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69 Verfahren zum Herstellen eines Formteiles aus Gummiprofilstreifen.

6 Beim Verfahren werden Rohgummiprofilstreifen (1)
iiber eine Schablone (9) konfektioniert, auf dieser
vulkanisiert und schliesslich von dieser abgezogen. Damit !
sind die sowohl in bezug auf Arbeitsaufwand als auch be-
ziiglich einer dauerhaften und dichten Verbindung pro-
blematischen Stossstellen beseitigt. Das Verfahren eignet
sich insbesondere zur Herstellung von Netzen, die z.B.
zum Einfassen von Glasscheiben oder Paneelen an Ge-
biudefassaden verwendbar sind.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen eines Formteiles, der aus
miteinander verbundenen, quer zueinander angeordneten
Gummiprofilstreifen besteht, dadurch gekennzeichnet, dass
Rohgummiprofilstreifen quer zueinander iiber eine Schab-
lone konfektioniert, auf dieser vulkanisiert und sodann von
dieser abgezogen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohgummiprofilstreifen nach Zwischenauftrag eines
Haftanstrichs iiber die Schablone konfektioniert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 zum Herstellen
einer Verzweigung, dadurch gekennzeichnet, dass die Roh-
gummiprofilstreifen im Stossbereich, z.B. etwa in Richtung
der Winkelsymmetrale der Verzweigungsschenkel, abge-
schragt aneinandergestossen werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 zum
Herstellen einer Verzweigung, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verzweigung (1, 2, 3, 4, 5, 6) nach der Vulkanisation,
vor dem Erkalten von der Schablone abgezogen wird.

5. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 zur
Herstellung eines Netzes aus quer zueinander verlaufenden,
an Knotenpunkten miteinander verbundenen Gummiprofil-
streifen, dadurch gekennzeichnet, dass Rohgummiprofilstrei-
fen iiber eine Schablone konfektioniert, auf dieser vulka-
nisiert und sodann von dieser abgezogen werden.

6. Anwendung nach Anspruch 5, wobei das Netz ab-
schnittsweise hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
an den jeweils fertig vulkanisierten Netzabschnitt ein dem
nachfolgenden Netzabschnitt entsprechender Rohgumminetz-
werkteil angefiigt wird, der nach seiher Anfiigung vulkani-
siert wird.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen eines Formteiles, der aus miteinander verbunde-
nen, quer zueinander angeordneten Gummiprofilstreifen be-
steht.

Zur Herstellung von Verzweigungen, Ecken und anderen
Sonderformen aus Gummiprofilstreifen ist es allgemein iib-
lich, Profile zu verkleben oder das Spritzgussverfahren an-
zuwenden. Bei diesem letzteren Verfahren wird eine Spritz-
gussform hergestellt, deren Formhohiraum entsprechend der
gewiinschten Verzweigung bzw. Ecke oder Sonderform aus-
gebildet ist. In diesem Formhohlraum wird eine Gummi-
mischung eingespritzt und darin ausvulkanisiert. Die Ver-
bindung derartig hergestellter Verzweigungen mit anstossen-
den Profilteilen kann beispielsweise durch Kaltverklebung
geschehen oder es kann direkt an die Profilschenkel ange-
spritzt werden.

Das oben beschriebene Verfahren hat zwei erhebliche
Nachteile: Erstens sind Gummispritzgussformen sehr teuer
und daher nur dann rentabe] einsetzbar, wenn mittels einer
Form viele Verzweigungen hergestellt werden und zweitens
bereitet die Verbindung der hergestellten vulkanisierten
Verzweigungen mit den anstossenden Gummiprofilen mit
Bezug auf die Festigkeit und Dichtigkeit der Verbindungs-
stellen manchmal Schwierigkeiten. Letzteres ist besonders
dann der Fall, wenn die Verbindung direkt an der Baustelle
vorgenommen wird, wo die Voraussetzungen fiir eine sau-
bere einwandfreie Arbeit nicht immer gegeben sind.

Die vorliegende Erfindung hat sich daher zum Ziel ge-
setzt, ein Verfahren zu schaffen, das eine rentable Herstel-
lung von Verzweigungen, Ecken und anderen Sonderformen
aus Gummiprofilstreifen auch dann gestattet, wenn von
einer Verzweigung nur wenige Exemplare ben6tigt werden
und besonders wenn die benétigten Verzweigungen grossere
Profile verbinden sollen. :
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Das erfindungsgemisse Verfahren ist im Patentanspruch
1 definiert. .

Gemiiss dem erfindungsgeméssen Verfahren wird eine
Schablone vorgesehen. Als Schablone werden insbesondere
Metallprofile oder geformte Bleche verwendet, denen man
relativ einfach die gewiinschte Kontur geben kann und die
auch ohne grdsseren Aufwand zu den gewiinschten Ver-
zweigungsschablonen zusammengesetzt und verbunden, z.B.
verschweisst werden konnen. Auf eine derart hergestellte
Schablone werden beispielsweise extrudierte Rohgummipro-
filstreifen aufgelegt. Um die Manipulation zu erleichtern,
ist es vorteilhaft, wenn die Rohgummiprofilstreifen nach
Zwischenauftrag eines Haftanstriches iiber die Schablone
konfektioniert werden. Dieser Haftanstrich muss nicht
durchgehend sein, sondern es genligt gegebenenfalls, einzel-
ne Teile der Schablone mit dem Haftanstrich zu versehen.

Handelt es sich um Verzweigungen von Gummiprofilen
mit im wesentlichen gleicher Profilwandstirke iiber den gan-
zen Querschnitt, so kdnnen anstatt extrudierter Rohprofile
auch aus kalandrierten Folien geschnittene Streifen zum Auf-
konfektionieren auf die Schablone verwendet werden. Will
man einen bestimmten Profilquerschnitt erreichen, der nicht
gleichbleibend ist, so kann dies durch Aufeinanderlegen von
extrudierten oder sonstwie vorgeformten Profilen geeig-
neten Querschnitts geschehen.

Um eine gute Haftung der Rohgummiprofilstreifen im
eingentlichen Verzweigungsbereich zu erzielen, ist es zweck-
massig, wenn diese z.B. etwa in Richtung der Winkelsym-
metrale der Verzweigungsschenkel, abgeschriigt aneinander-
gestossen werden. Neben dieser Methode der Gehrungsver-
bindung ist es auch von Vorteil, wenn eine sogenannte Schir-
fung der Rohgummiprofilstreifenenden vorgenommen wird,
das heisst, dass die Enden nicht unter 90° zur Profilober-
fliche abgeschnitten sind, sondern unter einem spitzen Win-
kel. Dadurch wird ebenfalls eine Vergrosserung der Verbin-
dungsfliche aneinandergrenzender Kreuzungsschenkel er-
reicht und die Haftfestigkeit auch schon im rohen Zustand
verbessert.

Es hat sich als zweckmissig erwiesen, die Verzweigun-
gen nach der Vulkanisation, vor dem Erkalten von der
Schablone abzuziehen, da auf diese Weise ohne grossen
Aufwand ein sicheres Abtrennen der vulkanisierten Profil-
teile von der Schablone mdglich ist, und auf diese Weise
keine Gefahr besteht, dass gewisse Profilanteile festkleben
und nicht ohne weiteres von der Schablone abgelGst werden
konnen. Dies gilt insbesondere dann, wenn als Material fiir
den Haftanstrich ein Kristallisationskleber, z.B. auf Neopren-
basis, verwendet wird.

Die heutige Fassadengestaltung von Bauwerken sieht
vielfach vor, dass Glasscheiben oder Paneele in vorgefertigte
Metallrahmen eingesetzt werden. Ein grosses Problem tritt
hier beziiglich des allzeit dichten Einsetzens der Scheibe
bzw. des Paneels in den Rahmen ein, da die Trégerkon-
struktion aus Metall starken thermischen Lingenschwan-
kungen unterworfen ist. Um diesem Problem der Dichtig-
keit zu begegnen und fiir die Dichtigkeit schédliche Stoss-
stellen in den Profilen génzlich zu vermeiden, hat es sich
fiir manche Fille als zweckmissig herausgestellt, vorgefertig-
te Netze aus Gummiprofilen, die entsprechend dem Metall-
rahmenskelett des Geb#udeteils ausgebildet sind, zu fertigen
und die Scheiben oder Paneele darin zu verankern.

Zur Herstellung derartiger Netze aus Gummiprofilen
wird erfindungsgemiss die in Patentanspruch 5 definierte
Anwendung vorgeschlagen.

Eine weitere vorteilhafte Anwendung des Verfahrens,
bei der das Netz abschnittweise hergestellt wird, ist in Pa-
tentanspruch 6 gekennzeichnet.



In der Praxis werden hiebei beispielsweise Schablonen
aus Metallblechen hergestellt, auf die aus Rohgummiprofil-
streifen ein Rohgumminetzwerk aufkonfektioniert wird. Die-
ses Rohgummiprofilskelett wird beispielsweise in einem Au-
toklaven vulkanisiert und darauf von der Schablone abgezo-
gen. An diesen fertig vulkanisierten Netzwerkteil wird so-
dann, wenn erforderlich, ein weiterer Rohgumminetzwerk-
teil angefiigt, der ebenfalls auf einer Schablone konfektio-
niert wurde. Der vulkaniserte Netzwerkteil wird zusammen
mit dem angefiigten Rohgumminetzwerkteil, der noch auf
der Schablone befindlich ist, in einem Autoklaven vulka-
nisiert und danach der auf der Schablone befindliche Teil
von dieser abgezogen. Dieser Verfahrensschritt kann belie-
big oft wiederholt werden. Es sind dabei die Vulkanisations-
bedingungen so zu wihlen, dass eine mehrmalige Behandlung
eines schon vulkanisierten Netzwerkteiles bei Vulkanisa-
tionsbedingungen sich auf dessen Eigenschaften nicht nach-
teilig auswirkt. Dies ist in der Regel durch eine entsprechen-
de Temperatursteuerung ohne weiteres méglich.

Die erfindungsgemisse Anwendung erméglicht es, Netze
aus Gummiprofilen herzustellen, wobei alle méglichen Ver-
zweigungsvarianten und Winkelanordnungen der Verzwei-
gungsschenkel mdglich sind.

Es ist auf diese Weise moglich, Netzwerke aus Gummi-
profilen genau in den Massen herzustellen, wie sie auf der
Baustelle dann ben&tigt werden.

Im folgenden wird die Erfindung an Hand der Zeichnun-
gen beispielhaft niher erldutert. Es zeigen die Fig. 1 eine
schematische Anordnung einer Verzweigung auf einer Schab-
lone, die Fig. 2 bis 5 verschiedene Ausbildungen von Ver-
zweigungen und die Fig. 6 und 7 Ausschnitte aus Netzen.

In Fig. 1 ist eine Verzweigung 1 aus flachen Gummi-
profilstreifen dargestellt. Zur Herstellung dieser Verzwei-
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gung 1 werden zunichst flache Gummiprofilstreifen, die
dann die Verzweigungsschenkel bilden, pfeilartig abgeschrigt
und dann in der gewiinschten Anordnung aneinander ge-
legt. Neben der pfeilartigen Anschrigung der Gummiprofil-

5 streifen werden die Enden auch zugeschirft, so dass eine
grossere Kontaktstelle der aneinanderstossenden Gummi-
profilstreifen vorhanden ist. Um einen guten Kontakt der
aneinanderstossenden Teile zu erhalten wird durch Anrol-
len oder dgl. auf die Stossstelle Druck ausgeiibt.

10 InFig. 2 ist eine Verzweigung 2 aus Gummiprofilen dar-
gestellt, die auf einer Schablone gefertigt wurde, wobei der
unter Fig. 1 beschriebene Vorgang analog wiederholt wurde.
Die Schablone ist in diesem Falle entsprechend profiliert,
so dass sich im vulkanisierten Zustand der Verzweigung der

15 dargestellte Profilquerschnitt ergibt. Will man an gewissen
Profilquerschnittstellen eine Verdickung erreichen, so ist es
mdglich, dort zusétzlich einen Rohgummistreifen anzukon-
fektionieren.

In den Fig. 3 und 4 sind im wesentlichen T-formige

20 Verzweigungen 3, 4 mit einer rechtwinkeligen bzw.schief-
winkeligen Abzweigung dargestellt. Die Fig. 5 zeigt eben-
falls eine Verzweigung mit einer schiefwinkeligen Abzwei-
gung.

In Fig. 6 ist ein Ausschnitt aus einem Netz von Gummi-

25 profilen schematisch dargestellt. Das Netz 7 ist aus Ver-
zweigungen 6 aufgebaut. Die strichlierten Linien deuten die
Verbindungsstellen der unvulkanisierten Verzweigungsprofile
an.

In Fig. 7 ist schematisch ein aus drei Netzwerkteilen 8

30 aufgebautes Netz dargestellt, die strichlierten Linien tren-
nen die schrittweise aneinandergefiigten Netzwerkteile 8,
die jeweils aus auf leiterartigen Schablonen aufgebauten
Rohgummiprofilskeletten aufgebaut wurden.
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Fig 3
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