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€\ (57) Abstract: The invention relates to a method for producing a sealing or decorative strip, in particular, for a motor vehicle (10),
said strip comprising a first component (20) and a second component (30) which are adjacent on the front side. Said method com-
prises the steps of a) extruding a first component (20), made of a first material, b) providing the first component (20) with an end
section (21), having an upper side (22), a lower side (23) and a front side (24), ¢) providing the end section (21) with a cavity (25)
which extends inside the first component (20) and opens on the front side (24), d) injection moulding the second component (30)
P by means of a moulding mass, made of a second material, whereby, during injection moulding, the first and second components are
joined by a material fit on the front side and the moulding mass enters the cavity. Preferably, the first and second components are
respectively embodied as a seal (20) and an end cap (30), terminating the seal (20) at the end section (21).
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(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zum Herstellen eines Dicht- oder Zierstreifens, insbesondere fiir ein Kraftfahrzeug (10), der
ein erstes Bauteil (20) und ein zweites Bauteil (30) aufweist, die stirnseitig aneinandergrenzen, weist folgende Verfahrensschritte auf:
a) Extrudieren eines ersten Bauteils (20) aus einem ersten Werkstoff; b) Versehen des ersten Bauteils (20) mit einem Endabschnitt
(21), der eine Oberseite (22), eine Unterseite (23) und eine Stirnseite (24) aufweist; ¢) Versehen des Endabschnitts (21) mit einem
Hohlraum (25), der sich im Inneren des ersten Bauteils (20) erstreckt und an der Stirnseite (24) miindet; d) Spritzgiessen eines
zweiten Bauteils (30) mittels einer Formmasse, die aus einem zweiten Werkstoff besteht, wobei wihrend des Spritzgiessens das erste
Bauteil an der Stirnseite 15 stoffschliissig mit dem zweiten Bauteil verbunden wird und die Formmasse in den Hohlraum eindringt.
Bevorzugt wird das erste Bauteil als Dichtung (20) und das zweite Bauteil als eine die Dichtung (20) an dem Endabschnitt (21)
abschliessende Endkappe (30) ausgebildet.
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Verfahren zum Herstellen eines Dicht- oder Zierstreifens, inshesonde-
re fiir ein Kraftfahrzeug, sowie ein solcher Dicht- oder Zierstreifen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Dicht- oder Zier-
streifens. Die Erfindung bezieht sich ferner auf einen Dicht- oder Zierstreifen,
der insbesondere for ein Kraftfahrzeug Anwendung findet. Der Dicht- oder
Zierstreifen ist mit einem ersten Bauteil, das aus einem clastomeren Werk-
stoff extrudiert ist und einen Endabschnitt aufweist, und einem zweiten Bau-
teil, das stoffschliissig mit dem Endabschnitt verbunden ist, versehen. Der
Endabschnitt weist eine Qberseite und eine Unterseite, die sich in einer
Langsrichtung erstrecken, und eine Stirnseite, die sich in einer Querrichtung
erstreckt, auf. Die Stirnseite bildet zumindest einen Teil einer Fugeflache, an
der das erste Bauteil und das zweite Bauteil aneinandergrenzen. Der Endab-
schnitt ist zur Vérgrﬁsserung der Fiigeflache mit einer Aussparung versehen.
Das zweite Bauteil weist einen Vorsprung auf, der in die Aussparung ein-
greift.

Die DE 36 11 283 C1 beschreibt eine Dichtung fir ein Cabriclet-Verdeck, die
sich aus zwei Dichtungsabschnitten zusammensetzt. Die Dichtungsabschnit-
te sind mittels eines Haltestifts an einer Haltschiene befestigt und weisen
Stirnseiten auf, die aneinander zugewandt sind, An der Stirnseite des ersten
Dichtungsabschnitts ist eine Kugelpfanne angeordnet, die mit einer konkaven
Kontaktfldche versehen ist. Demgegentber ist an der Stirnseite des zweiten
Dichtungsabschnitts ein Endstlick angeordnet, das ein konvexe Kontaktfls-
che aufweist, die an die Kontakiflache der Stirnseite des ersten Dichtungsab-
schnitts angepasst ist. Die Kugelpfanne und das Endstiick bilden auf diese
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Weise ein Gelenk, das es erméglicht, die Dichtungsabschnitte in einem Win-
kel anzuordnen und damit an einen gekrimmten Verlauf des Cabriolet-
Verdecks anzupassen. Die Kugelpfanne und das Endstiick kdnnen in einen
Hohlraum der Dichtungsabschnitte eingesetzt oder durch Kleben, Vulkanisie-
ren oder dergleichen mit den Dichtungsabschnitten verbunden werden,

Eine Dichtungsanordnung, die zum Abdichten und Fiihren einer bewegbaren
Fensterscheibe eines Kraftfahrzeugs dient, wird in der EP 0 704 597 A2 be-
schrieben. Die Dichtungsanordnung weist einen Dichtstreifen auf, der aus
einem elastomeren Werkstoff extrudiert ist und an einer die Fensterscheibe
einfassenden Einfassung befestigt ist. Die Einfassung setzt sich aus einem
Schachtabschnitt, der im Bereich eines Fensterschachts, in den sich die
Fensterscheibe versenken lasst, angeordnet ist, einem FUhrungsabschnitt,
der die Fensterscheibe seitlich fohrt, und einem Aufnahmeabschnitt, der die
Oberkante der Fensterscheibe aufnimmt, zusammen. Der Dichtstreifen bildet
eine geschlosseng Rahmendichtung, die sich entlang des Schachtabschnitts,
des Fuhrungsabschnitts und des Aufnahmeabschnitts erstreckt. Der Dicht-
streifen weist einen ersten Endabschnitt und einen zweiten Endabschnitt auf.
Der erste Endabschnitt ist innerhalb des Fensterschachts angeordnet. Der
zweite Endabschnitt Uberlappt den Dichtstreifen in einem Ubergangsbereich
von dem Fithrungsabschnitt auf den Schachtabschnitt. Im Unterschied zu
dem ersten Endabschnitt ist der zweite Endabschnitt von aussen sichtbar
und aus diesem Grund mit einer Endkappe versehen, die den Dichtstreifen
abschliesst.

Die Endkappe wird Ublicherweise durch Spritzgiessen gefertigt und dabei
stoffschliissig mit dem Dichtstreifen verbunden. Als nachteilig hat sich hierbei
eine beim Erkalten der Endkappe auftretende Schwindung herausgestellt, die
das optische Erscheinungsbild der Dichtung beeinfrachtigende Einfallstellen
hervorruft. Auf Grund der Einfalistellen ist die Herstellung der Dichtung mit
einer verhditnismassig hohen Ausschussquote verbunden,
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Das zuvor beschriebene Problem des Auftretens von unerwiinschten Einfall-
steflen ergibt sich nicht nur bei der Herstellung einer geschlossenen Rah-
mendichtung, sondem generell dann, wenn ein erstes Bauteil mit einem
zweiten Bauteil durch Spritzgiessen verbunden wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen ei-
nes Dicht- oder Zierstreifens zu schaffen, durch das sich die Bildung von Ein-
fallstellen vermeiden ldsst. Zudem soll ein entsprechender Dicht- oder Zier-
streifen angegeben werden.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird in Ubereinstimmung mit Anspruch 1 ein

Verfahren zum Herstellen eines Dicht- ader Zierstreifens, der ein erstes Bau-

teil und ein zweites Bauteil aufweist, die stirnseitig aneinandergrenzen, vor-

geschlagen, das folgende Verfahrensschritte aufweist:

a) Extrudieren eines ersten Bauteils aus einem ersten Werkstoff;

b) Versehen des ersten Bauteils mit einem Endabschnitt, der eine
Oberseite, eine Unterseite und eine Stirnseite aufweist; |

¢} Versehen des Endabschnitts mit einem Hohlraum, der sich im Inneren
des ersten Bauteils erstreckt und an der Stirnseite mandet;

d) Spritzgiessen eines zweiten Bauteils mittels einer Formmasse, die aus
einem zweiten Werkstoff besteht,

&) wobei wihrend des Spritzgiessens das erste Bauteil an der Stimseite
stoffschliissig mit dem zweiten Bauteil verbunden wird und die
Formmasse in den Hohlraum eindringt.

Weiterhin ist zur Lésung der oben genannien Aufgabe bei einem Dichi- oder
Zierstreifen der eingangs genannten Art in Ubereinstimmung mit Anspruch 6
erfindungsgeméss vorgesehen, dass das zweite Bauteil durch SpritzgieRen
gefertigt ist und der Vorsprung aus einer wahrend des Spritzgieens in den
Hohiraum eindringenden Formmasse gebildet ist.

PCT/EP2005/051726
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Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass sich der Hohlraum beim
Spritzgiessen mit Formmasse fllt, die einen in den Hohlraum hineinragen-
den Vorsprung bildet. Die sich in dem Hohlraum befindende Formmasse er-
fahrt durch das erste Bauteil eine thermische Isolierung mit der Folge, dass
sich der Vorsprung beim Erkalten weniger abkiihilt als der Rest des zweiten
Bauteils, Die sich in dem Hohlraum befindende Formmasse wirkt demzufolge
als Speiser, der eine Schwindung des zweiten Bauteils kompensiert und da-
mit das Auftreten von Einfallstellen verhindert.

Die Grésse des Hohlraums ist so bemessen, dass nach dem Erkalten noch
Formmasse in dem Hohlraum verbleibt. Auf diese Weise ist sichergestellt,
dass zum einen eine Schwindung des zweiten Bauteils durch Herausziehen
von Formmasse aus dem Hohlraum vollsténdig kompensiert wird und zum
anderen nach dem Erkalten ein Vorsprung in dem Hohiraum verbleibt. Der
Vorsprung vergrissert die wirksame Fligefliche und tragt somit zu ¢iner zu-
verlassigen Verbindung von erstem Bauteil und zweitem Bauteil bei. In Ab-
héngigkeit von der Qrientierung des Hohlraums kann der Vorsprung zudem
einen Formschluss zwischen dem ersten Bauteil und dem zweiten Bauteil
bewirken.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung werden in den Anspriichen 2 bis
5 und 7 bis 9 definiert.

So ist es in Hinsicht auf eine einfache und kostenginstige Herstellung von
Vorteil, den Hohiraum durch Bohren oder Frasen zu fertigen.

Bevorzugt ist der erste Werkstoff Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk (EPDM)
oder ein thermoplastisches Elastomer (TPE), um ein praxisgerechtes Extru-
dieren zu gewahrleisten. Demgegeniiber handelt es sich bei dem zweiten
Werkstoff zweckméssigerweise um einen thermoplastischen Kunststoff, vor-
zugsweise TPE, der ein praxisgerechtes Spritzgiessen erméglicht.

PCT/EP2005/051726
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Der Hohlraum verlduft vorteilhafterweise parallel zur Oherseite und/oder Un-
terseite des ersten Bauteils. Vor allem dann, wenn sich der Hohlraum anné-
hernd orthogonal zu der Stirnseite erstreckt, ergibt sich ein gleichmassiges
Fillen des Hohlraum wihrend des Spritzgiessens und ein ungehindertes
Herausziehen von Formmasse aus dem Hohlraum wihrend des anschlies-
senden Erkaltens. In diesem Zusammenhang hat es sich ferner als vorteilhaft
erwiesen, wenn der Hohlraum im Querschnitt rund, vorzugsweise oval, ist.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist das erste Bauteil eine
Dichtung und das zweite Bauteil eine die Dichtung an dem Endabschnitt ab-
schliessende Endkappe.

Einzelheiten und weitere Vorteile der vorliegenden Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung zweier bevorzugter AusfOhrungsbei-
spiele. In den die Ausfiihrungsbeispiele lediglich schematisch darstellenden
Zeichnungen veranschaulichen im einzelnen:

Fig. 1 gine Seitenansicht eines Kraftfahrzeugs;

Fig. 2 einen Schnitt geméss der Linie 11 in Fig. 1, der eine erste Aus-
fahrungsform einer Dichtung zeigt;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer zweiten AusfUhrungsform
der Dichtung und

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht geméss Fig. 3, welche die mit ei-

ner Endkappe versehene Dichtung zeigt.

Das in Fig. 1 gezeigte Kraftfahrzeug 10 ist im Bereich einer Tir 11 mit einer
durch einen Elektromotor angetriecbenen Fensterscheibe 12 versehen. Die
Fensterscheibe 12 lasst sich in einen Fensterschacht der Tiar 11 versenken.
Wie insbesondere aus Fig. 2 ersichtlich ist, wird die Fensterscheibe 12 ent-
lang der Offnung des Fensterschachts durch eine Dichtung 20 abgedichtet.

PCT/EP2005/051726
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Die Dichtung 20 ist aus einem elastomeren Werkstoff, beispielsweise EPDM,
extrudiert und weist einen im Querschnitt anndhernd U-férmigen Befesti-
gungsabschnitt auf. Der Befestigungsabschnitt ist auf einen Busseren
Flansch 13 des Fensterschachts aufgesieckt und wird durch cinen metalle-
nen Verstarkungsiréiger 26 armiert. Zudem weist der Befestigungsabschnitt
Haltelippen 27 auf, die eine zuveridssige Befestigung der Dichtung 20 an
dem Flansch 13 gewdhrleisten. Die Dichtung 20 weist ausserdem Dichtlippen
28 auf, die an einer Aussenfliche der Fensterscheibe 12 anliegen und auf
Grund der bewegbharen Anordnung der Fensterscheibe 12 mit einer rei-
bungsvermindernden Beschichtung cder Beflockung versehen sind. Fig. 2
gibt Oberdies zu erkennen, dass an einer Innenfldche der Fensterscheibe 12
Dichtlippen 29 anliegen, die Bestandteil einer nicht dargestellten Dichtung,
die den Fensterschacht von innen abdichtet, sind.

Weiterhin ist die Dichtung 20 im Bereich eines Endabschnitts 21 mit einem
Hohlraum 25 versehen, der im Querschnitt oval ist. Im Unterschied hierzu
weist der Hohlraum 25 bei der in den Fig. 3 und 4 gezeigten Ausfiihrungs-
form der Dichtung 20 einen kreisférmigen Querschnitt auf. Die Fig. 3 und 4
geben zudem zu erkennen, dass der Endabschnitt 21 eine Oberseite 22, ¢i-
ne Unterseite 23 und eine Stirnseite 24 aufweist. Die Oberseite 22 und die
Unterseite 23 erstrecken sich in einer Langsrichtung x, wohingegen sich die
Stirnseite 24 in einer Querrichtung y, die orthogonal zu der Langsrichtung x
ist, erstreckt. Der beispielsweise durch Bohren gefertigte Hohlraum 25 ver-
l&uft im wesentlichen parallel zur Oberseite 22 und zur Unterseite 23.

Wie insbesondere Fig. 4 zu erkennen gibt, ist an dem Endabschnitt 21 eine
die Dichtung 20 abschliessende Endkappe 30 angeordnet. Die aus einer
Formmasse, die heispielsweise aus TPE, PE oder ebenfalls aus EPDM be-
steht, spritzgegossene Endkappe 30 ist stoffschliissig mit dem Endabschnitt
21 verbunden und grenzt an die Stirnseite 24 an. Formmasse, die beim
Spritzgiessen der Endkappe 30 in den Hohlraum 25 eindrang, bildet einen in
den Hohiraum 25 hineinragenden Vorsprung 31, wie in Fig. 4 zu erkennen

PCT/EP2005/051726
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ist. Die Innenflache des Hohlraums 25 bildet folglich zusammen mit der
Stirnseite 24 eine Fugeflache zwischen der Dichtung 20 und der Endkappe
30. Im Unterschied zu herkémmlichen Dichtungen vergréssert die innenfla-
che des Hohlraums 25 die wirksame Fiigeflache und tragt somit zu einem
zuverldssigen Stoffschluss zwischen der Dichtung 20 und der Endkappe 30
bei.

Die zuvor beschriebene Dichtung zeichnet sich durch ein optisches Erschei-
nungsbild der Endkappe 30 aus, das frei von in sthetischer Hinsicht stéren-
den Einfalistellen ist. Dies ist darauf zuriickzufiihren, dass wihrend des
Spritzgicssens der Endkappe 30 Formmasse in den Hohlraum 25 eindringt,
die auf Grund der thermischen Isolierung durch die Dichtung 20 beim an-
schliessenden Erkalten weniger abkOhlt als der Rest der Endkappe 30. Die
sich in dem Hohlraum 25 befindende Formmasse wirkt auf diese Weise als
Speiser, der eine Schwindung der Endkappe 30 kompensiert und damit das
Auftreten von Einfallsstellen verhindert.

PCT/EP2005/051726
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Bezugszeichenliste

Kraftfahrzeug
Tir
Fensterscheibe
Flansch

Dichtung
Endabschnitt
Oberseite
Unterseite
Stirnseite
Hohlraum
Verstarkungstréger
Haltelippe
Dichtlippe
Dichtlippe

Endkappe
Vorsprung

Langsrichtung
Querrichtung
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Verfahren zum Herstellen eines Dicht- oder Zierstreifens, insbesonde-
re fur ein Kraftfahrzeug (10), der ein erstes Bauteil (20) und ein zwei-
tes Bauteil (30) aufweist, die stimseitiy aneinandergrenzen, mit fol-
genden Verfahrensschritten;

a) Extrudieren eines ersten Bauteils (20) aus einem ersten Werk-
stoff;

b} Versehen des ersten Bauteils (20) mit einem Endabschnitt (21),
der eine QOberseite (22), eine Unterseite (23) und eine Stirnseite
{(24) aufweist,

c) Versehen des Endabschnitts (21) mit einem Hohlraum (25), der
sich im Inneren des ersten Bauteils (20) erstreckt und an der
Stimseite (24) miindet;

d) Spritzgiessen eines zweiten Bauteils (30) mittels einer Form-
masse, die aus einem zweiten Werkstoff besteht,

e) wobei wahrend des Spritzgiessens das erste Bauteil (20) an
der Stirnseite (24) stoffschliissig mit dem zweiten Bauteil (30)
verbunden wird und die Formmasse in den Hohlraum (25) ein-
dringt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hohlraum (28) durch Bohren oder Frasen gefertigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Werkstoff Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk oder ein ther-
moplastisches Elastomer ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der zweite Werkstoff ein thermoplastischer Kunststoff, vor-
zugsweise ein thermoplastisches Elastomer, ist.

PCT/EP2005/051726
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Bauteil als Dichtung (20) und das zweite Bauteil
als eine die Dichtung (20) an dem Endabschnitt (21) abschliessende
Endkappe (30) ausgestaltet wird.

Dicht- oder Zierstreifen, insbesondere fiir ein Kraftfahrzeug (10), mit
einem ersten Bauteil (20), das aus einem elastomeren Werkstoff
extrudiert ist und einen Endabschnitt (21) aufweist, und einem zweiten
Bauteil (30), das stoffschliissig mit dem Endabschnitt (21) verbunden
ist, wobei der Endabschnitt (21) eine Oberseite (22) und eine Unter-
seite (23), die sich in einer Langsrichtung (x) erstrecken, und eine
Stimnseite (24), die sich in einer Querrichtung (y) erstreckt, aufweist,
wobei die Stirnseite (24) zumindest einen Teil einer Flgeflache, an
der das erste Bauteil (20) und das zweite Bauteil (30) aneinander-
grenzen, bildet, wobei der Endabschnitt (21) mit einem Hohlraum (25)
versehen ist, der sich im Inneren des ersten Bauteils (20) erstreckt
und an der Stimseite (24) mindet, und wobei das zweite Bauteil (30)
ginen Varsprung (31) aufweist, der in den Hohiraum (25) hineinragt,
dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Bauteil (30) durch Spritz-
gieen gefertigt ist und der Vorsprung (31) aus einer wahrend des
Spritzgiessens in den Hohlraum (25) eindringenden Formmasse ge-
bildet ist.

Dicht- oder Zierstreifen nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Hohlraum (25) parallel zur Oberseite (22) und/oder Untersei-
te (23) des ersten Bauteils (20) verlduft.

Dicht- oder Zierstreifen nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hohiraum (25) im Querschnitt rund, vorzugsweise
oval, ist.

PCT/EP2005/051726
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g Dicht- oder Zierstreifen nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Bauteil eine Dichtung (20) und das
zweite Bauteil eine die Dichtung (20) an dem Endabschnitt (21) ab-
schliessende Endkappe (30) ist.
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GEANDERTE ANSPRUCHE
[beim Internationalen Biiro am 05 Oktober 2005 (05.10.05) eingegangen]

1. Verfahren zum Herstellen eines Dicht- uder Klar&tretfena |nsbesonde—
re fur ein Kraftfahrzeug (10), der ein ers*tes Bautell (“JO) und ein zwei-
tes Bautell (30) aufweist, die stirnseitig anmmndergrenmn. mit fol-
genden Vetfahrensschritten:

a)  Extrudieren sines ersten Bautgils {20) aus: éinem ersten Werk-
stoff;

b)  Versehen des ersten Bauteils (20) mit einem Endabschnitt (21),
der eine Oberseite (22), eine Ut'b‘ﬁé:ers-éita (28) und eine Stirnseite
(24) aufweist;

¢)  Versehen des Endabschnitts (21) mif'einem Hohlraurh (25); der
sich im Inneren des ersteh Bauteils ;(20)-&%31:1";90!{-{1 unc{ an dér :
Stirnseite (24) miindst;

d) Spntzgsessen eines zweiten Bauteﬂs (30) mstteis giner Form-
masse, die aus einem zweiten Werkﬂatoff hes.ieht

2) wabei wahrend des Spntzgressm 15 dag ersta Bautéil (d()) an
der Stirnseite (24) stoffschllissig mal dam zweiten Bautell (30)
verbunden wird und die Formmasss.in den Hohlraum (25).ein-
dringt und |

f)  wobeidie sich in dem Hohlraun {25} befindende Formmasse
zur Bildung eines eine Schwindung, des zwelten Bautsils (SD).
wiahrend des Abkiihlens kompeiwfsi&:‘:endén Speisers durch:das
erste Bauteil (20) thermisch isoliertwird,
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gikérninzeichnet, dass der
Hohlraum (25) durch Bohren oder Frésen geferfigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadureh gakenmaichnet dass
der erste Werkstoff Ethylen- Propylen~D:ﬁn Kautfsc:huk oder ein ther-
moplastisches Elastomer ist.

4, Verfahren nach einem der Anspruchee 1'bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der zweite Werkstoff enn thermaplastnacher Kunststoff, vor-
Zugsweise ein thermoplasttsche_s Elastmmer_, ist.

5. Verfahren nach einem der Afispriuche 1 bis 4, daduich gekennzeich-
net, dass das erste Bauteil als Dichtung (20} und das 2weite Bauteil
als eine die Dichtung (20) an dem Endabscfinitt (21) absetiliessende
Endkappe (30) ausgestaltet wird.

6.  Dicht- oder Zierstreifen, insbesondere filr,ein Kraftfahrzeug (10), mit
einem ersten Bauteil (20), das aus einem elaétome}"an Wefli:stnff eX-
trudiert ist und einen Endabschnitt (21y auiwerst und einem zweiten
Bauteil (30), das stoffschlissig mit dam Fndabsuhniﬁ (21) verbunden
ist, wobei der Endabschnitt (21) eme Oberseite (22) und eine Unter-
seite (23), die sich in einer Liﬂnésrichtung (x) erstrecken, und eine
Stirnseite (24), die sich in einer Quekriéht_u;ng‘ (y) erstreckt, aufweist,
wobei die Stirnseite (24) zumindest sinen Teil einer Fuigefische, an
der das erste Bauteil (20) und das zweite-Bauleil (30) aneinander-
grenzen, bildet, wobei der Endabschmtt (21) mit einem Hohlraum (25)
versehen ist, der sich im Inneren des ersten Bauteils (20) erstreckt
und an der Stirnseite (24) mindet, wobé| das zweite Bauteil (30) einen
Vorsprung (31) aufweist, der in‘den Hohlraum (25) hineinragt, und
wobei das zweite Bauteil (30) durch: Spritzgiessen gefertigt ist.und der
Vorsprung (31) aus einer wahrend des Spritzgiessens in den Hohl-
raum (25) eindringenden Formmasse g‘ab-illdet. ist, gj;akenﬁzeichnet
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durch eine nach dem Abkithlen des zweiten Bauteils (30)in dem
Hohlraum (25) verbleibende Hohlung, die sich aufgnmd dér Kompen-
sation einer Schwindung des zweiten Bautells (30} wféihfwd des Ab-
kthlens durch den sich in dem Hohlraum (25 befindenden Vorsprung
(31) ergibt.

7. Dicht- oder Zierstreifen nach Anspruch 6,.dadurch gekennzeichnet,
dass der Hohlraum (25) paraliel zur Oberseite (22) unt/oder Untersei-
te (23) des ersten Bauteils (20) verlduft.

B, Dichi- oder Zierstreifen nach Anspruch & oder 7, dadiirch gekenn-
zeichnet, dass der Hohlraum (25) im Querschnitt rund, vorzugsweise
oval, ist.

9.  Dicht- oder Zierstreifen nach einem der Afsprilche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Bautail-,eiﬂe Dichtung (20) und das.
zweite Bauteil eine die Dichtung (20)-an deni Endabschnitt (21) ab-
schliessende Endkappe (30) ist.
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