woO 2011/117026 A2 I 10K OO

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES

PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

i
2

‘Z

Internationales Biiro

29. September 2011 (29.09.2011)

[@S\

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2011/117026 A2

(51

eay)
(22)

(25)
(26)
(30)

1

(72)
(73)

74

31

Internationale Patentklassifikation:
B29C 35/04 (2006.01)

Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2011/052206

Internationales Anmeldedatum:
15. Februar 2011 (15.02.2011)

Einreichungssprache: Deutsch

Veroffentlichungssprache: Deutsch

Angaben zur Prioritiit:

102010003139.9 23. Mérz 2010 (23.03.2010) DE

Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme
von US): ROBERT BOSCH GMBH [DE/DE]; Postfach
30 02 20, 70442 Stuttgart (DE).

Erfinder; und
Erfinder/Anmelder (nur fiir US): VERBURGH, Yves
[BE/BE]; Hauchecornestr.33, B-2870 Puurs (BE).

Gemeinsamer Vertreter: ROBERT BOSCH GMBH;
Posttach 30 02 20, 70442 Stuttgart (DE).

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,

84)

AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY,
BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DK, DM, DO,
DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT,
HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP,
KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD,
ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NL
NO, NZ, OM, PE, PG, PH, PL, PT, RO, RS, RU, SC, SD,
SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ, TM, TN, TR,
TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ,
UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD,
RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH, CY,
CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS,
IT, LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO,
RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI,
CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:

ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A WIPER BLADE
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES WISCHBLATTS

(57) Abstract: The present invention relates to a method for producing a moulded body, in particular a vulcanized moulded rub-
ber body. In method step a), the moulded body is first of all formed from a vulcanizable material. A thermosetting coating can
subsequently be applied to the surface of the moulded body. In method step b), the moulded body is dipped into a heated silicone
bath in order to vulcanize the vulcanizable material of the moulded body and/or to cure the thermosetting coating.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Ertindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Formkorpers, insbesondere eines
vulkanisierten Kautschuk-Formkorpers. In Verfahrensschritt a) wird zunédchst der Formkérper aus einem vulkanisierbaren Materi-
al geformt. Anschlieend kann eine wirmehértende Beschichtung auf die Oberfldche des Formkorpers aufgebracht werden. In
Verfahrensschritt b) wird der Formkérper in ein erhitztes Silikonbad eingetaucht, um das vulkanisierbare Material des Formkér-
pers zu vulkanisieren und/oder die wérmehértende Beschichtung auszuhérten.
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Beschreibung

Titel

Verfahren zum Herstellen eines Wischblatts

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Formkor-
pers, insbesondere eines vulkanisierten Kautschuk-Formkérpers, beispielsweise
eines Wischblatts oder einer Dichtung.

Stand der Technik

Die Vulkanisation von Kautschuk-Formkdrpern, beispielsweise zur Herstellung
von Wischblattern, erfordert eine Warmeeinwirkung tiber eine bestimmte Zeit-
spanne. Die Warmeeinwirkung erfolgt dabei haufig durch Eintauchen des Kau-
tschuk-Formkdrpers in ein indirektes Warmedibertragungsmedium, beispielswei-
se ein Salzbad aus einem oder mehreren geschmolzenen Alkalinitrit- und/oder
Alkalinitrat-Salzen. Alkalinitri-Alkalinitrat-Salzschmelzen zeichnen sich insbeson-
dere durch einen niedrigen Schmelzbereich von 138-142 °C, eine hohe Warme-
kapazitat und eine hohe Warmeleitfahigkeit aus.

Alkalinitri-Alkalinitrat-Salzschmelzen weisen mit 1,9 kg/dm? bis 2,0 kg/dm? je-
doch eine Dichte auf, welche hther als die Dichte von herkdmmlichen Kau-
tschuk-Formkdrper, ndmlich von 1,0 kg/dm? bis 1,5 kg/dm?, ist. Aus diesem
Grund neigen Kautschuk-Formkérper dazu auf der Schmelze zu schwimmen und
missen zum Eintauchen in die Salzschmelze gezwungen werden. Dies ist je-
doch zum Einen mechanisch aufwéandig und zum Anderen mit dem Risiko der
Deformation der Kautschukprofile verbunden.

Weiterhin kdnnen bei einer Vulkanisation in Alkalinitrit-Alkalinitrat-Salzschmelzen
Nebenreaktionen auftreten, die zu einer Bildung von giftigen Nitrosaminen fiih-
ren. Beispielsweise kdnnen in dem Kautsch-Formk&rper enthaltene Stickstoff-
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enthaltende Komponenten, wie Vulkanisationsbeschleunigungsmittel, UV-
Stabilisierungsmittel und Warmestabilisierungsmittel, zu Nitrosaminen reagieren.

Darlber hinaus werden Alkalinitrit-Alkalinitrat-Salzschmelzen in vielen europai-
schen Landern aufgrund ihres Nitritgehalts als giftig und brandgeféhrlich einge-
stuft. Zudem variiert der erlaubte Nitritgehalt von Abwassern innerhalb der L&n-
der der Europdischen Union derzeit stark und muss bei der Entsorgung beachtet

werden.

AulRerdem muss die Oberflache von in Alkalinitrit-Alkalinitrat-Salzschmelzen vul-
kanisierten Gummiprofilen durch ein Blrstverfahren von anhaftenden Salzresten
befreit werden, da diese ansonsten das Erscheinungsbild und, insbesondere im
Fall von Wischblattern fur Kraftfahrzeugscheiben, die Funktionalitat verschlech-

tern.

Ferner absorbieren Alkalinitrit-Alkalinitrat-Salzschmelzen Kohlenstoffdioxid, was
dazu fuihrt, dass bei niedrigen Temperaturen Alkalicarbonat aus der Schmelze
ausfallt. Da dies zur Verschlechterung der Vulkanisationsprodukte und zu Unter-
brechungen des Vulkanisationsverfahrens filhren kann, muss der Alkalicarbonat-
gehalt konstant Giberwacht werden.

Offenbarung der Erfindung

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zum Herstellen eines
Formk&rpers, insbesondere eines vulkanisierten Formkdrpers, beispielsweise ei-
nes Kautschuk-Formkdrpers, zum Beispiel fir Gleitkontaktanwendungen, wel-
ches die Verfahrensschritte:

a) Formen eines Formkd&rpers aus einem vulkanisierbaren Material, und

b) Eintauchen des Formkdrpers in ein erhitztes Silikonbad,

umfasst.

Unter einem Silikonbad wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung insbesonde-
re ein (Tauch)-Bad verstanden, welches eine Silikonflissigkeit umfasst. Unter
anderem dient das Silikonbad im Rahmen der vorliegenden Erfindung als, insbe-
sondere indirektes, Warmedibertragungsmedium.
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Silikonbader haben zum einen den Vorteil, dass diese nicht die zuvor genannten
Nachteile von Alkalinitrit-Alkalinitrat-Salzschmelzen aufweisen. Zum anderen
kénnen viele Silikonbader vorteilhafterweise bis auf Temperaturen von etwa

300 °C erhitzt werden. Zudem weisen Silikonbader im Allgemeinen eine niedrige-
re oder dhnliche Dichte wie zu behandelnde Formkérper auf, weshalb Formkor-
per in der Regel nicht durch Ausiiben einer mechanischen Kraft zum Eintauchen
in das Silikonbad gezwungen werden missen. Dies hat wiederum den Vorteil,
dass eine Deformation des Formkdérpers wahrend des Eintauchens vermieden

werden kann.

Die Verwendung eines erhitzten Silikonbades hat weiterhin den Vorteil, dass
wahrend des Eintauchens in das Silikonbad Silikonmolekile an der Oberflaiche
des Formkdrpers adsorbiert und/oder in eine oberflachennahe Grenzschicht des
Formkorpers teilweise oder vollstdndig eingebunden werden kénnen. So kdnnen
durch Verfahrensschritt b) die wasserabweisenden Eigenschaften, die Antihaftei-
genschaften und die Gleiteigenschaften des Formkdrpers anhaltend verbessert
sowie der Reibungskoeffizient des Formk&rpers anhaltend verringert werden.
Dies sind wichtige, funktionelle Oberflacheneigenschaften flir Formkérper fiir
Gleitkontaktanwendungen, beispielsweise Wischblatter oder Schiebefensterdich-
tungen.

Insbesondere kann wahrend des Eintauchens in das Silikonbad Warme auf den
Formk&rper Ubertragen werden, durch welche das vulkanisierbare Material des
Formk&rpers vulkanisiert wird. Daher kann der Formkd&rper in Verfahrensschritt b)
in das Silikonbad eingetaucht werden, um das vulkanisierbare Material des

Formkd&rpers zu vulkanisieren.

Gegeniber Heildluft weisen Silikonbader den Vorteil einer hdheren Warmelber-
tragung und eine gleichmafRigere Warmeinwirkung auf, aufgrund welcher der
Formk&rper schneller und gleichmafiger vulkanisiert werden kann als durch den
Einsatz von Heildluft. Zudem wird der Formk&rper durch das Silikonbad vor einer
Beschadigung durch Sauerstoff geschiitzt.

Darliber hinaus kdnnen durch das erfindungsgemale Verfahren Kautschuk-
Formk&rper, beispielsweise aus Naturkautschuk, Chloropren-Kautschuk, Ethylen-
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Propylen-Dien-Kautschuk (EPDM), Ethylen-Propylen-Kautschuk (EPM) und Mi-
schungen davon hergestellt werden, welche vergleichbar gute Antihaft-
Eigenschaften und wasserabweisende Eigenschaften wie vulkanisierte Silikon-
Kautschuke aufweisen, ohne dabei die mit vulkanisierten Silikon-Kautschuken
einhergehenden Nachteile, wie hohe Materialkosten, lange Vulkanisationszeiten
und hohe Anforderungen an die Extrudierbarkeit, welche den Einsatz von Ver-

starkungsmitteln zum Erhalt der Form erfordern, aufzuweisen.

Im Rahmen einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst das Verfahren zwi-

schen den Verfahrensschritten a) und b) den Verfahrensschritt:

b0) Aufbringen einer warmehartenden Beschichtung auf die Oberfliche des
Formkdrpers.

Beispielsweise kann die warmehartende Beschichtung eine warmehdartende
Gleitbeschichtung, insbesondere ein warmehartender Gleitlack, sein. Derartige
Gleitbeschichtungen werden haufig eingesetzt, um den Reibungskoeffizienten
von Wischblattern und Schiebefensterdichtungen zu senken.

Die Beschichtung kann im Rahmen von Verfahrensschritt b0) dadurch aufge-
bracht werden, dass auf die Oberfladche des Formkdrpers eine 16sungsmittelhalti-
ge, insbesondere wassrigen, Beschichtungszusammensetzung aufgetragen und
anschliefdend durch Trocknen von dem Ldsungsmittel befreit wird. In Verfahrens-
schritt b) kann dann durch das Silikonbad die Polymerisation von Monomere
und/oder Monomeraddukten in der Beschichtungszusammensetzung und/oder
die Vernetzung von Polymerketten in der Beschichtungszusammensetzung indu-

ziert werden.

Wéhrend des Eintauchens in das Silikonbad kénnen Silikonmolekiile an der
Oberflache der Beschichtung adsorbiert und/oder in eine oberflachennahe
Grenzschicht der Beschichtung teilweise oder vollstandig, chemisch und/oder
physikalisch eingebunden werden. So kénnen durch Verfahrensschritt b) die
wasserabweisenden Eigenschaften und die Antihafteigenschaften der Beschich-
tung verbessert sowie der Reibungskoeffizient der Beschichtung verringert wer-
den.
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Insbesondere kann wahrend des Eintauchens in das Silikonbad Warme auf die
Beschichtung Gibertragen werden, durch welche die Beschichtung ausgehartet
wird. Daher kann der Formkorper in Verfahrensschritt b) auch in das Silikonbad
eingetaucht werden, um die warmehartende Beschichtung auszuharten.

Da durch ein Silikonbad eine héhere Warmelbertragung auf den Formkdrper und
die Beschichtung als durch Hei3luft méglich ist, kann die Beschichtung vorteil-
hafterweise durch den erfindungsgemafien Einsatz eines Silikonbades schneller
ausgehartet werden als durch den Einsatz von Heil3luft. Zudem kann durch den
erfindungsgemalien Einsatz eines Silikonbades eine gleichmalligere Warmein-
wirkung auf die Beschichtung als durch den Einsatz von Heil3luft erzielt werden.
Ferner werden der Formkdrper und die Beschichtung durch das Silikonbad vor
einer Beschadigung durch Sauerstoff geschiitzt.

Insofern der Formkdrper vor dem Eintauchen in das Silikonbad in Verfahrens-
schritt b) nicht vulkanisiert oder, insbesondere in dem spater erlduterten Verfah-
rensschritt a1), nur teilweise vulkanisiert wird, kdnnen in Verfahrensschritt b)
gleichzeitig das vulkanisierbare Material vulkanisiert und die Beschichtung aus-
gehartet werden. Durch das gleichzeitige Vulkanisieren und Ausharten kann vor-
teilhafterweise eine bessere Anbindung der Beschichtung an den Formkdérper er-
zielt werden. Zudem durch das gleichzeitige Vulkanisieren und Ausharten, insbe-
sondere bei einem zuvor nicht vulkanisierten Formk&per, ein mehrfaches Aufhei-

zen des Formkoérpers vermieden werden.

Im Rahmen einer weiteren Ausfiihrungsform umfasst das Verfahren zwischen

den Verfahrensschritten a) und b0) oder zwischen den Verfahrensschritten a)

und b) den Verfahrensschritt:

al1) Teilweises oder vollstdndiges Vulkanisieren des vulkanisierbaren Materials
des Formkorpers.

Insofern der Formko&rper vor dem Eintauchen in das Silikonbad in Verfahrens-
schritt b), in Verfahrensschritt a1) nur teilweise vulkanisiert wird und keine war-
mehartende Beschichtung aufgebracht wird, kénnen in Verfahrensschritt b) Sili-
konmolekiile an der Oberflache des Formkdrpers adsorbiert und in eine oberfla-
chennahe Grenzschicht des Formkdrpers teilweise oder vollstandig, chemisch
und/oder physikalisch eingebunden werden, wodurch die wasserabweisenden
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Eigenschaften und die Antihafteigenschaften des Formkdrpers verbessert sowie
der Reibungskoeffizient des Formkd&rpers verringert werden kdnnen.

Insofern der Formk&rper vor dem Eintauchen in das Silikonbad in Verfahrens-
schritt b), in Verfahrensschritt a1) nur teilweise vulkanisiert wird und in Verfah-
rensschritt b0) eine warmehartende Beschichtung aufgebracht wird, kdnnen in
Verfahrensschritt b) gleichzeitig das vulkanisierbare Material vulkanisiert und die
Beschichtung ausgehartet werden, wodurch vorteilhafterweise eine bessere An-
bindung der Beschichtung an den Formk&rper erzielt werden kann.

Insofern der Formk&rper vor dem Eintauchen in das Silikonbad in Verfahrens-
schritt b) in Verfahrensschritt a1) vollstandig vulkanisiert wird, kann in Verfah-
rensschritt b) die Beschichtung gegebenenfalls unter Einbindung von Silikonmo-
lekilen ausgehartet werden.

Vorzugsweise wird der Formkdrper daher, insofern Verfahrensschritt a1) durch-
gefiihrt wird, in Verfahrensschritt a1) nur teilweise vulkanisiert.

Die Temperatur des erhitzten Silikonbades und die Eintauchzeit, das heif3t die
Zeitspanne Uber die der Kautschuk-Formkdrper in das Silikonbad eingetaucht
wird, sind abhangig von dem Kautschukmaterial des Formk&rpers und der Form,
des Formkdorpers und/oder von dem Material der Beschichtung und der Schicht-
dicke der Beschichtung.

Im Rahmen einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungsform werden in Verfahrens-

schritt b):

- die Eintauchzeit, Gber welche der Formkorper in das Silikonbad eingetaucht
wird, und

- die Silikonbadtemperatur, auf die das Silikonbad erhitzt ist,

derart gewahlt werden, dass der Formkdrper vulkanisiert und/oder die Beschich-

tung ausgehéartet wird.

Das Silikonbad kann in Verfahrensschritt b) beispielsweise auf eine Temperatur
von mindestens 150 °C, insbesondere von mindestens 180 °C, zum Beispiel von
mindestens 200 °C, erhitzt sein.
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Im Rahmen einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungsform liegt in Verfahrens-
schritt b) die Eintauchzeit, Gber welche der Formkorper in das Silikonbad einge-
taucht wird, in einem Bereich von 20,5 min bis <10 min, insbesondere von
20,5 min bis <6 min, zum Beispiel von 20,9 min bis <3 min, liegt, und/oder
weist das Silikonbad eine Temperatur in einem Bereich von =150 °C bis
< 300 °C, beispielsweise von =180 °C bis <250 °C, insbesondere von =200 °C
bis =220 °C, auf. Eine derartige Eintauchzeit und Silikonbadtemperatur hat sich
insbesondere zur Herstellung von Wischblattern fir Scheibenwischer als vorteil-
haft herausgestellt.

Das Silikonbad kann sowohl nur ein Silikon als auch eine Mischung aus zwei

oder mehr Silikonen umfassen.

Die Dichte von Formkd&rpern aus herkdmmlichen vulkanisierbaren Materialien,
beispielsweise Kautschukmaterialien, liegt bei Raumtemperatur (20 °C) Ublicher-
weise in einem Bereich von 2 1,0 kg/dm? bis < 1,5 kg/dm®. Um das Eintauchen
des Formké&rpers in das Silikonbad zu vereinfachen, hat es sich als vorteilhaft
herausgestellt, wenn das Silikonbad eine Dichte aufweist, welche kleiner oder
gleich der Dichte des einzutauchenden Formkdérpers beziehungsweise des einzu-
tauchenden vulkanisierbaren Materials des Formkorpers ist.

Im Rahmen einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Silikonbad
daher, insbesondere bei der Temperatur auf die das Silikonbad in Verfahrens-
schritt b) erhitzt ist, eine Dichte auf, die kleiner oder gleich der Dichte des einzu-
tauchenden Formkdrpers beziehungsweise des einzutauchenden vulkanisierba-
ren Materials des Formkorpers ist.

Insofern das Silikonbad eine Mischung aus zwei oder mehr Silikonen umfasst,
kann die Dichte des Silikonbades vorteilhafterweise nicht nur durch eine geeigne-
te Auswabhl der Silikone fiir das Silikonbad, sondern auch durch ein geeignetes
Mengenverhaltnis der Silikone des Silikonbades zueinander eingestellt werden.

Im Rahmen einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Silikonbad
bei Raumtemperatur (20 °C) eine Dichte in einem Bereich von = 0,67 g/cm® bis
< 1,15 g/cm?®, beispielsweise von = 0,94 kg/dm? bis < 1,11 kg/dm?, insbesondere
von 2 0,94 kg/dm?® bis < 1,00 kg/dm?, auf. Dies hat den Vorteil, dass das Eintau-
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chen eines Formkd&rpers, welcher bei Raumtemperatur (20 °C) eine Dichte in ei-
nem Bereich von = 1,00 kg/dm® bis < 1,5 kg/dm® aufweist, vereinfacht werden

kann.

Im Rahmen einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Silikonbad
bei Raumtemperatur (20 °C) eine kinematische Viskositat von = 10-10° m?s™ bis
<2000-10° m*s™, beispielsweise von = 25-10° m*s™ bis £ 1000-10° m*s™", ins-
besondere von = 50-10° m%s™ bis < 500:10° m?s™" auf.

Im Rahmen einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst das Silikon-
bad ein Phenylmethylpolysiloxan und/oder ein Polydimethylsiloxan (PDMS). Ins-
besondere kann das Silikonbad auf einem Phenylmethylpolysiloxan und/oder Po-
lydimethylsiloxan basieren. Gegebenenfalls kann das Silikonbad aus einem Phe-
nylmethylpolysiloxan und/oder Polydimethylsiloxan bestehen.

Das Silikonbad kann weiterhin reaktive Bestandteile, welche an der Vulkanisati-
onsrektion auf der Oberflache des Formkdrpers beziehungsweise an der Har-
tungsreaktion auf der Oberflaiche der Beschichtung, insbesondere durch Additi-
onsreaktion an ungesattigten Ethylengruppen, beispielsweise Isopren-, Chlo-
ropren- und/oder Dien-Gruppen, teilnehmen, umfassen. Beispielsweise kann das
Silikonbad, insbesondere zusétzlich zu dem Phenylmethylpolysiloxan und/oder
Polydimethylsiloxan, mindestens ein funktionalisiertes Polysiloxan umfassen.

Im Rahmen einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst das Silikon-
bad, insbesondere zusatzlich zu dem Phenylmethylpolysiloxan und/oder Polydi-
methylsiloxan, mindestens ein funktionalisiertes Polysiloxan, ausgewahlt aus der
Gruppe, bestehend aus Mercapto-funktionalisierten Polysiloxanen, Vinyl-
funktionalisierten Polysiloxanen, Wasserstoff-funktionalisierten Polysiloxanen und
Mischungen davon.

Insbesondere kann das Silikonbad mindestens ein funktionalisiertes Polysiloxan,
ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus Mercapto-funktionalisiertem Di-
methylpolysiloxan, Vinyl-funktionalisiertem Dimethylpolysiloxan, Wasserstoff-
funktionalisiertem Dimethylpolysiloxan und Mischungen, umfassen.
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Zum Beispiel kann das Silikonbad mindestens ein Vinyldimethyl-terminiertes Po-
lydimethylsiloxan und/oder mindestens ein Vinylmethylsiloxan-Copolymer, bei-
spielsweise eines oder mehrere der unter den Handelshamen PS 445, PS 424,
PS 255 von der Firma United Chemical Technologies, Bristol, PA, USA, vertrie-
benen Produkte, umfassen. Dabei ist PS 445 ist ein Vinyl-terminiertes Dimethyl-
polysiloxan mit niedrigem Molekulargewicht, PS 424 ein Poly(dimethylsiloxan)-
(7,5 %)(methylvinylsiloxan)-Copolymer mit niedrigem Molekulargewicht und PS
225 ein Poly(dimethylsiloxan)-(0,1-0,3 % )(methylvinylsiloxan)-Copolymer mit ho-
hem Molekulargewicht.

Alternativ oder zusatzlich zu den zuvor genannten Vinyl-funktionalisierten Polysi-
loxanen kann das Silikonbad mindestens ein Mercapto-funktionalisiertes Polysi-
loxane, beispielsweise eines oder beide der unter den Handelsnamen PS 405
und PS 849 von der Firma United Chemical Technologies, Bristol, PA, USA, ver-
triebenen Produkte, umfassen. Dabei ist PS 405 ein verzweigtes Polydimethylsi-
loxan mit Mercaptopropyl-Gruppen an den Verzweigungsstellen und PS 849 ein
Poly(dimethylsiloxan)-(1-3 % )(methylmercaptopropylsiloxan)-Copolymer.

Alternativ oder zusatzlich zu den zuvor genannten Vinyl- und Mercapto-
funktionalisierten Polysiloxanen kann das Silikonbad mindestens ein Wasser-
stoff-funktionalisiertes Polysiloxan, insbesondere Dimethylpolysiloxan, beispiels-
weise das unter dem Handelsnamen PS 120 von der Firma United Chemical
Technologies, Bristol, PA, USA, vertriebenen Produkte, umfassen. Dabei ist PS
120 ein Wasserstoff-funktionalisiertes Dimethylpolysiloxan mit niedrigem Moleku-
largewicht.

Die zuvor genannten Vinyl-, Mercapto- und Wasserstoff-funktionalisierten Polysi-
loxanen vinyl-funktionalisierten Polysiloxane nehmen an der Vulkanisationsreak-
tion auf der Oberflache des vulkanisierbaren Materials, welches beispielsweise
Naturkautschuk; Chloropren-Kautschuk; eine Mischung von Naturkautschuk und
Chloropren-Kautschuk; Ethylenpropylendien-Kautschuk (EPDM); oder eine Mi-
schung aus Naturkautschuk und Ethylenpropylendien-Kautschuk umfasst, wobei
Ethylenpropylendien-Kautschuk (EPDM) teilweise oder vollsténdig durch Ethy-
lenpropylen-Kautschuk (EPM) ausgetauscht werden kann, teil und kénnen da-

durch mit dem Formkoérper verbunden werden.

PCT/EP2011/052206
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Im Rahmen einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst das vulkani-
sierbare Material mindestens eine Komponente, ausgewahlt aus der Gruppe, be-
stehende aus Naturkautschuk, synthetischen Kautschuken, insbesondere
Isopren-Kautschuk,  Chloropren-Kautschuk,  Ethylenpropylendien-Kautschuk
(EPDM), Ethylenpropylen-Kautschuk (EPM), Silikon-Kautschuken, vulkanisierba-
ren thermoplastische Elastomeren und Mischungen davon. Dabei kénnen die
vulkanisierbaren thermoplastischen Elastomere ausgewahlt sein aus der Gruppe
bestehend aus Polydienen, wie Polybutadien und/oder Polyisopren Naturkau-
tschuk, Diencopolymeren, wie Copolymere aus Butadien und/oder Isopren mit
anderen copolymerisierbaren Monomeren, zum Beispiel ausgewahlt aus der
Gruppe bestehend aus Styren, a-Methylstyren, Acrylaten, Methylisopropenyl, Ke-
tonen, Isobutylen, Acrylonitril, ungesattigten Carbonsduren und Mischungen da-
von, halogenierten Kautschuken, wie Polychloropren und/oder fluorierten Kau-
tschuken, Copolymeren von einem oder mehreren Monoolefinen mit einem Mo-
nomer, welches ungeséattigte Gruppen in das Copolymer einfiigt, zum Beispiel
ein Ethylene/propylene/dicyclopentadien-Terpolymer, mit Schwefel vulkanisierba-
ren Polyurethan-Kautschuken, Butyl-Kautschuken mit mindestens 0,8 % unge-
sattigten Stellen, und Mischungen davon. Dabei kann es ich bei den Mischungen
zum  Beispiel um  Naturkautschuk/Butadien-Styren-Copolymermischungen
und/oder Copolymermischungen aus einem gesattigten Copolymer aus Ethylen
und/oder Propylen mit einem ungesattigten Copolymer aus Ethylen und/oder
Propylen und einem Monomer, welches ungesattigte Gruppen in das Copolymer
einfligt, handeln.

Weiterhin kann das vulkanisierbare Material eines oder mehrere Additive, bei-
spielsweise Antioxidationsmittel, Verarbeitungshilfsmittel, Weichmacher, Vulkani-
sationsbeschleuniger,  UV-Stabilisierungsmittel, = Warmestabilisierungsmittel,
Schwefel, schwefelspendenden Stoffe, Peroxide, Metalloxide, wie Magnesium-
oxid, Calciumoxid, Zinkoxid, organische Sauren, wie Stearinsdure, und/oder Rulf3,

umfassen.

Die warmehdartende Beschichtung kann insbesondere eine oder mehrere polyme-
risierbare und/oder vernetzbare Komponenten, beispielsweise einen methylierten
Iminomelaminaminoplasten, zum Beispiel Hexamethoxymethylmelamin, umfas-

sen.
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Weiterhin kann die warmehartende Beschichtung einen oder mehrere, insbeson-
dere schmierende, Flllstoffe, beispielsweise Graphit, umfassen.

Vorzugsweise steht das Gewicht der Fiillstoffen, insbesondere Graphit, der war-
mehé&rtenden Beschichtung zu dem Gewicht der polymerisierbaren und/oder ver-
netzbaren Komponenten der warmehartenden Beschichtung in einem Verhaltnis
in einem Bereich von 0,40 bis 0,50, insbesondere von 0,45 bis 0,48, zum Beispiel
von etwa 0,46. Ein derartiges Verhdaltnis hat sich als vorteilhaft erwiesen, um die
Graphitpartikel bestandig in der Polymermatrix einzubinden und eine hervorra-
gende Abrasionsfestigkeit auf hydrophoben und hydrophilen Glasscheiben zu er-
zielen.

Zudem kann die warmehartende Beschichtung ein oder mehrere Verdickungsmit-
tel, beispielsweise ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Polyacrylaten,
Cellulose-Polymeren, Vinylacetat-Maleinsdure Copolymeren, Styrol-Maleinsdure-
Copolymeren, Hydroxyethylenpolymeren, Polyethylenglycolen, Hydroxypropy-
lenpolymeren, Polyvinylalcoholen, Polyacrylamid und Acrylamid Copylymere und
Mischungen davon, umfassen.

Als Lésungsmittel kann die I6sungsmittelhaltige Beschichtungszusammenset-
zung zum Herstellen der Beschichtung in Verfahrensschritt b0) mindestens ein
Ldsungsmittel, ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus Glykolethern, bei-
spielsweise Butylglykol und/oder Diethylenglycolbutylether (Butylcarbitol), 2-
Methoxypropanol, Propylenglycol, Ethanol, Isopropanol, Wasser und Mischungen
davon, umfassen.

Grundsatzlich kann im Rahmen der vorliegenden Erfindung das Formen in Ver-
fahrensschritt a) und/oder das Eintauchen in Verfahrensschritt b) sowohl kontinu-
ierliche als auch diskontinuierlich, in Form eines sogenannten Chargenprozes-
ses, durchgefihrt werden. Vorzugsweise werden entweder die Verfahrensschritt
a) und b) beide kontinuierlichen oder beide diskontinuierlichen durchgefiihrt. Um
Verfahrensunterbrechungen zu Vermeiden und die Herstellungszeit zu verkir-
zen, werden die Verfahrensschritte a) und b) besonders bevorzugt beide kontinu-
ierlich durchgefihrt.
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Nach dem Eintauchen in das Silikonbad Uber eine bestimmte Eintauchzeitspanne
kann der Formkdrper aus dem Silikonbad entfernt werden. Gegebenenfalls noch
daran haftendes, insbesondere iberschissiges, Silikon des Silikonbades kann in
einem an Verfahrensschritt b) anschlieRenden Verfahrensschritt ¢) entfernt wer-
den. Dabei wird das Silikon vorzugsweise durch eine Technik entfernt, durch
welche an der Formkdérperoberflache adsorbierte oder in einer Oberflachen-
grenzschicht eingebundene Silikonmolekiile und/oder eine gegebenenfalls auf
dem Formkd&rper aufgebrachte Beschichtung nicht entfernt beziehungsweise ge-
schadigt werden. Beispielsweise kann das Entfernen von anhaftendem, insbe-
sondere Uberschiissigen, Silikon des Silikonbades durch Abwischen des Form-
kérpers mit einer Textilie, beispielsweise einem Bauwollstoff oder -vlies, erfolgen.

Um die Handhabung zu vereinfachen und eine mégliche Deformation des Form-
kdrpers zu vermeiden, kann das Verfahren zwischen den Verfahrensschritten b)
und c) den Verfahrensschritt c0) Abkiihlen des Formkorpers, insbesondere auf

Raumtemperatur, umfassen.

Nach dem Verfahrensschritt ¢) kann das Verfahren weiterhin den Verfahrens-
schritt d): Zerteilen des Formkdrpers in mindestens zwei, insbesondere eine Viel-
zahl von, Formkdrperteilen. Auf diese Weise kénnen durch einen Verfahrens-
durchgang vorteilhafterweise viele Produkte gefertigt werden. Beispielsweise
kénnen Wischblatter und/oder Dichtungen, insbesondere Schiebefensterdichtun-
gen, dadurch mit dem erfindungsgemafien Verfahren hergestellt werden, dass
zunachst ein Formkdrper in Form eines Doppelprofils oder Mehrfachprofils her-
gestellt wird, welcher anschliefsend entlang der Langsachse in zwei oder mehr
Einzelprofile zerteil, insbesondere zerschnitten, wird.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Formkdrper insbe-
sondere fir Gleitkontaktanwendungen, welcher durch ein erfindungsgemalies
Verfahren hergestellt ist. Zum Beispiel kann der Formk&rper ein Wischblatt fiir
einen Scheibenwischer, beispielsweise eines Kraftfahrzeugs, oder eine Dichtung,
insbesondere zum Abdichten von zwei gegeneinander verschiebbaren Elemen-
ten, zum Beispiel eines Schiebefensters, beispielsweise eines Kraftfahrzeugs,

sein.
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Beispiele

Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgemalien Ge-
genstande werden durch die Beispiele veranschaulicht und in der nachfolgenden
Beschreibung erldutert. Dabei ist zu beachten, dass die Beispiele nur beschrei-
benden Charakter haben und nicht dazu gedacht sind, die Erfindung in irgendei-

ner Form einzuschranken.

Beispiel 1

Doppelprofilen zur Herstellung von Wischblattern fiir Kraftfahrzeug-

Scheibenwischer wurden aus einem Kautschukmaterial mit einer Zusammenset-
zung gemal Tabelle 1 extrudiert:

Tabelle 1

Komponente Gew.-%
Chloropren-Kautschuk 46,14
Magnesiumoxid 1,85
Antioxidationsmittel 0.92
Verarbeitungshilfsmittel 0,46
Stearinsaure 0,23
Calciumoxid 2,31
Ruf 34,60
Weichmacher 6,92
Schwefel 0,35
Zinkoxid 4,61
Vulkanisationsbeschleuniger 1 0,46
Vulkanisationsbeschleuniger 2 0,46
Vulkanisationsbeschleuniger 3 0,69

Beispiel 1a
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Eines der aus einem Kautschukmaterial mit einer Zusammensetzung gemaf Ta-
belle 1 extrudierten Doppelprofile wurde 2 Minuten lang in ein, auf eine Tempera-
tur von 210 °C erhitztes Silikonbad eingetaucht. Das Silikonbad umfasste dabei
ein Phenylmethylpolysiloxan, welches unter dem Handelsnamen Dow Corning
510 von der Dow Corning Corportation (Michigan, USA), vertrieben wird und bei
Raumtemperatur eine Viskositat von 100 ¢St (= 100 10°m?%s™") aufweist.

Die durch das Silikonbad auf das Doppelprofil Gbertragene Warme reicht aus, um
das Kautschukmaterial des Doppelprofils innerhalb von 2 Minuten zu vulkanisie-
ren. Nach dem Entnehmen des Doppelprofils aus dem Silikonbad und dem Ab-
kuhlen des Doppelprofils, war das Kautschukmaterial des Doppelprofils vollstan-
dig vulkanisiert. Die Oberflache des Doppelprofils war ebenmafig und stark was-
serabweisend. Nach dem Abreiben des Doppelprofils mit einem Bauwollstoff war
dessen Oberflache trocken, nicht schmierig und weiterhin stark wasserabwei-
send. Ein auf der Oberflache des Doppelprofils aufgebrachtes Klebeband, lief3
sich leicht wieder entfernen, was ein Zeichen fiir gute Antihafteigenschaften der
Oberflache ist.

Das Doppelprofil wurde anschlie3end entlang der LAdngsachse in zwei einzelne
Profile zerschnitten und an einer Scheibenwischeranlage montiert. Die Profile
wiesen ein gleichmafiges Wischverhalten ohne Wischstreifen auf.

Beispiel 1b

Ein anderes der aus einem Kautschukmaterial mit einer Zusammensetzung ge-
mal Tabelle 1 extrudierten Doppelprofile wurde nicht direkt im Anschluss an die
Extrusion vulkanisiert. Stattdessen wurde nach der Extrusion zunadchst auf bei-
den Seiten des Doppelprofils eine wassrige Beschichtungszusammensetzung mit
einer Zusammensetzung gemal Tabelle 2 aufgetragen und unter Verdampfen
des Losungsmittels getrocknet:

Tabelle 2

Komponente Gew.-%

Hexamethoxymethylmelamin 10,0
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(HMMM)
Graphit 9,0
Polyacrylatverdickungsldésung 3,0
Butylglykol 14,0
Vollentsalztes Wasser 64,0
100,0

Anschlieflend wurde das Doppelprofil in zwei Stlicke zerteilt.

A Vulkanisation und Aushérten im Silikonbad

Eines der beiden beschichteten Doppelprofilsticke wurde fur 2 Minuten in ein,
auf 210 °C erhitztes, Phenylmethylpolysiloxan-basiertes (Dow Corning 510, Fir-
ma Dow Corning, Deutschland) Silikonbad eingetaucht. Die Vulkanisation des
Kautschukmaterials erfolgte dabei gleichzeitig mit dem Ausharten der Beschich-
tung.

Die ausgehartete Beschichtung wurde mit einer, mit Methylethylketon (MEK) be-
feuchteten Bauwollpflegeeinheit abgerieben, um den Hartungsgrad zu bestim-
men. Ein Abtragen der Beschichtung wurde auch nach 150 doppelten Reibvor-
gangen (1 doppelter Reibvorgang = eine Hinbewegung und eine Riickbewegung)
nicht beobachtet.

Das Doppelprofil wurde entlang der Langsachse in zwei einzelne Profile zer-
schnitten. Die Schnittkanten zeigten keine Schadigung der Beschichtung und
kein Absplittern der Beschichtung von der Schnittkante. Die an einer Scheiben-
wischeranlage montierten Profile wiesen ein gleichmafiges Wischverhalten ohne
Wischstreifen auf.

B Vulkanisation und Aushéarten im Silikonbad

Das andere der beiden beschichteten Doppelprofilsticke wurde 10 Minuten lang

in einem Heilluftofen mit Heilluft mit einer Temperatur von 150 °C behandelt,
wobei die Beschichtung aushértete. Es resultierte eine ausgehartete Beschich-
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tung mit einer Schichtdicke von 4 ym und einer Zusammensetzung gemaf Ta-

belle 3.
Tabelle 3
5
Komponente Gew.-% Vol.-%
Polymerisiertes Hexamethoxy-
methylmelamin (HMMM) °1:5 074
Graphit 47,3 31,0
Verdickungsmittel 1,2 1,6
100,0 100,0
Die ausgehartete Beschichtung wurde - unter den gleichen Bedingungen wie im
vorherigen Beispiel - mit einer, mit Methylethylketon (MEK) befeuchteten Bau-
wollpflegeeinheit abgerieben. Nach 30 bis 40 doppelten Reibvorgdngen wurde
10 ein Abtragen der Beschichtung beobachtet.
Beispiel 2
15 Doppelprofilen zur Herstellung von Wischblattern fiir Kraftfahrzeug-
Scheibenwischer wurden aus einem Kautschukmaterial mit einer Zusammenset-
zung gemal Tabelle 4 extrudiert:
Tabelle 4
20
Komponente Gew.-%
Ethylenpropylendien-
Kautschuk (EPDM) 44,85
Antioxidationsmittel 0,45
Calciumoxid 2,24
Verarbeitungshilfsmittel 1,79
Stearinsaure 0,22
Ruf} 35,88
Weichmacher 8,97
Zinkoxid 2,24




10

15

20

25

30

WO 2011/117026 PCT/EP2011/052206

- 17 -
Zusatzstoff 1© 1,12
Peroxid 119 2,24

Beispiel 2a

Eines der aus einem Kautschukmaterial mit einer Zusammensetzung gemaf Ta-
belle 4 extrudierten Doppelprofile wurde 1,4 Minuten lang in ein, auf eine Tempe-
ratur von 220 °C erhitztes Silikonbad eingetaucht. Das Silikonbad umfasste dabei
ein Phenylmethylpolysiloxan, welches unter dem Handelsnamen Dow Corning
510 von der Dow Corning Corporation, Michigan, USA, vertrieben wird und bei
Raumtemperatur (20 °C) eine Viskositat von 100 ¢St (= 100 10°m?*s™") aufweist.

Die durch das Silikonbad auf das Doppelprofil Gbertragene Warme reicht aus, um
das Kautschukmaterial des Doppelprofils innerhalb von 1,4 Minuten zu vulkani-
sieren. Nach dem Entnehmen des Doppelprofils aus dem Silikonbad und dem
Abkiihlen des Doppelprofils, war das Kautschukmaterial des Doppelprofils voll-
standig vulkanisiert. Die Oberflache des Doppelprofils war ebenmafig und stark
wasserabweisend. Nach dem Abreiben des Doppelprofils mit einem Bauwollstoff
war dessen Oberflache trocken, nicht schmierig und weiterhin stark wasserab-
weisend. Ein auf der Oberflache des Doppelprofils aufgebrachtes Klebeband,
lield sich leicht wieder entfernen, was ein Zeichen fliir gute Antihafteigenschaften
der Oberflache ist.

Das Doppelprofil wurde anschlie3end entlang der LAdngsachse in zwei einzelne
Profile zerschnitten und an einer Scheibenwischeranlage montiert. Die Profile
wiesen ein gleichmafliges Wischverhalten ohne Wischstreifen auf.

Beispiel 2b

Ein anderes der aus einem Kautschukmaterial mit einer Zusammensetzung ge-
maf Tabelle 4 extrudierten Doppelprofile wurde nicht direkt im Anschluss an die
Extrusion vulkanisiert. Stattdessen wurde nach der Extrusion zundchst auf bei-
den Seiten des Doppelprofils eine wassrige Beschichtungszusammensetzung mit
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einer Zusammensetzung gemal Tabelle 2 aufgetragen und unter Verdampfen
des LOsungsmittels getrocknet.

Anschlielend wurde das Doppelprofil in zwei Stlicke zerteilt.

A Vulkanisation und Aushéarten im Silikonbad

Eines der beiden beschichteten Doppelprofilstiicke wurde fur 1,4 Minuten in ein,
auf 220 °C erhitztes, Phenylmethylpolysiloxan-basiertes (Dow Corning 510, Fir-
ma Dow Corning, Deutschland) Silikonbad eingetaucht. Die Vulkanisation des

Kautschukmaterials erfolgte dabei gleichzeitig mit dem Ausharten der Beschich
tung.

Die ausgehartete Beschichtung wurde - unter den gleichen Bedingungen wie in
dem Vergleichsbeispiel - mit einer, mit Methylethylketon (MEK) befeuchteten
Bauwollpflegeeinheit abgerieben, um den Hartungsgrad zu bestimmen. Ein Ab-
tragen der Beschichtung wurde auch nach 150 doppelten Reibvorgadngen nicht
beobachtet.

Das Doppelprofil wurde entlang der Langsachse in zwei einzelne Profile zer-
schnitten. Die Schnittkanten zeigten keine Schadigung der Beschichtung und
kein Absplittern der Beschichtung von der Schnittkante. Die an einer Scheiben-
wischeranlage montierten Profile wiesen ein gleichmafiges Wischverhalten ohne
Wischstreifen auf.

B Vulkanisation und Aushé&rten im Silikonbad

Das andere der beiden beschichteten Doppelprofilsticke wurde 10 Minuten lang
in einem Heilluftofen mit Heilluft mit einer Temperatur von 150 °C behandelt,
wobei die Beschichtung aushértete. Es resultierte eine ausgehartete Beschich-
tung mit einer Schichtdicke von 4 ym und einer Zusammensetzung geman Ta-
belle 3.

PCT/EP2011/052206
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Die ausgehartete Beschichtung wurde - unter den gleichen Bedingungen wie im
vorherigen Beispiel - mit einer, mit Methylethylketon (MEK) befeuchteten Bau-
wollpflegeeinheit abgerieben. Nach 25 bis 30 doppelten Reibvorgdngen wurde

ein Abtragen der Beschichtung beobachtet.
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Anspriiche

Verfahren zum Herstellen eines Formkdrpers, insbesondere eines vulkani-
sierten Kautschuk-Formkdrpers, zum Beispiel fir Gleitkontaktanwendungen,
umfassend die Verfahrensschritte:

a) Formen eines Formkdérpers aus einem vulkanisierbaren Material, und

b) Eintauchen des Formkdérpers in ein erhitztes Silikonbad.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren

zwischen den Verfahrensschritten a) und b) den Verfahrensschritt:

b0) Aufbringen einer warmehartenden Beschichtung auf die Oberflache des
Formkéorpers,

umfasst.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-

fahren zwischen den Verfahrensschritten a) und b0) oder zwischen den Ver-

fahrensschritten a) und b) den Verfahrensschritt:

a1) Teilweises oder vollstdndiges Vulkanisieren des vulkanisierbaren Mate-
rials des Formkdrpers,

umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

in Verfahrensschritt b):

- die Eintauchzeit, Uber welche der Formkérper in das Silikonbad einge-
taucht wird, und

- die Silikonbadtemperatur, auf die das Silikonbad erhitzt ist,

derart gewahlt werden, dass der Formkérper vulkanisiert und/oder die Be-

schichtung ausgehartet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
in Verfahrensschritt b):
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- die Eintauchzeit, Gber welche der Formkérper in das Silikonbad einge-
taucht wird, in einem Bereich von = 1 min bis < 10 min liegt, und/oder

- das Silikonbad eine Temperatur in einem Bereich von =150 °C bis
< 300 °C aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Silikonbad eine Dichte aufweist, die kleiner oder gleich der Dichte des
einzutauchenden Formkdrpers ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Silikonbad bei Raumtemperatur eine Dichte in einem Bereich von
> 0,67 g/cm?® bis < 1,15 g/cm® aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das Silikonbad bei Raumtemperatur eine kinematische Viskositdt von
2 10-10° m*s™ bis £2000-10° m*s™" aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
das Silikonbad ein Phenylmethylpolysiloxan und/oder ein Polydimethylsilo-

xan umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
das Silikonbad mindestens ein funktionalisiertes Polysiloxan, ausgewahlt aus
der Gruppe, bestehend aus Mercapto-funktionalisierten Polysiloxanen, Vinyl-
funktionalisierten Polysiloxanen, Wasserstoff-funktionalisierten Polysiloxanen
und Mischungen davon, umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass das vulkanisierbare Material mindestens eine Komponente, ausgewahlt
aus der Gruppe, bestehende aus Naturkautschuk, synthetischen Kautschu-
ken, vulkanisierbaren thermoplastische Elastomeren und Mischungen davon,
umfasst.

Formkorper, insbesondere fir Gleitkontaktanwendungen, beispielsweise ein
Wischblatt fur einen Scheibenwischer oder eine Dichtung, hergestellt durch
ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11.
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