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Beschreibung

Hintergrund der Erfindung

Anwendungsgebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf 
ein im Wege der Extrusion hergestelltes Kraftfahr-
zeugteil wie z. B. eine Zierleiste, eine Dichtungsleiste 
oder einen Fensterformkörper, der bei Fahrzeugöff-
nungen Verwendung findet z. B. bei Kraftfahrzeugtü-
ren, -säulen und -fenstern sowie auf ein Verfahren 
zur Herstellung derselben.

Beschreibung des einschlägigen Standes der Tech-
nik

[0002] Üblicherweise wird bei einem im Wege der 
Extrusion hergestellten Produkt dieser Art wie z. B. 
einer Zierleiste, einer Dichtungsleiste oder einem 
Fensterformkörper, welche bei Fahrzeugöffnungen 
benutzt werden, von einem metallischen Kern ausge-
gangen, der mit Ausnehmungen versehen ist, die 
nach Art eines Fischgrätenmusters angeordnet sind. 
Gewöhnlicherweise wird das im Wege der Extrusion 
herzustellende Fahrzeugteil nach einem Verfahren 
wie folgt hergestellt. Es wird zunächst aus dem me-
tallischen, die Gestalt einer im Querschnitt ebenen 
Platte aufweisenden Kernmaterial das fischgrätenar-
tige Ausnehmungsmuster ausgestanzt, wobei an-
schließend im Wege der Extrusion eine aus Kunst-
harz, Gummi oder dergleichen bestehende Be-
schichtung und Halteteile auf dem ebenen metalli-
schen, die Gestalt einer flachen Platte aufweisenden 
und mit den Ausnehmungen versehenden Kernmate-
rial gebildet wird. Anschließend wird das Produkt zu 
einer im wesentlichen U-förmigen Querschnittgestalt 
gebogen.

[0003] Nachdem in den letzten Jahren Umweltprob-
leme gravierender geworden sind, ist es wünschens-
wert geworden, an Stelle des metallischen Kernwerk-
stoffs einen leichten und wiederverwertbaren Werk-
stoff zu benutzen, wobei als Kernwerkstoff ein hartes 
Kunstharz verwendet wurde. Falls jedoch das harte, 
aus Kunstharz bestehende Kernmaterial in gleicher 
Weise wie das metallische Kernmaterial ausgehend 
von einer ebenen Platte verarbeitet wird, ist es 
schwierig, diesen Werkstoff zu einer im Querschnitt 
U-förmigen Gestalt zu biegen. Es ist deshalb das aus 
Kunstharz bestehende Kernmaterial im Wege der Ex-
trusion vorab zu einer U-förmigen Gestalt geformt 
worden, wobei mittels einer Stanzmaschine schwie-
rig herzustellende Ausnehmungen gebildet werden 
mussten, um zu einem Kernmaterial zu gelangen, 
welches aus Kunstharz besteht und Ausnehmungen 
aufweist. Anschließend wurde im Weg der Extrusion 
ein Beschichtungskörper auf der Außenseite des aus 
Kunstharz bestehenden Kernmaterials angebracht, 
das eine im Querschnitt U-förmige Gestalt aufweist 

und es sind eine Vielzahl einander gegenüberliegen-
der, zum Pressen bestimmter Halteteile auf der In-
nenseite des U-förmigen Kernmaterials geformt wor-
den, die dazu bestimmt sind, an der Berandung einer 
Fahrzeugöffnung eines Kraftfahrzeugs befestigt zu 
werden.

[0004] Es ist jedoch zur Erhöhung der Haltekraft der 
Halteteile an der Berandung einer Fahrzeugöffnung 
eines Kraftfahrzeugs notwendig, den Raum zwischen 
den einander gegenüberliegenden Halteteilen zu ver-
mindern, wodurch jedoch ein ernstes Problem inso-
weit entsteht, als es schwierig ist, im Wege der Extru-
sion die Halteteile nach Maßgabe einer gewünschten 
Gestalt auf der Innenseite des im Wesentlich U-förmi-
gen Querschnitts zu formen, da der zur Verfügung 
stehende Raum eng ist.

[0005] Aus der EP 0 730 990 A1 ist eine Dichtungs-
leiste bekannt, welche aus einem im Querschnitt 
U-förmig gestalteten, aus einem Kunstharz beste-
henden Kernmaterial und einem Beschichtungskör-
per besteht, der mit dem Kernmaterial verklebt ist, 
dessen Außenseite vollständig überdeckt und an 
welchem ein kreisförmiges, hohlprofilartiges Dichte-
lement angeformt ist. Der Beschichtungskörper ist 
einstückig mit einem Einsteckteil ausgebildet, das 
sich nach unten über einen Endabschnitt des Kern-
materials hinauserstreckt und einwärts in Richtung 
auf dessen Innenumfangsseite hin bewegt werden 
kann, um hier ein Aufnahmeteil für eine Fahr-
zeugstruktur zu bilden, auf welcher das Dichtungs-
profil durch Aufstecken befestigt wird. An dem Kern-
material, und zwar innerhalb des genannten U-förmi-
gen Querschnitts befinden sich zwei, zur formschlüs-
sigen Sicherung des in diesen Querschnitt hinein ver-
formten Kernmaterials.

[0006] Ein vergleichbares Dichtungsprofil ist aus 
dem DE 93 17 172 U1 bekannt. Auch dieses Profil ist 
durch eine im Querschnitt U-förmige, beispielsweise 
aus Metall bestehende Einlage gekennzeichnet, die 
vollständig in eine aus einem Kunststoff oder auch 
Gummi bestehenden Beschichtungskörper einge-
bunden ist, der dessen gesamte Außen- und Innen-
seite überdeckt. Der Beschichtungskörper bildet wie-
derum ein Einsteckteil, welches sich nach unten über 
einen Endabschnitt des Kernmaterials hinauser-
streckt und einwärts in Richtung auf dessen Innen-
umfangsseite hin bewegt werden kann, wobei der 
einwärts in das U-förmige Profil hinein verformte Zu-
stand des Einsteckteils formschlüssig durch Verzah-
nungsprofile gesichert ist, die sich auf den einander 
zugekehrten Seiten des einwärts verformten Ab-
schnitts einerseits und der diesem zugekehrten Wan-
dungsabschnitte innerhalb des Beschichtungskör-
pers andererseits gebildet sind. An die Außenseite 
des auf diese Weise gebildeten Dichtungsprofile ist 
ein hohlprofilartiges Dichtungsteil entweder im Wege 
eines Spritzverfahrens oder mittels eines Klebstoffs 
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befestigt.

[0007] Schließlich ist aus der FR 2 297 366 A1 ein 
weiteres Dichtungsprofil bekannt, bei welchem ein 
U-förmiges, mit einer Armierung versehenes Auf-
steckteil vorgesehen ist, welches innenseitig mit sich 
symmetrisch einwärts erstreckenden Halterippen 
versehen ist, die zur formschlüssigen Aufnahme ei-
nes Haltesteges bestimmt sind, der seinerseits an ei-
nem sich außerhalb des Aufsteckprofils befindlichen 
hohlprofilartigen Dichtungselement angeformt ist. 
Der Endabschnitt des Haltesteges bildet insbesonde-
re im Montagezustand, der durch ein Aufstecken auf 
ein Karosserieteil bestimmt ist, eine formschlüssige 
Sicherung des Dichtungselements.

[0008] Gemeinsam ist allen diesen Dichtungsprofi-
len, dass ein Kernmaterial aus Metall oder Kunststoff 
und ein Beschichtungskörper aus thermoplastischem 
Kunststoff, synthetischem Gummi oder dergleichen 
besteht, wobei ein Dichtungselement entweder ein-
stückig mit dem Beschichtungskörper oder getrennt 
von diesem hergestellt wird, um anschließend bei-
spielsweise durch Verklebung mit diesem verbunden 
zu werden. Der Beschichtungskörper als solcher 
kann im Wege eines Extrusionsverfahrens auf die 
Kerneinlage aufgebracht werden.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein 
im Wege der Extrusion hergestelltes Fahrzeugteil be-
reitzustellen, welches mit Halteteilen versehen ist, 
die eine gewünschte Gestalt aufweisen, die in einfa-
cher und zuverlässiger Weise in einem engen, durch 
die Innenumfangsseite des eine U-förmige Quer-
schnittsgestalt aufweisenden Kernmaterials gebildet 
werden können, bei welchem das Kernmaterial von 
geringem Gewicht und wieder verwertbar ist, indem 
ein Kunstharzkernmaterial benutzt wird, welches 
eine im Querschnitt U-förmige Gestalt aufweist, die 
mit Ausnehmungen von unterschiedlicher Gestalt 
versehen ist und welches mit der Berandung der 
Fahrzeugöffnung eines Fahrzeugs mittels der Halte-
teile fest verbunden werden kann, die eine ge-
wünschte Gestalt aufweisen, und die innerhalb eines 
Raumes angeordnet sind, der durch die Innenum-
fangsseite des im Querschnitt U-förmigen, aus 
Kunstharz bestehenden Kernmaterials gebildet ist.

[0010] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung besteht darin, ein Herstellungsverfahren für ein 
im Wege der Extrusion herzustellendes Fahrzeugteil 
bereitzustellen, mittels welchem das im Wege der Ex-
trusion herzustellende Produkt einstückig in einem 
kontinuierlichen Verfahren in einfacher Weise und bei 
niedrigen Kosten hergestellt werden kann und mittels 
welchem die eine gewünschte Gestalt aufweisenden 
Halteteile innerhalb des durch die Innenumfangsseite 
des aus einem Kunstharz bestehenden, im Quer-
schnitt U-förmigen Kernmaterials, einfach und zuver-
lässig hergestellt werden können.

[0011] Gelöst ist diese Aufgabe, soweit es um das 
im Wege der Extrusion hergestellte Fahrzeugteil 
geht, durch die Merkmale des Anspruchs 1, soweit es 
das genannte Herstellungsverfahren betrifft, durch 
die Merkmale des Anspruchs 7.

[0012] Erfindungsgemäß umfasst ein im Wege der 
Extrusion hergestelltes, für ein Kraftfahrzeug be-
stimmtes Produkt wie z. B. eine Zierleiste, eine Dich-
tungsleiste oder einen Fensterformkörper, die zur 
Verwendung bei einer Fahrzeugöffnung wie z. B. ei-
ner Kraftfahrzeugtür, einer Kraftfahrzeugsäule oder 
einem Kraftfahrzeugfenster bestimmt sind, ein im 
Querschnitt U-förmig gestaltetes, aus hartem Kunst-
harz bestehendes Kernmaterial, welches Ausneh-
mungen unterschiedlicher Größe aufweist und sich in 
Längsrichtung des Produktes erstreckt, und einen 
Beschichtungskörper, der aus einem weichen Kunst-
harz besteht, der mit dem Kernmaterial verklebt ist 
und das Kernmaterial außenseitig abdeckt. Der Be-
schichtungskörper ist mit einem Einsteckteil verse-
hen, das einstückig mit dem Beschichtungskörper 
ausgebildet ist, sich nach unten über den En-
dabschnitt des Kernmaterials hinauserstreckt und 
einwärts in Richtung auf die Innenumfangsseite des 
eine U-förmige Querschnittsgestalt aufweisenden 
Kernmaterials hin bewegt werden kann. Das Ein-
steckteil ist mit einer Vielzahl von Halteteilen verse-
hen, die aus der Außenseite des Einsteckteils her-
ausragen und mit der Maßgabe angeordnet sind, 
dass sie einander in einem Raum gegenüberliegen, 
der durch die Innenumfangsseite des eine U-förmige 
Querschnittsgestalt aufweisenden Kernmaterials um-
grenzt wird, sobald das Einsteckteil in den durch die 
Innenumfangsseite des Kernmaterials umgrenzten 
Raum eingeführt wird.

[0013] Erfindungsgemäß wird ferner ein Verfahren 
zur Herstellung eines im Wege der Extrusion zu ge-
staltendes, für ein Kraftfahrzeug bestimmtes Produkt 
wie z. B. eine Zierleiste, eine Dichtungsleiste oder ein 
Fensterformkörper vorgeschlagen, die zur Verwen-
dung bei einer Fahrzeugöffnung wie z. B. einer Fahr-
zeugtür, einer Säule oder einem Kraftfahrzeugfenster 
bestimmt sind und welches aus den folgenden Schrit-
ten besteht: Formung eines aus einem Kunstharz be-
stehenden, eine U-förmige Querschnittsgestalt auf-
weisenden Kernmaterials im Wege der Extrusion mit-
tels einer ersten Matrize unter Verwendung eines ers-
ten Extruders, in den ein hartes Kunstharz im flüssi-
gen Zustand eingegossen wird, Kühlung des eine 
U-förmige Gestalt aufweisenden, aus Kunstharz be-
stehenden Kernmaterials indem dieses durch einen 
Kühlbehälter geführt wird, Ausstanzen von Ausneh-
mungen unterschiedlicher Gestalt aus dem genann-
ten, aus Kunstharz bestehenden, eine U-förmige 
Querschnittsgestalt aufweisenden Kernmaterials, un-
ter Verwendung einer Stanzmaschine und einstücki-
ge Formung eines Beschichtungskörpers, eines mit 
dem Beschichtungskörper in Verbindung stehenden 
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Einsteckteils und einer Vielzahl von Halteteilen, die 
aus der Außenseite des Einsteckteils herausragen, in 
einer zweiten Matrize unter Verwendung eines zwei-
ten Extruders, in den ein weiches Kunstharz im flüs-
sigen Zustand eingegossen wird.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0014] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht eines 
erfindungsgemäßen, aus Kunstharz bestehenden, im 
Querschnitt eine U-förmige Gestalt aufweisenden 
Kernmaterials;

[0015] Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht eines 
erfindungsgemäßen, aus Kunstharz bestehenden 
Kernmaterials, bei welchem nach Maßgabe fester In-
tervalle Ausnehmungen gebildet sind;

[0016] Fig. 3 ist eine perspektivische Ansicht eines 
erfindungsgemäßen, aus Kunstharz bestehenden 
Kernmaterials, bei welchem nach Maßgabe ungleich-
förmiger Intervalle Ausnehmungen gebildet sind;

[0017] Fig. 4 eine Schnittansicht einer ersten Aus-
führungsform eines erfindungsgemäßen, im Wege 
der Extrusion hergestellten Fahrzeugteils;

[0018] Fig. 5. eine Schnittansicht des in Fig. 4 ge-
zeigten, im Wege der Extrusion hergestellten Produk-
tes im Gebrauchszustand;

[0019] Fig. 6 eine Schnittansicht einer zweiten Aus-
führungsform eines erfindungsgemäßen, im Wege 
der Extrusion hergestellten Fahrzeugteils;

[0020] Fig. 7 eine Schnittansicht des in Fig. 6 dar-
gestellten, im Wege der Extrusion hergestellten Pro-
duktes im Gebrauchszustand;

[0021] Fig. 8 eine Schnittansicht einer dritten Aus-
führungsform eines erfindungsgemäßen, im Wege 
der Extrusion hergestellten Fahrzeugteils;

[0022] Fig. 9 eine Schnittansicht des in Fig. 8 ge-
zeigten, im Wege der Extrusion hergestellten Produk-
tes im Gebrauchszustand und

[0023] Fig. 10 eine Darstellung des Herstellungs-
verfahrens für ein erfindungsgemäßes, im Wege der 
Extrusion hergestellten Fahrzeugteils.

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfüh-
rungsbeispiele

[0024] Ausführungsbeispiele erfindungsgemäßer 
Kraftfahrzeugteile, die im Wege der Extrusion herge-
stellt worden sind, werden unter Bezugnahme auf die 
beiliegenden Zeichnungen beschrieben werden. Die 
Fig. 1 bis Fig. 3 zeigen ein aus Kunstharz bestehen-
des erfindungsgemäßes Kernmaterial 2. Das Kern-

material 2 wird hergestellt, indem ein hartes Kunst-
harz im Wege der Extrusion im Querschnitt U-förmig 
geformt wird, wobei dieses, im Querschnitt U-förmig 
geformte Kernmaterial an seinen beiden En-
dabschnitten 4, 4 eine Innenumfangsseite 14 auf-
weist. Aus dem Kernmaterial 2 werden nach Maßga-
be gleichförmiger Abstände Ausnehmungen 7 aus-
gestanzt, wobei, wie in Fig. 2 gezeigt, zwischen den 
Ausnehmungen Verbindungsabschnitte 10 verblei-
ben. Alternativ können, wie in Fig. 3 gezeigt, Ausneh-
mungen 8 nach Maßgabe ungleichförmiger Abstände 
ausgestanzt werden, wobei ein Verbindungsab-
schnitt 11 verbleibt.

[0025] Bei einem ersten, im Wege der Extrusion 
hergestellten, in den Fig. 4, Fig. 5 dargestellten Pro-
dukt weist der Formkörper des Produktes ein zweige-
teiltes Einsteckteil 5 auf, dessen beide Teile En-
dabschnitte 21 aufweisen. Das zweigeteilte Einsteck-
teil 5, 5 wird hergestellt, indem das Einsteckteil 5, 
welches mit einem Beschichtungskörper 3 in Verbin-
dung steht und mit der Außenumfangsseite des im 
Querschnitt U-förmig gestalteten, aus Kunstharz be-
stehenden Kernmaterials 2 verklebt ist, an einer mitt-
leren Stelle zwischen den Endabschnitten 4,4 ge-
schnitten wird. Sobald die Endabschnitte 21 der bei-
den Teile des Einsteckteils 5 in Richtung auf die In-
nenumfangsseite 14 des im Querschnitt U-förmig ge-
stalteten Kernmaterials 2 hin eingeführt werden, be-
findet sich der Formkörper 1 des Produktes in einem 
in Fig. 5 dargestellten Gebrauchszustand. In diesem 
Zustand ist zwischen den Endabschnitten 21, 21 des 
zweigeteilten Einsteckteils 5, die mit dem Beschich-
tungskörper 3 in Verbindung stehen, ein Spalt 22 ge-
bildet und es befindet sich ein Spalt 12 zwischen dem 
Einsteckteil 5 und der Innenumfangsseite 14 des 
Kernmaterials 2. Die Halteteile 6, 6, die an den Teilen 
des geteilten Einsteckteils 5 angeformt sind, sind mit 
der Maßgabe angeordnet, dass sich ein enger Zwi-
schenraum A innerhalb des Raumes ergibt, der durch 
die Innenumfangsseite 14 des Kernmaterials 2 um-
grenzt wird und dass sie sich einander gegenüberlie-
gend befinden.

[0026] Bei einem zweiten im Wege der Extrusion 
hergestellten, in den Fig. 6 und Fig. 7 dargestellten 
Ausführungsbeispiel eines Produktes ist der Form-
körper 1 des Produktes mit einem Beschichtungskör-
per 3 versehen, der mit der Außenumfangsseite des 
aus einem Kunstharz bestehenden, im Querschnitt 
U-förmig gestalteten Kernmateriales 2 verklebt ist, 
wobei Beschichtungskörper 14', 14' vorgesehen 
sind, die mit den unteren Endabschnitten der Innen-
umfangsseite 14 des Kernmateriales verklebt sind. 
Nur ein Beschichtungskörper 14', der mit dem unte-
ren Endabschnitt der Innenumfangsseite 14 des 
Kernmateriales verklebt ist, steht mit dem Einsteck-
teil 5 in Verbindung, das die Halteteile 6, 6 trägt. So-
bald der Endabschnitt 21 des Einsteckteils 5, der mit 
dem Beschichtungskörper 14' in Verbindung steht, in 
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den Raum eingeführt wird, der durch die Innenum-
fangsseite 14 des im Querschnitt U-förmigen Kern-
materiales 2 umgrenzt wird, und zwar in Richtung auf 
einen Verbindungsbereich 23 mit dem anderen Be-
schichtungskörper 14' hin, befindet sich der Formkör-
per 1 des Produktes in einem Gebrauchszustand, der 
in Fig. 7 gezeigt ist. In diesem Zustand bildet sich ein 
Spalt 22 zwischen dem Endabschnitt 21 des Teils des 
Einsteckteils 5, das mit dem einen Beschichtungskör-
per 14' in Verbindung steht und dem anderen Be-
schichtungskörper 14', wobei ein Spalt 12 zwischen 
dem Einsteckteil 5 und der Innenumfangsseite 14
des Kernmaterials 2 gebildet ist. Die Halteteile 6, 6, 
die an dem Einsteckteil 5 angeformt sind, sind mit der 
Maßgabe angeordnet, dass sich ein enger Zwischen-
raum A in dem Raum ausbildet, der durch die Innen-
umfangsseite 14 des Kernmaterials umgrenzt wird 
und dass sich die Halteteile einander gegenüberlie-
gend befinden.

[0027] Bei einem dritten in den Fig. 8 und Fig. 9
dargestellten Ausführungsbeispieles eines im Wege 
der Extrusion hergestellten Produktes weist der 
Formkörper 1 des Produktes einen Beschichtungs-
körper 3 auf, der mit der Außenumfangsseite des aus 
Kunstharz bestehenden, einen U-förmigen Quer-
schnitt aufweisenden Kernmaterials 2 verklebt ist und 
einen inneren umfangsseitigen Beschichtungskörper 
24, der an einem unteren Endabschnitt der Innenum-
fangsseite 14 des Kernmateriales anliegt. Der mit 
dem unteren Endabschnitt der Innenumfangsseite 14
des Kernmateriales verklebte Beschichtungskörper 
14' steht mit dem, die Halteteile 6 tragenden Ein-
steckteil 5 in Verbindung. Der innere umfangsseitige 
Beschichtungskörper 24 ist einstückig mit Einer Viel-
zahl von Halteteilen 6 ausgebildet, die eine Größe 
aufweisen, die sich von der Größe der Halteteile 6
unterscheidet, die an dem Einsteckteil 5 angeformt 
sind. Sobald ein Endabschnitt 21 des Einsteckteils 5
in Richtung auf die Innenumfangsseite 14 des Kern-
materiales geführt wird, befindet sich der Formkörper 
1 des Produktes in dem, in Fig. 9 gezeigten Ge-
brauchszustand. In diesem Zustand sind die Haltetei-
le 6, die an dem Einsteckteil 5 angeformt sind und die 
Halteteile 6, die an der inneren Umfangsseite des Be-
schichtungskörpers 24 angeformt sind, mit der Maß-
gabe angeordnet, dass ein enger Zwischenraum A in 
dem Raum gegeben ist, der durch die Innenumfangs-
seite 14 des Kernmateriales 2 umgrenzt wird, und 
dass sich die Halteteile einander gegenüberliegend 
befinden.

[0028] Es wird anschließend ein erfindungsgemä-
ßes Verfahren zur Herstellung eines im Wege der Ex-
trusion gestalteten Produktes unter Bezugnahme auf 
die Darstellung gemäß Fig. 10 beschrieben werden. 
Das aus Kunstharz bestehende, im Querschnitt 
U-förmige Kernmaterial 2 wird in einer ersten Matrize 
26 mittels eines ersten Extruders 25, dem ein hartes 
Kunstharz im flüssigen Zustand zugeführt wird, im 

Wege der Extrusion geformt und es wird das aus 
Kunstharz bestehende Kernmaterial anschließend 
dadurch gekühlt, dass es durch einen Kühlbehälter 
27 geführt wird. Anschließend werden die Ausneh-
mungen 7, 8, die unterschiedliche Formen haben 
können, aus dem eine U-förmige Querschnittsform 
aufweisenden, aus Kunstharz bestehenden Kernma-
terial 2 unter Verwendung einer Stanzmaschine 28
ausgestanzt, wobei anschließend das aus Kunstharz 
bestehende, mit dem Ausnehmungen 7, 8 versehene 
Kernmaterial 2 zu einer zweiten Matrize 29 überführt 
wird. Mittels der zweiten Matrize 29 werden im Wege 
der Extrusion der Beschichtungskörper 3, das Ein-
steckteil 5, das mit dem Beschichtungskörper in Ver-
bindung steht und die herausragenden Halteteile 6, 
die an der Außenseite des Einsteckteils 5 einstückig 
im Wege der Extrusion an dem aus Kunstharz beste-
henden, mit den Ausnehmungen 7, 8 versehenen 
Kernmaterial 2 geformt worden sind, gebildet, und 
zwar unter Verwendung eines zweiten Extruders 30, 
dem ein weiches Kunstharz im flüssigen Zustand zu-
geführt wird. Schließlich wird der Formkörper 1 des 
auf diesem Wege hergestellten Produktes in einen 
Kühlbehälter 31 eingeführt, womit die erfindungsge-
mäße Herstellung eines im Wege der Extrusion her-
gestellten Fahrzeugteils komplettiert ist.

[0029] Für das im Wege der Extrusion hergestellte 
erfindungsgemäße Produkt werden als hartes Kunst-
harz zur Gestaltung des aus Kunstharz bestehenden, 
eine U-förmige Querschnittsgestalt aufweisenden 
Kernmaterials Olefinharze wie z. B. Propylen- und 
Polyethylenharze, Styrolharze, Nylonharze, Polyes-
terharze oder Polycarbonatharze benutzt. Sobald die 
Steifigkeit und die Wärmebeständigkeit des harten 
Kunstharzes des Kernmaterials verbessert und des-
sen linearer Ausdehnungskoeffizient vermindert sind, 
wird eine Kunstharzmischung benutzt, wobei anorga-
nische Pulver wie z. B. Talcum, Glimmer und Glasfa-
ser mit dem harten Kunstharz gemischt werden.

[0030] Als weiches Kunstharz zur Gestaltung des 
Beschichtungskörpers 3 können Olefinharze oder 
Styrolharze mit einer Härte verwendet werden, die 
nicht höher als 90 liegt. (JIS K7215 A Härte) oder 
thermoplastische Elastomere. Alternativ können Vi-
nylchlorid oder Gummi benutzt werden.

[0031] Für das erfindungsgemäße Verfahren zur 
Herstellung eines Fahrzeugteiles im Wege der Extru-
sion ist das Verfahren erklärt worden, gemäß wel-
chem das Einsteckteil 5 und die Halteteile 6 aus dem 
gleichen weichen Kunstharz hergestellt werden, aus 
dem auch der Beschichtungskörper 3 hergestellt 
wird, indem ein zweiter Extruder 30 benutzt wird. 
Falls jedoch die Härte oder die Art des eingesetzten 
Werkstoffs des Einsteckteils und der Halteteile mit 
Hinblick auf eine erwünschte Funktion und Qualität 
geändert werden, kann die Polymerisation bei der 
Formgebung im Wege der Extrusion unter Verwen-
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dung von zwei oder drei zweiter Extruder 30 bei der 
zweiten Matrize 29 durchgeführt werden.

[0032] Bei dem erfindungsgemäßen, im Wege der 
Extrusion hergestellten Fahrzeugteil können die eine 
gewünschte Gestalt aufweisenden Halteteile leicht 
und sicher in einem engen Raum untergebracht wer-
den, der durch die Innenumfangsseite des eine U-för-
mige Querschnittsgestalt aufweisenden Kernmateri-
als umgrenzt wird. Nachdem ferner die Halteteile mit 
der Maßgabe angeordnet sind, dass ein enger Zwi-
schenraum zwischen diesen vorhanden ist, und zwar 
innerhalb des Raumes, der durch die Innenumfangs-
seite des Kernmaterials umgrenzt wird, wobei sich 
die Halteteile einander gegenüberliegend befinden, 
kann eine Berandung, die an einer Fahrzeugöffnung 
eines Kraftfahrzeugs angebracht ist, beidseitig fest 
gehalten werden. Nachdem ferner bei dem erfin-
dungsgemäßen Herstellungsverfahren für ein im 
Wege der Extrusion zu formendes Produkt das Ein-
steckteil, an welchem die Halteteile angeordnet sind, 
im Wege der Extrusion einstückig mit dem Beschich-
tungskörper hergestellt werden kann, kann dieses 
Produkt in einfacher Weise bei niedrigen Kosten her-
gestellt werden.

Patentansprüche

1.  Im Wege der Extrusion hergestelltes, für ein 
Kraftfahrzeug bestimmtes Produkt wie z. B. eine Zier-
leiste, eine Dichtungsleiste oder ein Fensterformkör-
per, die zur Verwendung bei einer Fahrzeugöffnung 
wie z. B. einer Fahrzeugtür, einer Kraftfahrzeugsäule 
oder einem Kraftfahrzeugfenster bestimmt sind, mit  
einem, im Querschnitt U-förmig gestalteten, aus har-
tem Kunstharz bestehenden Kernmaterial (2), wel-
ches Ausnehmungen (7, 8) aufweist und sich in 
Längsrichtung des Produktes erstreckt,  
einem Beschichtungskörper (3), der aus einem wei-
chen Kunstharz oder aus Gummi besteht, der mit 
dem genannten Kernmaterial (2) verklebt ist und das 
aus Kunstharz bestehende, im Querschnitt U-förmige 
Kernmaterial (2) bedeckt,  
einem Einsteckteil (5), das einstückig mit dem ge-
nannten Beschichtungskörper (3) ausgebildet ist, 
sich nach unten über den Endabschnitt (4) des ge-
nannten Kernmaterials (2) hinauserstreckt und ein-
wärts in Richtung auf die Innenumfangsseite (14) des 
eine U-förmige Querschnittsgestalt aufweisenden 
Kernmaterials hin bewegt werden kann,  
einer Vielzahl von Halteteilen (6), die einstückig mit 
dem genannten Einsteckteil (5) ausgebildet und mit 
der Maßgabe angeordnet sind, dass sie einander 
symmetrisch oder asymmetrisch in einem Raum ge-
genüberliegen, der durch die Innenumfangsseite (14) 
des genannten Kernmaterials (2) umgrenzt wird, so-
bald das Einsteckteil (5) in den durch die Innenum-
fangsseite (14) umgrenzten Raum eingeführt wird,  
wobei der genannte Beschichtungskörper, der an ei-
ner inneren oder äußeren Oberfläche des genann-

ten, im Querschnitt U-förmig gestalteten Kernmateri-
als (2) angebracht ist, mit einem zweigeteilten, die 
Halteteile tragenden Einsteckteil (5) in Verbindung 
steht.

2.  Im Wege der Extrusion hergestelltes, für ein 
Kraftfahrzeug bestimmtes Produkt nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass der genannte Be-
schichtungskörper (3) mit der gesamten Außenum-
fangsseite des genannten, eine U-förmige Quer-
schnittsgestalt aufweisenden Kernmaterials (2) ver-
klebt ist.

3.  Im Wege der Extrusion hergestelltes, für ein 
Kraftfahrzeug bestimmtes Produkt nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass der genannte Be-
schichtungskörper (3) mit der gesamten Außen- und 
Innenumfangsseite (14) des genannten, eine U-för-
mige Querschnittsgestalt aufweisenden Kernmateri-
als (2) verklebt ist.

4.  Im Wege der Extrusion hergestelltes, für ein 
Kraftfahrzeug bestimmtes Produkt nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass der genannte Be-
schichtungskörper (3) mit einem Teil des genannten, 
eine U-förmige Querschnittsgestalt aufweisenden 
Kernmaterials (2) verklebt ist.

5.  Im Wege der Extrusion hergestelltes, für ein 
Kraftfahrzeug bestimmtes Produkt nach einem der 
Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
der genannte Beschichtungskörper mit der gesamten 
Außenumfangsseite und einem unteren En-
dabschnitt (4) der Innenumfangsseite des genann-
ten, eine U-förmige Querschnittsgestalt aufweisen-
den Kernmaterials (2) verklebt ist und dass nur ein, 
mit dem unteren Endabschnitt (4) der Innenumfangs-
seite (14) des genannten Kernmaterials (2) verkleb-
ter Beschichtungskörper mit dem genannten, die Hal-
teteile (6) tragenden Einsteckteil (5) in Verbindung 
steht.

6.  Im Wege der Extrusion hergestelltes, für ein 
Kraftfahrzeug bestimmtes Produkt nach einem der 
Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
der genannte Beschichtungskörper mit der gesamten 
Außenumfangsseite und einem unteren En-
dabschnitt (4) der Innenumfangsseite (14) des ge-
nannten, eine U-förmige Querschnittsgestalt aufwei-
senden Kernmaterials (2) verklebt ist, dass ein mit 
dem unteren Endabschnitt der Innenumfangsseite 
des genannten Kernmaterials (2) verklebter Be-
schichtungskörper mit dem genannten, die Halteteile 
(6) tragenden Einsteckteil in Verbindung steht und 
dass der andere, mit dem unteren Endabschnitt (4) 
der Innenumfangsseite (14) verklebte Beschich-
tungskörper die genannten Halteteile (6) trägt.

7.  Verfahren zur Herstellung eines im Wege der 
Extrusion zu gestaltendes, für ein Kraftfahrzeug be-
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stimmtes Produkt wie z. B. eine Zierleiste, eine Dich-
tungsleiste oder einen Fensterformkörper, die zur 
Verwendung bei einer Fahrzeugöffnung wie z. B. ei-
ner Kraftfahrzeugtür, einer Kraftfahrzeugsäule oder 
einem Kraftfahrzeugfenster bestimmt sind nach ei-
nem der vorangegangenen Ansprüche 1 bis 6, und 
welches aus den folgenden Schritten besteht:  
Formung eines aus einem Kunstharz bestehenden, 
eine U-förmige Querschnittsgestalt aufweisenden 
Kernmaterials (2) im Wege der Extrusion mittels einer 
ersten Matrize (26) unter Verwendung eines ersten 
Extruders (25), in den ein hartes Kunstharz im flüssi-
gen Zustand eingegossen wird,  
Kühlung des genannten, eine U-förmige Quer-
schnittsgestalt aufweisenden, aus Kunstharz beste-
henden Kernmaterials, indem dieses durch einen 
Kühlbehälter (27) geführt wird,  
Ausstanzen von Ausnehmungen aus dem genann-
ten, aus Kunstharz bestehenden, eine U-förmige 
Querschnittsgestalt aufweisenden Kernmaterials (2) 
unter Verwendung einer Stanzmaschine (28) und  
einstückige Formung eines Beschichtungskörpers 
(3), eines mit dem Beschichtungskörper (3) in Verbin-
dung stehenden Einsteckteils (5) und einer Vielzahl 
von Halteteilen (6), die aus der Außenseite des Ein-
steckteils (5) herausragen, im Wege der Extrusion in 
einer zweiten Matrize (29) unter Verwendung eines 
zweiten Extruders (30), in den ein weiches Kunstharz 
im flüssigen Zustand eingeführt wird.

8.  Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der genannte Beschichtungskörper 
und das Einsteckteil mittels der genannten zweiten 
Matrize (29) im Wege der Extrusion auf dem genann-
ten Kernmaterial (2) unter Verwendung des genann-
ten zweiten Extruders (30) hergestellt werden, und 
dass die genannten Halteteile (6) gleichzeitig einstü-
ckig im Wege der Extrusion unter Verwendung eines 
dritten Extruders geformt werden.

9.  Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der genannte Beschichtungskörper 
mittels der genannten zweiten Matrize (29) im Wege 
der Extrusion auf dem genannten Kernmaterial (2) 
unter Verwendung des genannten zweiten Extruders 
(30) hergestellt wird, dass das genannte Einsteckteil 
(5) im Wege der Extrusion einstückig unter Verwen-
dung eines dritten Extruders und dass die genannten 
Halteteile (6) im Wege der Extrusion einstückig unter 
Verwendung eines vierten Extruders geformt werden.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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