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(57) Abstract

The invention concemns a profiled seal (5) comprising a
dimensionally stable carrier rail (7) whose periphery is partially
injection-coated with a profiled elastomer part (8). The heads (9) of
securing elements (6) screwed into guide rods (4) for the collapsible
hood (2) lie on an elastomer-free peripheral part (10). Sealing lips
(17, 18) seal a side window (21) and a further sealing lip (22) seals
the hood (24).

(57) Zusammenfassung

Das Dichtungsprofil (5) weist eine formstabile Trigerschiene
(7) auf, die auf einem Teil ihres Umfangs mit einem Elastomerpro-
filstrang (8) umspritzt ist. Auf einem Umfangsteil (10) ohne Elas-
tomer liegen Kdpfe (9) von Befestigungselementen (6) auf, die in
Dachlenker (4) des Faltverdecks (2) eingeschraubt sind. Dichtlip-
pen (17, 18) besorgen die Abdichtung gegeniiber einer Seitenscheibe
(21). Eine weitere Dichtlippe (22) dichtet gegeniiber der Dachplane
(24) ab.
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BESCHREIBUNSG

Verfahren zur Herstellung eines Dichtungsprofils fir

ein Faltverdeck eines Kabrioletts und Dichtungsprofil

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1 oder 3 und ein Dichtungsprofil
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 7.

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art wird die Tra-
gerschiene vorzugsweise aus Aluminium stranggeprefit,
abgeldngt und in die gewinschte, dreidimensionale Form
streckgebogen. Der Elastomerprofilstrang wird gesondert
von der Trégerschiene extrudiert, abgeldngt und von Hand
an Aufnahmeprofilen der Trégerschiene l&sbar verankert,
nachdem die Trégerschiene mit Befestigungselementen an
AnschluBteilen des Faltverdecks befestigt wurde. Die
Querschnittsgestaltung und Montage der Trégerschiene und
des Elastomerprofilstrangs sind kompliziert und kosten-
intensiv. Wenn das Dichtungsprofil nicht sofort optimal
an den AnschluBteilen sitzt, muB eine relative Einstel-
lung erfolgen. Dazu muBl der Elastomerprofilstfang von
der Trégerschiene geldst und nach den Einstellarbeiten
wieder an der Trédgerschiene verankert werden. Auch
dieser, ggf. mehrmals zu wiederholende Vorgang ist zeit-

und kostenaufwendig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Dichtungs-
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profil und seine Montage zu vereinfachen und zu verbil-

ligen.

Diese Aufgabe ist hinsichtlich des Verfahrens durch die
Merkmale des Anspruchs 1 gelést. Dadurch ergibt sich
eine erhebliche Kostenersparnis einerseits durch die
Gestaltung der Tradgerschiene und des wenigstens einen
Elastomerprofilstrangs, weiterhin durch die vereinfachte
und dauverhafte Verbindung des wenigstens einen Elasto-
merprofilstrangs mit der Trégerschiene und schlieBlich
durch die vereinfachte Montage dieses integrierten
Dichtungsprofils.

Durch die Merkmale des Anspruchs 2 wird die Bindung des
wenigstens einen Elastomerprofilstrangs an die Triger-

schiene verbessert.

Die eingangs erwdhnte Aufgabe ist hinsichtlich des
Verfahrens auch durch die Merkmale des Anspruchs 3
geldst. Diese Machart eribrigt das Streckbiegen und
fihrt dennoch zu sehr genauver Formgebung des Dichtungs-
profils.,

Die Merkmale des Anspruchs 4 gewdhrleisten einen dauer-
haft festen Sitz der Befestigungselemente und damit des
Dichtungsprofils an den AnschluBteilen des Faltverdecks.

GemaB Anspruch 5 isf zwischen den Anschlufteilen des
Faltverdecks und dem Dichtungsprofil fir eine gute
Abdichtung gesorgt.

Gem&B Anspruch 6 erzielt man eine besondere Montagever-
einfachung fir die Abschnitte des Dichtungsprofils.
Jeder Abschnitt bildet mit seinen Gewindebolzen eine

feste Baueinheit, Auf die Gewindebolzen k&nnen vor der
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Montage und auch wdhrend der Montage auf besonders
einfache Weise Ausgleichsscheiben gesteckt werden, die
eine Justage des Abschnitts in der Langsrichtung der
Gewindebolzen mit sich bringen. Das Hindurchstecken der
Gewindebolzen durch die Durchbrechungen des AnschluB-
teils ist einfach und schnell zu bewerkstelligen. Die
Gewindebolzen haben vorzugsweise allseitiges radiales
Spiel gegeniiber der Durchbrechung des AnschluBteils, so
daB hier eine bezlglich der Gewindebolzen radiale Ein-
stellung der Abschnitte erfolgen kann. Die Festlegung
der Gewindebolzen relativ zu dem AnschluBiteil geschieht
zweckmdBigerweise, indem auf das freie Ende des Gewinde-
bolzens zundachst eine Scheibe gesteckt und dann eine
Mutter geschraubt wird. Die Verschraubung geschieht also
nur noch von der AuBenseite des Dichtungsprofils. Dies
erleichtert einerseits die Montage und andererseits die
genaue Justage jedes Abschnitts des Dichtungsprofils an
dem Anschlufiteil.

Die zuvor erwdhnte Aufgabe ist hinsichtich des Dich-
tungsprofils durch die Merkmale des Anspruchs 7 geldst.
Die integrierte Tradgerschiene ist kostenginstig und
formgenau herzustellen, sowie einfach zu handhaben, 2zu
montieren und gegebenenfalls relativ zu dem Faltverdeck

einzustellen.

Durch die Merkmale der Anspriche 8 und 9 ergeben sich
gleiche Vorteile wie zu den Gegenstdnden der Anspriche 4
und 5.

GemiB Anspruch 10 ergibt sich eine kostenginstige und
dennoch sehr wirkungsvolle Abdichtung der Seitenschei-
ben. Der Elastomerprofilstrang besteht vorzugsweise aus

Weichgummi einer Harte von 50 bis 70 Shore A.
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Die Merkmale des Anspruchs 11 fihren zu einer einwand-
freien Abdichtung des Faltverdecks einerseits vorne
gegeniber einem Windschutzprofil des Kabrioletts und
andererseits hinten &n einem sogenannten Spannbigel des
Faltverdecks gegentber einem Verdeckkasten des Kabrio-
letts.

Der wenigstens eine zweite Elastomerprofilstrang gemaB
Anspruch 12 ist zweckmdBigerweise schlauchartig ausge-
bildet und fihrt zu einer besonders guten Abdichtung der
Gegenflache.

Die Trédgerschiene gemdB Anspruch 13 ist kostenglnstig
und bei ausreichender Festigkeit leicht zu verformen.

GemdB Anspruch 14 13Bt sich die vorgefertigte Tréger-
schiene aus einem thermoplastischen Kunststoff kosten-
ginstig zusammen mit dem wenigstens einen Elastomerpro-

filstrang koextrudieren.

Das Dichtungsprofil gemdB Anspruch 15 zeichnet sich

durch hohe Formgenauigkeit aus.

Durch die Merkmale des Anspruchs 16 ergeben sich die
schon im Zusammenhang mit Anspruch 6 geltend gemachten

Vorteile.

GemdB Anspruch 17 kann man auch bei recht diinnen Trager-
schienen, z.B. einem VA-Blech von 0,6 mm Dicke, errei-
chen, daB der Kopf im wesentlichen bdndig mit einer
Innenflache der Tragerschiene liegt. Die Montage der
Gewindebolzen kann dadurch erfolgen, daB jeder Gewinde-
bolzen in seine Durchbrechung der Trdgerschiene gesteckt
und in der Durchbrechung durch axiale Kraftanwendung auf

den Gewindebolzen festgelegt wird.
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Durch die Merkmale des Anspruchs 18 ist der Gewindebol-

zen besonders drehsicher in der Tragerschiene gehalten.

Gem&B Anspruch 19 ergibt sich eine besonders gut defi-

nierte axiale Endstellung fir den Gewindebolzen.

Die Merkmale des Anspruchs 20 dienen einer besonders
guten Drehsicherung des Gewindebolzens in seiner Durch-

brechung der Trégerschiene.
Gleiches gilt fir die Merkmale des Anspruchs 21,

Auch die Merkmale des Anspruchs 22 erhdhen den festen
Sitz der Gewindebolzen in der Trédgerschiene, zumal, wenn

diese aus Blech besteht.

Die Trédgerschiene gem&B Anspruch 23 kann aus Blech oder
Kunststoff bestehen. In beiden F&dllen erhdlt man eine
sichere Verbindung des Gewindebolzens mit der Tré&ger-

schiene.

Der Gewindebolzen gemaB Anspruch 24 kann z.B. aus Poly-

amid bestehen.

Der Gewindebolzen gem3B Anspruch 25 kann z.B. aus korro-
sionsgeschitztem oder nichtrostendem Stahl oder aus

Aluminium bestehen.

Gem3B Anspruch 26 kann das Dichtungsprofil auch als
vollstdndig geschlossener Schlauch ausgebildet sein,
weil man die Gewindebolzen nicht mehr vom Inneren des
Dichtungsprofils in die Durchbrechungen der Trdgerschie-

ne stecken muf,
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Diese und weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
werden nachfolgend anhand der in den Zeichnungen darge-

stellten Ausfihrungsbeispiele ndher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische, schematische Ansicht des

oberen Teils eines Kabrioletts,

Fig. 2 die Schnittansicht nach Linie II-II in Fig. 1 in

vergrdBerter Darstellung,

Fig. 3 die Schnittansicht nach Linie III-III in Fig. 1

in vergrdBerter Darstellung,

Fig. 4 die Schnittansicht nach Linie IV-IV in Fig. 1 in
vergroBerter Darstellung,

Fig. 5 die Schnittansicht nach Linie V-V in Fig. 1 in
vergréBerter Darstellung,

Fig. 6 eine der Fig. 2 entsprechende Schnittansicht
durch eine andere Ausfihrungsform der Erfindung,

Fig. 7 eine der Fig. 3 entsprechende Schnittansicht

~ durch eine wiederum andere Ausfihrungsform der Erfin-

dung,

Fig. 8 einen L&ngsschnitt durch ein besonderes Befesti-

gungselement und

Fig. 9 bis 14 jeweils einen L#ngsschnitt durch einen

Teil anderer Befestigungselemente.
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Fig. 1 zeigt ein Kabriolett 1 mit einem geschlossenen
Faltverdeck 2, das in an sich bekannter Weise in einem

Verdeckkasten 3 versenkt werden kann.

Gem&B Fig. 2 ist an einem Dachlenker 4 des Faltverdecks
2 ein Dichtungsprofil 5 mit hier als Karosserieschrauben
ausgebildeten Befestigungselementen 6 befestigt. Das
Dichtungsprofil 5 weist eine formstabile Tradgerschiene 7
auf, die z.B. aus 0,4 bis 0,6 mm dickem, nicht rostendem
VA-Blech besteht. Solches Blech 1dBt sich auf einer
Rollenbiegemaschine verh&ltnismdBig einfach in die in

Fig. 2 gezeigte Querschnittsform verformen.

Die Tragerschiene 7 ist auf dem grdBten Teil ihres
Umfangs mit einem Elastomerprofilstrang B8 umspritzt. Die
Tragerschiene 7 ist lediglich in einem K&épfen 9 der
Befestigungselemente 6 gegeniberliegenden Umfangsteil 10
von Elastomer freigelassen. Dagegen ist ein von den
Kdopfen 9 der Befestigungselemente 6 abgewandter Umfangs-
teil 11 der Tragerschiene 7 mit einer Elastomerschicht
12 versehen, die im Bereich jedes Befestigungselements 6

eine Durchbrechung 13 aufweist.

In eine konkave Seite 14 des Dichtungsprofils 5 ragt
jeweils von einem Schenkel 15 und 16 der Trédgerschiene 7
eine Dichtlippe 17 und 18 des Elastomerprofilstrangs 8
hinein. Der Elastomerprofilstrang 8 kann z.B. aus Weich-
gummi mit einer Harte von 50 bis 70 Shore A hergestellt

sein,.

Jede Dichtlippe 17, 18 wirkt mit einer Seitenflache 19
und 20 einer Seitenscheibe 21 des Kabrioletts 1 (Fig. 1)
zusammen, Die Dichtlippen 17, 18 konnen zur Herabsetzung
der Gleitreibungskrdfte jeweils im Eingriffsbereich mit
der Seitenscheibe 21 z.B. beflockt oder mit Gleitlack
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Uberzogen sein.

Auf der von der Dichtlippe 17 abgewandten Seite ist an
das Dichtungsprofil 5 auBerhalb des Schenkels 15 eine
weitere Dichtlippe 22 angeformt, an die bei geschlosse-
nem Faltverdeck 2 in an sich bekannter Weise mittels
eines Spannseils 23 ein unterer Rand des Faltverdecks
abdichtend angepreBt wird. Eine Dachplane 24 ist am
unteren Rand nach innen umgeschlagen und durch Ndhte 25
einerseits mit sich und andererseits mit einem Kanten-
schutz 26 und einer Halterung 27 fir das Spannseil 23

vernaht.

Zur Herstellung des Dichtungsprofils 5 geht man wie
folgt vor:

Die Trdgerschiene 7 wird, ausgehend von einem ebenen
Blechband, zu ihrer im wesentlichen endgiltigen Quer-
schnittsform gem&B Fig. 2 vorzugsweise durch eine Rol-
lenbiegemaschine verformt. AnschlieBend wird die Trager-
schiene 7 in einen nicht gezeigten Mehrkomponenten-
spritzkopf eines Extruders eingespeist, in dem die
Trédgerschiene 7 auf dem gréBten Teil ihres Umfangs, mit
Ausnahme des Umfangsteils 10, mit dem Elastomerprofil-
strang 8 umspritzt wird. Das Dichtungsprofil 5 wird nach
dem Verlassen des Mehrkomponentenspritzkopfes vernetzt,
gekGhlt und in Abschnitte abgeldngt. Jeder Abschnitt
wird zur Herstellung seiner dreidimensionalen Formgebung
streckgebogen. Danach werden in der Ublichen Weise die
axialen Enden des Dichtungsprofils 5 abgetrennt und die
Enden des Dichtungsprofils 5 durch AbschluBkappen o.dgl.

konfektioniert.

In diesem vorgeformten und vorgefertigten Zustand wird

das Dichtungsprofil 5 an das Montageband geliefert, auf
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dem die Kabrioletts 1 hergestellt werden. Der Monteur
fihrt sodann die Befestigungselemente 6 zwischen den
Dichtlippen 17, 18 hindurch in die konkave Seite 14 des
Dichtungsprofils 5 ein und durch Durchbrechungen 28 in
der Trégerschiene 7 und die damit fluchtenden Durchbre-
chungen 13 in der Elastomerschicht 12 hindurch. Sodann
wird ein Schraubendreher zwischen den Dichtlippen 17, 18
hindurch in einen Schlitz 29 des Kopfes 9 eingefihrt und
das Befestigungselement 6 in eine Gewindebohrung 30 des
Dachlenkers 4 eingedreht. Die Durchbrechungen 13, 28
weisen ausreichendes allseitiges Spiel gegenﬁberbdem
Befestigungselement 6 auf, so daB das Dichtungsprofil 5
beziglich des Dachlenkers 4 in jeder Richtung optimal
eingestellt und justiert werden kann, bevor die Befesti-

gungselemente 6 endgliltig festgezogen werden.

Eine eventuell erforderliche Nachjustage des Dichtungs-
profils 5 ist mit &uBerst geringem Aufwand mdglich, weil
dazu lediglich die Befestigungselemente 6 in den erfor-
derlichen Bereichen des Dichtungsprofils 5 wieder ge-
16st, das Dichtungsprofil 5 nachjustiert und die Befesti-

gungsselemente 6 wieder festgezogen werden missen.

Bei diesem Festziehen liegen die Képfe 8 der Befesti-
gungselemente unmittelbar auf dem von elastomerfreien
Umfangsteil 10 der Trégerschiene 7 auf, wdhrend die
Elastomerschicht 12 eine Abdichtung des Umfangsteils 11
der Trigerschiene 7 gegeniber dem Dachlenker 4 zur Folge
hat. So ergibt sich ein bleibend fester Sitz des Dich-

tungsprofils 5 an dem Dachlenker 4.

Eine zum Inneren des Kabrioletts 1 hin gerichtete Ab-
decklippe 31 des Elastomerprofilstrangs 8 dient der
optischen Abdeckung des Dachlenkers 4 und hat keine
Dichtfunktion.
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Fig. 2 zeigt einen Teil des Kabrioletts 1 mit geschlos~-
senem Faltverdeck 2 und ebenso geschlossener Seiten-
scheibe 21. Vor dem Offnen der die Seitenscheibe 21
tragenden Fahrertir (Fig. 1) wird die Seitenscheibe 21
in an sich bekannter Weise durch eine sogenannte Kurz-
hubsteuerung selbsttdtig um etwa 20 mm abgesenkt, bevor
die Fahrertir gedffnet wird. Dies schafft die Mdglich-
keit, daB das obere Ende der Seitenscheibe 21 ohne
BerUhrung der Dichtlippe 17 und damit ohne Beschadigung
des Dichtungsprofils 5 aufgeschwenkt werden kann. Vor-
zugsweise bleibt die Seitenscheibe 21 in dieser abge-
senkten Stellung, bis die Fahrertir wieder geschlossen
ist. In diesem Augenblick wird durch die Kurzhub-
steuerung die Seitenscheibe 21 wieder in die in Fig. 2
gezeigte oberste Betriebsstellung angehoben.

In allen Zeichnungsfiguren sind gleiche Teile mit glei-

chen Bezugszahlen versehen.

Fig. 3 zeigt die Abdichtung einer hinteren Seitenscheibe
des Kabriocletts 1.

Ein umgeschlagener Randstreifen 33 der Dachplane 24 ist
hier zwischen eine Montagefldche 34 des Dachlenkers 4
und die Elastomerschicht 12 eingelegt. Durch die als
Niete ausgebildeten Befestigungselemente 6 werden das
Dichtungsprofil 5 und der Randstreifen 33 fest an den

Dachlenker 4 angepreft.

Der Schenkel 15 trdgt auBen in diesem Fall zwei Dicht-
lippen 35 und 36 des Elastomerprofilstrangs 8. Die
Dichtlippen 35, 36 besorgen die Abdichtung zu einem
duBeren Bereich des Randstreifens 33. Statt der Niete 6

kénnen in Fig. 3 auch andere Befestigungselemente, z.B.
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Schrauben, verwendet werden, die sich zur Nachjustage
des Dichtungsprofils 5 ohne weiteres wieder 1l8sen las-

sen.

Auch in Fig. 3 kann der Elastomerprofilstrang 8 aus
Weichgummi mit einer Harte von 50 bis 70 Shore A beste-
hen.

Fig. 4 zeigt die Situation am vorderen Dachrahmen des
Kabrioletts 1.

Mit einem ersten Schenkel 37 der Trédgerschiene 7 wirken
die als Karosserieschrauben ausgebildeten Befestigungs-
elemente 6 zusammen., Die Befestigungselemente 6 sind
hier in ein Halteprofil 38 und einen Spriegel 39 des
Faltverdecks 2 eingeschraubt. An einen zweiten Schenkel
40 der Trédgerschiene 7 ist ein AuBenteil 41 des Elasto-
merprofilstrangs 8 angespritzt. Der AuBenteil weist
einen an den zweiten Schenkel 40 angespritzten ersten
Elastomerprofilstrang 42 aus Weichgummi und einen an den
ersten Elastomerprofilstrang 42 angespritzten zweiten
Elastomerprofilstrang 43 aus Moosgummi auf. Der erste
Elastomerprofilstrang 42 Ubernimmt mit Dichtlippen 44
und 45 die Sténdige Abdichtung gegeniber dem Halteprofil
38 und damit gegenliber dem Faltverdeck 2. Der zweite
Elastomerprofilstrang 43 bildet Schlduche 46 und 47, die
bei geschlossenem Faltverdeck 2 gem&B Fig. 4 mit einer
Gegenfldche 48 am Windschutzprofil 49 des Kabrioletts 1

dichtend zusammenwirken.

Ventilationsbohrungen 50 der Schl&8uche 46, 47 minden bei
geschlossenem Faltverdeck 2 in eine in der Gegenfléache
48 ausgebildete Wasserrinne 51. Die Wasserrinne 51 fohrt
in seitlicher Richtung Leckwasser ab, das gegebenenfalls
zwischen dem Schlauch 46 und der Gegenflache 48 hin-
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durchgedrungen ist. Der Schlauch 47 dient weniger der
Feuchtigkeitsabdichtung als vielmehr der Gerduschdammung

zum Innenraum des Kabrioletts 1 hin.

Fig. 5 zeigt ein Detail des hinteren Dachrahmens des
Kabrioletts 1. Hier sind das Dichtungsprofil 5 und der
umgeschlagene Randstreifen 33 der Dachplane 24 mit den
als Karosserieschrauben ausgebildeten Befestigungsele-
menten 6 an einem Spannbiigel 52 des Faltverdecks 2

festgeschraubt.

Der Auflenteil 41 weist wiederum den ersten Elastomerpro-
filstrang 42 aus Weichgummi und einen als Schlauch 46
ausgebildeten zweiten Elastomerprofilstrang 43 aus
Moosgummi auf. Bei geschlossenem Faltverdeck 2 dichtet
der Schlauch 46 gegeniber der Gegenfldche 48 ab, wie
dies in Fig. 5 gezeigt ist. Die Gegenfldche 48 ist
Bestandteil einer Leiste 53, die auf einen Deckel 54 des
Verdeckkastens 3 aufgesetzt ist und vorzugsweise aus

eloxiertem Aluminium besteht.

In Fig. 6 sind die Dichtlippen 17, 18 in ihrer Ruhelage
gezeigt, in der sie aneinander anliegen und die konkave
Seite 14 des Dichtungsprofils 5 schlieBen. Strichpunk-
tiert ist zusatzlich die Seitenscheibe 21 in ihrer

geschlossenen obersten Stellung angedeutet.

Die Ausfihrungsform nach Fig. 6 weicht von derjenigen in
Fig. 2 dadurch ab, daB die Tr&dgerschiene 7 in Fig. & aus
einem thermoplastischen Kunststoff extrudiert wurde,
bevor der Elastomerprofilstrang 8 zusammen mit der
Tragerschiene 7 koextrudiert wurde. Auflerdem dient als
Befestigungselement 6 eine Karosserieschraube. In Fig. 6
ist auch die weitere Dichtlippe 22 in ihrer entspannten

Lage gezeichnet, wdhrend die Betriebslage derjenigen in
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Fig. 2 entspricht.

Die Ausfihrungsform nach Fig. 7 weicht von derjenigen in
Fig. 3 dadurch ab, daB die Tré&gerschiene 7 hier aus
einem Kunststoff formgespritzt und anschliefBend ein
erster Elastomerprofilstrang 55 und ein zweiter Elasto-
merprofilstrang 56 an die freien Enden der Trédgerschiene

7 angespritzt wurden.

Auch hier sind alle Bereiche der Elastomerprofilstréange

55, 56 in ihrer entspannten Lage dargestellt.

Gem&B Fig. 8 weist das Befestigungselement 6 einen
Gewindebolzen 57 auf, dessen Kopf 8 als sich zum freien
Ende erweiternder Kegelstumpf ausgebildet ist. Der Kopf
9 ist in eine komplement&r geformte Durchbrechung 58 der
Tridgerschiene 7 eingepreBt. Ein Mantel 59 des Kegel-
stumpfs weist Profilierungen 60 auf, die aufgrund des
Einpressens formschlissig in eine Gegenfldche der Durch-
brechung 58 eingreifen. Auf diese Weise sitzt der Kopf 8
verkantungssicher in der Durchbrechung 58 und ist auBer-
dem besonders gut gegen Drehung relativ zu der Tréger-

schiene 7 gesichert,

Ein Schaft 61 des Gewindebolzens 57 erstreckt sich,
ausgehend von dem Kopf 9, durch die Elastomerschicht 12
hindurch, sodann durch Ausgleichscheiben 62, ferner mit
radialem Spiel 63 durch eine Durchbrechung 64 des als
Dachlenker 4 ausgebildeten AnschluBteils und schliefBlich
durch eine Scheibe 65. Auf das freie Ende des Gewinde-
bolzens 57 ist eine Mutter 66 geschraubt, die das Dich-
tungsprofil 5 an dem Dachlenker 4 festlegt. Eine Justage
des Dichtungsprofils 5 relativ zu dem Dachlenker 4 kann
in zwei zueinander rechtwinkligen Achsen erfolgen. Die

Justage in Richtung einer L&ngsachse des Gewindebolzens
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57 erfolgt dadurch, daB, ausgehend von der in Fig. 8
gezeichneten Nullage, Ausgleichscheiben 62 entfernt oder
hinzugefiigt werden. Die Justage in radialer Richtung
erfolgt dadurch, daB die Mutter 66 geldst und das Dich-
tungsprofil 5 samt dem Befestigungselement 6 quer zu der
Léngsachse des Gewindebolzens 57 unter Ausnutzung des
Spiels 63 verschoben wird, bis die richtige Position
gefunden ist. In dieser Position wird die Mutter 66
wieder angezogen und damit das Dichtungsprofil 5 fi-
xiert. Auch bei den hichsten zuldssigen Zugkrdften, die
durch das Festschrauben der Mutter 66 auf den Gewinde-
bolzen 57 ausgeibt werden, bleibt die feste Verbindung
zwischen dem Kopf 9 und der Durchbrechung 58 in der
Trigerschiene 7 erhalten. Gem&B Fig. 9 erstreckt sich
der Schaft 61 des Gewindebolzens 57 durch eine im we-
sentlichen zylindrische Durchbrechung 67 der Tréger-
schiene 7 hindurch. Der Kopf 9 des Gewindebolzens 57
liegt mit einer die Durchbrechung 67 umgebenden Ringfléa-
che 68 an einer Innenfldche 89 der Trdgerschiene 7 an.
Der Schaft 61 weist, angrenzend an den Kopf 8, Profilie-
rungen 70 auf, die formschlissig in eine Wand der Durch-

brechung 67 eingreifen.

GemdB Fig. 10 ist die Ringfl&che mit OUber ihren Umfang
verteilten Profilierungen 71 versehen, die formschlissig

in die Innenflache 69 der Tragerschiene 7 eingreifen.

Der formschlissige Eingriff der Profilierungen 70, 71
gemdB den Fig. 9 und 10 kann dadurch herbeigefihrt
werden, daB beim Einsetzen der Gewindebolzen 57 in die
Durchbrechungen 67 eine entsprechend hohe axiale Druck-

kraft auf den Kopf 9 ausgeilibt wird.

GemdB Fig. 11 sitzt der Schaft 61 des Gewindebolzens 57
mit einem PreBsitz in der Durchbrechung 67 der Tréger-
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schiene 7, so daBl eine Drehung des Gewindebolzens 57
relativ zu der Tr8gerschiene 7 in allen Betriebszustén-
den ausgeschlossen ist. Zur prézisen axialien Positionie-
rung des Gewindebolzens 57 liegt dieser wiederum mit
seiner Ringfldche 68 an der Innenfld@che 639 der Tréager-

schiene 7 an.

Bei dem Ausfihrungsbeispiel der Fig. 12 besteht die
Tragerschiene 7 wie in den Ausfihrungsbeispielen nach
den Fig. 8 bis 11 aus Blech, z.B. VA-Blech einer Dicke
von 0,6 mm., In Fig. 12 weist jedoch die Tré&gerschiene 7
in der Verléangerung des Gewindebolzens 57 keine Durch-
brechung auf. Vielmehr ist der Gewindebolzen 57 mit
seinem kegelstumpffbérmigen zugespitzten Kopf 9 unmittel-
bar an die Trégerschiene 7 angeschweiBit. Vorzugsweise
verwendet man hier eine StumpfschweiBung. Vor der Schwei-
Bung wird die gegebenenfalls vorhandene Elastomerschicht
12 im Bereich der SchweiBstelle entfernt. Alternativ
kann schon bei der Koextrusion des Dichtungsprofils 5
ein dem Umfangsteil 10 gegeniberliegender, auBerer
Umfangsteil 72 der Tragerschiene 7 frei von der Elasto-

merschicht 12 gelassen werden.

Bei den Ausfihrungsbeispielen nach Fig. 13 und 14 be-

steht der Gewindebolzen 57 aus Kunststoff, wdhrend der
Gewindebolzen 57 in den Fig. 8 bis 12 vorzugsweise aus
Metall besteht.

In den Fig. 13 und 14 ist auch die Tragerschiene 7
entsprechend den Fig. 6 und 7 aus Kunststoff herge-
stellt.

In Fig. 13 ist der Kopf 9 des Gewindebolzens 57 entspre-
chend Fig. 8 zum freien Ende hin kegelstumpfformig

erweitert. Der Kopf 9 ist Uber eine Kleberschicht 73 in
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der Durchbrechung 58 der Trédgerschiene 7 befestigt.
Diese Verklebung h&lt allen im Betrieb auftretenden
Belastungen Stand.

In Fig. 14 ist der Schaft 61 des Gewindebolzens 57 mit
einer Kleberschicht 74 in die zylindrische Durchbrechung
67 eingeklebt. Bei Bedarf kann eine zus#tzliche Verkle-
bung zwischen der Ringfladche 68 des Kopfes 9 und der
Innenfldche 69 der Trégerschiene 7 erfolgen.
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01 ANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines Dichtungsprofils (5)
for ein Faltverdeck (2) eines Kabrioletts (1),

wobei das Dichtungsprofil (5) eine formstabile Tri-
05 gerschiene (7) und wenigstens einen mit der Trager-
schiene (7) verbundenen Elastomerprofilstrang (8;42,

43;55,56) aufweist,

und wobei das Dichtungsprofil (5) dreidimensional
geformt ist,

10 gekennzeichnet durch folgende Schritte:

(A) Die Trégerschiene (7) wird, ausgehend von einen
ebenen Blechband, zu ihrer im wesentlichen end-

giltigen Querschnittsform verformt,

(B) die Trdgerschiene (7) wird in einen Mehrkompo-

15 nentenspritzkopf eines Extruders eingespeist,

(C) in dem Mehrkomponentenspritzkopf wird die Tréger-
schiene (7), zumindest auf einem Teil ihres
Umfangs, mit dem wenigstens einen Elastomerprofil-
strang (8;42;55,56) umspritzt,

20 (D) das Dichtungsprofil (5) wird nach dem Verlassen
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des Mehrkomponentenspritzkopfes vernetzt, gekihlt

und in Abschnitte abgeldngt,

(E) jeder Abschnitt wird zur Herstellung seiner

dreidimensionalen Formgebung streckgebogen, und

(F) der streckgebogene Abschnitt wird mit Befesti-
gungselementen (6) an AnschluBteilen (4;39;52)
des Faltverdecks (2) befestigt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB3 das Blechband mit einem

Haftvermittler fiUr das Elastomer beschichtet wird.

Verfahren zur Herstellung eines Dichtungsprofils (5)
fir ein Faltverdeck (2) eines Kabrioletts (1),

wobei das Dichtungsprofil (5) eine formstabile Tréger-
schiene (7) und wenigstens einen mit der Tréger-
schiene (7) verbundenen Elastomerprofilstrang (55,56)

aufweist,

und wobei das Dichtungsprofil (5) dreidimensional

geformt ist,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:

(a) Die Tragerschiene (7) wird aus Kunststoff in
einem ersten Formwerkzeug gespritzt und dabei in
ihre im wesentlichen endglltige dreidimensionale

Form gebracht,

(b) in einem zweiten Formwerkzeug wird an die Trager-

schiene (7) der wenigstens eine Elastomerprofil-
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strang (55,56) angespritzt und vulkanisiert.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daB die Trégerschiene (7) in
einem, Kdépfen (9) der Befestigungselemente (6) gegen-
Uberliegenden Umfangsteil (10) frei von Elastomer

gelassen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB ein von Kdpfen (9) der
Befestigungselemente (6) abgewandter Umfangsteil
(11) der Trédgerschiene (7) mit einer Elastomerschicht

(12) versehen wird,

und daB in der Elastomerschicht (12) im Bereich jedes
Befestigungselements (6) eine Durchbrechung (13)

angebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB an der Trégerschiene (7)
jedes Abschnitts des Dichtungsprofils (5) wenigstens
zwel Gewindebolzen (57) der Befestigungselemente (8)

im Abstand voneinander befestigt werden,

und dafl bei der Montage des Abschnitts jeder Gewinde-
bolzen (57) durch eine Durchbrechung (64) des zuge-
hérigen AnschluBteils (4) hindurchgesteckt und rela-
tiv zu dem AnschluBteil (4) axial festgelegt wird.

Dichtungsprofil (5) fir ein Faltverdeck (2) eines
Kabrioletts (1),
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wobel das Dichtungsprofil (5) eine formstabile Tréger-
schiene (7) und wenigstens einen mit der Tréger-
schiene (7) verbundenen Elastomerprofilstrang (8;42,
43;55,56) aufweist,

und wobel das Dichtungsprofil (5) dreidimensional
geformt und an AnschluBteilen (4;39:;52) des Faltver-
decks (2) mit Befestigungselementen (6) festlegbar

ist,

dadurch gekennzeichnet, daB die Trégerschiene (7),
zumindest auf einem Teil ihres Umfangs, mit dem
wenigstens einen Elastomerprofilstrang (8;42,43;55,
56) umspritzt ist.

Dichtungsprofil nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daB die Trégerschiene (7) in
einem, Képfen (9) der Befestigungselemente (6) gegen-
Uberliegenden Umfangsteil (10) frei von Elastomer

gelassen ist.

Dichtungsprofil nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, daB ein von Képfen (9) der
Befestigungselemente (6) abgewandter Umfangsteil (11)
der Trégerschiene (7) mit einer Elastomerschicht (12)

versehen ist,
und daB die Elastomerschicht (12) im Bereich jedes
Befestigungselements (6) eine Durchbrechung (13)

aufweist.

Dichtungsprofil nach einem der Anspriche 7 bis 9,
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01 dadurch gekennzeichnet, daB in eine konkave Seite
(14) des Dichtungsprofils (5) jeweils von einem
Schenkel (15,16) der Trégerschiene (7) eine Dicht-
lippe (17,18) des Elastomerprofilstrangs (8) hinein-

05 ragt,

und daB jede Dichtlippe (17,18) mit einer Seiten-
flache (19,20) einer Seitenscheibe (21) des Kabrio-

letts (1) dichtend zusammenwirkt.

11. Dichtungsprofil nach einem der Anspriche 7 bis 9,

10 dadurch gekennzeichnet, daB mit einem ersten Schenkel
(37) der Tré&gerschiene (7) die Befestigungselemente

(6) zusammenwirken,

und daB ein an einen zweiten Schenkel (40) der Tréger-

schiene (7) angespritzter AuBenteil (41) des Elasto-
15 merprofilstrangs (8) einerseits (42,44,45) sténdig

mit dem Faltverdeck (2) und andererseits (41,46,47)

bei geschlossenem Faltverdeck (2) mit einer Gegen-

fldche (48) des Kabrioletts (1) dichtend zusammen-

wirkt.

2012. Dichtungsprofil nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB der AuBenteil (41) einen
an den zweiten Schenkel (40) angespritzten ersten
Elastomerprofilstrang (42) aus Weichgummi und wenig-
stens einen an den ersten Elastomerprofilstrang (42)
o5 angespritzten, mit der Gegenfldche (48) dichtend
zusammenwirkenden zweiten Elastomerprofilstrang

(43,456,47) aus Moosgummi aufweist.

13. Dichtungsprofil nach einem der Anspriche 7 bis 12,
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01 dadurch gekennzeichnet, dafl die Trégerschiene (7) aus
Blech besteht.

14. Dichtungsprofil nach einem der Anspriche 7 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dall die Tr&gerschiene (7) aus

05 einem thermoplastischen Kunststoff extrudiert ist.
15. Dichtungsprofil nach einem der Anspriche 7 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, daB die Trégerschiene (7) aus

einem Kunststoff formgespritzt ist,

und daB der wenigstens eine Elastomerprofilstrang
10 (55,56) an die formgespritzte Trégerschiene (7)
angespritzt ist.

16. Dichtungsprofil nach einem der Anspriche 7 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, daB an der Trdgerschiene (7)
jedes Abschnitts des Dichtungsprofils (5) wenigstens
15 zwei Gewindebolzen (57) der Befestigungselemente (6)

im Abstand voneinander befestigt sind,

und daB bei der Montage des Abschnitts jeder Gewinde-

bolzen (57) durch eine Druchbrechung (64) des zuge-

hérigen AnschluBteils (4) hindurchsteckbar und rela-
20 tiv zu dem AnschluBteil (4) axial festlegbar ist.

17. Dichtungsprofil nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, daB ein Kopf (9) jedes Ge-

windebolzens (57) als sich zum freien Ende erweitern-
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der Kegelstumpf ausgebildet und in einer komplementar
geformten Durchbrechung (58) der Tré&gerschiene (7)

angeordnet ist.
Dichtungsprofil nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, daBl ein Mantel (58) des

Kegelstumpfs Profilierungen (60) aufweist,

und daB die Profilierungen (60) formschlissig in eine

Gegenflache der Durchbrechung (58) eingreifen.
Dichtungsprofil nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, daB jeder Gewindebolzen (57)
sich durch eine Druchbrechung (67) der Tr&gerschiene
(7) hindurch erstreckt,

und dafl ein Kopf (8) jedes Gewindebolzens (57) mit
einer die Durchbrechung (67) umgebenden Ringflédche
(68) an einer Innenfldche (638) der Tragerschiene (7)
anliegt.

Dichtungsprofil nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, daB ein Schaft (61) des
Gewindebolzens (57) angrenzend an den Kopf (9) Profi-

lierungen (70) aufwéiét,

und daB die Profilierungen (70) formschlissig in eine

Wand der Durchbrechung (67) eingreifen.
Dichtungsprofil nach Anspruch 19 oder 20,

dadurch gekennzeichnet, daff die Ringfl&che (68)
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01 Profilierungen (71) aufweist,

und daB die Profilierungen (71) formschlissig in die

Innenflidche (69) der Tragerschiene (7) eingreifen.
22. Dichtungsprofil nach einem der Anspriche 17 bis 21,
05 dadurch gekennzeichnet, daB der Gewindebolzen (57)
mit einem PreBsitz in der Durchbrechung (67)>der
Tragerschiene (7) sitzt.
23. Dichtungsprofil nach einem der Anspriche 17 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kopf (8) und/oder ein
10 Schaft (61) des Gewindebolzens (57) mit einer Innen-
flache (69) der Tréagerschiene (7) und/oder mit einer
Wand der Durchbrechung (67) verklebt ist.

24. Dichtungsprofil nach einem der Anspriche 17 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, daB der Gewindebolzen (57)

15 aus Kunststoff besteht.
25. Dichtungsprofil nach einem der Anspriche 17 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, daf der Gewindebolzen (57)
aus Metall besteht.

26. Dichtungsprofil nach Anspruch 25,

20 dadurch gekennzeichnet, daB der Gewindebolzen (57) an

die metallische Tragerschiene (7) angeschweiBt ist.
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Y EP,A,0 654 372 (METZELER) 24. Mai 1995 1-3,5,14
X siehe das ganze Dokument 7,9,10,
13,15
Y EP,A,0 412 782 (THE STANDARD PRODUCTS CO.) 1,2
13. Februar 1991
A siehe Spalte 3, Zeile 50 - Spalte 4, Zeile 4
27; Abbildung 4
Y EP,A,0 587 428 (GENCORP INC.) 16. Marz 3,5,14
1994

siehe Spalte 3, Zeile 42 - Zeile 56
siehe Spalte 10, Zeile 13 - Spalte 11,
Zeile 25; Abbildung 14
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Weitere Veréffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu E Siehe Anhang Patentfamilie

entnchmen :
* Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentichungen  : "T* Spitere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
“A* Verbffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Priorititsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondemn nur zumVerstindnis des der
g . . . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
E" ilteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist

Anmeldedatum verdffentlicht worden ist *X* Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung]

*L° Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Priorititsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Verdffentichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum ciner erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentichung belegt werden v vergfentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Titigkeit beruhend betrachtet

s ausgefiihrt) o . Lo werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen

0" Veroffentlichung, die sich auf cine miindliche Offenbarung, Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir ¢inen Fachmann naheliegend 15t

“P" Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Priorititsdatum verdffentlicht worden ist °&" Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
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