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Beschreibung

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

1. Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Kraft-
fahrzeugdichtungsstreifen zum Abdichten eines 
Spalts zwischen einem Öffnungs-/Schließelement ei-
ner Fahrzeugkörperöffnung zum Öffnen/Schließen 
einer Fahrzeugkörperöffnung einer Kraftfahrzeugtür, 
eines Gepäckraums, eines Schiebedachs und ähnli-
chem, und einem Fahrzeugkörperöffnungsteil.

2. Stand der Technik

[0002] Wenngleich ein Öffnungszierdichtungsstrei-
fen zum Abdichten eines Spalts zwischen einer Tür 2
eines Kraftfahrzeugs und einem Fahrzeugkörperöff-
nungsteil 6, wie es in Fig. 5 gezeigt ist, nachfolgend 
als ein Beispiel der Erfindung beschrieben wird, ist 
der Dichtungsstreifen auch zum Abdichten eines Öff-
nungs-/Schließelements einer Fahrzeugkörperöff-
nung zum Öffnen/Schließen einer Fahrzeugkörper-
öffnung von einer Hecktür, einer Gepäckraumtür, ei-
nes Schiebedachs und ähnlichem anwendbar.

[0003] Wie es in Fig. 7 dargestellt ist, wurde ein 
Spalt zwischen der Tür 2 und dem Fahrzeugkörper-
öffnungsteil 6 bislang durch einen Türdichtungsstrei-
fen 160, der an einem Halter 4 auf einen äußeren 
Umfang eines Türrahmens oder ähnlichem der Tür 2
angebracht ist, durch eine Glasdichtung 150, die an 
einem Kanal 3 eines inneren Umfangs des Türrah-
mens oder ähnlichem angebracht ist, und durch ei-
nen Öffnungszierdichtungsstreifen 110, der an einem 
Flansch 7 des Fahrzeugkörperöffnungsteils 6 ange-
bracht ist, gedichtet.

[0004] Der Flansch 7 ist aus einer äußeren Tafel 9, 
die den Fahrzeugkörperöffnungsteil 6 definiert, und 
einem vorderen Ende einer inneren Tafel 8 oder ähn-
lichem gebildet, wobei die äußere Tafel 9 und die in-
nere Tafel 8 durch Schweißen oder ähnliches verbun-
den sind.

[0005] Die Glasführung 150 nimmt ein vorderes 
Ende einer Türscheibe 5 in einem inneren Teil auf, 
der einen im Wesentlichen u-förmigen Querschnitt 
hat und aus einer fahrzeugaussenseitigen Seiten-
wand 151, einer Bodenwand 152 und einer fahrzeu-
ginnenseitigen Seitenwand 153 geformt ist und das 
vordere Ende durch eine fahrzeugaussenseitige 
Dichtlippe 154 und eine fahrzeuginnenseitige Dicht-
lippe 155 dichtet, die sich von vorderen Enden der 
fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 151 bzw. der 
fahrzeuginnenseitigen Seitenwand 153 erstrecken.

[0006] Der Türdichtungsstreifen 160, der an dem 
äußeren Umfang der Tür 2 angebracht ist, ist aus ei-

ner Befestigungsbasis 161, einem hohlen Dichtungs-
teil 164, der über der Befestigungsbasis 161 und in-
tegral mit der Befestigungsbasis 161 geformt ist, und 
einer Dichtlippe 166 gebildet. Die Befestigungsbasis 
161 wird an dem Türrahmen befestigt, indem sie in 
den Halter 4, der auf dem äußeren Umfang eines 
Türrahmens vorgesehen ist, eingesetzt wird. Die 
Dichtlippe 166 wird in Berührung mit einem Seiten-
rand an der am weitesten aussen liegenden Seite 
des Fahrzeugkörperöffnungsteils 6 gebracht, wenn 
die Tür 2 geschlossen ist, so dass ein Spalt zwischen 
einem vorderen Ende der Tür 2 und dem fahrzeug-
aussenseitigen Seitenrand des Fahrzeugkörperöff-
nungsteils 6 gedichtet wird. In diesem Fall berührt der 
hohle Dichtungsteil 164 einen Vorsprung an einem 
Teil innen liegend zum Teil des Fahrzeugkörperöff-
nungsteils 6, mit dem die Dichtlippe 166 in Berührung 
ist, wodurch ein Spalt zwischen der Tür 2 und dem 
Fahrzeugkörperöffnungsteil 6 gedichtet wird.

[0007] Der Öffnungszierdichtungsstreifen 110, der 
an dem Flansch 7 angebracht ist, ist an der Öffnung 
des Fahrzeugkörpers zum Dichten des Spalts zwi-
schen der Tür 2 und dem Fahrzeugkörperöffnungsteil 
6 in einem Teil innen liegend zu dem Teil, an dem der 
Türdichtungsstreifen 160 das Fahrzeugkörperöff-
nungsteil 6 dichtet, angebracht. Der Öffnungszier-
dichtungsstreifen 110 ist an dem Flansch 7 durch 
eine Befestigungsbasis (Zierteil) 120 angebracht, die 
einen im Wesentlichen u-förmigen Querschnitt hat, 
und ein hohler Dichtungsteil 130 ist in Anlage mit ei-
nem Vorsprung 2a des Türrahmens zur Dichtung ge-
bracht. Der Zierteil 120 ist mit einem Einsatzelement 
124, wie zum Beispiel einem Metalleinsatz, und einer 
Haltelippe 125 zum Halten des Flansches 7 verse-
hen, wobei das Einsatzelement 124 in den Zierteil 
120 eingebettet ist.

[0008] Wie oben beschrieben sind das vordere 
Ende der äußeren Tafel, die das Fahrzeugkörperöff-
nungsteil 6 definiert, und das vordere Ende der inne-
ren Tafel 8 oder ähnliches an der Fahrzeuginnenseite 
durch Schweißen oder ähnliches zum Ausbilden des 
Flansches 7 zusammengefügt, und die äußere Tafel 
9 und die innere Tafel 8 bilden eine Vertiefung außer-
halb des Flansches 7. Geräusche, wie zum Beispiel 
ein Rauschgeräusch, ein Reifengeräusch und ein re-
flektiertes Straßenoberflächengeräusch werden 
durch die Vertiefung an das gesamte Fahrzeugkör-
peröffnungsteil übertragen, und ein Spalt ist in dem 
Flansch 7 aufgrund von Ungleichmäßigkeit gebildet, 
die durch Punktschweißen hervorgerufen ist, und Un-
gleichmäßigkeit, die durch Metallplatten am Ende 
des Flansches 7 hervorgerufen ist. Die Geräusche le-
cken durch den Spalt aus, dass sie an den Fahrzeu-
ginnenteil übertragen werden.

[0009] Zum Verhindern, dass die Geräusche von 
dem Flansch 7 auslecken, sowie dass Regenwasser, 
Staub und Geräusch in das Fahrzeuginnere über den 
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inneren Teil des Zierteils 120 des Öffnungszierdich-
tungsstreifen 110 von der Umgebung des Kraftfahr-
zeugs eindringen, wurde eine Technologie mit dem 
Einsetzen eines Dichtungselements, wie zum Bei-
spiel eines Schwammgummis, in den Innenteil des 
Zierteils 120 vorgeschlagen (siehe beispielsweise 
JP-A-09-315152). In diesem Fall wird das Dichtungs-
element, wie zum Beispiel ein Schwammgummi, nur 
in den inneren Teil des Zierteils 120 eingesetzt, und 
es ist manchmal unmöglich, zufriedenstellend das 
vordere Ende des Flansches 7 zu halten, da man 
zum Einsetzen des Schwammgummis in die Tiefe 
des Zierteils 120 Zeit braucht, und der Dichtungsteil 
kann sich in manchen Fällen lösen.

[0010] Zum Verbessern einer Dichteigenschaft wur-
de bislang ein nicht trocknendes Dichtelement, das 
aus einem Material mit hoher Viskosität gebildet ist, 
verwendet. Beispielsweise wird das Dichtelement 
zwischen der Befestigungsbasis 161 und dem Halter 
4 eingeschlossen oder zwischen der Bodenwand 152
und dem Kanal 3 in der Glasführung 150 in dem oben 
beschriebenen Türdichtungsstreifen 160 einge-
schlossen. Bei einigen der Öffnungszierdichtungs-
streifen 110 ist ein nicht trocknendes Dichtelement 
170, das aus einem auf Butylgummi basierenden Ma-
terial mit hoher Viskosität gebildet ist, im Inneren des 
Zierteils 120, das den im Wesentlichen u-förmigen 
Querschnitt hat, eingeschlossen, wie es in Fig. 6 ge-
zeigt ist (siehe beispielsweise JP-A-2002-97450).

[0011] Da das Dichtelement 170 jedoch in der Form 
einer Flüssigkeit mit einer hohen Viskosität ist, ist die 
Handhabung davon mühsam und es ist schwierig, 
sobald das Zierteil 120 montiert ist, und wenn das 
Zierteil 120 von dem Flansch 7 nach der Montage 
entfernt wird, eine erneute Montage durchzuführen, 
da das Dichtelement 170 auf einer äußeren Oberflä-
che des Flansches 7 und des Zierteils 120 haftet, wie 
es in Fig. 7 gezeigt ist. Da das Dichtelement 170 auf 
den Haltelippen 125 und 126 am inneren Teil des 
Zierteils 120 haftet, dass die Kraft der Haltelippen 
125 und 126 zum Halten des Flansches verringert 
wird, bestand ferner, selbst wenn es möglich ist, die 
erneute Montage durchzuführen, eine Gefahr für das 
Lösen des Öffnungszierdichtungstreifens 110 von 
dem Flansch 7.

[0012] Auch wurde ein Verfahren zum Einspritzen 
eines geschäumten Dichtmittels in den Zierteil 120
unter Verwendung einer Spritzpistole eingesetzt (sie-
he beispielsweise JP-A-06-135287).

[0013] Im Fall des Dichtungselements aus 
Schwammgummi oder ähnlichem absorbiert das 
Dichtungselement Wasser, so dass das Wasser von 
dem vorderen Ende des Flansches 7 in das Innere 
des Flansches 7 eindringen kann, wodurch ein Ros-
ten des Flansches 7 in manchen Fällen hervorgeru-
fen wird. Daher enthalten manche der herkömmli-

chen Dichtungsteile ein Anti-Rostmittel (siehe bei-
spielsweise JP-A-9-25366). Da jedoch das Dich-
tungselement zusammengedrückt wird, während es 
das vordere Ende des Flansches 7 berührt, war es 
schwierig, zufriedenstellend das vordere Ende zu 
umschließen, wodurch es schwierig wird, das Rosten 
zu verhindern.

[0014] Wenngleich es möglich ist, das Anti-Rostmit-
tel ohne Berücksichtigung eines Anteils das An-
ti-Rostmittels zuzufügen, da das Dichtungselement 
nicht die Haftkraft beeinflusst, ist es außerdem not-
wendig, eine Verringerung in der Haftkraft zu berück-
sichtigen, wenn das Anti-Rostmittel dem Dichtungse-
lement zugesetzt wird, wenn es einen Einfluss auf die 
Haftkraft hat.

[0015] Ein weiterer Kraftfahrzeugdichtungsstreifen 
ist aus der DE 10 2005 013 005 A1 bekannt, die eine 
Dichtung beschreibt, die insbesondere zum Abdich-
ten der Karosserie eines Fahrzeugs dient. Die Dich-
tung ist mit einem Dichtungsabschnitt versehen, der 
aus einem elastisch verformbaren Werkstoff gefertigt 
ist. Die Dichtung ist zudem mit einem Befestigungs-
abschnitt versehen, der im Querschnitt u-förmig ist 
und einen ersten Befestigungsschenkel, einen zwei-
ten Befestigungsschenkel und eine die Befestigungs-
schenkel miteinander verbindende Basis aufweist. 
Zwischen den Befestigungsschenkeln ist ein Kanal 
angeordnet, der auf ein Bauteil aufsteckbar ist. Die 
Befestigungsschenkel sind mit wenigstens einer Hal-
telippe versehen, die in den Kanal hineinragt. Um 
eine in wirtschaftlicher Hinsicht kostengünstige Ferti-
gung und ein vergleichsweise geringes Gewicht zu 
erzielen, ist die Haltelippe so angeordnet, dass der 
Kanal wenigstens ein abgeschlossenes Volumen 
aufweist, wobei das Volumen mit Klebstoff gefüllt ist.

[0016] Des Weiteren ist ein Kraftfahrzeugdichtungs-
streifen, dessen Dichtungsprofil einen Halteteil von 
u-förmigen Querschnitt und daran angeformten Dich-
tungsteilen aufweist, aus der DE 195 31 167 A1 be-
kannt. Dabei ist auf eine innere Fläche eines Steges 
des Halteteils eine Elastomermischung aufgebracht, 
die zu einem dauerhaft elastischen, dauerhaft klebri-
gen und offenzellig geschäumten Dichtungsstrang 
vulkanisiert wurde. Den Dichtungsstrang deformiert 
bei der Montage des Dichtungsprofils ein Karosse-
rieflansch eines Kraftfahrzeugs. Dadurch wird der 
Halteteil gegenüber dem Flansch sicher abgedichtet.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0017] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, einen 
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen vorzusehen, der den 
Dichtungsstreifen an dem Flansch halten kann und 
ein einfaches erneutes Zusammenbauen ermöglicht.

(1) Um die oben stehende Aufgabe zu erzielen, 
sieht der erste Aspekt der Erfindung einen Kraft-
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fahrzeugdichtungsstreifen zum Abdichten eines 
Spalts zwischen einem Öffnungs-/Schließelement 
einer Fahrzeugkörperöffnung eines Kraftfahr-
zeugs und einem Fahrzeugkörperöffnungsteil des 
Kraftfahrzeugs vor, der enthält:  
eine Befestigungsbasis, die an einem Flansch an-
zubringen ist, der an einem von beiden aus dem 
Öffnungs-/Schließelement der Fahrzeugkörper-
öffnung oder dem Fahrzeugkörperöffnungsteil 
vorgesehen ist, und einen Dichtungsteil, der inte-
gral mit der Befestigungsbasis vorgesehen ist und 
in Anlage mit dem Öffnungs-/Schließelement der 
Fahrzeugkörperöffnung oder dem Fahrzeugkör-
peröffnungsteil zum Dichten eines Spalts zwi-
schen dem Öffnungs-/Schließelement der Fahr-
zeugkörperöffnung und dem Fahrzeugkörperöff-
nungsteil gebracht wird, wobei  
die Befestigungsbasis einen im Wesentlichen 
u-förmigen Querschnitt oder einen im Wesentli-
chen j-förmigen Querschnitt hat, der aus einer 
fahrzeugaussenseitigen Seitenwand, einer fahr-
zeuginnenseitigen Seitenwand und einer Boden-
wand gebildet ist und mit einem Dichtelement ver-
sehen ist, das aus einem adhäsiven Material ge-
bildet ist und an einer inneren Oberfläche der Be-
festigungsbasis, die den im Wesentlichen u-förmi-
gen Querschnitt oder den im Wesentlichen j-för-
migen Querschnitt hat, angebracht ist, so dass die 
Befestigungsbasis durch Einführen eines vorde-
ren Endes des Flansch in einen inneren Teil des 
Dichtelements und durch eine Adhäsionskraft des 
Dichtelements angebracht wird.

[0018] Gemäß dem ersten Aspekt der Erfindung hat 
der Dichtungsstreifen eine Befestigungsbasis (Zier-
teil), die an einem Flansch anzubringen ist, der an ei-
nem aus dem Öffnungs-/Schließelement der Fahr-
zeugkörperöffnung und dem Fahrzeugkörperöff-
nungsteil vorgesehen ist, und einen Dichtungsteil, 
der integral mit der Befestigungsbasis vorgesehen ist 
und in Anlage mit dem Öffnungs-/Schließelement der 
Fahrzeugkörperöffnung oder mit dem Fahrzeugkör-
peröffnungsteil gebracht wird zum Dichten eines 
Spalts zwischen dem Öffnungs-/Schließelement der 
Fahrzeugkörperöffnung und dem Fahrzeugkörperöff-
nungsteil. Daher ist es durch Anbringen der Befesti-
gungsbasis an einem äußeren Umfang des Öff-
nungs-/Schließelements der Fahrzeugkörperöffnung 
oder des Fahrzeugkörperöffnungsteils möglich, den 
Spalt zwischen dem Öffnungs-/Schließelement der 
Fahrzeugkörperöffnung und dem Fahrzeugkörperöff-
nungsteil aufgrund der Anlage zwischen dem Dich-
tungsteil und dem Fahrzeugkörperöffnungsteil oder 
dem Öffnungs-/Schließelement der Fahrzeugkörper-
öffnung zu dichten, wenn das Öffnungs-/Schließele-
ment der Fahrzeugkörperöffnung geschlossen ist.

[0019] Die Befestigungsbasis (Zierteil) hat den im 
Wesentlichen u-förmigen Querschnitt oder den im 
Wesentlichen j-förmigen Querschnitt, der aus der 

fahrzeugaussenseitigen Seitenwand, der fahrzeugin-
nenseitigen Seitenwand und der Bodenwand gebil-
det ist. Entsprechend ist es möglich, den Flansch, der 
auf dem äußeren Umfang des Öffnungs-/Schließele-
ments der Fahrzeugkörperöffnung oder einem Fahr-
zeugkörpertüröffnungsrand geformt ist, in den inne-
ren Teil der Befestigungsbasis einzuführen sowie zu-
mindest das vordere Ende des Flansches einzufüh-
ren zum Halten des Flansches durch die Viskosität 
des Dichtmittels. Daher ist es möglich ein Lösen des 
Flansches zu verhindern und es ist möglich, den 
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen einfach zu montieren, 
wenn eine Dicke des Flansches verändert wird.

[0020] Im Fall des Entfernens des Dichtungsstrei-
fens nach der Montage und des erneuten wieder 
Montierens des Dichtungsstreifens wird ferner, da 
das Dichtmittel nicht an dem vorderen Ende des 
Flansches und dem äußeren Teil der Befestigungs-
basis haftet, der Flansch fest durch die Viskosität ge-
halten. Da das Dichtmittel nicht zur Umgebung vor-
steht, wird ein gutes Erscheinungsbild erzielt. Da es 
möglich ist, den Flansch durch Umschließen des vor-
deren Endes des Flansches im Inneren des Dichtmit-
tels zu halten, gelangt ferner der Flansch kaum oder 
nie von dem Dichtmittel, wodurch das Eindringen von 
Geräuschen von dem Flansch zur Innenseite des 
Kraftfahrzeugs verhindert wird.

(2) Der zweite Aspekt der Erfindung sieht den 
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen gemäß dem ers-
ten Aspekt der Erfindung vor, wobei eine Haltelip-
pe zum Halten des Flansches durch Berührung 
von Seitenoberflächen des Flansches auf inneren 
Oberflächen der fahrzeugaussenseitigen Seiten-
wand und der fahrzeuginnenseitigen Seitenwand 
der Befestigungsbasis geformt ist, und ein Einsat-
zelement in die Befestigungsbasis eingebettet ist, 
so dass die Befestigungsbasis an dem Flansch 
durch die Adhäsionskraft des Dichtmittels und 
eine Haltekraft der Haltelippe gehalten wird.

[0021] Gemäß dem zweiten Aspekt der Erfindung 
ist eine Kraft zum Halten des Flansches stark, wo-
durch zuverlässig der Spalt zwischen dem Flansch 
und der Befestigungsbasis gedichtet wird, da die Hal-
telippe zum Halten des Flansches durch Berühren 
der Seitenoberflächen des Flansches auf den inne-
ren Oberflächen der fahrzeugaussenseitigen Seiten-
wand und der fahrzeuginnenseitigen Seitenwand der 
Befestigungsbasis geformt ist.

[0022] Der Kraftfahrzeugdichtungsstreifen ist durch 
Einbetten des Einsatzelements in den inneren Teil 
der Befestigungsbasis und durch Befestigen der Be-
festigungsbasis an dem Flansch durch die Adhäsi-
onskraft und die Haltekraft der Haltelippe gekenn-
zeichnet. Entsprechend ist es möglich, die Flansch-
haltekraft durch das Einsatzelement zu verbessern 
sowie die Befestigungsbasis an einem Eckteil durch 
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Biegen der Befestigungsbasis flexibel entlang einer 
Gestalt des äußeren Umfangs der Kraftfahrzeugtür 
oder des Kraftfahrzeugkörpertüröffnungsrands zu 
montieren.

(3) Der dritte Aspekt der Erfindung sieht den Kraft-
fahrzeugdichtungsstreifen gemäß dem ersten As-
pekt der Erfindung vor, wobei die innere Oberflä-
che der Befestigungsbasis eine flache Oberfläche 
ist; das Dichtelement, das aus dem adhäsiven 
Material gebildet ist, an zumindest inneren Ober-
flächen der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 
und der Bodenwand angebracht ist; und die Be-
festigungsbasis an dem Flansch durch die Adhä-
sionskraft des Dichtelements angebracht wird.

[0023] Daher ist es möglich, ein Gewicht des Kraft-
fahrzeugdichtungsstreifens zu reduzieren sowie ein-
fach die Befestigungsbasis in den Flansch einzufüh-
ren, ohne die Haltelippe zu deformieren und ohne die 
Einführungskraft der Befestigungsbasis beim Befes-
tigen der Befestigungsbasis an den Flansch zu ver-
ändern, selbst wenn die Dicke des Flansches verän-
dert wird. Da das Dichtelement fest das vordere Ende 
des Flansches hält, gelangt die Befestigungsbasis 
nie von dem Flansch, selbst wenn es kein Einsatze-
lement gibt.

(4) Der vierte Aspekt der Erfindung sieht den 
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen gemäß dem ers-
ten Aspekt der Erfindung vor, wobei die Befesti-
gungsbasis aus einem Polymermaterial, wie zum 
Beispiel einem Gummi und einem Harz ohne Ein-
satzelement gebildet ist.

[0024] Daher ist es möglich, dass das Gewicht des 
Kraftfahrzeugdichtungsstreifens zu reduzieren sowie 
den Dichtungsstreifen einfach herzustellen. Da das 
Dichtelement fest das vordere Ende des Flansches 
auf die gleiche Weise wie oben beschrieben hält, ge-
langt die Befestigungsbasis nie von dem Flansch, 
wenn es kein Einsatzelement gibt.

(5) Der fünfte Aspekt der Erfindung sieht den 
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen gemäß dem ers-
ten Aspekt der Erfindung vor, wobei das Dichtele-
ment eine Glasübergangstemperatur von –10°C 
oder weniger hat und die Adhäsionskraft des 
Dichtelements 15 bis 40 N ist.

[0025] Gemäß dem fünften Aspekt der Erfindung ist 
es möglich, den Flansch mit einer ausreichenden Ad-
häsionskraft zu halten.

(6) Der sechste Aspekt der Erfindung sieht den 
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen gemäß dem ers-
ten Aspekt der Erfindung vor, wobei das Öff-
nungs-/Schließelement der Fahrzeugkörperöff-
nung eine Tür ist und der Dichtungsstreifen ein 
Öffnungszierdichtungsstreifen ist.

[0026] Gemäß dem sechsten Aspekt der Erfindung 
ist es möglich, zuverlässig den Öffnungszierdich-
tungsstreifen an dem Flansch des Fahrzeugkörper-
öffnungsteils zu halten sowie zuverlässig zu verhin-
dern, dass Geräusche in das Innere des Kraftfahr-
zeugs aus einem Zwischenraum des Flansches ein-
dringen.

[0027] Bei dem Kraftfahrzeugdichtungsstreifen ge-
mäß der Erfindung wird das Dichtelement, das aus 
einem adhäsiven Material geformt ist, an dem inne-
ren Teil der Befestigungsbasis angebracht, das vor-
dere Ende des Flansches wird in den inneren Teil des 
Dichtelements eingeführt und die Befestigungsbasis 
wird an dem Flansch durch die Adhäsionskraft des 
Dichtelements angebracht. Daher ist es möglich, fest 
den Flansch durch das in hohem Maß adhäsive Dich-
telement zu halten, sowie ein Haften des Dichtele-
ment an dem vorderen Ende des Flansches und dem 
inneren Teil der Befestigungsbasis bei dem erneuten 
Zusammenbauen zu verhindern. Folglich ist in dem 
Fall, in dem die Haltelippe in der Befestigungsbasis 
geformt ist, die Kraft der Haltelippe zum Halten des 
Flansches stark, da das Dichtelement nicht an dem 
vorderen Ende der Haltelippe haftet, und das Dichte-
lement steht nicht zur Umgebung vor. Der Flansch 
gelangt ferner kaum oder nie von dem Dichtelement, 
und das Dichtelement umschließt das vordere Ende 
des Flansches, wodurch es das Eindringen von Ge-
räuschen von dem Flansch zum Inneren des Kraft-
fahrzeugs verhindert.

[0028] Ferner ist es gemäß der Erfindung möglich, 
fest den Flansch zu halten, da das Dichtelement eine 
Adhäsionseigenschaft aufgrund seiner Glasüber-
gangstemperatur von –10°C oder weniger und eine 
zufriedenstellende Adhäsionskraft hat, dass es ein-
fach an dem Flansch haftet und in enger Anlage mit 
dem vorderen Ende des Flansches ist, indem das 
vordere Ende des Flansches perfekt umschlossen 
wird, der in den inneren Teil des Dichtelements einge-
führt ist, das auf der inneren Oberfläche der Befesti-
gungsbasis vorgesehen ist. Da das vordere Ende des 
Flansches perfekt in den inneren Teil des Dichtele-
ments eingeführt ist, bedeckt ferner das Anti-Rostmit-
tel, das in dem Dichtelement enthalten ist, perfekt 
den vorderen Teil des Flansches, so dass ein Rosten 
am vorderen Ende des Flansches verhindert wird.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0029] Fig. 1 ist eine Querschnittsansicht, die einen 
Zustand zeigt, in dem ein Öffnungszierdichtungsstrei-
fen gemäß der ersten Ausführungsform an einem 
Fahrzeugkörperöffnungsteil eines Bauteils ange-
bracht ist, entlang einer Linie A-A aus Fig. 6.

[0030] Fig. 2 ist eine Querschnittsansicht, die einen 
Zustand zeigt, in dem ein Öffnungszierdichtungsstrei-
fen gemäß der zweiten Ausführungsform an einem 
5/21



DE 10 2007 045 821 B4    2010.01.21
Fahrzeugkörperöffnungsteil eines Bauteils ange-
bracht ist, entlang einer Linie A-A aus Fig. 6.

[0031] Fig. 3 ist eine Querschnittsansicht, die einen 
Zustand zeigt, in dem ein Öffnungszierdichtungsstrei-
fen gemäß der dritten Ausführungsform an einem 
Fahrzeugkörperöffnungsteil eines Bauteils ange-
bracht ist, entlang einer Linie A-A aus Fig. 6.

[0032] Fig. 4 ist eine Querschnittsansicht, die einen 
Zustand zeigt, in dem ein Öffnungszierdichtungsstrei-
fen gemäß der vierten Ausführungsform an einem 
Fahrzeugkörperöffnungsteil eines Bauteils ange-
bracht ist, entlang einer Linie A-A aus Fig. 6.

[0033] Fig. 5 ist eine perspektivische Ansicht, die 
eine Seitenoberfläche des Kraftfahrzeugs zeigt.

[0034] Fig. 6 ist eine Vorderansicht, die den Öff-
nungszierdichtungsstreifen gemäß einer Ausfüh-
rungsform der Erfindung zeigt.

[0035] Fig. 7 ist eine Querschnittsansicht, die eine 
Dichtungsstruktur um eine Tür zeigt, wenn ein her-
kömmlicher Öffnungszierdichtungsstreifen an einem 
Öffnungsrand eines Kraftfahrzeugs angebracht ist.

[0036] Fig. 8 ist eine Querschnittsansicht, die einen 
Teil eines anderen herkömmlichen Öffnungszierdich-
tungsstreifens zeigt, der an einem Öffnungsrand ei-
nes Kraftfahrzeugs angebracht ist.

[0037] Fig. 9 ist eine Querschnittsansicht, die einen 
Teil eines anderen herkömmlichen Öffnungszierdich-
tungsstreifens zeigt, der von einem Öffnungsrand 
des Kraftfahrzeugs gelöst wird.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER BEVOR-
ZUGTEN AUSFÜHRUNGSFORMEN

[0038] Ein Öffnungszierdichtungsstreifen 10 wird 
basierend auf Ausführungsformen der Erfindung be-
schrieben. Die Erfindung ist anwendbar auf einen 
Dichtungsstreifen, der für eine Fahrzeugkörperöff-
nung und ein Öffnungs-/Schließelement einer Fahr-
zeugkörperöffnung zum Schließen der Öffnung zu 
verwenden ist, wie zum Beispiel neben dem Öff-
nungszierdichtungsstreifen 10 ein Türdichtungsstrei-
fen, einen Gepäckraumdichtungsstreifen, einen 
Hecktürdichtungsstreifen.

[0039] Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf 
Fig. 1 bis Fig. 6 beschrieben.

[0040] Fig. 1 ist eine Querschnittsansicht, die einen 
Teil zeigt, der entlang einer Linie A-A aus Fig. 6 ge-
schnitten ist, wobei der Öffnungszierdichtungsstrei-
fen 10 an einem Fahrzeugkörperöffnungsteil 6 aus 
Fig. 5 angebracht ist. Dargestellt in Fig. 2 bis Fig. 4
sind Öffnungszierdichtungsstreifen 10 gemäß ande-

ren Ausführungsformen der Erfindung. Fig. 2 bis 
Fig. 4 sind jeweils eine Querschnittsansicht, die den 
Teil zeigen, der entlang der Linie A-A aus Fig. 6 ge-
schnitten ist, wobei der Öffnungszierdichtungsstrei-
fen 10 an einem Fahrzeugkörperöffnungsteil in Fig. 5
angebracht ist.

[0041] Fig. 5 ist eine perspektivische Ansicht, die ei-
nen Zustand der Befestigung des Öffnungszierdich-
tungsstreifens 10 an dem Fahrzeugkörperöffnungs-
teil 6 zeigt, wobei eine Tür 2 eines Kraftfahrzeugs ge-
öffnet ist. Fig. 6 ist eine Vorderansicht, die den Öff-
nungszierdichtungsstreifen 10 zeigt, der an dem 
Fahrzeugkörperöffnungsteil 6 anzubringen ist.

[0042] Wie es in Fig. 5 gezeigt ist, hat ein Fahrzeug-
körper 1 eines Kraftfahrzeugs eine Fahrzeugkörper-
öffnung und die Fahrzeugkörperöffnung wird durch 
die Tür 2 geöffnet/geschlossen, die ein Öff-
nungs-/Schließelement der Fahrzeugkörperöffnung 
ist. Ein Umfang der Fahrzeugkörperöffnung bildet 
den Fahrzeugkörperöffnungsteil 6 und ein Flansch 7
(siehe Fig. 1 bis Fig. 4) ist auf dem Fahrzeugkörper-
öffnungsteil 6 durch Zusammenfügen und Verschwei-
ßen eines vorderen Endes einer äußeren Tafel 9, die 
den Fahrzeugkörperöffnungsteil 6 des Fahrzeugkör-
pers 1 definiert, und eines vorderen Endes einer in-
neren Tafel 8 geformt. Der Öffnungszierdichtungs-
streifen 10 wird an den Flansch 7 zum Dichten eines 
Spalts zwischen dem Fahrzeugkörperöffnungsteil 6
und der Tür 2 angebracht.

[0043] Der Öffnungszierdichtungsstreifen 10 wird li-
near durch Extrusionsformen gebildet. Der lineare 
Öffnungszierdichtungsstreifen 10 wird an dem 
Flansch 7 entlang einer Form des Fahrzeugkörperöff-
nungsteils 6 angebracht, dass er in der Gestalt eines 
Rings ist, wie es in Fig. 6 gezeigt ist. Die Befestigung 
an dem Flansch 7 wird von einem Ende des Öff-
nungszierdichtungsstreifens 10 durchgeführt und das 
Ende wird mit dem anderen Ende zusammengefügt, 
wenn das Anbringen abgeschlossen wird. Die Enden 
können durch Einsetzen einer Gussverbindung, so 
dass die Enden an einem Verbindungsteil 11 verbun-
den sind, dass sie die ringartige Form bilden, zusam-
mengefügt werden.

[0044] Ferner können die Enden des Öffnungszier-
dichtungsstreifens 10 im Voraus der Befestigung zum 
Ausbilden der ringartigen Form zusammengefügt 
werden.

[0045] Als nächstes wird eine Querschnittsform des 
Öffnungszierdichtungsstreifens 10 gemäß der ersten 
Ausführungsform basierend auf Fig. 1 beschrieben.

[0046] Der Öffnungszierdichtungsstreifen 10 hat ei-
nen Befestigungsteil (Zierteil) 20, der an dem Flansch 
7 anzubringen ist und einen im Wesentlichen u-förmi-
gen Querschnitt aufweist, und einen Dichtungsteil 
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(hohler Dichtungsteil) 30, der einen Vorsprung 2a ei-
nes Türrahmens der Tür 2 zum Abdichten eines 
Spalts zwischen der Tür 2 und dem Fahrzeugkörper-
öffnungsteil 6 berührt.

[0047] Der Zierteil 20 hat den im Wesentlichen 
u-förmigen Querschnitt, der aus einer fahrzeugaus-
senseitigen Seitenwand 21, einer fahrzeuginnenseiti-
gen Seitenwand 22 und einer Bodenwand 23 geformt 
ist, und ein Einsatzelement 24 ist in den Zierteil 20 bei 
dieser Ausführungsform eingebettet, um eine Kraft 
des Zierteils 20 zum Halten des Flansches 7 zu ver-
stärken.

[0048] Das Einsatzelement 24 ist aus einer Metall-
platte, einem Metalldraht oder einem harten syntheti-
schen Harz gebildet. Wenn die Metallplatte oder das 
harte synthetische Harz verwendet wird, werden eine 
Mehrzahl von Streifenstücken entlang einer Breiten-
richtung und parallel zueinander aufgereiht und in ei-
ner Längsrichtung verbunden, dass sie in der Gestalt 
einer Leiter oder von Fischgräten sind, oder sie wer-
den in der Gestalt einer Zickzacklinie verbunden. 
Zum Erhöhen der Flexibilität des Zierteils 20 können 
Verbindungsteile der Streifenstücke jeweils einzeln 
oder in einer Mehrzahl der Streifenstücke nach dem 
Einbetten des Einsatzelements 24 getrennt sein. 
Wenn die Streifenstücke in der Gestalt einer Zick-
zacklinie verbunden sind, hat ein solches Einsatzele-
ment 24 eine Dehnfähigkeit in der Längsrichtung und 
hat Flexibilität.

[0049] Wenn das Einsatzelement 24 aus dem Me-
talldraht gebildet ist, wird ein so genannter Drahtträ-
gertyp, der durch Biegen eines Metalldrahts in der 
Gestalt einer Zickzacklinie und Halten des Metall-
drahts mit einer Mehrzahl von Fäden entlang der 
Längsrichtung erhalten wird, verwendet.

[0050] Auf einer inneren Oberfläche des Zierteils 20
erstreckt sich eine Mehrzahl von fahrzeugaussensei-
tigen Haltelippen 25 und eine fahrzeuginnenseitige 
Haltelippe 26 erstreckt sich von der fahrzeugaussen-
seitigen Seitenwand 21 und der fahrzeuginnenseiti-
gen Seitenwand 22 in einer Richtung schräg in Rich-
tung auf die Bodenwand 23. Wenn der Flansch 7 des 
Fahrzeugkörperöffnungsteils 6 in einen inneren Teil 
des im Wesentlichen u-förmigen Querschnitts des 
Zierteils 20 eingesetzt wird, halten die fahrzeugaus-
senseitige Haltelippe 25 und die fahrzeuginnenseiti-
ge Haltelippe 26 Seitenoberflächen des Flansches 7, 
so dass der Öffnungszierdichtungsstreifen 10 durch 
den Flansch 7 gehalten wird.

[0051] Bei dieser Ausführungsform ist jede der 
Mehrzahl von fahrzeugaussenseitigen Haltelippen 25
kurz und die fahrzeuginnenseitige Haltelippe 26 lang. 
Eine Dicke des Flansches 7 ändert sich aufgrund der 
Anzahl der Metallplatten, die in Abhängigkeit von Tei-
len des Fahrzeugkörperöffnungsteils 6 zum Ausbil-

den des Flansches verschieden ist. Die fahrzeugin-
nenseitige Haltelippe 26 wird flexibel in Abhängigkeit 
von der Dickenänderung des Flansches 7 gebogen, 
dass sie zuverlässig den Flansch 7 hält, unabhängig 
von der Dickenänderung.

[0052] Eine Abdecklippe 29 erstreckt sich von ei-
nem kontinuierlichen Teil der Bodenwand 23 und der 
fahrzeuginnenseitigen Seitenwand 22 des Zierteils 
20 in Richtung auf die fahrzeuginnenseitige Seite 
zum Bedecken eines vorderen Endes einer Verzie-
rung 40, die im Inneren des Kraftfahrzeugs montiert 
ist, wodurch das Erscheinungsbild verbessert wird.

[0053] Wie es in Fig. 1 gezeigt ist, ist ein Dichtele-
ment 70 in den inneren Teil des Zierteils 20 einge-
führt. Für das Dichtelement 70 wird ein adhäsives 
Material als ein Basismaterial verwendet und ein 
Schäummittel, ein Anti-Rostmittel und ähnliches wer-
den mit dem Basismaterial nach Bedarf vermischt. 
Als das adhäsive Mittel werden solche, die eine Glas-
übergangstemperatur von –10°C oder weniger ha-
ben, bevorzugt. Wenn die Glasübergangstemperatur 
–10°C oder weniger beträgt, hat das Dichtelement 70
eine ausreichende Adhäsionskraft, um den Flansch 7
fest zu halten. Die ausreichende Adhäsionskraft be-
deutet, dass ein in einem später in dieser Beschrei-
bung beschriebenen Testverfahren gemessener 
Wert 15 N oder mehr beträgt, und im Hinblick auf das 
Wiederanbringen des Zierteils 20 kann die ausrei-
chende Adhäsionskraft vorzugsweise 15 bis 40 N 
sein.

[0054] Zum Verhindern eines Rostens am vorderen 
Ende des Flansches, an dem der Dichtungsstreifen 
anzubringen ist, wird ein Anti-Rostmittel dem Basis-
material des adhesiven Mittels zugesetzt.

[0055] Als das Anti-Rostmittel können ein oder meh-
rere Arten, die aus einem Nitritsalz, einer anorgani-
schen Verbindung auf Aminobasis und einer auf 
Phosphorsäure basierenden Verbindung ausgewählt 
werden, verwendet werden. Eine Menge des An-
ti-Rostmittels, die dem Basismaterial zuzufügen ist, 
kann vorzugsweise 1 bis 5 Gew.-% im Bezug auf das 
adhäsive Mittel sein. Es ist schwierig, eine ausrei-
chende Anti-Rost-Wirkung zu erzielen, wenn die 
Menge weniger als 1 Gew.-% beträgt, und wenn die 
Menge 5 Gew.-% übersteigt, besteht die Gefahr einer 
Verschlechterung der physikalischen Eigenschaften 
(Verringerung der Adhäsionskraft) des Basismateri-
als und die Kosten nehmen unerwünscht zu.

[0056] Als das Nitritsalz kann zumindest eines aus 
Natriumnitrit, Potassiumnitrit, Calciumnitrit, Magnesi-
umnitrit und ähnlichem verwendet werden.

[0057] Als die anorganische Verbindung auf Amino-
basis kann ein Aminonitritsalz, ein Aminophosphat-
salz, ein Aminokarbonatsalz und ähnliches verwen-
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det werden.

[0058] Als die auf Phosphorsäure basierende Ver-
bindung kann eine Phosphatverbindung, wie zum 
Beispiel Zinkphosphat, Calciumphosphat, Zinkphos-
phid, Potassiumphosphid und Calciumphosphid; eine 
auf Polyphosphat basierende Verbindung, wie zum 
Beispiel Aluminiumdihydrogentripolyphosphat; ein 
Aminophosphatsalz und ähnliches verwendet wer-
den.

[0059] Durch Vermischen eines solchen Anti-Rost-
mittels mit dem Dichtelement 70 ist es möglich, das 
Dichtelement 70 zu erhalten, das Flexibilität aufweist, 
ein einfaches Einsetzen am Flansch ermöglicht und 
das eine Adhäsionskraft von 15 bis 40 N hat, da die 
Glasübergangstemperatur des Dichtelements 70
–10°C oder weniger ist. Daher umschließt, wenn das 
vordere Ende des Flansches 7 in den inneren Teil des 
Dichtelements 70 eingeführt wird, das auf der inneren 
Oberfläche des Zierteils 20 vorgesehen ist, das den 
im Wesentlichen u-förmigen Querschnitt oder den im 
Wesentlichen j-förmigen Querschnitt hat, das Dichte-
lement 70 perfekt das vordere Ende des Flansches 7, 
dass er in enger Berührung mit dem vorderen Ende 
des Flansches 7 ist, wodurch der Flansch 7 fest ge-
halten wird. Da das Dichtelement 70 das adhesive 
Mittel ist, gelangt das vordere Ende des Flansches 7
kaum oder nie von dem Dichtelement 70. Es ist ferner 
möglich, das Eindringen von Geräuschen vom 
Flansch 7 in das Innere des Kraftfahrzeugs zu ver-
meiden.

[0060] Da das vordere Ende des Flansches 7 per-
fekt in den inneren Teil des Dichtelements 70 einge-
führt ist, bedeckt ferner das Anti-Rostmittel, das in 
dem Dichtelement 70 enthalten ist, perfekt den vor-
deren Teil des Flansches 7 zum Verhindern, dass der 
Flansch 7 rostet.

[0061] Da das Anti-Rostmittel in der Menge von 1 
bis 5 Gew.-% des Dichtelements 70 enthalten ist, 
wird die Adhäsionskraft von 15 bis 40 N des Dichte-
lements 70 nicht durch das Anti-Rostmittel verringert.

[0062] Das Dichtelement wird einfach deformiert, 
das vordere Ende des Flansches kann in das Dichte-
lement mit geringer Kraft eindringen, da das Dichte-
lement das adhäsive Mittel ist, das in dem geschäum-
ten Zustand ist. Entsprechend ist es einfach, den 
Dichtungsstreifen an dem Flansch anzubringen. Das 
Dichtelement hat die starke Kraft zum Halten des 
Flansches durch perfektes Umschließen des vorde-
ren Endes des Flansches in seinem Inneren nach 
dem Anbringen des Dichtungsstreifens und durch en-
ges Berühren des vorderen Endes des Flansches.

[0063] Da das Dichtelement aus dem adhäsiven 
Mittel gebildet ist, haftet das Dichtelement nicht an 
dem vorderen Ende des Flansches oder dem äuße-

ren Teil der Befestigungsbasis, wenn die Befesti-
gungsbasis gelöst wird. Das Dichtelement steht nicht 
nach außen vor, so dass das gute Erscheinungsbild 
gehalten wird.

[0064] Bei der Erfindung kann das Dichtelement 
durch physikalisches Aufschäumen oder chemisches 
Aufschäumen geschäumt werden.

[0065] Wenn das Dichtelement durch physikali-
sches Schäumen oder chemisches Schäumen ge-
schäumt wird, ist es möglich, einen geschäumten Zu-
stand, wie beispielsweise ein Schäumungsverhältnis, 
zu steuern sowie Flexibilität aufzuerlegen, die für das 
Dichtelement benötigt wird.

[0066] Bei der Erfindung kann das physikalische 
Aufschäumen des Dichtelements durch Vermischen 
eines mit Gas befüllten Ballons mit dem Basismateri-
al oder durch Vermischen eines unter Druck gesetz-
ten Gases mit dem Basismaterial in einem Zylinder 
unter einem unter Druck gesetzten Zustand ausge-
führt werden.

[0067] Wenn ein gasgefüllter Ballon vermischt wird, 
werden gleichmäßige Blasen gebildet, dass es ein-
fach ist, unabhängige Blasen zu erhalten, um da-
durch eine Dichteigenschaft zu verbessern. Wenn ein 
unter Druck gesetztes Gas in einem Zylinder unter ei-
nem unter Druck gesetzten Zustand vermischt wird, 
ist dieses Verfahren frei von Schaumrückständen 
und benötigt keinen Erwärmungsschritt zum Auf-
schäumen, da es möglich ist, einen geschäumten 
Körper ohne jedes Schaummittel zu erzeugen.

[0068] Das chemische Aufschäumen des Dichtele-
ments kann unter Verwendung eines Schäummittels 
durchgeführt werden, das durch Mischen einer oder 
mehrerer einer Azo-Verbindung, einer Nitroso-Ver-
bindung, einer Hydrazin-Verbindung und einer auf 
Natrium-Wasserstoff-Karbonat basierenden Verbin-
dung erhalten wird.

[0069] Wenn ein Schäummittel, das durch Vermi-
schen von einer oder mehreren aus einer Azo-Ver-
bindung, einer Nitroso-Verbindung, einer Hydra-
zin-Verbindung und einer auf Natrium-Wasser-
stoff-Karbonat basierenden Verbindung erhalten 
wird, verwendet wird, ist es möglich, das Schäumen 
nur durch Vermischen einer vorbestimmten Menge 
des Schäummittels mit dem Basismaterial und Er-
wärmen zu erzielen, eine große Schäummenge zu 
erreichen, die Schäummenge einfach zu steuern, so-
wie einfach einen geschäumten Körper zu erhalten.

[0070] Bei der Erfindung kann das chemische Auf-
schäumen des Dichtelements unter Verwendung ei-
nes Schäummittels und eines Schäumhilfsmittels 
durchgeführt werden.
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[0071] Wenn das chemische Aufschäumen des 
Dichtelements durch Verwenden eines Schäummit-
tels und eines Schaumhilfsmittels durchgeführt wird, 
wird das Schäummittel perfekt zersetzt, dass es er-
möglicht wird, einen gleichmäßig geschäumten Kör-
per zu erhalten sowie eine Schäumtemperatur einzu-
stellen.

[0072] Bei der Erfindung kann das Dichtelement in 
einem geschäumten Zustand sein und aus einem 
Haftmittel gebildet werden, das ein Anti-Rostmittel 
enthält.

[0073] Wenn das Dichtelement in einem geschäum-
ten Zustand ist und aus einem adhäsiven Mittel gebil-
det wird, das ein Anti-Rostmittel enthält, ist das Dich-
telement weich genug, dass das vordere Ende des 
Flansches perfekt in den inneren Teil des Dichtele-
ments eingeführt werden kann, wodurch perfekt das 
vordere Ende des Flansches umschlossen wird. Fer-
ner bedeckt das Anti-Rostmittel, das in dem Dichtele-
ment enthalten ist, perfekt das vordere Ende des 
Flansches zum Verhindern des Rostens des Flan-
sches.

[0074] Bei der Erfindung kann das Basismaterial 
des Dichtelements eine Emulsion aus einem Copoly-
mer von Acrylonitril und Esteracrylat sein; und das 
Schäummittel kann Dinitrosopentamethylentetramin 
sein; und das Schäumhilfsmittel kann Urea sein.

[0075] Wenn das Dichtelement eine Emulsion aus 
einem Co-polymer aus Acrylonitril und Esteracrylat 
ist, ist es möglich, Monomere zu copolymerisieren, 
die in ihren Charakteristika variieren, um Dichtele-
mente zu erhalten, die in Adhäsionseigenschaften 
variieren. Wenn Dinitrosopentamethylentetramin als 
das Schäummittel verwendet wird und Urea als das 
Schäumhilfsmittel verwendet wird, ist es aufgrund 
der Zunahme in der erzeugten Menge von zersetz-
tem Gas möglich, einfach eine Dekompositionstem-
peratur einzustellen sowie eine ausreichende 
Schaummenge mit der Verwendung einer kleinen 
Menge des Schäummittels zu erhalten.

[0076] Beispiele eines Basismaterials für das adhä-
sive Mittel enthalten ein auf synthetischem Harz ba-
sierendes Basismaterial, wie zum Beispiel ein auf 
Acryl basierendes Basismaterial, ein auf Silikonharz 
basierendes Basismaterial und ein auf Ethylen-Vinyl-
acetat Copolymer (EVA) basierendes Basismaterial 
und ein auf Gummi basierendes Basismaterial, wie 
zum Beispiel ein auf natürlichem Gummi basierendes 
Basismaterial, ein auf Isoprengummi basierendes 
Basismaterial und ein auf Styren-Isoprengummi ba-
sierendes Basismaterial.

[0077] Das Dichtelement enthält einen Weichma-
cher, ein Adhasionseigenschaften vermittelndes Mit-
tel, einen Füller und ein Anti-Alterungsmittel zusätz-

lich zu dem oben stehenden Polymer, das als die Ba-
sis verwendet wird. Ein Schäummittel zum Auferle-
gen von Elastizität und ein Anti-Rostmittel zum Ver-
hindern, dass der Flansch rostet, können ferner ent-
halten sein.

[0078] Beispiele für das auf Acryl basierende Basis-
material, das das auf synthetischem Harz basierende 
adhäsive Mittel ist, enthalten Esterpolyacrylat und ein 
Esterpolyacrylat-Copolymer und ähnliches.

[0079] Das auf Silikonharz basierende adhäsive 
Mittel ist aus einem Silikongummi, einem Silikonharz 
und einem organischen Lösungsmittel gebildet und 
herausragend im Hinblick auf Wärmewiderstand und 
eine Adhäsionskraft bei hohen/niedrigen Temperatu-
ren.

[0080] Das auf Ethylen-Vinylacetat-Copolymer 
(EVA) basierende adhäsive Mittel enthält hauptsäch-
lich ein Harz, das durch Copolymerisation von Ethy-
lenvinylalkohol und Vinylacetat erhalten wird.

[0081] Unter den oben beschriebenen auf syntheti-
schem Harz basierenden adhäsiven Mitteln werden 
die auf Acryl basierenden adhäsiven Mittel und die 
auf Silikonharz basierenden adhäsiven Mittel im Ver-
gleich zu den auf EVA basierenden adhäsiven Mitteln 
im Hinblick auf Geruch bevorzugt, und die auf Acryl 
basierenden adhäsiven Mittel werden im Vergleich zu 
den auf Silikonharz basierenden adhäsiven Mitteln 
im Hinblick auf Kosten bevorzugt.

[0082] Beispiele des auf Acryl basierenden adhäsi-
ven Mittels unter den auf synthetischem Harz basie-
renden adhäsiven Mittel enthalten Esterpolyacrylat, 
ein Esterpolyacrylat-Copolymer und ähnliches.

[0083] Das auf Silikonharz basierende adhäsive 
Mittel ist aus einem Silikongummi, einem Silikonharz 
und einem organischen Lösungsmittel gebildet und 
herausragend im Hinblick auf Wärmewiderstand und 
Adhäsionskraft bei hohen und niedrigen Temperatu-
ren.

[0084] Das auf Ethylen-Vinylacetat Copolymer 
(EVA) basierende adhäsive Mittel ist ein adhäsives 
Mittel, das hauptsächlich ein Harz enthält, das durch 
Copolymerisation von Ethylen-Vinylalkohol und Vi-
nylacetat erhalten wird.

[0085] Das auf natürlichem Gummi basierende ad-
häsive Mittel, das das auf Gummi basierende adhäsi-
ve Mittel ist, enthält hauptsächlich einen natürlichen 
Gummi. Das auf Isoprengummi basierende adhäsive 
Mittel enthält hauptsächlich einen Isoprengummi. 
Das auf Styren-Isoprengummi basierende adhäsive 
Mittel ist ein Block-Copolymer aus Styren und Iso-
pren. Es ist auch möglich ein Block-Copolymer aus 
Styren und Butylen zu verwenden.
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[0086] Als das auf Gummi basierende adhäsive Mit-
tel wird es bevorzugt, diejenigen zu verwenden, die 
hauptsächlich den natürlichen Gummi enthalten, und 
die auf synthetischem Harz basierenden adhäsiven 
Mittel werden im Vergleich zu den auf Gummi basie-
renden adhäsiven Mitteln im Hinblick auf die Einfach-
heit der Handhabung bevorzugt.

[0087] Diese adhäsiven Mittel können als „hot-melt”
Typ oder Emulsionstyp verwendet werden.

[0088] Das „hot-melt” adhäsive Mittel weist eine Ad-
häsionskraft durch Schmelzverfestigung auf und ent-
hält keine volatilen Komponenten, wie zum Beispiel 
ein organisches Lösungsmittel. Da eine Arbeitsum-
gebung des „hot-melt” adhäsiven Mittels gut ist, ist es 
möglich, eine rasche Adhäsion, eine hohe Produktivi-
tät bei der Bearbeitung und die Einfachheit der Hand-
habung zu erzielen.

[0089] Beispiele für das „hot-melt” adhäsive Mittel 
enthalten ein auf synthetischem Harz basierendes 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA), ein auf Gum-
mi basierendes Styren-Isopren Gummi-Styren Copo-
lymer und ähnliches.

[0090] Das adhäsive Mittel vom Emulsionstyp ist in 
der Form einer Emulsion durch Dispersion von Collo-
idpartikeln oder feinen Partikeln, die größer als die 
Colloidpartikel eines Harzes oder eines Gummis 
sind, in ein Lösungsmittel. Wenn Wasser als das Lö-
sungsmittel verwendet wird, weist das adhäsive Mit-
tel vom Emulsionstyp keine volatile Komponente auf, 
wie zum Beispiel ein organisches Lösungsmittel, und 
erzielt eine gute Arbeitsumgebung wie das adhäsive 
Mittel vom „hot melt” Typ. Ferner ist es möglich, allge-
mein verwendete Beschichtungseinrichtungen für die 
adhäsiven Mittel vom Emulsionstyp zu verwenden, 
und die Handhabung der adhäsiven Mittel vom Emul-
sionstyp ist einfacher als diejenige der adhäsiven Mit-
tel vom „hot melt” Typ.

[0091] Beispiele für die adhäsiven Mittel vom Emul-
sionstyp enthalten ein auf synthetischem Harz basie-
rendes Ethylen-Vinylacetat Copolymer (EVA), ein Es-
teracrylatharz, ein Styren/Esteracrylatharz, Sili-
kon/Esteracrylathybridharz und ähnliches und Bei-
spiele für auf Gummi basierende adhäsive Mittel ent-
halten einen natürlichen Gummi, Styren-Isoprengum-
mi-Styren Copolymer und ähnliches.

[0092] Insbesondere kann als die Komponente des 
auf Acryl basierenden adhäsiven Mittels ein Copoly-
mer, das aus einem Hauptmonomer und einem Ne-
benmonomer gebildet ist, verwendet werden. Es ist 
möglich, ein Basismaterial, das die benötigten Eigen-
schaften hat, für das Dichtelement durch geeignetes 
Kombinieren des Hauptmonomers und des Neben-
monomers zu erhalten. Als das Hauptmonomer kön-
nen Acrylnitril, Butylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat, Iso-

octylacrylat, Octylacrylat, Isononylacrylat, Decyl-
acrylat, Decylmethacrylat, Dodecylacrylat, Dodecyl-
methacrylat und ähnliches verwendet werden.

[0093] Als das Nebenmonomer können Ester-
acrylat, Acrylsäure, Methacrylsäure, Vinylacetat, Me-
thylacrylat, Methylmethacrylat und ähnliches verwen-
det werden.

[0094] Beispielsweise können als das Basismaterial 
für das auf Acryl basierende adhäsive Mittel vom 
Emulsionstyp ein Copolymer aus Acrylnitril und Es-
teracrylat, Polyalkylenglycol(meth)acrylat, ein Sul-
foalkyl(meth)acrylatsalz, Alkyl-substituiertes 
(Meth)acrylamid und ähnliches verwendet werden. 
Wenn das Copolymer aus Acrylnitril und Esteracrylat 
verwendet wird, kann eine Emulsion, die 55% des 
synthetischen Harzes in Wasser enthält, verwendet 
werden.

[0095] Als ein Basismaterial für das auf Acryl basie-
rende adhäsive Mittel vom „hot-melt” Typ können ei-
nen Block-Copolymer aus einem Ester(Meth)acrylat-
polymer und einem auf Vinyl basierenden Polymer, 
ein Copolymer, das Ester(Meth)acrylat und unsatu-
rierte Carboxylsäure enthält und ähnliches verwen-
det werden.

[0096] Als ein Basismaterial für das auf Silikonharz 
basierende adhäsive Mittel kann eine Mischung aus 
einem Silikongummi, das ein langkettiges Polymer 
aus Polymethylmethylsiloxan und Silikonharz (MQ 
Harz) ist, das eine dreidimensionale Struktur hat, ver-
wendet werden. Da Silikon in dem auf Silikonharz ba-
sierenden adhäsiven Mittel eine bemerkenswert 
hohe Wärmestabilität hat, ist das auf Silikonharz ba-
sierende adhäsive Mittel herausragend in der Wär-
mewiderstandsfähigkeit, Kältewiderstandsfähigkeit 
und Wasserwiderstandsfähigkeit und in einem weiten 
Bereich von Temperaturen verwendbar.

[0097] Das Dichtmittel enthält einen Weichmacher, 
ein Adhäsionseigenschaften lieferndes Mittel, einen 
Füller und ein Anti-Alterungsmittel zusätzlich zu dem 
Polymer, das als die Basis verwendet wird. Das Dich-
telement kann weiter ein Schäummittel zum Erzielen 
von Elastizität und ein Anti-Rostmittel zum Verhin-
dern, dass der Flansch rostet, enthalten.

[0098] Der Weichmacher ist kompatibel zu dem Po-
lymer des Basismaterials und fähig, in dem System 
dispergiert zu werden zum Freigeben der Verbindung 
zum Bewirken eines plastischen Fließens, oder 
bringt eine Schmiereigenschaft zum Erweichen und 
Benetzen einer zu haftenden Substanz.

[0099] Als der Weichmacher können flüssiges Poly-
buten, ein Mineralöl, flüssiges Polyisobutylen, flüssi-
ges Ester Polyacrylat und ähnliches verwendet wer-
den.
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[0100] Das die Adhäsionseigenschaft auferlegende 
Mittel bringt eine Adhäsionskraft für das Dichtele-
ment und verbessert die Adhäsionskraft durch Verrin-
gern einer Gerinnungskraft, einer auftretenden Visko-
sität und einer kritischen Oberflächenspannung. Bei-
spiele des die Adhäsionseigenschaft auferlegenden 
Mittels enthalten Login, ein Login Derivativ, ein Poly-
terpenharz, ein Terpenphenolharz, ein Petroleum-
harz und ähnliches.

[0101] Es ist nicht erforderlich, das die Adhäsionsei-
genschaft auferlegende Mittel zuzusetzen, wenn ein 
Copolymer aus Acrylnitril und Esteracrylat als ein Ba-
sismaterial für das auf Acryl basierende adhäsive Mit-
tel vom Emulsionstyp wie oben beschrieben verwen-
det wird, bei dem die Glasübergangstemperatur von 
–30°C und die ausreichende Adhäsionskraft, wie 
zum Beispiel 28 N bei Doppelschäumung, erzielt wer-
den.

[0102] Der Füller wird für den Zweck des Auferle-
gens von Wärmewiderstandsfähigkeit und elektri-
schen Charakteristika, Färbung, einer Verringerung 
der Kosten aufgrund einer Zunahme der Menge und 
ähnlichem verwendet. Der Füller soll einfach und 
gleichmäßig verteilt werden, keine Beeinträchtigung 
von physikalischen und chemischen Eigenschaften 
mit sich bringen und kostengünstig sein, und Beispie-
le für den Füller enthalten Zinkpulver, Titanweiß, Cal-
ciumcarbonat, Lehm und ähnliches.

[0103] Das Anti-Alterungsmittel verhindert die Be-
einträchtigung des Basismaterials des Dichtelements 
aufgrund von Oxidation, die durch Ozon, Wärme und 
Licht hervorgerufen wird, und man kann Anti-Alte-
rungsmittel verwenden, die für allgemeine Gummi-
produkte verwendet werden. Es gibt zwei Arten von 
Anti-Alterungsmitteln, nämlich auf Phenol basierende 
Anti-Alterungsmittel und Anti-Alterungsmittel auf 
Aminobasis, und die Anti-Alterungsmittel verhindern 
die Oxidation des Basismaterials durch Reaktion mit 
Radikalen, die in dem Basismaterial erzeugt werden.

[0104] Das Dichtelement 70, das aus dem adhäsi-
ven Mittel gebildet ist, wird eingesetzt, indem es in 
enge Anlage mit der Bodenwand 23 an der inneren 
Oberfläche des Zierteils 20 gebracht wird, wie es in 
Fig. 1 gezeigt ist, und das vordere Ende des Flan-
sches 7 wird in das Dichtelement 70 eingeführt, so 
dass das Dichtelement 70 das vordere Ende des 
Flansches 7 hält und den Zierteil 20 an dem Flansch 
7 durch die Adhäsionskraft anbringt.

[0105] Bei dieser Ausführungsform werden die Sei-
tenoberflächen des Flansches 7 durch die fahrzeug-
aussenseitigen Haltelippen 25 und die fahrzeugin-
nenseitige Haltelippe 26 gehalten. Selbst wenn die 
Dicke des Flansches 7 geändert wird, wird daher die 
fahrzeuginnenseitige Haltelippe 26 einfach defor-
miert, dass sie der Änderung zum Halten des Flan-

sches 7 angepasst wird, so dass die fahrzeuginnen-
seitige Haltelippe 26 fest den Flansch 7 zusammen-
wirkend mit der Adhäsionskraft des Dichtelements 70
hält. Somit ist es möglich, zuverlässig den Spalt zwi-
schen dem Flansch 7 und dem Zierteil 20 zu dichten. 

[0106] Da das vordere Ende des Flansches 7 durch 
das in hohem Maße adhäsive Dichtelement 70 gehal-
ten wird, bleibt das Dichtelement 70 als ein Stück, 
ohne dass es abgeteilt wird und ohne an dem vorde-
ren Ende des Flansches 7, der fahrzeuginnenseiti-
gen Haltelippe 26 des Zierteils 20 oder ähnlichem zu 
haften, wenn der Öffnungszierdichtungsstreifen 10
von dem Flansch 7 zur Reparatur oder ähnlichem ge-
löst wird.

[0107] Ferner bleibt im Fall des erneuten Zusam-
menbaus das Dichtelement 70 als ein Stück und haf-
tet an dem Flansch 7 und hat die starke Kraft zum zu-
verlässigen Halten des vorderen Endes des Flan-
sches 7 in dem inneren Teil des Dichtelements 70. Da 
das Dichtelement 70 nicht nach außen vorspringt, 
wird ein gutes Erscheinungsbild erzielt. Da das Dich-
telement 70 das vordere Ende des Flansches 7 um-
schließt, ist es auch möglich, das Eindringen von Ge-
räuschen von dem Flansch 7 in das Innere des Kraft-
fahrzeugs zu verhindern.

[0108] Das Dichtelement 70 der ersten Ausfüh-
rungsform ist durch Verwenden des auf syntheti-
schem Harz basierenden adhäsiven Mittels auf Acryl-
basis erhaltbar, das aus dem Copolymer aus Acrylni-
tril und Esteracrylat gebildet ist. Eine Glasübergang-
stemperatur des Dichtelements auf Acrylbasis ist 
–30°C und eine Adhäsionskraft des Dichtelements ist 
35 N, die durch Einführen einer Kupferplatte, die eine 
Dicke von 3 mm und eine Breite von 50 mm hat, in 
das Dichtelement 70 bei einer Kraft von 30 N und 
dann Hochziehen des Dichtelements 70 in vertikaler 
Richtung zum Erfassen einer Kraft, bei der die Kup-
ferplatte von dem Dichtelement 70 fällt, gemessen 
wird.

[0109] Ein doppelt geschäumtes Material des Dich-
telements 70 hat eine Adhäsionskraft von 28 N.

[0110] Es ist nicht erforderlich, dass die Adhäsions-
eigenschaft vermittelndes Mittel bei der ersten Aus-
führungsform zuzufügen, so dass die Glasübergang-
stemperatur von –30°C und die ausreichende Adhä-
sionskraft, wie zum Beispiel 28 N bei einer Doppel-
schäumung, erzielt werden.

[0111] Bei dem Öffnungszierdichtungsstreifen 10 ist 
der hohle Dichtungsteil 30 integral mit dem Zierteil 20
geformt. Bei dieser Ausführungsform ist der hohle 
Dichtungsteil 30 integral mit einer äußeren Oberflä-
che der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 21 ge-
formt. Der hohle Dichtungsteil 30 berührt den Vor-
sprung 2a der Tür 2, wenn die Tür 2 geschlossen ist, 
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wodurch der Spalt zwischen der Tür 2 und der Fahr-
zeugkörperöffnungsteil 6 gedichtet wird. Eine Dicht-
lippe in der Gestalt von Lippen kann statt des hohlen 
Dichtungsteils 30 vorgesehen sein. Es ist möglich, 
Produkte zu erzielen, die eine gute Witterungsbe-
ständigkeit haben, indem der hohle Dichtungsteil 30
aus einem Schwammmaterial, das aus einem 
EPDM-Gummi oder aus einem thermoplastischen 
Elastomer aus Olefinbasis erhältlich ist, geformt wird 
und das Zierteil 20 aus einem massiven Material oder 
einem mikrogeschäumten Material gebildet wird, das 
aus einem EPDM-Gummi oder einem thermoplasti-
schen Elastomer auf Olefinbasis erhältlich ist. Da der 
Öffnungszierdichtungsstreifen 10 insgesamt auf Ole-
finbasis ist, ist es in diesem Fall möglich, den Öff-
nungszierdichtungsstreifen 10 zu pulverisieren, wenn 
er zu recyclieren ist.

[0112] Das Dichtelement 70, das aus dem adhäsi-
ven Mittel gebildet ist, das das Copolymer aus Acryl-
nitril und Esteracrylat und 1 bis 5 Gew.-% des An-
ti-Rostmittels enthält, wird in die Bodenwand 23 an 
der inneren Oberfläche des Zierteils 20 eingeführt, 
dass es in engem Kontakt mit der Bodenwand 23 ist, 
wie es in Fig. 1 gezeigt ist, und das vordere Ende des 
Flansches 7 wird in den inneren Teil des Dichtele-
ments 70 eingeführt. Somit hält das Dichtelement 70
das vordere Ende des Flansches 7 und das An-
ti-Rostmittel in dem Dichtelement 70 bildet eine Be-
schichtung am vorderen Ende des Flansches 7 zum 
Verhindern des Rosten.

[0113] Bei dieser Ausführungsform werden die Sei-
tenoberflächen des Flansches 7 durch die Mehrzahl 
von fahrzeugaussenseitigen Haltelippen 25 und die 
fahrzeuginnenseitige Haltelippe 26 gehalten. Da die 
fahrzeuginnenseitige Haltelippe 26 zum Halten des 
Flansches 7 deformiert wird, ist daher, selbst wenn 
die Dicke des Flansches 7 verändert wird, die Kraft 
zum Halten des Flansches 7 stark und es ist möglich, 
zuverlässig den Spalt zwischen dem Flansch 7 und 
dem Zierteil 20 zu dichten.

[0114] Wie es im Vorhergehenden beschrieben ist, 
ist das Basismaterial des adhäsiven Mittels des Dich-
telements 70 geschäumt. Das Schäumen des Dicht-
elements 70 wird durch physikalisches Schäumen, 
chemisches Schäumen oder eine Kombination da-
von durchgeführt.

[0115] Das physikalische Schäumen des Basisma-
terials des Dichtelements 70 wird durch Vermischen 
eines gasbefüllten Ballons mit dem Basismaterial 
oder durch Vermischen eines unter Druck gesetzten 
Gases mit dem Basismaterial in einem Zylinder unter 
einem unter Druck gesetzten Zustand durchgeführt.

[0116] Der mit Gas gefüllte Ballon ist eine Mikrokap-
sel, die aus einem Polymermaterial gebildet ist und 
eine volatile Flüssigkeit oder einen Sublimierungs-

feststoff enthält. Beispiele für die volatile Flüssigkeit 
oder den Sublimierungsfeststoff enthalten Wasser-
stoffkarbonat, halogenisiertes Wasserstoffkarbonat, 
Alkohol, Ether, Keton, eine Sublimierungsverbindung 
und ähnliches. Wenn der gasbefüllte Ballon ver-
mischt wird, werden Blasen gleichmäßig, so dass es 
einfach wird, unabhängige Blasen zu erhalten, wo-
durch eine gute Dichteigenschaft erzielt wird.

[0117] Zum Vermischen eines unter Druck gesetz-
ten Gases in einem Zylinder unter einem unter Druck 
gesetzten Zustand wird das Basismaterial des Dicht-
elements 70 in den Zylinder von einer Extrusions-
formmaschine zum Schmelzen des Basismaterials 
und zum Erzielen des unter Druck gesetzten Zu-
stands eingeführt. Danach wird das Basismaterial 
durch Einführen von Stickstoff, einem Kohlenstoff-
gas, Luft und ähnlichem in den Zylinder geschäumt. 
Da es möglich ist, einen geschäumten Körper ohne 
Verwendung von irgendeinem Schaummittel zu er-
zielen, ist in diesem Fall dieses Verfahren frei von 
Schäumungsrückständen und einer Verschlechte-
rung in den physikalischen Eigenschaften des Basis-
materials, und benötigt keinen Heizschritt zum 
Schäumen.

[0118] Für das chemische Schäumen des Basisma-
terials des Dichtelements 70 kann ein Schaummittel, 
das durch Vermischen von einem oder mehreren aus 
einer Azo-Verbindung, Nitroso-Verbindung, einer Hy-
drazin-Verbindung, und einer Verbindung auf Natri-
um-Wasserstoff-Karbonat-Basis erhalten wird, ver-
wendet werden.

[0119] Als das Azo-Verbindungsschäummittel kann 
Azodicarbonamid (ADCA), Barium Azodicarboxylat, 
Azobisisobutylnitril oder ähnliches verwendet wer-
den.

[0120] Als das Nitroso-Verbindungsschäummittel 
kann Dinitrosopentamethylentetramin (DPT) oder 
ähnliches verwendet werden.

[0121] Als das Hydrazinderivativ Schäummittel 
kann p,p'-Oxybisbenzensulfonyl Hydrazid (OBSH), 
Toluensulfonyl Hydrazid oder ähnliches verwendet 
werden.

[0122] Als das Schäummittel einer Verbindung auf 
Natriumwasserstoffkarbonatbasis kann Natriumwas-
serstoffkarbonat, Ammoniumkarbonat oder ähnliches 
verwendet werden.

[0123] Ein Schäumhilfsmittel kann zusätzlich zu 
dem Schäummittel verwendet werden. Als das 
Schäumhilfsmittel kann beispielsweise Urea verwen-
det werden. Mit der Verwendung des Schäumhilfs-
mittels wird das Schäummittel perfekt zersetzt zum 
Erzielen eines gleichmäßig geschäumten Körpers so 
wie zum Einstellen einer Schaumtemperatur.
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[0124] Wie es im Vorhergehenden beschrieben ist, 
ist es durch das chemische Schäumen möglich, ein 
Schäumen nur durch Vermischen des Schäummittels 
mit dem Basismaterial und durch Erwärmen zu erzie-
len, und es ist möglich, eine große Schäummenge zu 
erreichen, einfach die Schäummenge zu steuern und 
einfach den geschäumten Körper zu erhalten.

[0125] Das Schäummittel wird in einer Menge von 1 
bis 5 Gew.-% bezüglich des Basismaterials des Dich-
telements 70 verwendet. Wenn die Menge des 
Schäummittels weniger als 1 Gew.-% ist, ist die 
Schäummenge des Basismaterials nicht ausreichend 
zum Verringern der Flexibilität des Dichtelements 70, 
wodurch eine größere Kraft zum Einführen des vor-
deren Endes des Flansches 7 in das Dichtelement 70
benötigt wird und was die Montagearbeit schwierig 
macht. Wenn die Menge 5 Gew.-% übersteigt, nimmt 
die Schäummenge zu sehr zu, so dass die Festigkeit 
und die Adhäsionskraft des Basismaterials verringert 
wird, wodurch es schwierig wird, den Flansch 7 fest 
zu halten.

[0126] Eine bevorzugte Schäummenge im Hinblick 
auf die Festigkeit und die Adhäsionskraft des Basis-
materials ist eine Doppelschäumung, wobei ein Volu-
men auf das Zweifache des ursprünglichen Volu-
mens erhöht wird.

[0127] Ein Anti-Rostmittel kann dem Basismaterial 
des adhäsiven Mittels zugesetzt werden, um das 
Rosten des vorderen Endes des Flansches 7, an 
dem der Dichtungsstreifen anzubringen ist, zu ver-
hindern. In diesem Fall hat das geschäumte Dichtele-
ment 70 erhöhte Flexibilität und umschließt zuverläs-
sig das vordere Ende des Flansches 7 und berührt 
den Flansch 7 eng. Das Anti-Rostmittel, dass in dem 
Dichtelement 70 enthalten ist, bildet zuverlässig ei-
nen Film am vorderen Ende des Flansches 7.

[0128] Als das Anti-Rostmittel können eines oder 
mehrere, die aus einem Salznitrit, einer anorgani-
schen Verbindung auf Aminobasis und einer Verbin-
dung auf Phosphorsäurebasis gewählt werden, ver-
wendet werden. Eine Menge des zuzusetzenden An-
ti-Rostmittels kann vorzugsweise 1 bis 5 Gew.-% des 
adhäsiven Mittels sein. Eine zufriedenstellende An-
ti-Rost-Wirkung wird nicht erzielt, wenn die Menge 
geringer als 1 Gew.-% ist, und wenn die Menge 5 
Gew.-% übersteigt, besteht die Befürchtung einer 
Verschlechterung der physikalischen Eigenschaften 
(Verringerung der Adhäsionskraft) des Basismateri-
als und die Kosten nehmen unerwünscht zu.

[0129] Anschließend wird eine zweite Ausführungs-
form basierend auf Fig. 2 beschrieben. Die zweite 
Ausführungsform ist gleich wie die erste Ausfüh-
rungsform, außer dass die fahrzeugaussenseitigen 
Haltelippen 25 und die fahrzeuginnenseitige Haltelip-
pe 26, die auf der inneren Oberfläche des Zierteils 20

angebracht sind, weggelassen sind. Daher wird 
hauptsächlich der unterschiedliche Teil beschrieben 
und die Beschreibung der gleichen Teile wird wegge-
lassen.

[0130] Bei der zweiten Ausführungsform hat der 
Zierteil 20 einen im Wesentlichen u-förmigen Quer-
schnitt, und das Dichtelement 70 ist am Boden 23
des inneren Teils des Zierteils 20 vorgesehen. Die 
fahrzeugaussenseitigen Haltelippen 25 und die fahr-
zeuginnenseitige Haltelippe 26 sind nicht auf der 
fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 21 beziehungs-
weise der fahrzeuginnenseitigen Seitenwand 22 ge-
formt. Wenn der Öffnungszierdichtungsstreifen 10 an 
dem Flansch 7 angebracht wird, wird daher der 
Flansch 7 direkt in das Dichtelement 70 eingeführt, 
ohne die fahrzeuginnenseitige Haltelippe 26 zu de-
formieren. Es ist ferner möglich, ein Gewicht des Öff-
nungszierdichtungsstreifens 10 zu verringern, eben-
so wie das einfache Anbringen des Zierteils 20 auf-
grund der verringerten Einführungskraft zum Befesti-
gen des Flansches 7 im Inneren des Zierteils 20 zu 
ermöglichen.

[0131] Da die Adhäsionskraft des Dichtelements 70
stark ist (35 N), dass sie das vordere Ende des Flan-
sches 7 fest hält, gelangt in diesem Fall der Flansch 
7 nie von dem Zierteil 20 ohne die fahrzeugaussen-
seitigen Haltelippen 25 und die fahrzeuginnenseitige 
Haltelippe 26. Da die Einführungskraft des Flansches 
7 sich nicht im großen Maß ändert, selbst wenn sich 
die Dicke des Flansches 7 ändert, wird ferner der 
Flansch 7 einfach an dem Fahrzeugkörperöffnungs-
teil 6 über den gesamten Teil des Fahrzeugkörperöff-
nungsteils 6 angebracht.

[0132] Anschließend wird eine dritte Ausführungs-
form basierend auf Fig. 3 beschrieben. Die dritte 
Ausführungsform ist die gleiche wie die erste Ausfüh-
rungsform, außer dass die fahrzeugaussenseitigen 
Haltelippen 25, die auf der inneren Oberfläche des 
Zierteils 20 angebracht sind, weggelassen werden, 
ein Seitenwanddichtelement 71 auf der fahrzeugaus-
senseitigen Seitenwand 21 vorgesehen wird und das 
Einsatzelement 24, das in den Zierteil 20 in der ers-
ten Ausführungsform eingebettet ist, weggelassen 
wird. Daher werden hauptsächlich die unterschiedli-
chen Teile beschrieben und die Beschreibung der 
gleichen Teile wird weggelassen.

[0133] Bei der dritten Ausführungsform hat der Zier-
teil 20 einen im Wesentlichen u-förmigen Querschnitt 
und das Dichtelement 70 ist am Boden 23 des inne-
ren Teils des Zierteils 20 vorgesehen. Die fahrzeugin-
nenseitige Haltelippe 26 ist auf der fahrzeuginnensei-
tigen Seitenwand 22 geformt. Die fahrzeugaussen-
seitigen Haltelippen 25 sind auf der inneren Oberflä-
che der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 21 nicht 
ausgebildet, aber das Seitenwanddichtelement 71, 
das aus einem adhäsiven Mittel gebildet ist, ist auf 
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der inneren Oberfläche der fahrzeugaussenseitigen 
Seitenwand 21 vorgesehen. Das Seitenwanddichte-
lement 71 ist aus dem Material gebildet, das zum 
Ausbilden des Dichtelements 70 verwendet wird.

[0134] In einem Zustand, in dem das Seitenwand-
dichtelement 71 und die Seitenoberfläche des Flan-
sches 7 nicht miteinander in Berührung sind, wird das 
vordere Ende des Flansches 7 in das Dichtelement 
70 eingeführt und dann wird die fahrzeugaussensei-
tige Seitenwand 21 gegen die Seitenoberfläche des 
Flansches 7 gedrückt, um das Seitenwanddichtele-
ment 71 und die Seitenoberfläche des Flansches 7 in 
enge Anlage miteinander zu bringen.

[0135] Daher ist es möglich, den Flansch 7 durch 
die Adhäsion des Dichtelements 70 an dem vorderen 
Ende des Flansches 7 sowie durch die Haftung des 
Seitenwanddichtelements 71 an der fahrzeugaus-
senseitigen Seitenoberfläche des Flansches 7 zu be-
festigen, wodurch der Zierteil 20 stabil gehalten wird. 
Entsprechend wird die Position des hohlen Dich-
tungsteils 30 stabilisiert, so dass der hohle Dich-
tungsteil 30 zuverlässig den Vorsprung 2a der Tür 2
zum Sicherstellen der Dichteigenschaft berührt. In 
diesem Fall berührt die fahrzeuginnenseitige Halte-
lippe 26 die fahrzeuginnenseitige Seitenoberfläche 
des Flansches 7 zum Halten des Flansches 7.

[0136] Es ist möglich, die fahrzeuginnenseitige Hal-
telippe 26 wegzulassen, wie im Fall mit der zweiten 
Ausführungsform. Im Fall des Weglassens ist es 
möglich, den Flansch 7 durch die Adhäsionskräfte 
des Dichtelements 70 und des Seitenwanddichtele-
ments 71 zu halten.

[0137] Ferner ist das Einsatzelement 24 nicht in den 
inneren Teil der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 
21, der fahrzeuginnenseitigen Seitenwand 22 und 
der Bodenwand 23, die den Zierteil 20 bilden, einge-
bettet. Daher ist es möglich, das Gewicht des Öff-
nungszierdichtungsstreifens 10 zu reduzieren sowie 
eine einfache Produktion zu ermöglichen, da es nicht 
erforderlich ist, das Einsatzelement 24 zusammen 
mit dem Polymermaterial beim Extrusionsformen zu 
formen (nur das Polymermaterial ist zu formen). Da 
das Dichtelement 70 und das Seitenwand dichtele-
ment 71 fest an dem vorderen Ende und den Seiteno-
berflächen des Flansches 7 zum Halten des Flan-
sches 7 haften, gelangt der Zierteil 20 nie von dem 
Flansch 7 ohne das Einsatzelement 24.

[0138] Anschließend wird eine vierte Ausführungs-
form basierend auf Fig. 4 beschrieben. Die vierte 
Ausführungsform ist die gleiche wie die erste Ausfüh-
rungsform, außer dass der Zierteil 20 einen im We-
sentlichen j-förmigen Querschnitt hat, die fahrzeugin-
nenseitige Seitenwand 22 kleiner ist, die fahrzeug-
aussenseitigen Haltelippen 25 nicht vorgesehen sind 
und das Seitenwanddichtelement 71 auf der fahr-

zeugaussenseitigen Seitenwand 21 vorgesehen ist. 
Daher werden hauptsächlich die unterschiedlichen 
Teile beschrieben und die Beschreibung für die glei-
chen Teile wird weggelassen.

[0139] Bei der vierten Ausführungsform hat der Zier-
teil 20 den im Wesentlichen j-förmigen Querschnitt, 
das Dichtelement 70, das an dem Teil vorgesehen ist, 
der in enger Anlage mit der Bodenwand 23 in dem in-
neren Teil ist, und die fahrzeuginnenseitige Seiten-
wand 22, die kurz ist und eine Länge zum Halten des 
Dichtelements 70 hat. Ferner sind die fahrzeugaus-
senseitigen Haltelippen 25 nicht auf der inneren 
Oberfläche der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 
21 geformt, während das Seitenwanddichtelement 
71, das aus einem adhäsiven Mittel gebildet ist, an 
der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 21 vorgese-
hen ist. Das Seitenwanddichtelement 71 ist aus ei-
nem adhäsiven Mittel des Emulsionstyps gebildet, 
wobei das adhäsive Mittel auf Acrylbasis, das für das 
Dichtelement 70 verwendet wird, als ein Basismateri-
al verwendet wird und ein Anteil eines synthetischen 
Harzes in Wasser 55% beträgt.

[0140] In einem Zustand, in dem der Flansch 7
schräg zur fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 21
und nicht in Berührung mit der fahrzeugaussenseiti-
gen Seitenwand 21 ist, wird das vordere Ende des 
Flansches 7 in das Dichtelement 70 eingeführt, und 
dann wird die fahrzeugaussenseitige Seitenwand 21
gedreht, dass sie gegen die Seitenoberfläche des 
Flansches 7 gedrückt wird, wodurch das Seiten-
wanddichtelement 71 und die Seitenoberfläche des 
Flansches 7 in enge Anlage miteinander gebracht 
werden.

[0141] Da es möglich ist, den Flansch 7 durch die 
Adhäsion des Dichtelements 70 an dem vorderen 
Ende des Flansches 7 und die Adhäsion des Seiten-
wanddichtmittels 71 an der fahrzeugaussenseitigen 
Seitenoberfläche des Flansches 7 zu befestigen, ist 
es somit möglich, den Zierteil 20 stabil zu halten. Da-
her wird die Position des hohlen Dichtungsteils 30
stabilisiert, so dass der hohle Dichtungsteil 30 zuver-
lässig den Vorsprung 2a der Tür 2 zum Sicherstellen 
der Dichteigenschaft berührt.

[0142] Es ist möglich, das Gewicht des Öffnungs-
zierdichtungsstreifens 10 zu verringern, da die fahr-
zeuginnenseitige Seitenwand 22 kürzer gemacht ist, 
und selbst wenn die Dicke des Flansches 7 verändert 
wird, ist es möglich, einfach den Flansch 7 an dem 
Zierteil 20 anzubringen, da die fahrzeuginnenseitige 
Seitenwand 22 kurz ist.

[0143] Da das Einsatzelement 24 nicht in andere 
Teile als die fahrzeugaussenseitige Seitenwand 21
und die Bodenwand 23 eingebettet ist, ist es auch 
möglich, weiter das Gewicht des Öffnungszierdich-
tungsstreifens 10 zu verringern.
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[0144] Da das Einsatzelement 24 in die fahrzeug-
aussenseitige Seitenwand 21 und die Bodenwand 23
eingebettet ist, wird die Bodenwand 23 nicht defor-
miert, wenn sie durch das vordere Ende des Flan-
sches 7 gedrückt wird, und es ist möglich, zuverlässig 
das vordere Ende des Flansches 7 in den inneren Teil 
des Dichtelements 70 einzuführen.

[0145] Anschließend wird ein Herstellungsverfahren 
für den Öffnungszierdichtungsstreifen 10 beschrie-
ben.

[0146] Der Öffnungszierdichtungsstreifen 10 wird 
durch Extrusionsformen geformt, und es ist möglich, 
integral das Einsatzelement 24, den massiven Gum-
mi, der den Zierteil 20 bildet, und den Schwammgum-
mi, der den hohlen Dichtungsteil 30 bildet, unter Ver-
wendung einer Extrusionsformmaschine beim Ein-
betten des metallischen Einsatzelements 24 oder 
des Einsatzelements 24 aus hartem synthetischen 
Harz in den Zierteil 20 zu bilden.

[0147] Bei dem Formen des Öffnungszierdichtungs-
streifens 10 werden ein synthetischer Gummi und ein 
thermoplastisches Elastomer als die Formmaterialien 
verwendet. Beispielsweise kann ein EPDM-Gummi 
oder ähnliches als der synthetische Gummi verwen-
det werden, und ein Elastomer auf Polyolefinbasis 
oder ähnliches kann als das thermoplastische Elasto-
mer verwendet werden. Als Schwammmaterial kön-
nen diejenigen, die durch Schäumen des 
EPDM-Gummis oder des thermoplastischen Elasto-
mers erhalten werden, verwendet werden.

[0148] Im Fall des synthetischen Gummis wird der 
synthetische Gummi an einen Vulkanisierbehälter 
nach dem Extrusionsformen transferiert, dass er vul-
kanisiert und geschäumt wird durch Erwärmen mit 
Heißluft, hoher Frequenz oder ähnlichem. Im Fall des 
thermoplastischen Elastomers oder des weichen 
synthetischen Harzes wird das thermoplastische 
Elastomer oder das weiche synthetische Harz wäh-
rend der Extrusion oder nach der Extrusion durch Er-
wärmen geschäumt und dann durch Kühlen verfes-
tigt.

[0149] In dem Fall, in dem der Gummi verwendet 
wird, hat der Zierteil 20 einen Winkelabschnitt nach 
dem Extrusionsformen und dem Vulkanisieren, und 
das Dichtelement 70 wird kontinuierlich in den Zierteil 
20 eingeführt, dass es an der Bodenwand 23 befes-
tigt wird. Danach wird der Zierteil 20 gebogen zum 
Erzielen des im Wesentlichen u-förmigen Quer-
schnitts, und das Einsatzelement 24 des Zierteils 20
wird getrennt, wenn es erforderlich ist. Danach wird 
der extrusionsgeformte Teil durch Schneiden in eine 
vorbestimmte Länge erzeugt.

[0150] Der so hergestellte Öffnungszierdichtungs-
streifen 10 wird an dem Flansch 7 eines Fahrzeug-

körperöffnungsrands eines Kraftfahrzeugs ange-
bracht.

[0151] Im Fall des Anbringens des Öffnungszier-
dichtungsstreifen 10 an dem Flansch 7 wird der Zier-
teil 20 in dem Flansch 7 eingeführt oder ein Rollform-
verfahren, bei dem der Zierteil 20 in einem Zustand 
befestigt wird, in dem eine Öffnung des im Wesentli-
chen u-förmigen Querschnitts etwas aufgeweitet ist 
und dann das vordere Ende des Flansches 7 in das 
Dichtelement 70 eingeführt wird, kann eingesetzt 
werden.

Patentansprüche

1.  Dichtungsstreifen (10) zum Dichten eines 
Spalts zwischen einem Öffnungs-/Schließelement (2) 
einer Fahrzeugkörperöffnung eines Kraftfahrzeugs 
und einem Fahrzeugkörperöffnungsteil (6) des Kraft-
fahrzeugs, enthaltend:  
eine Befestigungsbasis (20), die an einem Flansch 
(7) anzubringen ist, der an einem aus dem Öff-
nungs-/Schließelement (2) der Fahrzeugkörperöff-
nung oder dem Fahrzeugkörperöffnungsteil (6) vor-
gesehen ist, und  
einen Dichtungsteil (30), der integral mit der Befesti-
gungsbasis (20) vorgesehen ist und in Berührung mit 
dem Öffnungs-/Schließelement (2) der Fahrzeugkör-
peröffnung oder dem Fahrzeugkörperöffnungsteil (6) 
zum Dichten eines Spalts zwischen dem Öff-
nungs-/Schließelement (2) der Fahrzeugkörperöff-
nung und dem Fahrzeugkörperöffnungsteil (6) ge-
bracht wird,  
wobei die Befestigungsbasis (20) einen im Wesentli-
chen u-förmigen oder im Wesentlichen j-förmigen 
Querschnitt aufweist, der aus einer fahrzeugaussen-
seitigen Seitenwand (21), einer fahrzeuginnenseiti-
gen Seitenwand (22) und einer Bodenwand (23) ge-
bildet ist, und mit einem Dichtelement (70) versehen 
ist, das aus einem adhäsiven Material gebildet ist und 
an einer inneren Oberfläche der Befestigungsbasis 
(20), die den im Wesentlichen u-förmigen Querschnitt 
oder den im Wesentlichen j-förmigen Querschnitt auf-
weist, angebracht ist, so dass die Befestigungsbasis 
(20) durch Einführen eines vorderen Endes des Flan-
sches (7) in einen inneren Teil des Dichtelements 
(70) und durch eine Adhäsionskraft des Dichtele-
ments (70) angebracht wird, wobei das Dichtelement 
(70) eine Glasübergangstemperatur von –10°C oder 
weniger hat und die Adhäsionskraft des Dichtele-
ments (70) 15 bis 40 N beträgt und wobei das Dicht-
element (70) ein synthetisches Harz auf Acrylbasis, 
Silikonharzbasis oder Ethylen-Vinylacetat-Copoly-
mer(EVA)-Basis ist.

2.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach An-
spruch 1, wobei  
eine Haltelippe (25, 26) zum Halten des Flansches 
(7) durch Berühren von Seitenoberflächen des Flan-
sches (7) auf inneren Oberflächen der fahrzeugaus-
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senseitigen Seitenwand (21) und der fahrzeuginnen-
seitigen Seitenwand (22) der Befestigungsbasis (20) 
geformt ist, und  
ein Einsatzelement (24) in die Befestigungsbasis (20) 
eingebettet ist, so dass die Befestigungsbasis (20) an 
dem Flansch (7) durch die Adhäsionskraft des Dicht-
elements (70) und eine Haltekraft der Haltelippe (25, 
26) angebracht wird.

3.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach An-
spruch 1, wobei  
die innere Oberfläche der Befestigungsbasis (20) 
eine flache Oberfläche ist;  
das Dichtelement (70), das aus dem adhäsiven Ma-
terial gebildet ist, an zumindest inneren Oberflächen 
der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand (21) und der 
Bodenwand (23) angebracht ist; und  
die Befestigungsbasis (20) an dem Flansch (7) durch 
die Adhäsionskraft des Dichtelements (70) ange-
bracht wird.

4.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach ei-
nem der Ansprüche 1 oder 3, wobei die Befesti-
gungsbasis (20) aus einem Polymermaterial, wie 
Gummi und einem Harz ohne Einsatzelement (24) 
gebildet ist.

5.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche, wobei das Öff-
nungs-/Schließelement (2) der Fahrzeugkörperöff-
nung eine Tür ist und der Dichtungsstreifen (10) ein 
Öffnungszierdichtungsstreifen ist.

6.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 5, wobei das Dichtelement 
(70) vom Emulsionstyp oder „hot-melt” Typ ist.

7.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 5, wobei das Dichtelement 
(70) eine Emulsion eines Copolymers aus Acrylnitril 
und Esteracrylat ist.

8.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 4, wobei das Dichtelement 
(70) aus einem adhäsiven Mittel, das ein Anti-Rost-
mittel enthält, gebildet ist.

9.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach An-
spruch 8, wobei das Anti-Rostmittel aus zumindest 
einem aus einem Nitritsalz, einer anorganischen Ver-
bindung auf Aminobasis und einer Verbindung auf 
Phosphorsäurebasis gebildet ist und in dem adhäsi-
ven Mittel in einer Menge von 1 bis 5 Gew.-% enthal-
ten ist.

10.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach An-
spruch 9, wobei das Basismaterial des Dichtele-
ments (70) eine Emulsion eines Copolymers aus 
Acrylnitril und Ester Acrylat ist und das Anti-Rostmit-
tel Natriumnitrit ist.

11.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach An-
spruch 1, wobei das Dichtelement (70) aus einem ad-
häsiven Mittel in einem geschäumten Zustand ist.

12.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach An-
spruch 11, wobei das Dichtelement (70) durch physi-
kalisches oder chemisches Schäumen geschäumt 
wird.

13.  Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach An-
spruch 11 oder 12, wobei das Basismaterial des 
Dichtelements (70) eine Emulsion aus einem Copoly-
mer aus Acrylnitril und Esteracrylat ist und das 
Schäummittel Dinitrosopentamethylentetramin ist 
und das Schäumungshilfsmittel Urea ist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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