Sei-
tenflanke 10 mit der umgeschlagenen Sperrschicht 18
Uberdeckt, wahrend die Sperrschicht 18 an der oberen
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Kante der Seitenflanke 10 biindig endet.

[0070] Es ist auch denkbar, beide Seitenflanken 10,
12 mit entsprechenden Sperrschichten 18 gemaf einem
der vorangehenden Ausfiihrungsbeispiele auszustatten.
[0071] Es ist auch denkbar, die Sperrschicht 18 nicht
durchgangig am Grundkoérper 4 zu verhaften, sondern
nur punktuell oder abschnittsweise. In jedem Fall ist es
wichtig, eine Verhaftung zwischen Sperrschicht 18 und
Grundkorper 4 im Bereich des oberen Endabschnitts 20
und, falls vorhanden, im Bereich des unteren En-
dabschnitts 22 vorzunehmen.

[0072] In der in Fig. 4a bis 4c dargestellten Ausfiih-
rungsform des Dichtbands 3 sind zwei Sperrschichten
18 im Inneren des Dichtbands 3 angeordnet und jeweils
von zwei Grundkérpern 4 an beiden Seiten umgeben.
Vorzugsweise sind die beiden Sperrschichten 18 am
mittleren Grundkorper 4 verhaftet.

[0073] Von der Lage jeder der Sperrschichten 18 in-
nerhalb des Dichtbands 3 abgesehen gelten dieselben
Ausflihrungen, die zuvor fiir die Sperrschicht 18 der Aus-
fuhrungsformen geman Fig. 2a bis 2¢ und Fig. 3a bis 3c
getatigt wurden. Wie aus Fig. 4b ersichtlich, sind die bei-
den oberen Endabschnitte 20 der beiden Sperrschichten
18 jeweils einander zugewandt, wobei zwischen ihnen
noch ein Abschnitt des Grundkoérpers 4 freiliegt.

[0074] Insofern zeigt Fig. 4b eine Gestaltung, bei der
die beiden Sperrschichten 18 in einem Inneren der Dicht-
bandrolle 2 verlaufen und axial von zwei separaten
Grundkorpern 4 umgeben sind.

[0075] Die Ausflihrungsform gemaR Fig. 5a bis 5c ent-
spricht der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 4a bis 4c aulRer
der Tatsache, dass die beiden Sperrschichten 18 jeweils
lediglich an den beiden auReren Grundkdrpern 4 verhaf-
tet sind. Im komprimierten Zustand gemaR Fig. 5b ergibt
sich somit eine Ausrichtung der oberen Endabschnitte
20 der Sperrschichten 18, die voneinander abgewandt
sind und jeweils in Richtung der ndheren Seitenflanke
10, 12 des Dichtbands 3 ausgerichtet sind.

[0076] Die in Fig. 6a bis 6¢c dargestellte Ausfihrungs-
form des Dichtbands 3 unterscheidet sich von den Aus-
fuhrungsformen gemaf Fig. 4a bis 5¢ dadurch, dass vier
Sperrschichten 18 vorgesehen sind, die jeweils an ein-
ander zugewandten Flachen der drei Grundkdrper 4 ver-
haftet sind. Die jeweils aneinander angrenzenden Sperr-
schichten 18 sind bevorzugt nicht miteinander verhaftet.
In dem in Fig. 6b dargestellten komprimierten Zustand
ergibt sich somit an der Oberseite 6 des Dichtbands 3
eine Anordnung von vier oberen Endabschnitten 20 der
Sperrschichten 18, wobei jeweils zwei aneinandergren-
zende obere Endabschnitte 20 in entgegengesetzte
Richtungen verlaufen.

[0077] Beiden Ausfiihrungsbeispielen gemaR Fig. 4a
bis Fig. 6¢ ist es auch denkbar, dass die Sperrschichten
18 jeweils an allen angrenzenden Strukturelementen
verhaftet sind. So kdnnen beispielsweise die beiden
Sperrschichten 18 in Fig. 4a bis 4c bzw. Fig. 5a bis 5c
nicht nur mit einem angrenzenden Grundkérper 4 ver-
haftet sein, sondern auch mit beiden angrenzenden
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Grundkérpern 4. Ebenso ist es denkbar, dass jeweils
zwei aneinandergrenzende Sperrschichten 18 in der
Ausfiihrungsform gemaf Fig. 6a bis 6¢ miteinander ver-
haftet sind. In diesen Fallen ergeben sich jedoch im kom-
primierten und teilkomprimierten Zustand jeweils andere
Verlaufe der Sperrschichten 18. In jedem Fall verbleibt
aber in einem oberen Bereich der Sperrschicht 18 im
komprimierten Zustand des Dichtbands 3 in der Dicht-
bandrolle 2 eine gebogene Form.

[0078] Die Sperrschichten 18 in allen genannten Aus-
fuhrungsbeispielen kdnnen sich auch nicht durchgéngig,
sondern nur teilweise von der Oberseite 6 des Dicht-
bands in Richtung der Unterseite 8 erstrecken. Wenn
dies bei den Ausfiihrungsbeispielen gemaR Fig. 4a bis
Fig. 6¢c angewandt wird, verbleibt in einem unteren Be-
reich des Dichtbands ein Verbindungssteg zwischen mit-
einander verbundenen Abschnitten desselben Grund-
koérpers 4. In diesem Fall liegt lediglich ein Grundkorper
4 vor, derdurch die Sperrschichten 18 in unterschiedliche
Teilabschnitte unterteilt ist.

[0079] In den Ausfiihrungsformen gemaR Fig. 4a bis
Fig. 5¢ kann auch lediglich eine Sperrschicht 18 vorge-
sehen sein, oder es kdnnen mehr als zwei Sperrschich-
ten 18 vorgesehen sein. Ebenso kénnen in der Ausfiih-
rungsform gemal Fig. 6a bis 6¢ lediglich zwei Sperr-
schichten 18 vorgesehen sein oder mehr als vier Sperr-
schichten 18 vorgesehen sein.

[0080] Esist mdglich, alle vorgenannten Ausfiihrungs-
beispiele miteinander zu kombinieren, beispielsweise ei-
ne Sperrschicht 18 auf einer oder mehreren der Seiten-
flanken 10, 12 mit einer oder mehreren innenliegenden
Sperrschichten 18 zu kombinieren.

[0081] Inallen Ausfihrungsbeispielen muss die Sperr-
schicht 18 zumindestim oberen Endabschnitt 20 mit dem
Grundkorper 4 verhaftet sein. Eine durchgangige Ver-
haftung ist vorteilhaft.

[0082] Die Sperrschichten 18 sindinden Ausfliihrungs-
beispielen gemal Fig. 4a bis 6¢c auch im komprimierten
Zustand (Fig. 4b, 5b, 6b) und im teilkomprimierten Zu-
stand (Fig. 4c, 5c, 6¢) als gerade Linien gezeichnet. In
Wirklichkeit verlauft die Sperrschicht 18 zusammen mit
dem angrenzenden Grundkdérper 4 oder den angrenzen-
den Grundkorpern 4 auch in diesen Bereichen Ublicher-
weise nicht linear, sondern zeigt gewisse Ausbuchtun-
gen aufgrund der Komprimierungseffekte, wie zu Fig. 2a
bis 3c erlautert. Der Einfachheit halber ist dies in den
Figuren 4b, 4c, 5b, 5c, 6a und 6¢ nicht dargestellt.
[0083] InFig.8istschematisch eine mdgliche Linie zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens zum
Herstellen einer Dichtbandrolle 2 dargestellt. Zunachst
wird eine Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 bereitge-
stellt, die mindestens einen weichen, nach Kompression
rickstellfahigen Schaumstoffkérper 26 und mindestens
eine Sperrschicht 18 umfasst. Im vorliegenden Beispiels-
fall liegt genau ein Schaumstoffkdrper 26 mit genau einer
Sperrschicht 18 vor.

[0084] WieausFig.9hervorgeht, umfasstdie Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn 24 eine Oberseite 46, eine Un-
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terseite 48 und zwei Seitenflanken 50, 52, die die Ober-
seite 46 und die Unterseite 48 miteinander verbinden.
Eine Querrichtung Q der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn 24 erstreckt sich dabei parallel zur Unterseite 48
der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 von der ersten
Seitenflanke 50 zur zweiten Seitenflanke 52. Eine Langs-
richtung L der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 ist pa-
rallel zur Unterseite 48 der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn 24 und senkrecht zur Querrichtung Q ausgerichtet.
[0085] Die Sperrschicht 18 erstreckt sich nur von der
Oberseite 46 der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 aus
im Wesentlichen geradlinig in Richtung der Unterseite
48 der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 und vorzugs-
weise durchgangig bis zur Unterseite 48, verlauft aber
nicht auf der Oberseite 46 der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn 24. Im dargestellten Beispielsfall ist die
Sperrschicht 18 auf der gesamten ersten Seitenflanke
50 der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 verhaftet und
Uberdeckt diese vollstdndig. Die Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn 24 wird vorzugsweise in einem vollstandig
expandierten Zustand bereitgestellt. Die Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn 24 ist zur verzdgerten Rickstellung
impragniert, wie oben bei den Dichtbandern bereits na-
her beschrieben wurde.

[0086] Wahrend die Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn
24 weiter in Langsrichtung L bewegt wird, durchlauft sie
eine in Fig. 8 lediglich schematisch dargestellte Kompri-
miervorrichtung 28 zum gezielten Komprimieren mindes-
tens einen vorbestimmten Abschnitts der Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn 24. Mégliche Ausfiihrungsformen der
Komprimiervorrichtung 28 zum gezielten Komprimieren
werden weiter unten unter Bezugnahme auf Fig. 9 bis 11
beschrieben.

[0087] Anschlielend erfolgt mittels zweiter Kompri-
mierwalzen 34, 36 ein zusatzliches Komprimieren der
gesamten Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 unter Bei-
behaltung der bei der gezielten Komprimierung erzielten
gebogenen oder abgewinkelten Form der Sperrschicht
18.

[0088] Anschlielend wird auf die Unterseite 48 der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 eine Klebeschicht
14 aufgebracht, die auf einer Rolle 38 bereitgestellt wird,
vorzugsweise in einseitig abgedecktem Zustand, und
beispielsweise mittels einer oder zwei Andriickwalzen 40
auf die Unterseite 48 der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn 24 appliziert wird. Aufgrund der Tatsache, dass die
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 mit einem Imprag-
niermittel impragniert ist, das fir eine verzégerte Riick-
stellung nach Komprimierung des Schaumstoffkdrpers
26 sorgt, bleibt die Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24
nach dem Komprimiervorgang im komprimierten Zu-
stand. Somit kann die Klebeschicht 14 auf die im kom-
primierten Zustand vorliegende Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn 24 aufgebracht werden und die mit der Kle-
beschicht 14 versehene, komprimierte Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn 24 kann um die Drehachse A zur
Dichtbandrolle 2 aufgewickelt werden.

[0089] Die Aufbringung der Klebeschicht 14 kann, wie
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in Fig. 8 dargestellt, wahrend des Aufwickelvorgangs zur
Dichtbandrolle 2 erfolgen, indem dieselbe Andriickwalze
40 fur das Andricken der Klebeschicht 14 an die
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 verwendet wird, die
auch fir den notwendigen Anpressdruck beim Aufwi-
ckeln der Dichtbandrolle 2 sorgt. Ebenso ist es denkbar,
dass die Klebeschicht 14 im Bereich zwischen den Kom-
primierwalzen 34, 36 und der Dichtbandrolle 2 mittels
zweier zusatzlicher Andriickwalzen 40 auf die Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn 24 appliziert wird, oder dass die
Klebeschicht 14 zwischen die beiden Komprimierwalzen
34, 36 zugefiihrt wird und durch deren Anpressdruck auf
die Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 aufgebracht
wird.

[0090] Anstelle der hintereinandergeschalteten An-
ordnung von Komprimiervorrichtung 28 zum gezielten
Komprimieren eines vorbestimmten Abschnitts der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 und der beiden Kom-
primierwalzen 34, 36 ist es auch denkbar, beide Vorgan-
ge gleichzeitig in verschiedenen, in Querrichtung Q der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 nebeneinanderlie-
genden Abschnitten der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn 24 durchzufiihren. So kdnnte beispielsweise die
erste Seitenflanke 50 mittels der Komprimiervorrichtung
28 gezielt verformt werden, wahrend die verbleibende
Breite der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 mit neben
der Komprimiervorrichtung 28 angeordneten Kompri-
mierwalzen 34, 36 durchgangig komprimiert wird.
[0091] In Fig. 9 ist eine Moglichkeit zur Ausgestaltung
der Komprimiervorrichtung 28 zum gezielten Komprimie-
ren eines Abschnitts der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn 24 dargestellt. Derin Fig. 9 dargestellte Querschnitt
ist ein Schnitt in einer Ebene, die parallel zur Querrich-
tung Q und senkrecht zur Langsrichtung L ist.

[0092] In Beispielsfall der Fig. 9 wird die Seitenflanke
50 der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 derart gezielt
verformt, dass ein oberer Endabschnitt 42 der Sperr-
schicht 18, der zuvor im Bereich der Seitenflanke 50 an-
geordnet war, nach innen umgebogen wird und somit die
Sperrschicht 18 eine gebogene oder abgewinkelte Form
aufweist. Damit wird die Sperrschicht 18, die zuvor linear
senkrechtentlang der Seitenflanke 50 verlief, mit der Sei-
tenflanke 50 seitlich umgebogen und umfasst somit auch
eine Erstreckung in Querrichtung Q der Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn 24. Je starker die gezielte Kompri-
mierung erfolgt, desto starker ist die Umbiegung der
Sperrschicht 18. Die Umbiegung kann auch derart stark
erfolgen, dass der obere Endabschnitt 42 der Sperr-
schicht 18 in einem Teilbereich komplett in Querrichtung
Q der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 verlauft oder
sogar in Richtung der Unterseite 48 der Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn 24 zeigt.

[0093] Die Komprimiervorrichtung 28 ist im Beispiels-
fall der Fig. 9 mit zweier Komprimierelementen 54 aus-
gestattet, die auf die Oberseite 46 bzw. die Unterseite
48 der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 wirken. Im
dargestellten Fall sind die Komprimierelemente 54 Kom-
primierrader, die sich gegeniiberliegen und den Schaum-
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stoffkdrper 26 zwischen sich komprimieren. Aufgrund der
verzdgerten Ruckstelleigenschaften des Schaumstoff-
korpers 26 verbleibt dieser auch nach dem Komprimier-
vorgang bis zur weiteren Bearbeitung im gezielt kompri-
mierten Zustand.

[0094] Anstelle von Komprimierradern kénnen als
Komprimierelemente 54 auch entsprechend geformte,
schmale Komprimierstempel mit einer flachen und glat-
ten Oberflache verwendet werden, die sich in Langsrich-
tung L der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 erstre-
cken und vorzugsweise in Bewegungsrichtung der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 aufeinander zulau-
fen.

[0095] Ebenso ist es denkbar, dass die Komprimier-
vorrichtung 28 lediglich ein Komprimierelement 54 auf-
weist, das auf die Oberseite 46 der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn 24 wirkt, wahrend die Unterseite 48 der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 auf einem harten
Untergrund 56 gefiihrt wird, wie es in Fig. 14 bis 16 sche-
matisch dargestellt ist. Der harte Untergrund 56 ist dann
bevorzugt eine starre Platte, die zur Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn 24 hin eine glatte Oberflache aufweist.
[0096] Der Bereich des Schaumstoffstreifens 26, der
von der Komprimiervorrichtung 28 gezielt komprimiert
wird, ist seitlich von der Sperrschicht 18 angeordnet, vor-
zugsweise innerhalb von 3 mm bis 3 cm neben der Sperr-
schicht 18. Weil das oder die Komprimierelemente 54
den Schaumstoffkdrper 26 vorzugweise nur punktuell
komprimieren, weisen das oder die Komprimierelemente
54 eine Breite in Querrichtung Q der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn 24 von zwischen 0,5 mm und 20 mm auf.
[0097] InFig. 10 isteine alternative Ausgestaltung der
Komprimiervorrichtung 28 zum gezielten Komprimieren
eines Abschnitts der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24
dargestellt. In diesem Fall umfasst die Komprimiervor-
richtung 28 eine Formschulter 58 mit einer Formflache,
die im Querschnitt C-férmig oder als partieller Abschnitt
einer C-Form ausgebildet ist. Beim Durchlaufen der
Formschulter 58 wird der in der Formschulter 58 aufge-
nommene Randbereich der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn 24 komprimiert und gleichzeitig in eine gebogene
Form Uberflhrt.

[0098] Fig. 11zeigteinen entsprechenden Querschnitt
im Ausgangsbereich der Formschulter 58. In Fig. 10 ist
aus Grinden der Veranschaulichung lediglich der
Randabschnitt der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24
dargestellt, der durch die Formschulter 58 verformt wird,
wahrend der Ubrige Teil der Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn 24 abgeschnitten ist. Fig. 11 zeigt diesen anderen
Abschnitt der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 im
Querschnitt. Ebenso sind die Komprimierwalzen 34, 36
in Fig. 10 lediglich abschnittsweise dargestellt. In Wirk-
lichkeit erstrecken sie sich Uber die gesamte Breite der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 in Querrichtung Q
und somitin Fig. 10 weiter aus der Zeichenebene heraus.
[0099] Sowohl bei der Ausgestaltung der Komprimier-
vorrichtung 28 gemaR Fig. 9 als auch der Ausgestaltung
gemal Fig. 10 und 11 wird die Seitenflanke 50 jeweils
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zu einer C-Form hin sowohl im oberen Endbereich als
auch im unteren Endbereich nach innen umgeklappt.
Ebenso ist es denkbar, nur den oberen Endabschnitt der
Seitenflanke 50 nach innen zu verbiegen. Hierzu geniigt
der Einsatz eines Komprimierelements 54 im Bereich der
Oberseite 46 der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24
bzw. es wird eine Formschulter 58 verwendet, die ledig-
lichim oberen Bereich eine Verjlingung der Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn 24 im Bereich der Seitenflanke 50 be-
wirkt, wahrend der untere Teil der Seitenflanke 50 keiner
Krafteinwirkung unterliegt. Dementsprechend entspricht
das mittels derin Fig. 9 bis 11 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiele der Komprimiervorrichtung 28 hergestellte
Dichtband 3 der in Fig. 3a bis 3c dargestellten Variante
des Dichtbands. Bei Verwendung lediglich eines Kom-
primierelements 54 an der Oberseite 46 der Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn 24 oder einer Gestalt der Form-
schulter 58, die lediglich den oberen Bereich der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 im Bereich der Sei-
tenflanke 50 verformt, wird hingegen ein Dichtband 3 ge-
mafR der in Fig. 2a bis 2c dargestellten Ausfihrungsform
erzeugt.

[0100] Fig. 12 zeigt eine Alternative des abschlieRen-
den Verfahrensschritts bei der Herstellung einer Dicht-
bandrolle 2. Anstatt, wie in Fig. 8 dargestellt, die Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn 24 in komprimiertem Zustand di-
rekt zu der Dichtbandrolle 2 aufzuwickeln, ist es, wie in
Fig. 12 dargestellt, auch denkbar, die Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn 24 im komprimierten Zustand um die
Drehachse Azueiner Zwischenrolle 60 aufzuwickeln und
die Zwischenrolle 60 an einer Stelle in axialer Richtung
mittels einer Schneidvorrichtung 62 zu durchtrennen, um
eine Mehrzahl von Dichtbandrollen 2 zu erzeugen, die
weniger breit sind als die Zwischenrolle 60. Im vorliegen-
den Beispielsfall wird die Zwischenrolle 60 genau einmal
in der Mitte durchtrennt, so dass zwei Dichtbandrollen 2
erzeugt werden. Im vorliegenden Beispielsfall sind beide
Stirnflachen der Zwischenrolle 60 mit einer Sperrschicht
18, die zudem nach innen umgeklappt ist, versehen.
[0101] Der jeweils nach innen umgeklappte Abschnitt
der Sperrschicht 18 liegt im Inneren der Dichtbandrolle
2 zwischen den einzelnen Windungen 5 und ist von au-
Ren nicht zu sehen. Er ist dennoch zur Veranschauli-
chung in Fig. 12 gestrichelt gekennzeichnet.

[0102] Auf diese Weise entstehen durch die Durch-
trennung zwei symmetrische Dichtbandrollen 2 mit dem
zusatzlichen Vorteil, dass die durch den Schnitt erzeugte
Trennflache absolut eben ist. Es kdnnen auch mehr als
zwei Dichtbandrollen 2 auf diese Weise gleichzeitig er-
zeugt werden.

[0103] In Fig. 13 ist eine weitere Alternative der ab-
schlieenden Schritte zur Herstellung von Dichtbandrol-
len 2 dargestellt. Dabei wird die komprimierte Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn 24 zur Bildung von komprimier-
ten Schaumstoff-Sperrschicht-Streifen 70 mittels einer
Schneidvorrichtung 64 in Langsrichtung L durchtrennt
und die komprimierten Schaumstoff-Sperrschicht-Strei-
fen 70 werden jeweils um eine Drehachse A, A’ zu ein-
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zelnen Dichtbandrollen 2 aufgewickelt. Die Drehachsen
A und A’ kbnnen auch zusammenfallen.

[0104] BeiderinFig. 13 vorderen Dichtbandrolle 2 liegt
der nach innen umgeklappte Abschnitt der Sperrschicht
18 wiederum im Inneren der Dichtbandrolle 2 zwischen
den einzelnen Windungen 5 und ist von auf3en nicht zu
sehen. Erist dennoch zur Veranschaulichung gestrichelt
gekennzeichnet.

[0105] Im Fall der Fig. 13 ist es denkbar, die Schaum-
stoff-Sperrschicht-Bahn 24 vor dem Durchtrennen mit
der Klebeschicht 14 auszuristen oder die durch das
Durchtrennen gebildeten Schaumstoff-Sperrschicht-
Streifen 70 jeweils mit einer Klebeschicht 14 auszuris-
ten, bevor sie zu den Dichtbandrollen 2 aufgewickelt wer-
den.

[0106] Die Dichtbandrollen 2 in Fig. 13 werden in un-
terschiedlicher Konfiguration aufgerollt, einmal mit der
Klebeschicht 14 nach innen und einmal mit der Klebe-
schicht 14 nach aulRen gerichtet. Anders als in Fig. 13
dargestellt kbnnen auch alle Dichtbandrollen 2 in dersel-
ben Konfiguration, entweder mit der Klebeschicht 14
nach aulen oder mit der Klebeschicht 14 nach innen
gerichtet, aufgewickelt werden.

[0107] In Fig. 13 sind genau zwei Dichtbandrollen 2
erzeugt. Es kdnnen aber auch mehr als zwei Dichtband-
rollen 2 auf diese Weise gleichzeitig erzeugt werden.
[0108] In Fig. 14 ist eine Mdglichkeit dargestellt, wie
die gezielte Komprimierung erfolgen kann, um ein Dicht-
band 3 gemaR der in Fig. 4a bis 4c dargestellten Aus-
fuhrungsform herzustellen.

[0109] Die Verformung an der Oberseite 46 der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 erfolgt zentral mit-
tels der Komprimiervorrichtung 28 bzw. des Komprimier-
elements 54. Die Unterseite 48 der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn 24 ist hingegen auf einem harten Unter-
grund 56 abgestiitzt und wird nicht verformt.

[0110] In dieser Ausgestaltung sind die beiden Sperr-
schichten 18 vorzugsweise am mittleren der drei
Schaumstoffkdrper 26 verhaftet, aber nicht an den bei-
den auleren Schaumstoffkérpern 26 verhaftet. Es ist
aber auch denkbar, die Sperrschichten 18 an allen drei
Schaumstoffkdrpern 26 zu verhaften.

[0111] In Fig. 15 ist eine Mdglichkeit dargestellt, wie
die gezielte Komprimierung erfolgen kann, um ein Dicht-
band 3 gemaR der in Fig. 5a bis 5¢c dargestellten Aus-
fuhrungsform herzustellen.

[0112] Die Verformung an der Oberseite 46 der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 erfolgt an den bei-
den Randbereichen der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn
24 mittels der Komprimierelemente 54. Die Unterseite
48 der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 ist hingegen
aufeinemharten Untergrund 56 abgestuitzt und wird nicht
verformt.

[0113] In dieser Ausgestaltung sind die beiden Sperr-
schichten 18 vorzugsweise an den beiden &uferen
Schaumstoffkdrpern 26 verhaftet, aber nicht am mittleren
Schaumstoffkdrper 26. Auch hier ist es denkbar, die
Sperrschichten 18 an allen drei Schaumstoffkdrpern 26
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zu verhaften.

[0114] In Fig. 16 ist eine Moglichkeit dargestellt, wie
die gezielte Komprimierung erfolgen kann, um ein Dicht-
band 3 gemaR der in Fig. 6a bis 6¢c dargestellten Aus-
fuhrungsform herzustellen.

[0115] Die Verformung an der Oberseite 46 der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 erfolgt mittels der
drei Komprimierelemente 54 an den beiden aulleren
Schaumstoffkorpern 26 und am mittleren Schaumstoff-
korper 26. Die Unterseite 48 der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn 24 ist hingegen auf einem harten Unter-
grund 56 abgestutzt.

[0116] In dieser Ausgestaltung sind die vier Sperr-
schichten 18 vorzugsweise jeweils am angrenzenden
Schaumstoffkorper 26 verhaftet, aber nicht aneinander
verhaftet. Es ist aber auch denkbar, die aneinander gren-
zenden Sperrschichten 18 miteinander zu verhaften.
[0117] Bei der Herstellung der Dichtbandrollen 2 gel-
ten flr die Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 und die
Sperrschichten 18 dieselben Randbedingungen und
Merkmale, wie sie bereits zuvor flir die unterschiedlichen
Dichtbander 3 beschrieben wurden.

[0118] Wenn die Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24
unmittelbar zu einer Dichtbandrolle 2 aufgewickelt wird,
entsprechen die Schaumstoffkdrper 26 in Fig. 8 bis 16
den Grundkdrpern 4 des Dichtbands 3. Insbesondere
kénnen die Sperrschichten 18 auch nur tber einen Teil
der Hohe des Schaumstoffkorpers 26 verlaufen. Dann
verbleibt ein Schaumstoffsteg zwischen den einzelnen
Abschnitten des Weichschaums an der Unterseite im Be-
reich der Sperrschicht 18 und es liegt ein durchgangiger
Schaumstoffkorper 26 vor, dessen mehrere Abschnitte
mittels der Stege aus Weichschaum miteinander verbun-
den sind.

[0119] SchlieBlich ist die Art und Anzahl der Sperr-
schichten und deren Verhaftung an den unterschiedli-
chen Schaumstoffkdrpern 26 bzw. Abschnitten des
Schaumstoffkorpers 26 variabel entsprechend den zuvor
gemachten Ausfiihrungen fiir das Dichtband 3.

[0120] Die Bereitstellung der jeweiligen Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn 24 zu Beginn des erfindungsgema-
Ren Verfahrens kann auf vielfaltige Weise erfolgen. Aus
dem Stand der Technik ist hierfiir eine ganze Reihe von
Moglichkeiten bekannt, die allesamt verwendet werden
kénnen. Ein Beispiel ist die Laminierung mindestens ei-
ner Sperrschicht 18 auf mindestens einen Schaum-
stoffstreifen zur Erzeugung einer Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn 24. Jede Art von Bereitstellung einer
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn 24 mit den in den An-
spriichen genannten Merkmalen kann verwendet wer-
den, egal ob durch eigene Herstellung oder durch Zukauf
entsprechender Schaumstoff-Sperrschicht-Bahnen 24.
Das erfindungsgemaRe Verfahren stellt darauf ab, eine
auf jedwede aus dem Stand der Technik bekannte Art
und Weise bereitgestellte Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn 24 weiter zu bearbeiten und somit zu einer erfin-
dungsgemafien Dichtbandrolle 2 zu gelangen.
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Patentanspriiche

1.

Dichtbandrolle (2) mit einem Dichtband (3), das in
radial aufeinander folgenden Windungen (5) in ei-
nem komprimierten Zustand aufgewickelt ist, die
durch Abwickeln wieder voneinander losbar sind,
wobei das Dichtband (3) mindestens einen Grund-
koérper (4) aus einem nach Kompression riickstellfa-
higen Weichschaumstoff aufweist,

wobei das Dichtband (3) eine Unterseite (8), eine
Oberseite (6) und eine erste und eine zweite Seiten-
flanke (10, 12) aufweist, die die Oberseite (6) und
Unterseite (8) miteinander verbinden, wobei Stirn-
seitender Dichtbandrolle (2) durch die Seitenflanken
(10, 12) oder Abschnitte davon gebildet sind und sich
im Wesentlichen senkrecht zu einer Funktionsrich-
tung (F) des Dichtbands (3) erstrecken,

wobei im Bereich der Unterseite (8) eine Klebe-
schicht (14) zur Anhaftung an einem Bauteil (30),
insbesondere einem Rahmenprofil eines Fensters
oder einer Tir, angeordnet ist,

wobei das Dichtband (3) mindestens eine Sperr-
schicht (18) zur Reduzierung der Wasserdampfdif-
fusion und/oder der Luftdurchlassigkeitin Funktions-
richtung (F) aufweist, wobei die mindestens eine
Sperrschicht (18) in einem vollstéandig expandierten
Zustand des Dichtbands (3) im Wesentlichen gerad-
linig von der Oberseite (6) in Richtung der Unterseite
(8) verlauft, aber nicht entlang der Oberseite (6), und
wobei die mindestens eine Sperrschicht (18) in dem
komprimierten Zustand des Dichtbands (3) in der
Dichtbandrolle zumindest in einem oberen Bereich
eine gebogene oder abgewinkelte Form aufweist.

Dichtbandrolle (2) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die mindestens eine
Sperrschicht (18) im vollstdndig expandierten Zu-
stand des Dichtbands (3) Gber die gesamte Hoéhe
des Grundkorpers (4) erstreckt.

Dichtbandrolle (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die mindestens eine Sperr-
schicht (18) in dem komprimierten Zustand des
Dichtbands (3) in der Dichtbandrolle abschnittswei-
se im Wesentlichen quer zur Funktionsrichtung (F),
bevorzugt radial, verlauft, und dass die mindestens
eine Sperrschicht (18) in dem komprimierten Zu-
stand des Dichtbands (3) in der Dichtbandrolle zu-
satzlich abschnittsweise zwischen den Grundkor-
pern (4) benachbarter Windungen (5) verlauft.

Dichtbandrolle (2) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
mindestens eine Sperrschicht (18) die erste Seiten-
flanke (10) des Dichtbands (3) sowohl im kompri-
mierten Zustand des Dichtbands (3) in der Dicht-
bandrolle als auch im vollstandig expandierten Zu-
stand des Dichtbands (3) im Wesentlichen vollstan-
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dig Uberdeckt.

Dichtbandrolle (2) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein unterer Endabschnitt (22)
der mindestens einen Sperrschicht (18) im Bereich
der Unterseite (8) nach innen umgeschlagen ist, so-
dass er im komprimierten Zustand des Dichtbands
(3) innerhalb der Dichtbandrolle angeordnet ist, wo-
bei der umgeschlagene untere Endabschnitt (22)
auch in dem vollstéandig expandierten Zustand des
Dichtbands (3) nach innen umgeschlagen bleibt und
dauerhaft mit dem Grundkdrper (4) verhaftet ist.

Dichtbandrolle (2) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass ein oberer Endabschnitt (20)
der mindestens einen Sperrschicht in dem vollstan-
dig expandierten Zustand des Dichtbands (3) an ei-
nem oberen Endbereich der ersten Seitenflanke (10)
dauerhaft verhaftet ist.

Dichtbandrolle (2) nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens eine Sperrschicht (18) in einem Inneren der
Dichtbandrolle verlauft und axial von zwei miteinan-
der verbundenen Abschnitten des Grundkérpers (4)
oder von zwei separaten Grundkérpern (4) umgeben
ist.

Dichtbandrolle (2) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Sperr-
schicht (18) im Inneren der Dichtbandrolle an min-
destens einem, vorzugsweise genau einem, der
zwei miteinander verbundenen Abschnitte des
Grundkorpers (4) oder an mindestens einem, vor-
zugsweise genau einem der zwei Grundkorper (4)
dauerhaft verhaftet ist.

Dichtbandrolle (2) nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
mindestens eine Sperrschicht (18) aus einem folien-
artigen Material und/oder einem Klebstoff, insbeson-
dere aus einer Folienbahn, einem Folienstreifen, ei-
nem Klebebandstreifen oder einem ausgehéarteten
klebstoffartigen flissigen Medium gebildet ist.

Dichtbandrolle (2) nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
mindestens eine Sperrschicht (18) eine Dicke von 1
pm bis 5 mm, vorzugsweise von 10 pum bis 3 mm,
besonders bevorzugt von 50 um bis 2 mm, aufweist.

Dichtbandrolle (2) nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Luftdurchlassigkeit der mindestens einen Sperr-
schicht (18) weniger als 50 I/(m2s), bevorzugt weni-
ger als 20 I/(m2s), besonders bevorzugt weniger als
10 I/(m2s), betragt, gemessen nach DIN EN ISO
9237:1995.
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12. Verfahren zum Herstellen einer Dichtbandrolle (2),

umfassend:

- Bereitstellen einer Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn (24), die mindestens einen weichen, nach
Kompression riickstellfahigen Schaumstoffkor-
per (26) und mindestens eine Sperrschicht (18)
umfasst, wobei die Schaumstoff-Sperrschicht-
Bahn (24) eine Oberseite (46), eine Unterseite
(48) und zwei die Oberseite (46) und die Unter-
seite (48) verbindende Seitenflanken (50, 52)
aufweist, wobei eine Querrichtung (Q) der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24) parallel
zur Unterseite (48) der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn (24) von einer Seitenflanke (50)
zur anderen Seitenflanke (52) verlauft, und wo-
bei eine Langsrichtung (L) der Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn (24) parallel zur Unterseite
(48) der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24)
und senkrecht zur Querrichtung (Q) ausgerich-
tet ist, und wobei die mindestens eine Sperr-
schicht (18) sich nur von der Oberseite (46) der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24) aus im
Wesentlichen geradlinig in Richtung der Unter-
seite (48) der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn
(24) erstreckt, aber nicht auf der Oberseite (46)
der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24) er-
streckt;

- gezieltes Komprimieren mindestens eines vor-
bestimmten Abschnitts der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn (24) und dadurch Verformen der
mindestens einen Sperrschicht (18) derart, dass
sie zumindest in einem oberen Bereich eine ge-
bogene oder abgewinkelte Form aufweist;

- zusatzliches Komprimieren der gesamten
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24) wahrend
des gezielten Komprimierens oder nach dem
gezielten Komprimieren unter Beibehaltung der
bei der gezielten Komprimierung erzielten ge-
bogenen oder angewinkelten Form der mindes-
tens einen Sperrschicht (18); und

- Bilden einer Dichtbandrolle (2) durch

(i) Aufwickeln der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn (24) im komprimierten Zu-
stand um eine Drehachse (A) zu der Dicht-
bandrolle (2); oder

(i) Aufwickeln der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn (24) im komprimierten Zu-
stand um eine Drehachse (A) zu einer Zwi-
schenrolle (60) und Durchtrennen der Zwi-
schenrolle (60) an einer oder an mehreren
Stellen in einer axialen Richtung, um eine
Mehrzahl von Dichtbandrollen (2) zu erzeu-
gen, die weniger breit sind als die Zwischen-
rolle (60); oder

(i) Durchtrennen der komprimierten
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn  (24) in
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14.

15.
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17.

25

Langsrichtung (L) zur Bildung von kompri-
mierten Schaumstoff-Sperrschicht-Streifen
(70) und Aufwickeln der komprimierten
Schaumstoff-Sperrschicht-Streifen (70) um
eine Drehachse (A, A’) zu einzelnen Dicht-
bandrollen (2).

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die mindestens eine Sperr-
schicht (18) im vollstdndig expandierten Zustand der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24) UGber die ge-
samte Hohe der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn
(24) erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Funktionsrichtung (F) des
zur Dichtbandrolle (2) aufgewickelten Dichtbands (3)
von einer Stirnflache zur anderen Stirnflache der
Dichtbandrolle verlauft, dass die mindestens eine
Sperrschicht (18)in dem komprimierten Zustand des
Dichtbands (3) in der Dichtbandrolle abschnittswei-
se im Wesentlichen quer zur Funktionsrichtung (F),
bevorzugt radial, verlauft, und dass die mindestens
eine Sperrschicht (18) in dem komprimierten Zu-
stand des Dichtbands (3) in der Dichtbandrolle (2)
zusatzlich abschnittsweise zwischen Grundkdrpern
(4) benachbarter Windungen (5) verlauft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Sperrschicht (18) eine Seitenflanke (50) der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24) iberdeckt und
das gezielte Komprimieren das Verformen der Sei-
tenflanke (50) der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn
(24) umfasst derart, dass ein oberer Endabschnitt
(20) der mindestens einen Sperrschicht (18), der zu-
vorim Bereich der Seitenflanke (50) angeordnetwar,
nach innen umgebogen wird und somit auch eine
Erstreckung in Querrichtung der Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn (24) aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine
Sperrschicht (18) im Inneren der Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn (24) zwischen zwei Schaum-
stoffkdrpern (26) angeordnet ist und das gezielte
Komprimieren das Verformen der Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn (24) umfasst derart, dass ein
oberer Endabschnitt (20) der mindestens einen
Sperrschicht (18), der zuvor zwischen Oberseite
(46) und Unterseite (48) der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn (24) angeordnet war, seitlich umgebo-
gen wird und somit auch eine Erstreckung in Quer-
richtung der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24)
aufweist.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Bereich eines Schaum-
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18.

19.

20.

21.

22,

23.

24.

25.

26

stoffkdrpers (26) gezielt komprimiert wird, der seit-
lich von der mindestens einen Sperrschicht (18) an-
geordnet ist, wobei der Bereich vorzugsweise inner-
halb von 3 mm bis 3 cm neben der Sperrschicht (18)
angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass das gezielte Kompri-
mieren den Schritt umfasst, mittels mindestens ei-
nes Komprimierelements (54) zumindest die Ober-
seite (46) der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24)
punktuell einzudriicken.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Komprimiere-
lement (54) als Komprimierstempel oder als Kom-
primierrad ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Komprimiere-
lement (54) eine Breite in Querrichtung (Q) der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24) von zwischen
0,5 mm und 20 mm, bevorzugt zwischen 1 mm und
10 mm, besonders bevorzugt zwischen 1 mm und 7
mm, aufweist.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das gezielte Komprimieren den
Schritt umfasst, einen dulReren Randabschnitt der
Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn (24) mittels einer
Formschulter (58) zu verformen.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formschulter (58) eine Formfla-
che aufweist, die im Querschnitt C-férmig oder als
partieller Abschnitt einer C-Form ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schaumstoff-
Sperrschicht-Bahn (24) wahrend des gezielten Kom-
primierens in Langsrichtung (L) bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 23, ge-
kennzeichnet durch den zuséatzlichen Schritt, im
Bereich der Unterseite (48) der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Bahn (24) oder der Schaumstoff-Sperr-
schicht-Streifen (70) eine Klebeschicht (14) aufzu-
bringen.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klebeschicht (14) im Bereich der
Unterseite (48) der Schaumstoff-Sperrschicht-Bahn
(24) oder der Schaumstoff-Sperrschicht-Streifen
(70) nach dem gezielten Komprimieren oder dem
Komprimieren aufgebracht wird.
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