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(57) Hauptanspruch: Dichtungsstreifen (10) zum Dichten
eines Spalts zwischen einem Offnungs-/SchlieRelement
(2) einer Fahrzeugkoérperoffnung eines Kraftfahrzeugs und
einem Fahrzeugkdrperdffnungsteil (6) des Kraftfahrzeugs,
enthaltend:

eine Befestigungsbasis (20), die an einem Flansch (7)
anzubringen ist, der an einem aus dem Offnungs-/Schlief3-
element (2) der Fahrzeugkdrperéffnung oder dem Fahr-
zeugkorperoffnungsteil (6) vorgesehen ist, und

einen Dichtungsteil (30), der integral mit der Befestigungs-
basis (20) vorgesehen ist und in Beriihrung mit dem Off-
nungs-/SchlieRelement (2) der Fahrzeugkorperdffnung
oder dem Fahrzeugkoérperoffnungsteil (6) zum Dichten
eines Spalts zwischen dem Offnungs-/SchlieRelement (2)
der Fahrzeugkdrperoffnung und dem Fahrzeugkorperoff-
nungsteil (6) gebracht wird,

wobei die Befestigungsbasis (20) einen im Wesentlichen
u-formigen oder im Wesentlichen j-féormigen Querschnitt
aufweist, der aus einer fahrzeugaussenseitigen Seiten-
wand (21), einer fahrzeuginnenseitigen Seitenwand (22)
und einer Bodenwand (23) gebildet ist, und mit einem
Dichtelement (70) versehen ist, das aus einem adhasiven
Material gebildet ist und an einer inneren Oberflache der
Befestigungsbasis (20), die den im Wesentlichen u-formi-
gen Querschnitt oder den...
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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 Offnungs-/SchlieRelement ei-
ner Fahrzeugkdrperdffnung zum Offnen/SchlieRen
einer Fahrzeugkdrperéffnung einer Kraftfahrzeugtur,
eines Gepackraums, eines Schiebedachs und ahnli-
chem, und einem Fahrzeugkdrperdéffnungsteil.

2. Stand der Technik

[0002] Wenngleich ein Offnungszierdichtungsstrei-
fen zum Abdichten eines Spalts zwischen einer Tlr 2
eines Kraftfahrzeugs und einem Fahrzeugkoérperoff-
nungsteil 6, wie es in Fig. 5 gezeigt ist, nachfolgend
als ein Beispiel der Erfindung beschrieben wird, ist
der Dichtungsstreifen auch zum Abdichten eines Off-
nungs-/SchlieRelements einer Fahrzeugkorperoff-
nung zum Offnen/SchlieRen einer Fahrzeugkorper-
offnung von einer Hecktir, einer Gepackraumtur, ei-
nes Schiebedachs und ahnlichem anwendbar.

[0003] Wie es in Fig.7 dargestellt ist, wurde ein
Spalt zwischen der Tur 2 und dem Fahrzeugkoérper-
offnungsteil 6 bislang durch einen Turdichtungsstrei-
fen 160, der an einem Halter 4 auf einen aufReren
Umfang eines Turrahmens oder ahnlichem der Tur 2
angebracht ist, durch eine Glasdichtung 150, die an
einem Kanal 3 eines inneren Umfangs des Turrah-
mens oder dhnlichem angebracht ist, und durch ei-
nen Offnungszierdichtungsstreifen 110, der an einem
Flansch 7 des Fahrzeugkérperéffnungsteils 6 ange-
bracht ist, gedichtet.

[0004] Der Flansch 7 ist aus einer duReren Tafel 9,
die den Fahrzeugkdrperoffnungsteil 6 definiert, und
einem vorderen Ende einer inneren Tafel 8 oder dhn-
lichem gebildet, wobei die duRere Tafel 9 und die in-
nere Tafel 8 durch Schweil’en oder ahnliches verbun-
den sind.

[0005] Die Glasfihrung 150 nimmt ein vorderes
Ende einer Tirscheibe 5 in einem inneren Teil auf,
der einen im Wesentlichen u-férmigen 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 Tirdichtungsstreifen 160, der an dem
aulleren Umfang der Tur 2 angebracht ist, ist aus ei-

ner Befestigungsbasis 161, einem hohlen Dichtungs-
teil 164, der Uber der Befestigungsbasis 161 und in-
tegral mit der Befestigungsbasis 161 geformt ist, und
einer Dichtlippe 166 gebildet. Die Befestigungsbasis
161 wird an dem Turrahmen befestigt, indem sie in
den Halter 4, der auf dem aufReren Umfang eines
Tudrrahmens vorgesehen ist, eingesetzt wird. Die
Dichtlippe 166 wird in Berihrung mit einem Seiten-
rand an der am weitesten aussen liegenden Seite
des Fahrzeugkérperoffnungsteils 6 gebracht, wenn
die Tlr 2 geschlossen ist, so dass ein Spalt zwischen
einem vorderen Ende der Tir 2 und dem fahrzeug-
aussenseitigen Seitenrand des Fahrzeugkoérperoff-
nungsteils 6 gedichtet wird. In diesem Fall berihrt der
hohle Dichtungsteil 164 einen Vorsprung an einem
Teil innen liegend zum Teil des Fahrzeugkoérperoff-
nungsteils 6, mit dem die Dichtlippe 166 in Beriihrung
ist, wodurch ein Spalt zwischen der Tur 2 und dem
Fahrzeugkdrperdffnungsteil 6 gedichtet wird.

[0007] Der Offnungszierdichtungsstreifen 110, der
an dem Flansch 7 angebracht ist, ist an der Offnung
des Fahrzeugkoérpers zum Dichten des Spalts zwi-
schen der Tir 2 und dem Fahrzeugkérperéffnungsteil
6 in einem Teil innen liegend zu dem Teil, an dem der
Tardichtungsstreifen 160 das Fahrzeugkoérperoff-
nungsteil 6 dichtet, angebracht. Der Offnungszier-
dichtungsstreifen 110 ist an dem Flansch 7 durch
eine Befestigungsbasis (Zierteil) 120 angebracht, die
einen im Wesentlichen u-férmigen Querschnitt hat,
und ein hohler Dichtungsteil 130 ist in Anlage mit ei-
nem Vorsprung 2a des Turrahmens 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 aulieren Tafel, die das Fahrzeugkorperoff-
nungsteil 6 definiert, und das vordere Ende der inne-
ren Tafel 8 oder ahnliches an der Fahrzeuginnenseite
durch Schweillen oder ahnliches zum Ausbilden des
Flansches 7 zusammengefiigt, und die aulere Tafel
9 und die innere Tafel 8 bilden eine Vertiefung auller-
halb des Flansches 7. Gerausche, wie zum Beispiel
ein Rauschgerausch, ein Reifengerdusch und ein re-
flektiertes  StralRenoberflachengerausch  werden
durch die Vertiefung an das gesamte Fahrzeugkér-
peréffnungsteil Ubertragen, und ein Spalt ist in dem
Flansch 7 aufgrund von Ungleichmafigkeit gebildet,
die durch Punktschweif3en hervorgerufen ist, und Un-
gleichmafigkeit, die durch Metallplatten am Ende
des Flansches 7 hervorgerufen ist. Die Gerausche le-
cken durch den Spalt aus, dass sie an den Fahrzeu-
ginnenteil Ubertragen werden.

[0009] Zum Verhindern, dass die Gerausche von
dem Flansch 7 auslecken, sowie dass Regenwasser,
Staub und Gerausch in das Fahrzeuginnere iber den
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inneren Teil des Zierteils 120 des Offnungszierdich-
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 unmdglich, 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 Fallen |6sen.

[0010] Zum Verbessern einer Dichteigenschaft wur-
de bislang ein nicht trocknendes Dichtelement, das
aus einem Material mit hoher Viskositat 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 Glasflihrung 150 in dem oben
beschriebenen Tirdichtungsstreifen 160 einge-
schlossen. Bei einigen der Offnungszierdichtungs-
streifen 110 ist ein nicht trocknendes Dichtelement
170, das aus einem auf Butylgummi basierenden Ma-
terial mit hoher Viskositat gebildet ist, im Inneren des
Zierteils 120, das den im Wesentlichen u-formigen
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 Flussigkeit mit einer hohen Viskositat ist, ist die
Handhabung davon mihsam 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 durchzufiihren,
da das Dichtelement 170 auf einer auReren Oberfla-
che des Flansches 7 und des Zierteils 120 haftet, wie
es in Fiq. 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 maoglich ist, die
erneute Montage durchzufiihren, eine Gefahr fir das
Lésen des Offnungszierdichtungstreifens 110 von
dem Flansch 7.

[0012] Auch wurde ein Verfahren zum Einspritzen
eines geschaumten 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 &ahnlichem 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 Fallen hervorgeru-
fen wird. Daher enthalten manche der herkdmmli-
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chen Dichtungsteile ein Anti-Rostmittel (siehe bei-
spielsweise JP-A-9-25366). Da jedoch das Dich-
tungselement zusammengedruckt wird, wahrend es
das vordere Ende des Flansches 7 berihrt, war es
schwierig, zufriedenstellend das vordere Ende zu
umschlielden, wodurch es schwierig wird, das Rosten
zu verhindern.

[0014] Wenngleich es mdglich ist, das Anti-Rostmit-
tel ohne Berucksichtigung eines Anteils das An-
ti-Rostmittels zuzufligen, da das Dichtungselement
nicht die Haftkraft beeinflusst, ist es auRerdem not-
wendig, eine Verringerung in der Haftkraft zu berlck-
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-férmig 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 kostengiinstige 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 gefullt ist.

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

(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 Offnungs-/SchlieBelement
einer Fahrzeugkdrperdffnung eines Kraftfahr-
zeugs und einem Fahrzeugkérperéffnungsteil des
Kraftfahrzeugs vor, der enthalt:

eine Befestigungsbasis, die an einem Flansch an-
zubringen ist, der an einem von beiden aus dem
Offnungs-/SchlieRelement der Fahrzeugkdrper-
offnung oder dem Fahrzeugkoérperdffnungsteil
vorgesehen ist, und einen Dichtungsteil, der inte-
gral mit der Befestigungsbasis vorgesehen ist und
in Anlage mit dem Offnungs-/SchlieBelement der
Fahrzeugkdrperdffnung oder dem Fahrzeugkor-
peroffnungsteil zum Dichten eines Spalts zwi-
schen dem Offnungs-/SchlieRelement der Fahr-
zeugkdrperéffnung und dem Fahrzeugkorperoff-
nungsteil gebracht wird, wobei

die Befestigungsbasis einen im Wesentlichen
u-formigen Querschnitt oder einen im Wesentli-
chen j-férmigen 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 adhasiven Material ge-
bildet ist und an einer inneren Oberflache der Be-
festigungsbasis, die den im Wesentlichen u-férmi-
gen Querschnitt oder den im Wesentlichen j-for-
migen Querschnitt hat, angebracht ist, so dass die
Befestigungsbasis durch Einfihren eines vorde-
ren Endes des Flansch in einen inneren Teil des
Dichtelements und durch eine Adhasionskraft des
Dichtelements angebracht wird.

[0018] Gemal dem ersten Aspekt der Erfindung hat
der Dichtungsstreifen eine Befestigungsbasis (Zier-
teil), die an einem Flansch anzubringen ist, der an ei-
nem aus dem Offnungs-/SchlieBelement der Fahr-
zeugkorperoffnung und dem Fahrzeugkoérperoff-
nungsteil vorgesehen ist, und einen Dichtungsteil,
der integral mit der Befestigungsbasis vorgesehen ist
und in Anlage mit dem Offnungs-/SchlieRelement der
Fahrzeugkdrperdffnung oder mit dem Fahrzeugkdr-
peroffnungsteil gebracht wird zum Dichten eines
Spalts zwischen dem Offnungs-/SchlieRelement der
Fahrzeugkorperéffnung und dem Fahrzeugkdrperoff-
nungsteil. Daher ist es durch Anbringen der Befesti-
gungsbasis an einem &uReren Umfang des Off-
nungs-/SchlieRelements der Fahrzeugkérperdffnung
oder des Fahrzeugkoérperdffnungsteils moglich, den
Spalt zwischen dem Offnungs-/SchlieRelement der
Fahrzeugkorperdffnung und dem Fahrzeugkdrperoff-
nungsteil aufgrund der Anlage zwischen dem Dich-
tungsteil und dem Fahrzeugkdrperdffnungsteil oder
dem Offnungs-/SchlieRelement der Fahrzeugkérper-
6ffnung zu dichten, wenn das Offnungs-/Schlielele-
ment der Fahrzeugkdrperéffnung geschlossen ist.

[0019] Die Befestigungsbasis (Zierteil) hat den im
Wesentlichen u-formigen Querschnitt oder den im
Wesentlichen j-férmigen Querschnitt, der aus der
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fahrzeugaussenseitigen Seitenwand, der fahrzeugin-
nenseitigen Seitenwand und der Bodenwand gebil-
detist. Entsprechend ist es méglich, den Flansch, der
auf dem auReren Umfang des Offnungs-/Schlielele-
ments der Fahrzeugkoérperdffnung oder einem Fahr-
zeugkorperturdffnungsrand geformt ist, in den inne-
ren Teil der Befestigungsbasis einzufiihren sowie zu-
mindest das vordere Ende des Flansches einzufih-
ren zum Halten des Flansches durch die Viskositat
des Dichtmittels. Daher ist es moglich ein Lésen des
Flansches zu verhindern und es ist mdglich, den
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen einfach zu montieren,
wenn eine Dicke des Flansches verandert 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 aufieren Teil der Befestigungs-
basis haftet, der Flansch fest durch die Viskositat ge-
halten. Da das Dichtmittel nicht zur Umgebung vor-
steht, wird ein gutes Erscheinungsbild erzielt. Da es
moglich ist, den Flansch durch UmschlieRen 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
Gerauschen von dem Flansch zur Innenseite des
Kraftfahrzeugs verhindert wird.

(2) Der zweite Aspekt der Erfindung sieht den
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen gemafly dem ers-
ten Aspekt der Erfindung vor, wobei eine Haltelip-
pe zum Halten des Flansches durch Berthrung
von Seitenoberflachen des Flansches auf inneren
Oberflachen 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 Adhasionskraft des Dichtmittels und
eine Haltekraft der Haltelippe gehalten wird.

[0021] Gemal dem zweiten Aspekt der Erfindung
ist eine Kraft zum Halten des Flansches stark, wo-
durch zuverlassig der Spalt zwischen dem Flansch
und der Befestigungsbasis gedichtet wird, da die Hal-
telippe zum Halten des Flansches durch Beriihren
der Seitenoberflachen des Flansches auf den inne-
ren Oberflachen 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 Adhasi-
onskraft und die Haltekraft der Haltelippe gekenn-
zeichnet. Entsprechend ist es mdglich, 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 auleren Umfangs der Kraftfahrzeugtur
oder des Kraftfahrzeugkorperturéffnungsrands zu
montieren.

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

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

(4) Der vierte Aspekt der Erfindung sieht den
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen gemafly 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 moglich, 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 halt, ge-
langt die Befestigungsbasis nie von dem Flansch,
wenn es kein Einsatzelement gibt.

(5) Der finfte Aspekt der Erfindung sieht den
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen gemafly dem ers-
ten Aspekt der Erfindung vor, wobei das Dichtele-
ment eine Glasubergangstemperatur von —10°C
oder weniger hat und die Adhasionskraft des
Dichtelements 15 bis 40 N ist.

[0025] GemaR dem finften Aspekt der Erfindung ist
es moglich, den Flansch mit einer ausreichenden Ad-
hasionskraft zu halten.

(6) Der sechste Aspekt der Erfindung sieht den
Kraftfahrzeugdichtungsstreifen gemafly dem ers-
ten Aspekt der Erfindung vor, wobei das Off-
nungs-/Schlieelement der Fahrzeugkoérperoff-
nung eine Tur ist und der Dichtungsstreifen ein
Offnungszierdichtungsstreifen ist.

[0026] GemalR dem sechsten Aspekt der Erfindung
ist es moglich, zuverlassig den Offnungszierdich-
tungsstreifen an dem Flansch des Fahrzeugkdrper-
offnungsteils zu halten sowie zuverlassig zu verhin-
dern, dass Gerdusche in das Innere des Kraftfahr-
zeugs aus einem Zwischenraum des Flansches ein-
dringen.

[0027] Bei dem Kraftfahrzeugdichtungsstreifen ge-
maR der Erfindung wird das Dichtelement, das aus
einem adhésiven Material geformt ist, an dem inne-
ren Teil der Befestigungsbasis angebracht, das vor-
dere Ende des Flansches wird in den inneren Teil des
Dichtelements eingefiihrt und die Befestigungsbasis
wird an dem Flansch durch die Adhasionskraft des
Dichtelements angebracht. Daher ist es moglich, fest
den Flansch durch das in hohem Maf3 adhasive 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 umschlieRt das vordere Ende
des Flansches, wodurch es das Eindringen von Ge-
rauschen von dem Flansch zum Inneren des Kraft-
fahrzeugs verhindert.

[0028] Ferner ist es gemal der Erfindung moglich,
fest den Flansch zu halten, da das Dichtelement eine
Adhasionseigenschaft aufgrund seiner Glasuber-
gangstemperatur von —10°C oder weniger und eine
zufriedenstellende Adhasionskraft 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-
fuhrt ist, das auf der inneren Oberflache der Befesti-
gungsbasis vorgesehen ist. Da das vordere Ende des
Flansches perfekt in den inneren Teil des Dichtele-
ments eingefihrt 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 Offnungszierdichtungsstrei-
fen gemal der ersten Ausfiihrungsform an einem
Fahrzeugkorperoffnungsteil 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 Offnungszierdichtungsstrei-
fen gemal der zweiten Ausfihrungsform an einem
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Fahrzeugkorperoffnungsteil 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 Offnungszierdichtungsstrei-
fen gemal der dritten Ausfiihrungsform an einem
Fahrzeugkorperoffnungsteil 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 Offnungszierdichtungsstrei-
fen gemal der vierten Ausfihrungsform an einem
Fahrzeugkorperoffnungsteil eines Bauteils ange-
bracht ist, entlang einer Linie A-A aus Fig. 6.

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

[0034] Fig. 6 ist eine Vorderansicht, die den Off-
nungszierdichtungsstreifen gemaf einer Ausfih-
rungsform der Erfindung zeigt.

[0035] Fig. 7 ist eine Querschnittsansicht, die eine
Dichtungsstruktur um eine Tur zeigt, wenn ein her-
kémmlicher Offnungszierdichtungsstreifen an einem
Offnungsrand eines Kraftfahrzeugs angebracht ist.

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

[0037] FEig. 9 ist eine Querschnittsansicht, die einen
Teil eines anderen herkdmmlichen Offnungszierdich-
tungsstreifens zeigt, der von einem Offnungsrand
des Kraftfahrzeugs gelost wird.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER BEVOR-
ZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN

[0038] Ein Offnungszierdichtungsstreifen 10 wird
basierend auf Ausfiihrungsformen der Erfindung be-
schrieben. Die Erfindung ist anwendbar auf einen
Dichtungsstreifen, der fur eine Fahrzeugkoérperoff-
nung und ein Offnungs-/SchlieRelement einer Fahr-
zeugkorperdffnung zum SchlieRen der Offnung zu
verwenden ist, wie zum Beispiel neben dem Off-
nungszierdichtungsstreifen 10 ein Turdichtungsstrei-
fen, einen Gepackraumdichtungsstreifen, einen
Hecktlrdichtungsstreifen.

[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 FEig. 6 ge-
schnitten ist, wobei der Offnungszierdichtungsstrei-
fen 10 an einem Fahrzeugkoérperdffnungsteil 6 aus
Eig. 5 angebracht ist. Dargestellt in Eig. 2 bis Fig. 4
sind Offnungszierdichtungsstreifen 10 gemal ande-

ren Ausfuhrungsformen 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 Offnungszierdichtungsstrei-
fen 10 an einem Fahrzeugkdrperéffnungsteil in Fig. 5
angebracht ist.

[0041] Fig. 5ist eine perspektivische Ansicht, die ei-
nen Zustand der Befestigung des Offnungszierdich-
tungsstreifens 10 an dem Fahrzeugkdrperéffnungs-
teil 6 zeigt, wobei eine TUr 2 eines Kraftfahrzeugs ge-
offnet ist. Fig. 6 ist eine Vorderansicht, die den Off-
nungszierdichtungsstreifen 10 zeigt, der an dem
Fahrzeugkorperdffnungsteil 6 anzubringen ist.

[0042] Wie esin Fig. 5 gezeigtist, hat ein Fahrzeug-
koérper 1 eines Kraftfahrzeugs eine Fahrzeugkdrper-
offnung und die Fahrzeugkdrperéffnung wird durch
die Tir 2 gedffnet/geschlossen, die ein Off-
nungs-/Schliefelement der Fahrzeugkdrperéffnung
ist. Ein Umfang der Fahrzeugkoérperdffnung bildet
den Fahrzeugkérperoéffnungsteil 6 und ein Flansch 7
(siehe Fig. 1 bis Fig. 4) ist auf dem Fahrzeugkoérper-
6ffnungsteil 6 durch Zusammenfiigen und Verschwei-
Ren eines vorderen Endes einer dulleren Tafel 9, die
den Fahrzeugkdérperéffnungsteil 6 des Fahrzeugkér-
pers 1 definiert, und eines vorderen Endes einer in-
neren Tafel 8 geformt. Der Offnungszierdichtungs-
streifen 10 wird an den Flansch 7 zum Dichten eines
Spalts zwischen dem Fahrzeugkérperdffnungsteil 6
und der TUr 2 angebracht.

[0043] Der Offnungszierdichtungsstreifen 10 wird li-
near durch Extrusionsformen gebildet. Der lineare
Offnungszierdichtungsstreifen 10 wird an dem
Flansch 7 entlang einer Form des Fahrzeugkoérperoff-
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 Off-
nungszierdichtungsstreifens 10 durchgefuhrt und das
Ende wird mit dem anderen Ende zusammengeflgt,
wenn das Anbringen abgeschlossen wird. Die Enden
kénnen durch Einsetzen einer Gussverbindung, so
dass die Enden an einem Verbindungsteil 11 verbun-
den sind, dass sie die ringartige Form bilden, zusam-
mengefligt werden.

[0044] Ferner kénnen die Enden des Offnungszier-
dichtungsstreifens 10 im Voraus der Befestigung zum
Ausbilden der ringartigen Form zusammengefligt
werden.

[0045] Als nachstes wird eine Querschnittsform des
Offnungszierdichtungsstreifens 10 gemaR der ersten
Ausfuhrungsform basierend auf Fig. 1 beschrieben.

[0046] Der Offnungszierdichtungsstreifen 10 hat ei-
nen Befestigungsteil (Zierteil) 20, der an dem Flansch
7 anzubringen ist und einen im Wesentlichen u-formi-
gen Querschnitt aufweist, und einen Dichtungsteil

6/21



DE 10 2007 045 821 B4 2010.01.21

(hohler Dichtungsteil) 30, der einen Vorsprung 2a ei-
nes Tarrahmens der Tur 2 zum Abdichten eines
Spalts zwischen der Tur 2 und dem Fahrzeugkérper-
offnungsteil 6 berthrt.

[0047] Der Zierteil 20 hat den im Wesentlichen
u-formigen 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 Ausflihrungsform eingebettet, um eine Kraft
des Zierteils 20 zum Halten des Flansches 7 zu ver-
starken.

[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 Streifenstiicken entlang einer Breiten-
richtung und parallel zueinander aufgereiht und in ei-
ner Langsrichtung verbunden, dass sie in der Gestalt
einer Leiter oder von Fischgraten sind, oder sie wer-
den in der Gestalt einer Zickzacklinie verbunden.
Zum Erhéhen der Flexibilitat des Zierteils 20 kdnnen
Verbindungsteile der Streifensticke jeweils einzeln
oder in einer Mehrzahl der Streifenstiicke nach dem
Einbetten des Einsatzelements 24 getrennt sein.
Wenn die Streifenstiicke in der Gestalt einer Zick-
zacklinie verbunden sind, hat ein solches Einsatzele-
ment 24 eine Dehnfahigkeit in der Langsrichtung und
hat Flexibilitat.

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

[0050] Auf einer inneren Oberflache 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 schrag in Rich-
tung auf die Bodenwand 23. Wenn der Flansch 7 des
Fahrzeugkorperoffnungsteils 6 in einen inneren Teil
des im Wesentlichen u-formigen Querschnitts des
Zierteils 20 eingesetzt wird, halten die fahrzeugaus-
senseitige Haltelippe 25 und die fahrzeuginnenseiti-
ge Haltelippe 26 Seitenoberflachen des Flansches 7,
so dass der Offnungszierdichtungsstreifen 10 durch
den Flansch 7 gehalten wird.

[0051] Bei dieser Ausfiihrungsform ist jede der
Mehrzahl von fahrzeugaussenseitigen Haltelippen 25
kurz und die fahrzeuginnenseitige Haltelippe 26 lang.
Eine Dicke des Flansches 7 andert sich aufgrund der
Anzahl der Metallplatten, die in Abhangigkeit von Tei-
len des Fahrzeugkérperéffnungsteils 6 zum Ausbil-
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den des Flansches verschieden ist. Die fahrzeugin-
nenseitige Haltelippe 26 wird flexibel in Abhangigkeit
von der Dickenanderung des Flansches 7 gebogen,
dass sie zuverlassig den Flansch 7 halt, unabhangig
von der Dickenanderung.

[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-
fuhrt. Fir das Dichtelement 70 wird ein adhasives
Material als ein Basismaterial verwendet und ein
Schaummittel, ein Anti-Rostmittel und ahnliches wer-
den mit dem Basismaterial nach Bedarf vermischt.
Als das adhasive Mittel werden solche, die eine Glas-
Ubergangstemperatur von —-10°C oder weniger ha-
ben, bevorzugt. Wenn die Glasiibergangstemperatur
—10°C oder weniger betragt, hat das Dichtelement 70
eine ausreichende Adhasionskraft, um den Flansch 7
fest zu halten. Die ausreichende Adhasionskraft be-
deutet, dass ein in einem spater in dieser Beschrei-
bung beschriebenen Testverfahren gemessener
Wert 15 N oder mehr betragt, und im Hinblick auf das
Wiederanbringen des Zierteils 20 kann die ausrei-
chende Adhasionskraft 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 kdnnen ein oder meh-
rere Arten, die aus einem Nitritsalz, einer anorgani-
schen Verbindung auf Aminobasis und einer auf
Phosphorsaure basierenden Verbindung ausgewahlt
werden, verwendet werden. Eine Menge des An-
ti-Rostmittels, die dem Basismaterial zuzufligen ist,
kann vorzugsweise 1 bis 5 Gew.-% im Bezug auf das
adhasive Mittel sein. Es ist schwierig, eine ausrei-
chende Anti-Rost-Wirkung zu erzielen, wenn die
Menge weniger als 1 Gew.-% betragt, und wenn die
Menge 5 Gew.-% Ubersteigt, besteht die Gefahr einer
Verschlechterung der physikalischen Eigenschaften
(Verringerung der Adhasionskraft) des Basismateri-
als und die Kosten nehmen unerwinscht zu.

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

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

[0058] Als die auf Phosphorsaure 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 ahnliches verwendet wer-
den.

[0059] Durch Vermischen eines solchen Anti-Rost-
mittels mit dem Dichtelement 70 ist es mdéglich, das
Dichtelement 70 zu erhalten, das Flexibilitat aufweist,
ein einfaches Einsetzen am Flansch erméglicht und
das eine Adhasionskraft von 15 bis 40 N hat, da die
Glasubergangstemperatur des Dichtelements 70
—10°C oder weniger ist. Daher umschlie3t, wenn das
vordere Ende des Flansches 7 in den inneren Teil des
Dichtelements 70 eingeflihrt wird, das auf der inneren
Oberflache des Zierteils 20 vorgesehen ist, das den
im Wesentlichen u-formigen Querschnitt oder den im
Wesentlichen j-férmigen Querschnitt hat, das Dichte-
lement 70 perfekt das vordere Ende des Flansches 7,
dass er in enger Beruhrung 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
moglich, das Eindringen von Gerduschen 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-
fuhrt 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 Adhasionskraft 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 adhasive Mittel ist, das in dem geschaum-
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 Umschlief3en des vorde-
ren Endes des Flansches in seinem Inneren nach
dem Anbringen des Dichtungsstreifens und durch en-
ges Berlhren des vorderen Endes des Flansches.

[0063] Da das Dichtelement aus dem adhasiven
Mittel gebildet ist, haftet das Dichtelement nicht an
dem vorderen Ende des Flansches oder dem aule-
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ren Teil der Befestigungsbasis, wenn die Befesti-
gungsbasis geldst wird. Das Dichtelement steht nicht
nach aul3en vor, so dass das gute Erscheinungsbild
gehalten wird.

[0064] Bei der Erfindung kann das Dichtelement
durch physikalisches Aufschaumen oder chemisches
Aufschdumen geschaumt werden.

[0065] Wenn das Dichtelement durch physikali-
sches Schaumen oder chemisches Schaumen ge-
schaumt wird, ist es moglich, einen geschaumten Zu-
stand, wie beispielsweise ein Schaumungsverhaltnis,
zu steuern sowie Flexibilitat aufzuerlegen, die fiir das
Dichtelement benétigt wird.

[0066] Bei der Erfindung kann das physikalische
Aufschaumen des Dichtelements durch Vermischen
eines mit Gas befiillten 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-
fuhrt werden.

[0067] Wenn ein gasgefiillter Ballon vermischt wird,
werden gleichmaRige Blasen gebildet, dass es ein-
fach ist, unabhangige 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 Schaumrickstanden
und bendtigt keinen Erwarmungsschritt zum Auf-
schaumen, da es mdglich ist, einen geschaumten
Korper ohne jedes Schaummittel zu erzeugen.

[0068] Das chemische Aufschdumen des Dichtele-
ments kann unter Verwendung eines Schaummittels
durchgefiihrt 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 Schaummittel, 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 moglich, das Schaumen
nur durch Vermischen einer vorbestimmten Menge
des Schaummittels mit dem Basismaterial und Er-
warmen zu erzielen, eine groRe Schaummenge zu
erreichen, die Schaummenge einfach zu steuern, so-
wie einfach einen geschaumten Korper zu erhalten.

[0070] Bei der Erfindung kann das chemische Auf-
schaumen des Dichtelements unter Verwendung ei-
nes Schaummittels und eines Schaumhilfsmittels
durchgefiihrt werden.
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[0071] Wenn das chemische Aufschdumen des
Dichtelements durch Verwenden eines Schaummit-
tels und eines Schaumhilfsmittels durchgefiihrt wird,
wird das Schaummittel perfekt zersetzt, dass es er-
moglicht wird, einen gleichmaRig geschaumten Kor-
per zu erhalten sowie eine Schaumtemperatur einzu-
stellen.

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

[0073] Wenn das Dichtelement in einem geschaum-
ten Zustand ist und aus einem adhasiven Mittel gebil-
det wird, das ein Anti-Rostmittel enthalt, ist das Dich-
telement weich genug, dass das vordere Ende des
Flansches perfekt in den inneren Teil des Dichtele-
ments eingeflhrt 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
Schaummittel kann Dinitrosopentamethylentetramin
sein; und das Schaumhilfsmittel kann Urea sein.

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

[0076] Beispiele eines Basismaterials fur das adha-
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 nattrlichem Gummi basierendes
Basismaterial, ein auf Isoprengummi basierendes
Basismaterial und ein auf Styren-Isoprengummi ba-
sierendes Basismaterial.

[0077] Das Dichtelement enthalt einen Weichma-
cher, ein Adhasionseigenschaften vermittelndes Mit-
tel, einen Fuller und ein Anti-Alterungsmittel zusatz-
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lich zu dem oben stehenden Polymer, das als die Ba-
sis verwendet wird. Ein Schaummittel zum Auferle-
gen von Elastizitat und ein Anti-Rostmittel zum Ver-
hindern, dass der Flansch rostet, kdnnen ferner ent-
halten sein.

[0078] Beispiele fir das auf Acryl basierende Basis-
material, das das auf synthetischem Harz basierende
adhasive Mittel ist, enthalten Esterpolyacrylat und ein
Esterpolyacrylat-Copolymer und ahnliches.

[0079] Das auf Silikonharz basierende adhésive
Mittel ist aus einem Silikongummi, einem Silikonharz
und einem organischen Lésungsmittel gebildet und
herausragend im Hinblick auf Warmewiderstand und
eine Adhasionskraft bei hohen/niedrigen Temperatu-
ren.

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

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

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

[0083] Das auf Silikonharz basierende adhésive
Mittel ist aus einem Silikongummi, einem Silikonharz
und einem organischen Lésungsmittel gebildet und
herausragend im Hinblick auf Warmewiderstand und
Adhasionskraft bei hohen und niedrigen Temperatu-
ren.

[0084] Das auf Ethylen-Vinylacetat Copolymer
(EVA) basierende adhésive Mittel ist ein adhéasives
Mittel, das hauptséachlich ein Harz enthalt, das durch
Copolymerisation von Ethylen-Vinylalkohol und Vi-
nylacetat erhalten wird.

[0085] Das auf natirlichem Gummi basierende ad-
hasive Mittel, das das auf Gummi basierende adhasi-
ve Mittel ist, enthalt hauptsachlich einen natirlichen
Gummi. Das auf Isoprengummi basierende adhasive
Mittel enthalt hauptsachlich einen lIsoprengummi.
Das auf Styren-lsoprengummi basierende adhasive
Mittel ist ein Block-Copolymer aus Styren und Iso-
pren. Es ist auch mdglich ein Block-Copolymer aus
Styren und Butylen zu verwenden.
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[0086] Als das auf Gummi basierende adhasive Mit-
tel wird es bevorzugt, diejenigen zu verwenden, die
hauptsachlich den natirlichen Gummi enthalten, und
die auf synthetischem Harz basierenden adhasiven
Mittel werden im Vergleich zu den auf Gummi basie-
renden adhasiven Mitteln im Hinblick auf die Einfach-
heit der Handhabung bevorzugt.

[0087] Diese adhasiven Mittel kbnnen als ,hot-melt”
Typ oder Emulsionstyp verwendet werden.

[0088] Das ,hot-melt” adhasive Mittel weist eine Ad-
hasionskraft durch Schmelzverfestigung auf und ent-
halt keine volatilen Komponenten, wie zum Beispiel
ein organisches Lésungsmittel. Da eine Arbeitsum-
gebung des ,hot-melt” adhasiven Mittels gut ist, ist es
maglich, eine rasche Adhasion, eine hohe Produktivi-
tat bei der Bearbeitung und die Einfachheit der Hand-
habung zu erzielen.

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

[0090] Das adhasive Mittel vom Emulsionstyp ist in
der Form einer Emulsion durch Dispersion von Collo-
idpartikeln oder feinen Partikeln, die groRer als die
Colloidpartikel eines Harzes oder eines Gummis
sind, in ein Losungsmittel. Wenn Wasser als das L6-
sungsmittel verwendet wird, weist das adhasive Mit-
tel vom Emulsionstyp keine volatile Komponente auf,
wie zum Beispiel ein organisches Lésungsmittel, und
erzielt eine gute Arbeitsumgebung wie das adhasive
Mittel vom ,hot melt” Typ. Ferner ist es mdglich, allge-
mein verwendete Beschichtungseinrichtungen fiir die
adhasiven Mittel vom Emulsionstyp zu verwenden,
und die Handhabung der adhasiven Mittel vom Emul-
sionstyp ist einfacher als diejenige der adhasiven Mit-
tel vom ,hot melt” Typ.

[0091] Beispiele fir die adhasiven 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 ahnliches und Bei-
spiele fir auf Gummi basierende adhasive Mittel ent-
halten einen nattrlichen Gummi, Styren-Isoprengum-
mi-Styren Copolymer und ahnliches.

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

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

[0093] Als das Nebenmonomer kdénnen Ester-
acrylat, Acrylsaure, Methacrylsaure, Vinylacetat, Me-
thylacrylat, Methylmethacrylat und &hnliches verwen-
det werden.

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

[0095] Als ein Basismaterial fiir das auf Acryl basie-
rende adhasive Mittel vom ,hot-melt” Typ kdnnen 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 Carboxylsdure enthalt und &hnliches verwen-
det werden.

[0096] Als ein Basismaterial fir das auf Silikonharz
basierende adhasive 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 adhasiven Mittel eine bemerkenswert
hohe Warmestabilitat hat, ist das auf Silikonharz ba-
sierende adhasive Mittel herausragend in der War-
mewiderstandsfahigkeit, Kaltewiderstandsfahigkeit
und Wasserwiderstandsfahigkeit und in einem weiten
Bereich von Temperaturen verwendbar.

[0097] Das Dichtmittel enthalt einen Weichmacher,
ein Adhasionseigenschaften lieferndes Mittel, einen
Filler und ein Anti-Alterungsmittel zusatzlich zu dem
Polymer, das als die Basis verwendet wird. Das Dich-
telement kann weiter ein Schaummittel zum Erzielen
von Elastizitdt und ein Anti-Rostmittel zum Verhin-
dern, dass der Flansch rostet, enthalten.

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

[0099] Als der Weichmacher kénnen flissiges Poly-
buten, ein Mineraldl, flussiges Polyisobutylen, flissi-
ges Ester Polyacrylat und ahnliches verwendet wer-
den.
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[0100] Das die Adhasionseigenschaft auferlegende
Mittel bringt eine Adhasionskraft fur das Dichtele-
ment und verbessert die Adhasionskraft durch Verrin-
gern einer Gerinnungskraft, einer auftretenden Visko-
sitat und einer kritischen Oberflachenspannung. Bei-
spiele des die Adhasionseigenschaft auferlegenden
Mittels enthalten Login, ein Login Derivativ, ein Poly-
terpenharz, ein Terpenphenolharz, ein Petroleum-
harz und ahnliches.

[0101] Es st nicht erforderlich, das die Adhasionsei-
genschaft auferlegende Mittel zuzusetzen, wenn ein
Copolymer aus Acrylnitril und Esteracrylat als ein Ba-
sismaterial flir das auf Acryl basierende adhasive Mit-
tel vom Emulsionstyp wie oben beschrieben verwen-
det wird, bei dem die Glasuibergangstemperatur von
-30°C und die ausreichende Adhasionskraft, wie
zum Beispiel 28 N bei Doppelschaumung, erzielt wer-
den.

[0102] Der Filler wird fir den Zweck des Auferle-
gens von Warmewiderstandsfahigkeit und elektri-
schen Charakteristika, Farbung, einer Verringerung
der Kosten aufgrund einer Zunahme der Menge und
ahnlichem verwendet. Der Fuller soll einfach und
gleichmafig verteilt werden, keine Beeintrachtigung
von physikalischen und chemischen Eigenschaften
mit sich bringen und kostenguinstig sein, und Beispie-
le fur den Fuller enthalten Zinkpulver, Titanweil3, Cal-
ciumcarbonat, Lehm und &hnliches.

[0103] Das Anti-Alterungsmittel verhindert die Be-
eintrachtigung des Basismaterials des Dichtelements
aufgrund von Oxidation, die durch Ozon, Warme und
Licht hervorgerufen wird, und man kann Anti-Alte-
rungsmittel verwenden, die fur allgemeine Gummi-
produkte verwendet werden. Es gibt zwei Arten von
Anti-Alterungsmitteln, namlich 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 adhasi-
ven Mittel gebildet ist, wird eingesetzt, indem es in
enge Anlage mit der Bodenwand 23 an der inneren
Oberflache 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 eingefihrt, so
dass das Dichtelement 70 das vordere Ende des
Flansches 7 halt und den Zierteil 20 an dem Flansch
7 durch die Adhasionskraft anbringt.

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

sches 7 angepasst wird, so dass die fahrzeuginnen-
seitige Haltelippe 26 fest den Flansch 7 zusammen-
wirkend mit der Adhasionskraft des Dichtelements 70
halt. Somit ist es mdglich, zuverlassig 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 MalRe adhasive Dichtelement 70 gehal-
ten wird, bleibt das Dichtelement 70 als ein Stlck,
ohne dass es abgeteilt wird und ohne an dem vorde-
ren Ende des Flansches 7, der fahrzeuginnenseiti-
gen Haltelippe 26 des Zierteils 20 oder ahnlichem zu
haften, wenn der Offnungszierdichtungsstreifen 10
von dem Flansch 7 zur Reparatur oder dhnlichem ge-
|6st wird.

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

[0108] Das Dichtelement 70 der ersten Ausfih-
rungsform ist durch Verwenden des auf syntheti-
schem Harz basierenden adhasiven Mittels auf Acryl-
basis erhaltbar, das aus dem Copolymer aus Acrylni-
tril und Esteracrylat gebildet ist. Eine Glasibergang-
stemperatur des Dichtelements auf Acrylbasis ist
—30°C und eine Adhasionskraft des Dichtelements ist
35 N, die durch Einfihren 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 fallt, gemessen
wird.

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

[0110] Es ist nicht erforderlich, dass die Adhasions-
eigenschaft vermittelndes Mittel bei der ersten Aus-
fuhrungsform zuzufiigen, so dass die Glastibergang-
stemperatur von —30°C und die ausreichende Adha-
sionskraft, wie zum Beispiel 28 N bei einer Doppel-
schaumung, erzielt werden.

[0111] Bei dem Offnungszierdichtungsstreifen 10 ist
der hohle Dichtungsteil 30 integral mit dem Zierteil 20
geformt. Bei dieser Ausflihrungsform ist der hohle
Dichtungsteil 30 integral mit einer dufReren Oberfla-
che der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 21 ge-
formt. Der hohle Dichtungsteil 30 berthrt den Vor-
sprung 2a der Tur 2, wenn die Tur 2 geschlossen ist,
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wodurch der Spalt zwischen der Tur 2 und der Fahr-
zeugkdrperoéffnungsteil 6 gedichtet wird. Eine Dicht-
lippe in der Gestalt von Lippen kann statt des hohlen
Dichtungsteils 30 vorgesehen sein. Es ist mdglich,
Produkte zu erzielen, die eine gute Witterungsbe-
standigkeit haben, indem der hohle Dichtungsteil 30
aus einem Schwammmaterial, das aus einem
EPDM-Gummi oder aus einem thermoplastischen
Elastomer aus Olefinbasis erhaltlich ist, geformt wird
und das Zierteil 20 aus einem massiven Material oder
einem mikrogeschaumten Material gebildet wird, das
aus einem EPDM-Gummi oder einem thermoplasti-
schen Elastomer auf Olefinbasis erhaltlich ist. Da der
Offnungszierdichtungsstreifen 10 insgesamt auf Ole-
finbasis ist, ist es in diesem Fall moglich, den Off-
nungszierdichtungsstreifen 10 zu pulverisieren, wenn
er zu recyclieren ist.

[0112] Das Dichtelement 70, das aus dem adhasi-
ven Mittel gebildet ist, das das Copolymer aus Acryl-
nitril und Esteracrylat und 1 bis 5 Gew.-% des An-
ti-Rostmittels enthalt, wird in die Bodenwand 23 an
der inneren Oberflache des Zierteils 20 eingefuhrt,
dass es in engem Kontakt mit der Bodenwand 23 ist,
wie esin Eig. 1 gezeigt ist, und das vordere Ende des
Flansches 7 wird in den inneren Teil des Dichtele-
ments 70 eingefiihrt. Somit halt 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 Ausfiihrungsform werden die Sei-
tenoberflachen 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 verandert wird, die Kraft
zum Halten des Flansches 7 stark und es ist mdglich,
zuverlassig den Spalt zwischen dem Flansch 7 und
dem Zierteil 20 zu dichten.

[0114] Wie es im Vorhergehenden beschrieben ist,
ist das Basismaterial des adhasiven Mittels des Dich-
telements 70 geschaumt. Das Schaumen des Dicht-
elements 70 wird durch physikalisches Schaumen,
chemisches Schaumen oder eine Kombination da-
von durchgefiihrt.

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

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

feststoff enthalt. Beispiele fir die volatile Flissigkeit
oder den Sublimierungsfeststoff enthalten Wasser-
stoffkarbonat, halogenisiertes Wasserstoffkarbonat,
Alkohol, Ether, Keton, eine Sublimierungsverbindung
und ahnliches. Wenn der gasbefiillte Ballon ver-
mischt wird, werden Blasen gleichmaRig, so dass es
einfach wird, unabhangige 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 eingeflihrt. Danach wird das Basismaterial
durch Einfiihren von Stickstoff, einem Kohlenstoff-
gas, Luft und ahnlichem in den Zylinder geschaumt.
Da es mdglich ist, einen geschaumten Koérper ohne
Verwendung von irgendeinem Schaummittel zu er-
zielen, ist in diesem Fall dieses Verfahren frei von
Schaumungsruckstanden und einer Verschlechte-
rung in den physikalischen Eigenschaften des Basis-
materials, und benétigt keinen Heizschritt zum
Schaumen.

[0118] Fur das chemische Schaumen 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-Verbindungsschaummittel kann
Azodicarbonamid (ADCA), Barium Azodicarboxylat,
Azobisisobutylnitril oder ahnliches verwendet wer-
den.

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

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

[0122] Als das Schaummittel einer Verbindung auf
Natriumwasserstoffkarbonatbasis kann Natriumwas-
serstoffkarbonat, Ammoniumkarbonat oder &hnliches
verwendet werden.

[0123] Ein Schaumbhilfsmittel kann zusatzlich zu
dem Schaummittel verwendet werden. Als das
Schaumhilfsmittel kann beispielsweise Urea verwen-
det werden. Mit der Verwendung des Schaumihilfs-
mittels wird das Schaummittel perfekt zersetzt zum
Erzielen eines gleichmalig geschaumten Kdrpers so
wie zum Einstellen einer Schaumtemperatur.
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[0124] Wie es im Vorhergehenden beschrieben ist,
ist es durch das chemische Schaumen moglich, ein
Schaumen nur durch Vermischen des Schaummittels
mit dem Basismaterial und durch Erwarmen zu erzie-
len, und es ist mdglich, eine grole Schaummenge zu
erreichen, einfach die Schaummenge zu steuern und
einfach den geschaumten Korper zu erhalten.

[0125] Das Schaummittel wird in einer Menge von 1
bis 5 Gew.-% bezliglich des Basismaterials des Dich-
telements 70 verwendet. Wenn die Menge des
Schaummittels weniger als 1 Gew.-% ist, ist die
Schaummenge des Basismaterials nicht ausreichend
zum Verringern der Flexibilitat des Dichtelements 70,
wodurch eine groRere Kraft zum Einfiihren des vor-
deren Endes des Flansches 7 in das Dichtelement 70
bendtigt wird und was die Montagearbeit schwierig
macht. Wenn die Menge 5 Gew.-% ubersteigt, nimmt
die Schdummenge zu sehr zu, so dass die Festigkeit
und die Adhasionskraft des Basismaterials verringert
wird, wodurch es schwierig wird, den Flansch 7 fest
zu halten.

[0126] Eine bevorzugte Schaummenge im Hinblick
auf die Festigkeit und die Adhasionskraft des Basis-
materials ist eine Doppelschaumung, wobei ein Volu-
men auf das Zweifache des urspringlichen Volu-
mens erhoht wird.

[0127] Ein Anti-Rostmittel kann dem Basismaterial
des adhasiven 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 geschaumte Dichtele-
ment 70 erhdhte Flexibilitdt und umschlief3t zuverlas-
sig das vordere Ende des Flansches 7 und beruhrt
den Flansch 7 eng. Das Anti-Rostmittel, dass in dem
Dichtelement 70 enthalten ist, bildet zuverlassig ei-
nen Film am vorderen Ende des Flansches 7.

[0128] Als das Anti-Rostmittel kénnen eines oder
mehrere, die aus einem Salznitrit, einer anorgani-
schen Verbindung auf Aminobasis und einer Verbin-
dung auf Phosphorsaurebasis gewahlt werden, ver-
wendet werden. Eine Menge des zuzusetzenden An-
ti-Rostmittels kann vorzugsweise 1 bis 5 Gew.-% des
adhasiven 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.-% Ubersteigt, besteht die Befurchtung einer
Verschlechterung der physikalischen Eigenschaften
(Verringerung der Adhasionskraft) des Basismateri-
als und die Kosten nehmen unerwiinscht zu.

[0129] AnschlieBend wird eine zweite Ausfihrungs-
form basierend auf Eig. 2 beschrieben. Die zweite
Ausfuhrungsform ist gleich wie die erste Ausfih-
rungsform, auller dass die fahrzeugaussenseitigen
Haltelippen 25 und die fahrzeuginnenseitige Haltelip-
pe 26, die auf der inneren Oberflache des Zierteils 20

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

[0130] Bei der zweiten Ausfihrungsform hat der
Zierteil 20 einen im Wesentlichen u-formigen 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 Offnungszierdichtungsstreifen 10 an
dem Flansch 7 angebracht wird, wird daher der
Flansch 7 direkt in das Dichtelement 70 eingefihrt,
ohne die fahrzeuginnenseitige Haltelippe 26 zu de-
formieren. Es ist ferner mdglich, ein Gewicht des Off-
nungszierdichtungsstreifens 10 zu verringern, eben-
so wie das einfache Anbringen des Zierteils 20 auf-
grund der verringerten Einfihrungskraft zum Befesti-
gen des Flansches 7 im Inneren des Zierteils 20 zu
ermdglichen.

[0131] Da die Adhéasionskraft des Dichtelements 70
stark ist (35 N), dass sie das vordere Ende des Flan-
sches 7 fest halt, 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 Einfihrungskraft des Flansches
7 sich nicht im grofen Mal} andert, selbst wenn sich
die Dicke des Flansches 7 andert, wird ferner der
Flansch 7 einfach an dem Fahrzeugkoérperéffnungs-
teil 6 Uber den gesamten Teil des Fahrzeugkérperoff-
nungsteils 6 angebracht.

[0132] AnschlieRend wird eine dritte Ausfihrungs-
form basierend auf Fig. 3 beschrieben. Die dritte
Ausfuhrungsform ist die gleiche wie die erste Ausfiih-
rungsform, auler dass die fahrzeugaussenseitigen
Haltelippen 25, die auf der inneren Oberflache 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 Ausflihrungsform eingebettet ist, weggelassen
wird. Daher werden hauptsachlich die unterschiedli-
chen Teile beschrieben und die Beschreibung der
gleichen Teile wird weggelassen.

[0133] Bei der dritten Ausfiihrungsform hat der Zier-
teil 20 einen im Wesentlichen u-férmigen 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 Oberfla-
che der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 21 nicht
ausgebildet, aber das Seitenwanddichtelement 71,
das aus einem adhasiven Mittel gebildet ist, ist auf
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der inneren Oberflache 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 Seitenoberflache des Flan-
sches 7 nicht miteinander in Berlihrung sind, wird das
vordere Ende des Flansches 7 in das Dichtelement
70 eingefuhrt und dann wird die fahrzeugaussensei-
tige Seitenwand 21 gegen die Seitenoberflache des
Flansches 7 gedriickt, um das Seitenwanddichtele-
ment 71 und die Seitenoberflache des Flansches 7 in
enge Anlage miteinander zu bringen.

[0135] Daher ist es mdglich, den Flansch 7 durch
die Adhasion des Dichtelements 70 an dem vorderen
Ende des Flansches 7 sowie durch die Haftung des
Seitenwanddichtelements 71 an der fahrzeugaus-
senseitigen Seitenoberflache 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 zuverlassig den Vorsprung 2a der Tur 2
zum Sicherstellen der Dichteigenschaft berihrt. In
diesem Fall berlhrt die fahrzeuginnenseitige Halte-
lippe 26 die fahrzeuginnenseitige Seitenoberflache
des Flansches 7 zum Halten des Flansches 7.

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

[0137] Fernerist das Einsatzelement 24 nichtin 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 mdglich, das Gewicht des Off-
nungszierdichtungsstreifens 10 zu reduzieren sowie
eine einfache Produktion zu ermdglichen, 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-
berflachen des Flansches 7 zum Halten des Flan-
sches 7 haften, gelangt der Zierteil 20 nie von dem
Flansch 7 ohne das Einsatzelement 24.

[0138] AnschlieBend wird eine vierte Ausfuhrungs-
form basierend auf Fig. 4 beschrieben. Die vierte
Ausfuhrungsform ist die gleiche wie die erste Ausfiih-
rungsform, auRer dass der Zierteil 20 einen im We-
sentlichen j-férmigen 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 hauptsachlich die unterschiedlichen
Teile beschrieben und die Beschreibung fir die glei-
chen Teile wird weggelassen.

[0139] Beider vierten Ausflihrungsform hat der Zier-
teil 20 den im Wesentlichen j-férmigen 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 Lange zum Halten des
Dichtelements 70 hat. Ferner sind die fahrzeugaus-
senseitigen Haltelippen 25 nicht auf der inneren
Oberflache der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand
21 geformt, wahrend das Seitenwanddichtelement
71, das aus einem adhasiven Mittel gebildet ist, an
der fahrzeugaussenseitigen Seitenwand 21 vorgese-
hen ist. Das Seitenwanddichtelement 71 ist aus ei-
nem adhasiven Mittel des Emulsionstyps gebildet,
wobei das adhasive Mittel auf Acrylbasis, das fir das
Dichtelement 70 verwendet wird, als ein Basismateri-
al verwendet wird und ein Anteil eines synthetischen
Harzes in Wasser 55% betragt.

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

[0141] Da es mdglich ist, den Flansch 7 durch die
Adhasion des Dichtelements 70 an dem vorderen
Ende des Flansches 7 und die Adhasion des Seiten-
wanddichtmittels 71 an der fahrzeugaussenseitigen
Seitenoberflache des Flansches 7 zu befestigen, ist
es somit moglich, den Zierteil 20 stabil zu halten. Da-
her wird die Position des hohlen Dichtungsteils 30
stabilisiert, so dass der hohle Dichtungsteil 30 zuver-
l&ssig den Vorsprung 2a der Tiur 2 zum Sicherstellen
der Dichteigenschaft berthrt.

[0142] Es ist moglich, das Gewicht des Offnungs-
zierdichtungsstreifens 10 zu verringern, da die fahr-
zeuginnenseitige Seitenwand 22 kiirzer gemacht ist,
und selbst wenn die Dicke des Flansches 7 verandert
wird, ist es moglich, 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
mdglich, weiter das Gewicht des Offnungszierdich-
tungsstreifens 10 zu verringern.

14/21



DE 10 2007 045 821 B4 2010.01.21

[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 gedruckt wird, und es ist mdglich, zuverlassig
das vordere Ende des Flansches 7 in den inneren Teil
des Dichtelements 70 einzufiihren.

[0145] AnschlieBend wird ein Herstellungsverfahren
fur den Offnungszierdichtungsstreifen 10 beschrie-
ben.

[0146] Der Offnungszierdichtungsstreifen 10 wird
durch Extrusionsformen geformt, und es ist mdglich,
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 Offnungszierdichtungs-
streifens 10 werden ein synthetischer Gummi und ein
thermoplastisches Elastomer als die Formmaterialien
verwendet. Beispielsweise kann ein EPDM-Gummi
oder ahnliches als der synthetische Gummi verwen-
det werden, und ein Elastomer auf Polyolefinbasis
oder 8hnliches kann als das thermoplastische Elasto-
mer verwendet werden. Als Schwammmaterial kon-
nen diejenigen, die durch Schaumen des
EPDM-Gummis oder des thermoplastischen Elasto-
mers erhalten werden, verwendet werden.

[0148] Im Fall des synthetischen Gummis wird der
synthetische Gummi an einen Vulkanisierbehalter
nach dem Extrusionsformen transferiert, dass er vul-
kanisiert und geschaumt wird durch Erwarmen mit
HeiBluft, hoher Frequenz oder dhnlichem. Im Fall des
thermoplastischen Elastomers oder des weichen
synthetischen Harzes wird das thermoplastische
Elastomer oder das weiche synthetische Harz wah-
rend der Extrusion oder nach der Extrusion durch Er-
warmen geschaumt und dann durch Kuhlen 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 eingefuhrt, dass es an der Bodenwand 23 befes-
tigt wird. Danach wird der Zierteil 20 gebogen zum
Erzielen des im Wesentlichen u-férmigen 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 Lange erzeugt.

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

kérperdffnungsrands eines Kraftfahrzeugs ange-
bracht.

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

Patentanspriiche

1. Dichtungsstreifen (10) zum Dichten eines
Spalts zwischen einem Offnungs-/Schlielkelement (2)
einer Fahrzeugkdrperdffnung eines Kraftfahrzeugs
und einem Fahrzeugkdérperéffnungsteil (6) des Kraft-
fahrzeugs, enthaltend:
eine Befestigungsbasis (20), die an einem Flansch
(7) anzubringen ist, der an einem aus dem Off-
nungs-/SchlieBelement (2) der Fahrzeugkérperoff-
nung oder dem Fahrzeugkoérperoffnungsteil (6) vor-
gesehen ist, und
einen Dichtungsteil (30), der integral mit der Befesti-
gungsbasis (20) vorgesehen ist und in Beriihrung mit
dem Offnungs-/SchlieBelement (2) der Fahrzeugkor-
perdffnung oder dem Fahrzeugkdrperoffnungsteil (6)
zum Dichten eines Spalts zwischen dem Off-
nungs-/SchlieBelement (2) der Fahrzeugkérperoff-
nung und dem Fahrzeugkérperoffnungsteil (6) ge-
bracht wird,
wobei die Befestigungsbasis (20) einen im Wesentli-
chen u-férmigen oder im Wesentlichen j-férmigen
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 adhasiven Material gebildet ist und
an einer inneren Oberflache der Befestigungsbasis
(20), die den im Wesentlichen u-férmigen Querschnitt
oder den im Wesentlichen j-férmigen Querschnitt auf-
weist, angebracht ist, so dass die Befestigungsbasis
(20) durch Einfihren eines vorderen Endes des Flan-
sches (7) in einen inneren Teil des Dichtelements
(70) und durch eine Adhésionskraft des Dichtele-
ments (70) angebracht wird, wobei das Dichtelement
(70) eine Glasubergangstemperatur von —10°C oder
weniger hat und die Adhasionskraft des Dichtele-
ments (70) 15 bis 40 N betragt 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 Beruhren von Seitenoberflachen des Flan-
sches (7) auf inneren Oberflachen 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 Adhasionskraft des Dicht-
elements (70) und eine Haltekraft der Haltelippe (25,
26) angebracht wird.

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

4. Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach ei-
nem der Anspriche 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 Anspriiche, wobei das Off-
nungs-/SchlieBelement (2) der Fahrzeugkdrperoff-
nung eine Tur ist und der Dichtungsstreifen (10) ein
Offnungszierdichtungsstreifen ist.

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

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

8. Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach ei-
nem der Anspriche 1 bis 4, wobei das Dichtelement
(70) aus einem adhasiven Mittel, das ein Anti-Rost-
mittel enthalt, 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
Phosphorsaurebasis gebildet ist und in dem adhasi-
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-
hasiven Mittel in einem geschaumten Zustand ist.

12. Kraftfahrzeugdichtungsstreifen (10) nach An-
spruch 11, wobei das Dichtelement (70) durch physi-
kalisches oder chemisches Schaumen geschaumt
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
Schaummittel Dinitrosopentamethylentetramin st
und das Schaumungshilfsmittel Urea ist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

FIG. 1

\ _
40 29 70 23 72 24
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FIG. 3

70 23 24 2a
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FIG. 5
6 10(110) 1

FIG. 6
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FIG. 7

153
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