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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a sealing
profile (10) for a motor vehicle, said profile extending in a longitudinal di-
rection (L), wherein the sealing profile (10) is extruded from an elastomer
material and at least one slot (100) is introduced into at least some secti-
ons in the area of a bending section (12) of the sealing profile (10) to be
formed by bending, and the sealing profile (10) is bent into the desired
shape in the area of the bending section (12). Furthermore, the invention
relates to such a sealing profile (10).

(57) Zusammenfassung: Die Ertfindung betritft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines sich in einer Langsrichtung (L) erstreckenden Dichtungsprofils
(10) fiir ein Kraftfahrzeug, wobei das Dichtungsprofil (10) aus einem elas-
tomeren Werkstoff extrudiert wird und und wenigstens abschnittsweise im
Bereich eines mittels Biegung zu formenden Biegeabschnittes (12) des
Dichtungsprofils (10) wenigstens ein Schlitz (100) eingebracht wird und
das Dichtungsprotil (10) im Bereich des Biegeabschnittes (12) in die ge-
wiinschte Form gebogen wird. Ferner betritft die Ertindung ein solches
Dichtungsprofil (10).
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Verfahren zur Herstellung eines Dichtungsprofils fiir ein Kraftfahrzeug

uhnd ein solches Dichtungsprofil

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines sich in
einer Langsrichtung erstreckenden Dichtungsprofils fur ein Kraftfahrzeug,
wobei das Dichtungsprofil aus einem elastomeren Werkstoff extrudiert wird.

Ferner betrifft die Erfindung ein solches Dichtungsprofil.

Das Dichtungsprofil gemaf der vorliegenden Erfindung dient insbesondere
zum Abdichten einer Kraftfahrzeugtir gegentber der Karosserie des Kraft-
fahrzeugs. Fur diesen Zweck umfasst das Dichtungsprofil im Querschnitt ge-
sehen vorzugsweise einen ersten Dichtungsabschnitt, einen zweiten Dich-
tungsabschnitt und einen Befestigungsabschnitt. Hierbei ist der Befesti-
gungsabschnitt an einem Flansch der Tur festlegbar. Der erste Dichtungsab-
schnitt liegt bei geschlossener Tir an der Karosserie an und der zweite Dich-
tungsabschnitt dient zur Abdichtung und/oder Filhrung einer in der TUr ange-
ordneten beweglichen Fensterscheibe und/oder zur Abdichtung einer fest-

stehenden Fensterscheibe.

Ein derartiges Dichtungsprofil wird in der DE 10 2006 060 390 B3 beschrie-
ben. Bei diesem bekannten Dichtungsprofil ist ein erster Dichtungsabschnitt
mit einer &ulderen Dichtlippe und einer inneren Dichtlippe versehen, die zur
Abdichtung der Kraftfahrzeugtiir gegeniiber einem Dachabschnitt der Karos-
serie dienen. Ein zweiter Dichtungsabschnitt dient zum Abdichten einer in der

Kraftfahrzeugttr angeordneten beweglichen Fensterscheibe, die in einem



10

15

20

25

30

WO 2010/052039 PCT/EP2009/060347

Kanal des zweiten Dichtungsabschnittes gefiihrt ist. In dem Kanal sind Dicht-
lippen vorgesehen, die im geschlossenen Zustand der Fensterscheibe an
dieser anliegen. Zwischen dem ersten Dichtungsabschnitt und dem zweiten
Dichtungsabschnitt ist ein Befestigungsabschnitt vorgesehen, um das Dich-
tungsprofil an einem Flansch der Tur zu befestigen. Der Befestigungsab-
schnitt ist mittels einer kanalférmigen Aussparung auf den Flansch aufsteck-
bar. Ferner weist der Befestigungsabschnitt Haltelippen im Bereich der Aus-

sparung und einen eingebetteten Verstarkungstrager auf.

Das vorstehend beschriebene bekannte Dichtungsprofil zeichnet sich durch
seine einteilige Struktur aus, so dass auf einfache Weise an der Karosserie
und/oder der Kraftfahrzeugtiur montiert werden kann. Allerdings ist es im Hin-
blick auf die Ausgestaltung moderner Karosserie- und Kraftfahrzeugttrfor-
men mit teils starken Krimmungen erforderlich, dass die Dichtungsprofile mit
sehr kleinen Radien gebogen werden missen. Ferner werden hohe Anforde-
rungen an ein optisch ansprechendes Erscheindungsbild gestellt, da die
Dichtungsprofile von aufierhalb des Kraftfahrzeugs sichtbar sind. Zudem soll
eine moglicht einfache und automatisierte Montage erfolgen. So ist es unum-
ganglich, dass die Dichtungsprofile bereits vor der Montage zumindest anna-
hernd den von der Karosserie vorgegebenen Verlauf aufweisen. Hierzu wer-
den die Dichtungsprofile in einem Biegewerkzeug gebogen. Allerdings erge-
ben sich hierbei Grenzbereiche, wobei bei einer zu starken Biegung insbe-
sondere im Bereich des Dichtungsabschnitts eine Wellenbildung auftreten
kann, die die Dichtfunktion und das optische Erschienungsbild beeintrachti-

gen kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Dichtungsprofils fur ein Kraftfahrzeug und ein solches Dichtungsprofil
anzugeben, bei dem nach der Montage des Dichtungsprofils in der bestim-
mungsgemafen Endlage eine reduzierte oder keine erkennbare Wellenbil-

dung auftritt.
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Zur Lésung dieser Aufgabe wird in Ubereinstimmung mit Anspruch 1 ein
Verfahren zur Herstellung eines sich in einer Langsrichtung erstreckenden
Dichtungsprofils fur ein Kraftfahrzeug vorgeschlagen, wobei das Dichtungs-
profil aus einem elastomeren Werkstoff extrudiert wird und wenigstens ab-
schnittsweise im Bereich eines mittels Biegung zu formenden Biegeabschnit-
tes des Dichtungsprofils wenigstens ein Schlitz eingebracht wird und das
Dichtungsprofil im Bereich des Biegeabschnittes in die gewlinschte Form

gebogen wird.

Infolge des eingebrachten Schlitzes, beispielsweise durch Schneiden oder
Stanzen, kommt es nach dem Biegen des vorgesehenen Biegeabschnitts
des Dichtungsprofils im Rahmen der Herstellung und/oder der Montage zu
einer lediglich geringen oder zu gar keiner Wellenbildung. Auf diese Weise
kann das Dichtungsprofil seine Abdichtungs- und/oder Fithrungsfunktion und

auch die Anforderungen an das optische Aussehen erfillen.

Erstaunlicherweise wurde festgestellt, dass der Schlitz in eingebautem Zu-
stand des Dichtungsprofils dessen vorbeschriebene Funktionen voll erflillen
kann und es zu keiner Beeintrachtigung, insbesondere auch nicht hinsichtlich
der Dichtfunktion, kommt. Zudem ist es nicht unbedingt erforderlich, den
Schlitz nach der Biegung oder nach vollendeter Montage zu verschlielRen
oder anderweitig zu behandeln. Allerdings kénnte der Schlitz beispielsweise

mit einer Formmasse ausgespritzt oder verklebt werden.

Insbesondere wenn der Schlitz im Wesentlichen parallel und im Abstand zur
neutralen Faser des Dichtungsprofils eingebracht wird, kann die neutrale Fa-
ser von dem herkdmmlicherweise, hinsichtlich der Wellenbildung anfalligen
Dichtungsabschnitt getrennt beziehungsweise entkoppelt werden, so dass es
dann bei der Biegung des Dichtungsprofils zu keiner Wellenbildung oder nur
zu einer geringen Wellenbildung kommt. Insbesondere kann so eine Wellen-

bildung im Bereich der Dichtlippen vermieden oder reduziert werden.
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Der Schlitz soll auch frei von Bauteilen bleiben. So wird grundsatzlich kein
Flansch oder ein dhnliches zur Befestigung dienendes Bauteil in den Schlitz

eingefuhrt.

Grundsatzlich kénnen auch mehrere Schnitte vorgesehen werden, vorzugs-
weise in der Langsrichtung beabstandet oder parallel zueinander. Vorteil-
hafterweise kann der Schlitz auch im Bereich der neutralen Faser einge-
bracht sein. Ferner kann die Biegung des Dichtungsprofils zur gewlinschten
Formgebung mit weiteren Verfahrensschritten in einer Taktanlage kombiniert
werden, beispielsweise mit dem Beschneiden und/oder Ablangen des Dich-

tungsprofils.

Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgemafien Verfahrens sind in den

abhangigen Anspriichen 2 bis 10 und 17 bis 18 beschrieben.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung des Verfahrens wird der Schlitz in einen
Verbindungsabschnitt des Dichtungsprofils eingebracht, wobei der Verbin-
dungsabschnitt einen ersten Dichtungsabschnitt mit einem zweiten Dich-
tungsabschnitt verbindet. Dieser Verbindungsabschnitt kann sich beispiels-
weise im Querschnitt betrachtet vorteilhafterweise zwischen den beiden
Dichtungsabschnitten befinden und kann beispielsweise einen Teil des Be-
festigungsabschnitts mit einschlieBen. Dadurch, dass der Verbindungsab-
schnitt in diesem Fall nicht die Dichtungsabschnitte des Dichtungsprofils um-
fasst, kommt es zu keiner Beeintrachtigung der Dichtfunktion, Fiihrungsfunk-

tion und/oder der Befestigung.

Grundsétzlich kann der Schlitz aber tberall im Dichtungsprofil eingebracht
werden, also auch in einem Funktionsbereich des Dichtungsprofils, wie bei-
spielsweise in einem Dichtungsabschnitt oder in einem Befestigungsab-

schnitt.
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Vorteilhafterweise kann der Schlitz in einer sich im Wesentlichen in der
Langsrichtung des Dichtungsprofils erstreckenden Richtung eingebracht wer-
den. Von Vorteil ist ferner, wenn der Schlitz im Wesentlichen parallel und im
Abstand zur neutralen Faser des Dichtungsprofils eingebracht wird. Beson-
ders bevorzugt wird der Schlitz dabei parallel zur neutralen Faser einge-
bracht. Auf diese Weise kann das Dichtungsprofil weiterhin seine Befesti-

gungsfunktion in ausreichendem Mal3e erfillen.

Hinsichtlich des Anbringungsortes des Schlitzes steht eine Vielzahl von Mog-
lichkeiten offen, die sich im Wesentlichen an dem Radius der vorzunehmen-
den Biegung und der Einbindung des Biegeabschnittes in den weiteren Ver-
lauf des Dichtungsprofils richtet. Bei bevorzugten Ausfiihrungsformen kann
der Schlitz tber eine vorbestimmte Lange in dem Biegeabschnitt, in einem
vorbestimmten Abstand von dem Biegeabschnitt entfernt und/oder mit dem

Biegeabschnitt Gberlappend eingebracht werden.

Um wéhrend der Handhabung des Dichtungsprofils bei dem Herstellungsver-
fahren oder bei der anschliefenden Montage eine unerwiinschte Erweiterung
des Schlitzes zu verhindern, wird in wenigstens einen Endbereich des Schilit-
zes eine in den Schlitz Ubergehende Ausnehmung eingebracht. Diese Aus-
nehmung kann beispielsweise etwa kreisférmig ausgebildet sein und dient

somit als eine Art Entspannungsbohrung.

Vorteilhafterweise wird der Schlitz mittels eines Schneidmessers eingeschnit-
ten, mittels Stanzen, mittels Frasen oder mittels Bohren eingebracht. Weiter-
hin kann der Schlitz auch mittels eines Wasserstrahls usw. eingebracht wer-

den.

In einer bevorzugten Weiterbildung kann der Schlitz in einem Anschlussbe-
reich des Dichtungsprofils als einseitig offener Schlitz mit einem offenen En-
de eingebracht werden und anschlieend das Dichtungsprofil in dem An-

schlussbereich mit wenigstens einem weiteren Dichtungsprofil verbunden
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werden, wobei das offene Ende des Schlitzes geschlossen wird. Somit ist
nach Anbringen des weiteren Dichtungsprofils der Schlitz allseitig von dem
Material des Dichtungsprofils und/oder des weiteren Dichtungsprofils be-

grenzt.

Zur Verbindung der Dichtungsprofile kann das Dichtungsprofil in ein Form-
werkzeug eingelegt werden und zum Verbinden des weiteren Dichtungspro-
fils mit dem Dichtungsprofil eine Formmasse eingespritzt werden. Weiterhin
kann vorgesehen werden, dass das Dichtungsprofil in ein Formwerkzeug
eingelegt wird und in dem Anschlussbereich des Dichtungsprofils ein Form-
teil an das Dichtungsprofil angespritzt wird. Fir den Fall, dass das Dich-
tungsprofil zur Anbringung entlang eines Randes einer Kraftfahrzeugttr vor-
gesehen ist, kann das weitere Dichtungsprofil fir die Abdichtung der Fens-
terscheibe im Bereich der B-Saule und/oder ein noch weiteres Dichtungspro-
fil fur die Abdichtung der Fensterscheibe im Bereich der C-Saule angebracht

werden.

Hinsichtlich der Abmessungen des einzubringenden Schlitzes hat sich eine
Lange von zwischen etwa 1 cm und etwa 20 cm, vorzugsweise zwischen
etwa 5 cm und etwa 15 cm, als vorteilhaft erwiesen. Bezliglich der Breite des
einzubringenden Schlitzes hat sich eine Breite zwischen etwa 0,1 mm und
etwa 10 mm, vorzugsweise zwischen etwa 0,5 mm und etwa 2,0 mm, als

vorteilhaft erwiesen.

Weiterhin kann vorgesehen sein, dass nach dem Biegen ein Bereich des ge-
bogenen Abschnittes oder ein Bereich eines ungebogenen Abschnittes zu-
geschnitten beziehungsweise nachgestanzt wird. Auf diese Weise kénnen
alle Bereiche des Dichtungsabschnittes in die gewilinschte Form gebogen
und das Dichtungsprofil im gebogenen Zustand mit den gewiinschten Ab-
messungen versehen werden. Beispielsweise kann so das Material, das her-

kédbmmlicherweise gestaucht werden wirde, abgeschnitten werden.
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Uberdies wird zur Lésung der oben genannten Aufgabe ein Dichtungsprofil
fur ein Kraftfahrzeug vorgeschlagen, welches mittels Extrusion gefertigt ist,
sich in einer Langsrichtung erstreckt, einen ersten Dichtungsabschnitt, einen
zweiten Dichtungsabschnitt und einen Befestigungsabschnitt aufweist. Die-
ses Dichtungsprofil weist wenigstens einen sich im Wesentlichen in der
Langsrichtung erstreckenden und wenigstens abschnittsweise im Bereich

eines mittels Biegung geformten Biegeabschnittes eingebrachten Schlitz auf.

Das erfindungsgemafe Dichtungsprofil macht sich die Vorteile des oben er-
lauterten erfindungsgemalen Verfahrens zunutze. Auf diese oben genannten
Vorteile wird vollumganglich verwiesen. Vorteilhafte Ausgestaltungen des
erfindungsgemafen Dichtungsprofils sind in den abhangigen Anspriichen 12

bis 18 beschrieben.

In bevorzugter Ausgestaltung ist der Schlitz allseitig begrenzt. Vorzugsweise
ist die allseitige Umrandung des Schlitzes von dem Material des Dichtungs-
profils und/oder dem weiteren Dichtungsprofil gebildet. Mit anderen Worten
handelt es sich in einer bevorzugten Ausfihrungsform und insbesondere im
Endzustand nach Anschluss des weiteren Dichtungsprofils im Anschlussbe-
reich um einen allseitig geschlossen Schlitz. In einem vorherigen Zwischen-
stadium vor Anschluss des weiteren Dichtungsprofils kann der Schlitz einsei-

tig offen ausgebildet sein.

Vorteilhafterweise ist der Schlitz in einem Verbindungsabschnitt angeordnet.
Der Verbindungsabschnitt ist vorzugsweise zwischen dem ersten Dichtungs-
abschnitt und dem zweiten Dichtungsabschnitt vorgesehen. Wie bereits wei-
ter oben erlautert, dient der erste Dichtungsabschnitt dazu, einen Spalt zwi-
schen der Kraftfahrzeugtiir und der Karosserie abzudichten. Der zweite Dich-
tungsabschnitt ist zur Abdichtung und/oder Fiihrung einer Fensterscheibe

vorgesehen.
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In vorteilhafter Ausgestaltung ist der Schlitz im Wesentlichen parallel und im
Abstand zur neutralen Faser des Dichtungsprofils angeordnet. Auf diese
Weise sind die herkémmlicherweise der Wellenbildung unterzogenen Ab-

schnitte des Dichtungsprofils von der neutralen Faser entkoppelt.

Ferner kann der Schlitz Gber eine vorbestimmte Lange in dem Biegeab-
schnitt, in einem vorbestimmten Abstand von dem Biegeabschnitt entfernt
und/oder mit dem Biegeabschnitt Uberlappend vorgesehen sein. Ferner kann
in wenigstens einem Endbereich des Schlitzes eine in den Schlitz Uiberge-

hende Ausnehmung eingebracht sein.

Hinsichtlich der Abmessungen des Schlitzes haben sich die oben im Zu-
sammenhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren angegebenen Abmes-

sungen flr die Lange und/oder die Breite als vorteilhaft erwiesen.

Nachfolgend werden das erfindungsgemafe Dichtungsprofil und das Verfah-
ren zu dessen Herstellung an Hand der beigefligten Zeichnungen weiter er-

lautert. Dabei zeigen schematisch:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Kraftfahrzeugs;
Fig. 2 eine Seitenansicht des erfindungsgemalen Dichtungsprofils;
Fig. 3 eine Seitenansicht des Dichtungsprofils gemaf Fig. 2 mit daran

angeschlossenen zwei weiteren Dichtungsprofilen;

Fig. 4 einen Schnitt durch das erfindungsgemafe Dichtungsprofil ge-
malf der Linie IV-IV in Fig. 1, und

Fig. 5 einen Schlitz in dem erfindungsgemalfien Dichtungsprofil ge-
mal der Fig. 1 bis 4.
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Das in Fig. 1 dargestellte Kraftfahrzeug 200 weist eine Karosserie 202 sowie
eine in Fahrtrichtung vordere Tir 210 und eine hintere Tlr 220 auf. Die vor-
dere Tur 210 ist mit einer feststehenden, haufig als Dreieckscheibe bezeich-
neten Fensterscheibe 212 und einer bewegbaren Fensterscheibe 214 verse-
hen. Ebenso ist die hintere Tur 220 mit einer feststehenden Fensterscheibe
222 beziehungsweise Dreieckscheibe und einer bewegbaren Fensterscheibe
224 versehen. Um die Turen 210, 220 in geschlossenem Zustand gegentber
der Karosserie 202 und die Fensterscheiben 212, 214, 222, 224 gegeniiber
den Tiren 210, 220 abzudichten, finden Dichtungsprofile Anwendung. Im
vorliegenden Fall soll im Weiteren das mit dem Bezugszeichen 10 gekenn-
zeichnete Dichtungsprofil im Bereich der hinteren Tiir 220 beschrieben wer-

den.

Das aus einem elastomeren Werkstoff, wie zum Beispiel TPE oder EPDM,
extrudierte Dichtungsprofil 10 erstreckt sich entlang einer Langsrichtung L,
die dem Verlauf der Karosserie 202 folgt. So weist das Dichtungsprofil 10 im
eingebauten Zustand insbesondere im Bereich eines Biegeabschnittes 12
eine Krimmung auf, die einen engen Radius aufweist. Je nach Krimmungs-
verlauf des Dichtungsprofils 10 kénnen auch mehrere Biegeabschnitte 12

und/oder mehrere Schlitze 100 vorgesehen sein.

Wie insbesondere Fig. 4 zeigt, weist das Dichtungsprofil 10 einen ersten
Dichtungsabschnitt 20, einen zweiten Dichtungsabschnitt 30, einen Verbin-
dungsabschnitt 40 und einen Befestigungsabschnitt 50 auf. Der erste Dich-
tungsabschnitt 20 dient zur Abdichtung eines Spalts zwischen der hinteren
Tar 220 und dem Dachabschnitt der Karosserie 202. Der zweite Dichtungs-
abschnitt 30 dient zur Abdichtung und Fihrung der beweglichen Fenster-
scheibe 224.

Wie die Figuren 2 und 3 zeigen, kann das Dichtungsprofil 10 mit weiteren
Dichtungsprofilen 110 und 120 verbunden werden, wobei die weiteren Dich-

tungsprofile 110, 120 zur Abdichtung und/oder Flhrung der im Wesentlichen
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senkrecht verlaufenden Kanten der beweglichen Fensterscheibe 224
und/oder der feststehenden Fensterscheibe 222 dienen. Die Dichtungsprofile
110, 120 werden in Anschlussbereichen 70, 80 stoffschllissig an dem Dich-
tungsprofil 10 angebracht. Die hierzu erforderlichen Verfahrensschritte wer-

den weiter unten noch erlautert.

Wie aus Fig. 4 zu entnehmen ist, umfasst der erste Dichtungsabschnitt 20
eine, von der AulBenseite des Kraftfahrzeugs 200 betrachtet, dulzere Dicht-
lippe 22 und eine innere Dichtlippe 24, die jeweils ein freies Ende 26 zur An-
lage an dem Dachabschnitt der Karosserie 202 aufweisen. Sowohl die aule-
re Dichtlippe 22 als auch die innere Dichtlippe 24 sind auf der im geschlos-
senen Zustand der Tur 220 an der Karosserie 202 anliegenden Innenseite
mit einer reibungsvermindernden Beflockung 25 versehen, die ein Anhaften

der Dichtlippen 22, 24 an der Karosserie 202 verhindert.

Der zweite Dichtungsabschnitt 30 dient zum Abdichten der beweglichen
Fensterscheibe 214 und ist zugleich als Fensterfihrung ausgestaltet. Hierzu
weist der zweite Dichtungsabschnitt 30 einen Kanal 36 auf, der den oberen
Rand der Fensterscheibe 224 im geschlossenen Zustand aufnimmt. In die-
sem Kanal 36 sind wenigstens eine aullere Dichtlippe 32 und innere Dicht-
lippen 34 angeordnet, die im geschlossenen Zustand der Fensterscheibe 224
an dieser anliegen und auf der an der Fensterscheibe 224 anliegenden Seite

mit einer reibungsvermindernden Beflockung 35 versehen sind.

Weiterhin gibt Fig. 4 zu erkennen, dass das Dichtungsprofil 10 zwischen dem
ersten Dichtungsabschnitt 20 und dem zweiten Dichtungsabschnitt 30 den
Befestigungsabschnitt 50 aufweist, der dazu dient, das Dichtungsprofil 10 an
einem Flansch 226 der Tur 220 zu befestigen. Als weitere Befestigung um-
fasst das Dichtungsprofil 10 einen zweiten Befestigungsabschnitt 60, der das
Dichtungsprofil 10 im Bereich des zweiten Dichtungsabschnitts 30 an der

Karosserie 202 befestigt.
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Der erste Befestigungsabschnitt 50 weist eine kanalférmige Aussparung 52
auf, in die der Flansch 226 einsteckbar ist. Um einen zuverlassigen Kraft-
schluss zwischen dem ersten Befestigungsabschnitt 50 und dem Flansch
226 zu gewahrleisten, sind in der Aussparung 52 Haltelippen 54 angeordnet.
Daruber hinaus ist der erste Befestigungsabschnitt 50 durch einen Verstar-
kungstrager 56 armiert, der im Querschnitt U-férmig ist. Der Verstarkungstra-
ger 56 kann beispielsweise aus einem metallenen Stanzband oder einem

gebogenen Drahtwendelband bestehen.

Der zweite Befestigungsabschnitt 60 umfasst ein clipsartiges Befestigungs-
mittel 62 mit einem ersten Schenkel 63 und einem zweiten Schenkel 64. Die
beiden Schenkel 63, 64 sind im Bereich deren freier Enden elastisch ver-
formbar, so dass das Befestigungsmittel 62 beispielsweise durch eine Off-
nung derart hindurch gesteckt werden kann, so dass die Schenkel 63, 64 den

die Offnung umgebenden Abschnitt hintergreifen.

Das Dichtungsprofil 10 weist ferner einen Schlitz 100 auf. In Fig. 5 ist ein
Zwischenstadium vor der stoffschllissigen Anbindung des weiteren Dich-
tungsprofils 120 dargestellt. Der Schlitz 100 weist eine Umrandung 102 auf,
erstreckt sich im Wesentlichen entlang der Langsrichtung L des Dichtungs-
profils 10, ist in dem Biegeabschnitt 12 angeordnet und lagemafig in den
Figuren 2 bis 4 mittels einer strichpunktierten Linie angedeutet. Der Biegeab-
schnitt 12 befindet sich gemal Fig. 1 und 3 benachbart zu dem weiteren
Dichtungsprofil 120 im Bereich der Fensterscheibe 224. Fig. 4 stellt einen
Schnitt durch das Dichtungsprofil 10 im Bereich des Schlitzes 100 in dem
Biegeabschnitt 12 dar. Wie die Figuren 1 bis 3 erkennen lassen, liegt dort ein
Wendepunkt hinsichtlich des gekrummten Verlaufs entlang der Langsrich-
tung L vor. Gerade in diesem Bereich tritt bei Dichtungsprofilen nach dem
Stand der Technik beim Biegen des extrudierten Dichtungsprofils 10 eine
Wellenbildung auf, die zum einen von aufderhalb des Kraftfahrzeugs 200
sichtbar ist und zum anderen die Dichtfunktion des Dichtungsprofils 10 beein-

trachtigt.
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Im Querschnitt betrachtet, ist der Schlitz 100 in dem Verbindungsabschnitt 40
(siehe Fig. 4), der auch einen Teilabschnitt des ersten Befestigungsab-
schnitts 50 oder des zweiten Befestigungsabschnitts 60 bilden kann, ange-
ordnet. Der Schlitz 100 kann in einer Verengung 42 des Verbindungsab-
schnittes 40 angeordnet sein. Die Verengung 42 ermdéglicht in den Bereichen
entlang der Langsrichtung L, in welchen kein Schlitz 100 vorgesehen ist, eine
gewisse Beweglichkeit des ersten Dichtungsabschnitts 20 und/oder des
zweiten Dichtungsabschnitts 30, die eine leichtere Montage ermdéglicht. Vor-
teilhafterweise kann der Schlitz 100 im Wesentlichen parallel und beabstan-

det zur neutralen Faser des Dichtungsprofils 10 vorgesehen sein.

Alternativ zu der Lage des Schnittes 100 im Bereich der Verengung 42 kann
der Schlitz 100, wie in Fig. 4 mittels einer gestrichelten Linie eingezeichnet,
bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel in einem unteren Abschnitt des Ver-

bindungsabschnittes 40 angeordnet werden.

Wie Fig. 5 weiter zeigt, weist der Schlitz 100 zwei Endbereiche 104 und 106
auf, wobei in dem Endbereich 104 eine Ausnehmung 108 vorgesehen ist, die
in den Schlitz 100 Ubergeht. Diese Ausnehmung 108 kann als eine Art
Entspannungs- und/oder Stoppbohrung verstanden werden und verhindert
ein Uber das Ende 104 hinausgehendes Aufreillen des Schlitzes 100. Der
Schlitz 100 in dem Endbereich 106 ist in einem Zwischenstadium vor der
stoffschlissigen Anbindung des weiteren Dichtungsprofils 120 ein einseitig
offener Schlitz, so dass der Endbereich 106 in diesem Zwischenstadium ein
offenes Ende darstellt (siehe Fig. 5). Nach stoffschlissigem Anschluss des
weiteren Dichtungsprofils 120 ist der Endbereich 106 dann wieder geschlos-

sen.

In bevorzugter Ausgestaltung weist der Schlitz eine Lange A von zwischen
etwa 1 cm und etwa 20 cm, vorzugsweise zwischen etwa 5 cm und etwa 15

cm, auf. Die Breite B betragt zwischen etwa 0,1 mm und etwa 10 mm, vor-
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zugsweise zwischen etwa 0,5 mm und etwa 2,0 mm. Die Breite B kann (iber
die Lange A des Schlitzes 100 variieren und daher als mittlere Breite ver-
standen werden. Bei einem weiteren bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel (nicht
gezeigt) kann der Schlitz 100 mit dem Biegeabschnitt 12 tberlappend
und/oder in einem vorbestimmten Abstand von dem Biegeabschnitt 12 ent-

fernt vorgesehen werden.

Nachfolgend wird ein Verfahren zur Herstellung des Dichtungsprofils 10 er-

lautert.

In einem ersten Schritt wird das Dichtungsprofil 10 aus einem elastomeren
Werkstoff extrudiert. AnschlieBend wird, beispielsweise mittels eines
Schneidmessers, eines Stanzmittels, mittels Bohren oder Frasen der Schlitz
100 mit einer vorbestimmten Lange A und Breite B und an einer vorbestimm-
ten Stelle entlang der Langsrichtung L in einer bestimmten Position relativ zu
dem Biegeabschnitt 12 in den Verbindungsabschnitt 40 im Bereich der Ver-
engung 42 eingebracht. Hierbei erstreckt sich der Schlitz 100 im Wesentli-
chen in der Langsrichtung L. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel hat der
Schlitz 100 eine Lange A, die im Wesentlichen dem in einem spateren Ver-
fahrensabschnitt gebogenen Biegeabschnitt 12 entspricht. Der Schlitz 100 ist
in dem Endbereich 106 so eingebracht, dass er einseitig offen ausgebildet
ist. Der Endbereich 106 stellt in diesem Zwischenstadium ein offenes Ende

dar.

Beim Einsatz eines Stanzmittels zum Einbringen des Schlitzes 100 kann
durch eine entsprechende Ausbildung des Stanzmittels zugleich die Aus-
nehmung 108 beziehungsweise die Ausnehmungen 108 eingebracht werden.
Fur den Fall, dass ein Schneidmesser zum Einschneiden des Schlitzes 100
verwendet wird, kann die Einbringung der Ausnehmung(en) 108 im An-

schluss daran mittels eines Stanzmittels erfolgen.
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Nachdem der Schlitz 100 (oder gegebenenfalls auch mehrere Schlitze 100 in
mehreren Biegeabschnitten 12) in das Dichtungsprofil 10 eingebracht worden
sind, wird das Dichtungsprofil 10 im Bereich des Biegeabschnitts 12 und so-
mit im Bereich des Schlitzes 100 mittels einer Biegevorrichtung in die ge-
wilinschte Form gebogen. Hierzu kann das Dichtungsprofil 10 vor oder nach
dem Einbringen des Schlitzes 100 in eine entsprechende Biegeanlage ge-
bracht werden. Wahlweise vor oder nach dem Biegevorgang kann ein Zu-
schneiden des Dichtungsprofils 10 hinsichtlich seiner gewiinschten Lange in
der Langsrichtung L und zum Entfernen von Reststlicken erfolgen. Danach
kann das nun eine fir die spatere Montage an der Karosserie 202 vorgebo-
gene Dichtungsprofil 10 mit den bereits oben erlauterten weiteren Dichtungs-
profilen 110, 120 verbunden werden. Hierzu werden die vorab extrudierten
Dichtungsprofile 110, 120 und das Dichtungsprofil 10 in ein entsprechendes
Formwerkzeug derart eingelegt, dass in den Anschlussbereichen 70, 80 eine
Formmasse derart eingespritzt werden kann, dass eine stoffschliissige Ver-
bindung zwischen dem Dichtungsprofil 110 und dem Dichtungsprofil 10 so-
wie zwischen dem Dichtungsprofil 120 und dem Dichtungsprofil 10 erreicht
werden kann. Die Dichtungsprofile 110, 120 werden im Wesentlichen in einer
Richtung quer zur Langsrichtung L angeschlossen, so dass das Dichtungs-
profil 110 die senkrechten Kanten der beweglichen Fensterscheibe 224 und
das Dichtungsprofil 120 die senkrechten Kanten der beweglichen Fenster-
scheibe 224 und der feststehenden Fensterscheibe 222 abdichten kann.
Nach Anschluss der Dichtungsprofile 110, 120 ist der Schlitz nicht mehr ein-
seitig offen, sondern entlang seiner Umrandung 102 allseitig von dem Mate-
rial des Dichtungsprofils 10 und/oder der weiteren Dichtungsprofile 110, 120

begrenzt.

Das oben beschriebene Dichtungsprofil 10 zeichnet sich im Wesentlichen
dadurch aus, dass beim Biegen des extrudierten Dichtungsprofils 10 infolge
des eingebrachten Schlitzes 100 keine Wellenbildung auftritt. Damit wird
auch eine unerwilinschte Verformung der von der AuRenseite des Kraftfahr-

zeugs erkennbaren Dichtlippen vermieden. Die Dichtfunktion kann erf(illt
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werden. Ebenso wird ein Einfallen der Dichtungsabschnitte zumindest teil-
weise verhindert. Schlieflich wird eine einfache Montage des vorgebogenen

Dichtungsprofils in einem automatisierten Prozess maglich.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines sich in einer Langsrichtung (L) erstre-
ckenden Dichtungsprofils (10) fir ein Kraftfahrzeug, wobei das Dich-
tungsprofil (10) aus einem elastomeren Werkstoff extrudiert wird und
wenigstens abschnittsweise im Bereich eines mittels Biegung zu for-
menden Biegeabschnittes (12) des Dichtungsprofils (10) wenigstens
ein Schlitz (100) eingebracht wird und das Dichtungsprofil (10) im Be-
reich des Biegeabschnittes (12) in die gewilinschte Form gebogen

wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlitz (100) in einen Verbindungsabschnitt (40) des Dichtungsprofils
(10) eingebracht wird, der einen ersten Dichtungsabschnitt (20) mit ei-

nem zweiten Dichtungsabschnitt (30) verbindet.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schlitz (100) in einer sich im Wesentlichen in der Langsrichtung

(L) erstreckenden Richtung eingebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schlitz (100) im Wesentlichen parallel und im
Abstand zur neutralen Faser des Dichtungsprofils (10) eingebracht

wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schlitz (100) Uber eine vorbestimmte Lange
(A) in dem Biegeabschnitt (12), in einem vorbestimmten Abstand von
dem Biegeabschnitt (12) entfernt und/oder mit dem Biegeabschnitt
(12) Uberlappend eingebracht wird.

PCT/EP2009/060347
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in wenigstens einem Endbereich (104, 106) des
Schlitzes (100) eine in den Schlitz (100) tbergehende Ausnehmung
(108) eingebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schlitz (100) mittels eines Schneidmessers
eingeschnitten, mittels Stanzen, mittels Frasen oder mittels Bohren

eingebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schlitz (100) in einem Anschlussbereich (70,
80) des Dichtungsprofils (10) als einseitig offener Schlitz mit einem of-
fenen Ende (106) eingebracht wird und anschlieend das Dichtungs-
profil (10) in dem Anschlussbereich (70, 80) mit wenigstens einem
weiteren Dichtungsprofil (110, 120) verbunden wird, wobei das offene
Ende (106) des Schlitzes (100) geschlossen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Dichtungsprofil (10) und wenigstens ein wei-
teres Dichtungsprofil (110, 120) in ein Formwerkzeug eingelegt wer-

den und zum Verbinden des weiteren Dichtungsprofils (110, 120) mit

dem Dichtungsprofil (10) eine Formmasse eingespritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass das Dichtungsprofil (10) in ein Formwerkzeug eingelegt wird
und in einem Anschlussbereich (70, 80) des Dichtungsprofils (10) ein

Formteil an das Dichtungsprofil (10) angespritzt wird.

Dichtungsprofil (10) fur ein Kraftfahrzeug, welches mittels Extrusion

gefertigt ist, sich in einer Langsrichtung (L) erstreckt und einen ersten
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Dichtungsabschnitt (20), einen zweiten Dichtungsabschnitt (30) und
einen Befestigungsabschnitt (50) aufweist, gekennzeichnet durch
wenigstens einen sich im Wesentlichen in der Langsrichtung (L)
erstreckenden und wenigstens abschnittsweise im Bereich eines mit-
tels Biegung geformten Biegeabschnittes (12) eingebrachten Schlitz
(100).

Dichtungsprofil (10) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schlitz (100) allseitig begrenzt ist.

Dichtungsprofil (10) nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schlitz (100) in einem Verbindungsabschnitt (40)

angeordnet ist.

Dichtungsprofil (10) nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schlitz (100) im Wesentlichen parallel und
im Abstand zur neutralen Faser des Dichtungsprofils (10) angeordnet

ist.

Dichtungsprofil (10) nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schlitz (100) Gber eine vorbestimmte Lan-
ge in dem Biegeabschnitt (12), in einem vorbestimmten Abstand von
dem Biegeabschnitt (12) entfernt und/oder mit dem Biegeabschnitt

(12) Giberlappend vorgesehen ist.

Dichtungsprofil (10) nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass in wenigstens einem Endbereich (104, 106)
des Schlitzes (100) eine in den Schlitz (100) Gbergehende Ausneh-
mung (108) eingebracht ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10 oder Dichtungsprofil

(10) nach einem der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
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dass der Schlitz (100) eine Lange (A) von zwischen etwa 1 cm und
etwa 20 cm, vorzugsweise zwischen etwa 5 cm und etwa 15 cm, auf-

weist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10 oder 17 oder Dich-
tungsprofil (10) nach einem der Anspriiche 11 bis 16 oder 17, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schlitz (100) eine vorbestimmte
Breite (B) aufweist, wobei die Breite (B) zwischen etwa 0,1 mm und
etwa 10,0 mm, vorzugsweise zwischen etwa 0,5 mm und etwa 2,0

mm, betragt.
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