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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zum 
Herstellen  eines  Dichtstreifens  aus  einem  weichen 
Dichtteil  und  einem  steifen  extrudierten  Halteteil,  die 
gebrauchsfest  miteinander  verbunden  werden,  wo- 
bei  der  Halteteil  einen  Fussteil  und  ein  einstückig  da- 
mit  verbundenes,  den  Dichtteil  tragendes,  Halsstück 
umfasst,  welches  mit  zwei  äusseren,  mit  dem  Fuss- 
teil  einstückig  verbundenen  Teilen  einen  mittleren, 
mit  dem  Dichtteil  einstückig  verbundenen  Teil  um- 
fasst  (nach  der  GB-A-2  065  209  bekannt). 

Insbesondere  bei  Fenster-und  Türdichtungen  wer- 
den  Dichtstreifen  der  genannten  Art  benötigt,  bei  de- 
nen  der  Hals  neben  der  vom  Ende  des  Halses  zurück- 
gebogenen  Lippe  in  einem  engen  Dichtspalt  Platz  fin- 
den  und  deshalb  dünn  sein  muss.  Trotzdem  muss  er 
ausreichend  steif  sein,  um  die  Lippe  sicher  in  der  vor- 
gesehenen  Lage  zu  halten. 

Dies  ist  kein  Problem  bei  bekannten  Dichtstreifen, 
bei  denen  der  Halteteil  aus  hart  und  der  Dichtteil  aus 
weich  eingestelltem  PVC  bestehen,  die  gemeinsam 
extrudiert  werden  können,  so  dass  sich  ein  ausrei- 
chend  fester  Schweissverbund  zwischen  dem  Halte- 
teil  und  dem  Dichtteil  bilden  kann.  Bei  einer  Dicke  von 
1  bis  2  mm  hat  nämlich  hart  eingestelltes  PVC  im 
Halsteil  ausreichende  Steifigkeit.  Der  Halsteil  kann 
auch  dann  noch  mit  ausreichender  Dicke  und  Steifig- 
keit  hergestellt  werden,  wenn  er  einseitig  mit  dem 
Dichtteil  verklebt  wird,  beispielsweise  mit  einem  zur 
Verbindung  vorgesehenen  Fortsatz  einer  Dichtlippe. 

Eine  Klebung  lässt  sich  jedoch  nur  dann  wirt- 
schaftlich  durchführen,  wenn  sie  so  rasch  abbindet 
oder  belastbar  wird,  dass  die  zu  verbindenden  Teile 
nur  kurzverpresst  und  gehalten  zu  werden  brauchen. 
Diese  Bedingung  lässt  sich  bei  manchen  Werkstoff- 
paarungen,  beispielsweise  PVC/Siliconkautschuk, 
nicht  erfüllen. 

Man  zieht  deshalb  formschlüssige  Verbindungen 
(GB-A  2  065  209,  DE-U  7126  211,  DE-U  7128  268) 
vor,  die  aber  wegen  der  erforderlichen  Umfassungs- 
festigkeit  und  wegen  der  im  Hinblick  auf  die  Steifig- 
keit  erforderlichen  Dicke  der  Umfassungsteile  viel 
Platz  brauchen,  der  aber  im  vorliegenden  Fall  wegen 
der  gewünschten  Dünnheit  des  Halsstücks  nicht  ver- 
fügbar  ist. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  Ver- 
fahren  zur  Herstellung  eines  aus  einem  weichen 
Dichtteil  und  einem  steifen  Halteteil  bestehenden 
Dichtstreifens  zu  schaffen,  welches  eine  platzspa- 
rende  Bauweise  und  eine  einfache  Verbindung  dieser 
Teile  ermöglicht. 

Das  erfindungsgemässe  Verfahren  besteht  darin, 
dass  die  Teile  des  Halsstücks  und  des  Dichtteils 
schichtförmig  ausgebildet  und  unter  Einschluss 
eines  Klebemittels  zusammengefügt  werden,  solan- 
ge  der  Halteteil  noch  extrusionswarm  ist. 

Dieses  Verfahren  hat  mehrere  wesentliche  Vortei- 
le.  Zum  einen  fördert  die  erhöhte  Temperatur  des 
Halteteils  das  Abbinden  des  Klebers  und  ggf.  zuvor 
noch  das  Auftrocknen  eines  Haftvermittlers.  Weiter- 
hin  ergibt  dieses  Verfahren  ohne  besondere  Klemm- 
Mittel  eine  zusätzliche  Klemmung  der  beiden  äusse- 
ren  Schichten  des  Halsstücks  auf  die  eingeschlosse- 
ne  Schicht  des  Dichtteils,  weil  in  den  weiter  innen  lie- 

genden,  im  Vergleich  mit  der  Aussenfläche  wärme- 
ren  Querschnittsteilen  während  des  Abkühlens  Zug- 
spannungen  entstehen,  die  die  beiden  äusseren 
Schichten  einwärts  zu  verformen  trachten.  Darüber 
hinaus  ergibt  sich  an  den  frisch  extrudierten  Oberflä- 
chen  eine  höhere  Klebefestigkeit.  Die  platzsparende 
Bauweise  ergibt  sich  aus  dem  schichtförmigen  Auf- 
bau.  Die  schubfeste  Verbindung  der  drei  Schichten 
führt  zu  einem  Sandwich-Aufbau,  dessen  Biegewi- 
derstand  grösser  ist  als  der  der  unverbundenen  Teile 
zusammen  und  daher  eine  geringe  Halsstückdicke 
gestattet. 

Die  Erfindung  soll  nachstehend  an  einem  Ausfüh- 
rungsbeispiel  näher  erläutert  werden,  worin  anhand 
einer  Zeichnung  zunächst  der  Aufbau  eines  Dich- 
tungsstreifens  und  danach  das  erfindungsgemässe 
Verfahren  zu  seiner  Herstellung  beschrieben  werden 
soll. 

In  der  Zeichnung  zeigen: 
Fig.  1  eine  Querschnittsdarstellung  eines  Dicht- 

streifens  für  Fenster  im  Massstab  10 :  1 und 
Fig.  2  die  Anordnung  eines  solchen  Dichtstreifens 

in  einem  Fensterfalz. 
Fig.  2  demonstriert  den  Anwendungsfall  bei  einem 

Fenster.  Der  Dichtungsstreifen  1,  dessen  Quer- 
schnittsgestalt  in  Fig.  1  detailliert  erscheint,  ist  mit 
seinem  Fussteil  in  die  Befestigungsnut  2  eines  Rah- 
menteils  3  eingesetzt  und  wirkt  mit  seiner  Lippe  ge- 
gen  den  in  Pfeilrichtung  angeschlagenen  Flügel  4. 
Damit  der  Dichtungsstreifen  die  vorgesehene  Lage 
auch  dann  behält  bzw.  wieder  gewinnt,  wenn  bei- 
spielsweise  die  Dichtungslippe  einmal  beim  Öffnen 
des  Flügels  4  an  dessen  Oberfläche  haftet,  muss  das 
Halsstück  beträchtliche  Steifigkeit  haben. 

In  Fig.  1  erkennt  man  den  Halteteil  5,  der  aus  dem 
Fussteil  6  und  dem  Halsteil  7  besteht,  wobei  der 
Halsteil  sich  aus  zwei  Abschnitten  8  und  9  zusam- 
mensetzt,  von  denen  derfussnähere  Abschnitt  8  ein- 
stückig  ungeteilt  ist,  während  der  Abschnitt  9  sich 
gabelt  in  zwei  Schichten  10  und  11,  die  im  Fertigzu- 
stand  mit  Abstand  zueinander  parallel  sind,  im  ent- 
spannten  Zustand  jedoch  zueinander  gebogen  sein 
können.  Die  Schichten  10,11  sind jeweils dünner als 
das  Halsstück  im  Abschnitt  8,  nämlich  jeweils  bei- 
spielsweise  etwa  0,2  bis  0,6  mm.  Der  Halteteil  be- 
steht  in  seiner  Gesamtheit  beispielsweise  aus  Polyvi- 
nylchlorid,  wobei  die  von  links  unten  nach  rechts 
oben  schraffierten  Teile  hart  eingestellt  sind,  wäh- 
rend  die  von  links  oben  nach  rechts  unten  schraffier- 
te  Fusslippe  weich  sein  kann. 

Ferner  erkennt  man  in  Fig.  1  den  Dichteil  12  mit 
Lippe  13  und  der  zur  Befestigung  im  Halsstück  7  be- 
stimmten  Schicht  14.  Der  Dichtteil  besteht  beispiels- 
weise  aus  weichem  Siliconkautschuk.  Die  Schubfe- 
stigkeit  zwischen  der  mittleren  Schicht  14  und  den 
beiden  äusseren  Schichten  10  und  11  im  Befesti- 
gungsbereich  wird  vorzugsweise  durch  einen  nicht 
dargestellten  Klebervermittelt.  Die  äusseren  Schich- 
ten  10, 11  können  innenseitig  zwecks  besserer  Ver- 
bindung  mit  Rauhigkeit  oder  (wie  dargestellt)  mit 
Längszähnen  versehen  sein.  Damit  zusammenwir- 
kende  Längszähne  können  auch  an  einer  oder  weite- 
ren  Aussenflächen  der  Schicht  14  vorgesehen  sein. 

Bei  der  Herstellung  wird  der  vorgefertigte  Dichtteil 
12  bei  der  Herstellung  des  Halteteils  5  in  diesen  ein- 



gefügt,  solange  er  noch  extrusionswarm  ist.  Und 
zwar  wird  zunächst  ggf.  ein  Haftvermittler  auf  die  In- 
nenseiten  der  gespreizten  Schichten  10, 11  aufge- 
tragen,  kurz  antrocknen  gelassen,  anschliessend  ein 
Kleber  aufgetragen  und  die  mittlere  Schicht  14  des 
Dichtteils  eingefügt.  Sodann  werden  die  Schichten 
10,  11  zusammengedrückt,  was  in  der  im  allgemei- 
nen  ohnehin  vorhandenen  Kalibriereinrichtung  ohne 
zusätzlichen  Aufwand  geschehen  kann.  Einer  lang- 
dauernden  Zusammenpressung  bedarf  es  selbst 
dann  nicht,  wenn  der  Kleber  beträchtliche  Abbinde- 
zeit  benötigt,  weil  die  Aussenschichten  10,  11  eine 
gegeneinander  wirkende  Klemmung  erzeugen,  die 
auf  folgender  Erscheinung  beruht.  Die  Schichten  10, 
11  werden  zusammengepresst,  solange  sie  noch 
hinreichend  plastisch  sind.  Dabei  kühlen  sie  so  weit 
ab,  dass  sie  anschliessend  die  Klemmstellung  selbst- 
tätig  beibehalten.  Da  jedoch  in  diesem  Zeitpunkt  die 
inneren  Querschnittsteile  wegen  der  von  innen  nach 
aussen  gerichteten  Wärmeströmung  sich  noch  auf 
einer  höheren  Temperatur  als  die  äusseren  befinden, 
ziehen  sich  die  inneren  Querschnittsteile  im  weiteren 
Verlauf  der  Abkühlung  stärker  zusammen  als  die  äus- 
seren,  so  dass  eine  zusätzliche,  die  noch  nicht  abge- 
bundene  Klebung  sichernde  Spannung  entsteht. 

Verfahren  zum  Herstellen  eines  Dichtstreifens  aus 
einem  weichen  Dichtteil  (12)  und  einem  steifen  ex- 
trudierten  Halteteil  (5),  die  gebrauchsfest  miteinan- 
der  verbunden  werden,  wobei  der  Halteteil  (5)  einen 
Fussteil  (6)  und  ein  einstückig  damit  verbundenes, 
den  Dichtteil  (12)  tragendes  Halsstück  (7)  umfasst, 
welches  mit  zwei  äusseren,  mit  dem  Fussteil  (6)  ein- 
stückig  verbundenen  Teilen  (10, 11),  einen  mittle- 
ren,  mit  dem  Dichtteil  (12)  einstück  verbundenen  Teil 
(14)  umfasst,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Tei- 
le (10,  11;  14)  des  Halsstücks  (7)  und  des  Dichtteils 
(12)  schichtförmig  ausgebildet  und  unter  Einschluss 

eines  Klebemittels  zusammengefügt  werden,  so- 
lange  der  Halteteil  (5)  noch  extrusionswarm  ist. 

Process  for  manufacturing  a  sealing  strip  from  a 
flexible  sealing  portion  (12)  and  a  rigid  extended 
mounting  portion  (5)  which  are  connected  to  each 
other  sufficiently  firmly  for  use,  the  mounting  por- 
tion (5)  comprising  a  foot  portion  (6)  and  an  integral 
neckpiece  (7)  which  carries  the  sealing  portion  (12) 
and,  by  means  of  two  outer  portions  (10, 11)  which 
are  in  a  one-piece  construction  with  the  foot  portion 
(6),  encloses  a  middle  portion  (14)  which  is  in  a  one- 
piece  construction  with  the  sealing  portion  (12), 
characterised  in  that  the  portions  (10,  11;  14)  of  the 
neckpiece  (7)  and  of  the  sealing  portion  (12)  have  a 
layered  structure  and  are  joined  together  with  the  in- 
clusion  of  an  adhesive  while  the  mounting  portion  (5) 
is  still  warm  from  the  extrusion. 

Procédé  pour  réaliser  une  bande  d'étanchéité  com- 
portant  une  partie  souple  (2)  pour  assurer  l'étanchéi- 
té,  et  une  partie  extrudée  rigide  (5)  qui  sert  de  sup- 
port,  ces  deux  parties  étant  livrées,  assemblées  l'une 
à  l'autre,  prêtes  à  l'emploi;  la  partie  servant  de  sup- 
port  (5)  comportant  un  pied  (6),  auquel  est  relié  un  col 
(7)  qui  porte  la  partie  (12)  servant  à  assurer  l'étan- 
chéité,  et  qui  est  pourvu,  à  cet  effet,  de  deux  parties 
externes  (10,11)  solidaires  du  pied,  et  enserrant  une 
partie  intermédiaire  (14)  solidaire  de  la  partie  d'étan- 
chéité  (12),  ce  procédé  étant  caractérisé  en  ce  que 
les  parties  (10,  11;  14)  du  col  (7)  et  de  la  partie  (12) 
assurant  l'étanchéité  sont  réalisées  en  forme  de  lè- 
vres  minces,  et  fixées  ensemble  avec  interposition 
d'un  adhésif,  alors  que  la  partie  (5)  servant  de  sup- 
port  est  encore  chaude  à  sa  sortie  de  la  machine  d'ex- 
trusion. 
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