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(57) Zusammenfassung: Metallband als Einlage fiir Zier-
oder Dichtstreifen aus flexiblem Material, insbesondere l'-/Z
Gummi oder Kunststoff, welches insbesondere zu einem

Profil gebogen wird, mit einer Vielzahl von insbesondere
periodisch in Langsrichtung des Bandes aufeinander fol- ‘ f
genden Randdurchbriichen, die sich jeweils von einem 3-—-} ‘
Rand des Bandes aus in Richtung auf die Bandmitte erstre-

cken, und mindestens einem sich in Langsrichtung des 4
Bandes insbesondere kontinuierlich erstreckenden Be-

reich, in welchem keine derartigen Randdurchbriiche vor-
handen sind, wobei zur Verringerung der Herstellungskos-

ten und der Lieferzeiten in diesen Bereichen eine Vielzahl

von Inseldurchbriichen vorgesehen ist, die nicht in ein der
beiden Rander des Bandes miinden und die jeweils ein sol-
ches OffnungsmaR aufweisen, dass das flexible Material
beim Umhullen des Bandes hindurchdringen kann.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Metall-
band als Einlage fir Zier- oder Dichtstreifen aus fle-
xiblem Material, insbesondere Gummi oder Kunst-
stoff, welches insbesondere zu einem Profil gebogen
wird, mit einer Vielzahl von insbesondere periodisch
in Langsrichtung des Bandes aufeinanderfolgenden
Randdurchbriichen, die sich jeweils von einem Rand
des Bandes aus in Richtung auf die Bandmitte erstre-
cken, und mindestens einem sich in Langsrichtung
des Bandes insbesondere kontinuierlich erstrecken-
den Bereich, in welchem keine derartigen Rand-
durchbriiche vorhanden sind.

Stand der Technik

[0002] Derartige Metallbander werden insbesonde-
re im Automobilbereich als Einlage fur Dichtstreifen
zum Abdichten von Motorraum-, Kofferraum- und
Turdffnungen eingesetzt. Die kontinuierlich gefertig-
ten Metallbander sind mit Gummi und/oder flexiblem
Kunststoff ummantelt und werden vor oder nach dem
Ummanteln mit dem Dichtmaterial zu einem bei-
spielsweise U-férmigen Klemmprofil gebogen, wel-
ches auf die Dichtflansche der Offnung geklemmt
wird. Es sind aber auch andere Formen wie S- oder
L-Profile méglich. Um dabei den Konturen der Off-
nung folgen zu kénnen, muss das Klemmprofil meist
in mehreren Ebenen flexibel sein. Zudem ist oft eine
Stauchbarkeit in longitudinaler Richtung des Klemm-
profils vorgesehen, da die abzudichtenden Offnun-
gen erhebliche Umfangstoleranzen aufweisen koén-
nen und ein Ablangen des Dichtstreifens vor Ort du-
Rerst aufwendig ist.

[0003] Diese Flexibilitdt und Stauchbarkeit des
Klemmprofils wird durch Randdurchbriiche erreicht,
die zumeist von beiden Randern des Metallbands in
Richtung auf die Bandmitte gefiihrt sind. Dabei muss
gewabhrleistet bleiben, dass das Band eine ausrei-
chende Zugfestigkeit aufweist, da das Metallband
beim Beschichten mit dem Dichtmaterial durch einen
Extruder lauft, wobei erhebliche Krafte in Langsrich-
tung des Bandes auftreten. Ein weiteres Erfordernis
des Klemmprofils besteht darin, eine groRtmogliche
Klemmkraft auf die Dichtflansche auszutiben.

[0004] Um auch diesen Anforderungen zu gentigen,
weisen derartige Metallbander oftmals sich in Langs-
richtung des Bandes insbesondere kontinuierlich er-
streckende Bereiche auf, in welchen keine Durchbru-
che vorhanden sind. Da die Ublicherweise verwende-
ten Gummi- und Kunststoffmaterialien zur Beschich-
tung des Metallbandes an Metall nicht haften, besteht
das Problem, dass in den mehr oder weniger breiten
Stegen ohne Durchbriiche das Band lose im Gummi-
oder Kunststoffmaterial liegt, wenn nicht eine Be-
schichtung mit einem Haftvermittler vorgesehen ist.
Beim Biegen des Profils um Radien kann dies zu un-
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erwlnschten Deformierungen fihren. In den Berei-
chen mit Randdurchbriichen besteht dieses Problem
nicht, da das Gummi- oder Kunststoffmaterial die
Randdurchbriiche penetrieren kann und dadurch am
Metallband verankert ist. Dennoch mussen derartige
Bander daher mit Haftvermittler beschichtet werden,
um eine ausreichende Verbindung mit dem Gummi-
oder Kunststoffmaterial auch in den Stegen zu ge-
wahrleisten. Beschichtete Bander sind aber verhalt-
nismaRig teuer und haben relativ lange Lieferzeiten.

Aufgabenstellung

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Metallband der eingangs genannten Art anzuge-
ben, welches diese Nachteile nicht aufweist. Insbe-
sondere soll ein kostenglinstiges und schnell liefer-
bares Band angegeben werden, bei welchem eine
ausreichende Verbindung zwischen Band und Gum-
mi- oder Kunststoffmaterial gewahrleistet ist.

[0006] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass in
diesen Bereichen eine Vielzahl von Inseldurchbri-
chen vorgesehen ist, die nicht in einen der beiden
Rander des Bandes miinden und die jeweils ein sol-
ches Offnungsmal aufweisen, dass das flexible Ma-
terial beim Umhdullen des Bandes hindurchdringen
kann.

[0007] Durch das Vorsehen von zusatzlichen
Durchbriichen in den Bereichen ohne Randdurchbri-
che, wobei die Durchbriiche jeweils ein solches Off-
nungsmall aufweisen, dass das flexible Material
beim Umhillen des Bandes hindurchdringen kann,
wird eine Verankerung des flexiblen Materials am
Metallband ohne Haftmittelbeschichtung ermdglicht.
Die Inseldurchbriiche sind dabei bevorzugt in einer
solchen Dichte vorgesehen, dass eine ausreichende
Verankerung des flexiblen Materials in diesen Berei-
chen auch ohne Haftvermittler gewahrleistet ist. Die
Herstellung des Bandes ist dadurch kostenglinstig
moglich und die Lieferzeiten kdnnen verkirzt wer-
den, da keine zeitaufwendige Haftmittelbeschichtung
durchgefiihrt werden muss.

[0008] Die Inseldurchbriiche kénnen insbesondere
kreisformig, rechteckig, quadratisch, oval oder lin-
senférmig ausgebildet sein. Grundsatzlich sind aber
auch andere Querschnittsformen moglich.

[0009] Des Weiteren kénnen die Inseldurchbriiche
durch Ausstanzen gebildet sein. Dies ist kostenguns-
tig moglich und fuhrt wegen der geringen GréRRe der
Inseldurchbriiche nur zu verhaltnismafig wenig Ab-
fall. Zusatzlich wird durch das Ausstanzen das Ge-
wicht des Bandes vorteilhafterweise reduziert.

[0010] Eine andere Mdglichkeit besteht darin, die In-
seldurchbriiche durch Schneiden von Schlitzen und
Aufweiten der Schlitze durch Walzstrecken Herzu-
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stellen. Dadurch entsteht vorteilhafterweise tberhaut
kein Abfall. Durch die Streckung ergibt sich auch hier
eine Gewichtsreduzierung des Bandes pro Langen-
einheit. Das Schneiden und Aufweiten kann zudem
mit besonders hohen Maschinengeschwindigkeiten
durchgefiihrt werden.

[0011] Das kleinste Offnungsmal der Inseldurch-
briiche betragt bevorzugt mindestens 0,4 mm. Hier-
durch ist ein ausreichendes Penetrieren von flexib-
lem Material gewahrleistet, um eine Verankerung des
flexiblen Materials an dem Metallband sicherzustel-
len. Im Prinzip ist aber jedes Mal} > 0 mm bis ca. 1,5
mm geeignet, so lange nur ein Penetrieren mit flexib-
lem Material gewahrleistet ist.

[0012] Es kdnnen auch zwei oder mehr Reihen von
Inseldurchbriichen nebeneinander angeordnet sein.
Dies ist insbesondere bei sehr breiten Stegbereichen
vorteilhaft. Die Inseldurchbriiche kénnen dann auch
versetzt zueinander angeordnet sein.

[0013] Die erfindungsgemafRen Inseldurchbriiche
kénnen sowohl bei Bandern vorgesehen sein, bei de-
nen der oder die Bereiche ohne Randdurchbriiche
symmetrisch zur Mittellangsachse des Bandes ange-
ordnet sind, als auch bei Bandern, bei denen diese
Bereiche asymmetrisch angeordnet sind. In beiden
Fallen werden die oben genannten Vorteile erzielt.

[0014] Zur Herstellung wird das Metallband bevor-
zugt in das flexible Material einextrudiert. Dies hat
sich als besonders glinstig herausgestellt. Ebenfalls
glnstig ist es, wenn aufgrund der erfindungsgema-
Ren Ausgestaltung des Metallbandes mit zusatzli-
chen Inseldurchbriichen keine Beschichtung des
Bandes mit einem Haftvermittler vorgesehen ist. Wie
bereits dargelegt, kdnnen dadurch die Kosten ge-
senkt und die Lieferzeiten verringert werden.

Ausfihrungsbeispiel
[0015] Nicht beschrankende Ausfihrungsbeispiele
der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt und
werden nachfolgend beschrieben. Es zeigen, jeweils
in schematischer Darstellung,

[0016] Fig. 1 eine erste Variante eines erfindungs-
gemalen Metallbandes vor dem Biegen,

[0017] Fig. 2 eine zweite Variante eines erfindungs-
gemalen Bandes vor dem Biegen,

[0018] Fig. 3 eine dritte Variante eines ebensolchen
Bandes, und

[0019] Fig.4 eine vierte Variante eines solchen
Bandes.

[0020] Die dargestellten Metallbander, die als Einla-
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ge flr Zier- oder Dichtstreifen aus flexiblem Material,
insbesondere Gummi oder Kunststoff, verwendet
werden kénnen, weisen jeweils eine Vielzahl von pe-
riodisch in Langsrichtung | des Bandes aufeinander-
folgenden Randdurchbrichen 1, 2 auf, die jeweils
von einem Rand 3, 4 des Bandes aus in Richtung auf
die Mitte des Bandes geflihrt sind. Die von einem
Rand 3 aus gefiihrten Randdurchbriche 1 und die
von dem anderen Rand 4 aus gefihrten Randdurch-
briiche 2 enden dabei in der Mitte des Bandes mit Ab-
stand zueinander, so dass ein Steg 5 ohne Rand-
durchbriiche 1, 2 gebildet ist. In diesem Steg 5 ist
eine Vielzahl von Inseldurchbriichen 6 angeordnet,
die periodisch in Langsrichtung | des Bandes aufein-
anderfolgen und einen solchen Querschnitt aufwei-
sen, dass das flexible Material beim Umbhiillen des
Bandes durch die Inseldurchbriiche 6 hindurchdrin-
gen kann.

[0021] Bei der in Fig. 1 dargestellten Variante wei-
sen die Inseldurchbriiche 6 einen quadratischen, bei
der in Fig. 2 dargestellten Variante einen Kreisquer-
schnitt auf. Der Durchmesser der Inseldurchbriiche 6
betragt jeweils mindestens 0,4 mm, so dass das fle-
xible Material diese Durchbriiche 6 penetrieren kann
und im Bereich des Steges 5 an dem Metallband ver-
ankert ist.

[0022] Die Inseldurchbriiche 6 sind bei diesen bei-
den Varianten aulerdem in einer sich in Umfangs-
richtung | erstreckenden Reihe hintereinander ange-
ordnet. Der Abstand von einem Inseldurchbruch 6
zum nachsten ist dabei so gering gewabhlt, dass eine
ausreichende Verankerung des flexiblen Materials im
Bereich des Steges 5 gegeben ist. Der Abstand ist
aber auch nicht zu gering gewahlt, um das Band nicht
zu sehr zu schwachen und nicht zu viele Durchbri-
che 6 vorsehen zu missen. Inshesondere betragt der
Abstand ca. 2 mm bis ca. 8 mm. Die Durchbriiche 6
sind aul’erdem bei diesen beiden Varianten durch
Stanzen hergestellt.

[0023] Bei der in Fig. 3 dargestellten Variante sind
die Inseldurchbriiche 6 linsenformig ausgebildet, wo-
bei sich ihre Langsachse quer zum Metallband, also
senkrecht zur Langsrichtung | des Bandes erstreckt.
Die Herstellung dieser Inseldurchbriiche 6 der Fig. 3
erfolgt durch Schneiden und anschlielendes Walz-
strecken, wodurch beidseits der Inseldurchbriiche 6
leichte Walzspuren 7 entstehen.

[0024] Die Weite der Inseldurchbriiche in Langsrich-
tung | des Bandes betragt bei der Variante von Fig. 3
mindestens 0,4 mm. Die Breite quer zur Langsrich-
tung | des Bandes ist entsprechend der Breite des
Steges 5 gewahlt.

[0025] Sie betragt bevorzugt > 1 mm. Wie man er-
kennt, ist bei dieser Variante eine Reihe von linsen-
férmigen Inseldurchbriichen 6 vorgesehen mit in



DE 103 14 821 A1

Langsrichtung | des Bandes aufeinanderfolgenden
Inseldurchbriichen 6. Der Abstand der Inseldurchbru-
che 6 in Langsrichtung | des Bandes ist dabei > 1,5
mm. Dadurch ist eine ausreichende Verankerung des
flexiblen Materials im Bereich des Steges 5 gewahr-
leistet.

[0026] Bei der in Fig. 4 dargestellten Variante sind
zwei Reihen von linsenférmigen Inseldurchbriichen 6
nebeneinander angeordnet, um den hier besonders
breiten Steg 5 mit einer ausreichenden Dichte von In-
seldurchbriichen 6 zu versehen. Die linsenférmigen
Inseldurchbriiche 6 sind wieder durch Schneiden und
Walzstrecken hergestellt, wodurch drei Walzspuren 7
gebildet sind. Die Dimensionen der linsenférmigen
Inseldurchbriiche 6 und der Abstand aufeinanderfol-
gender Durchbriiche 6 in Langsrichtung | des Bandes
kann wie bei der Variante von Fig. 3 gewahlt sein. Die
beiden Reihen weisen beispielsweise einen Abstand
von 1,5 mm zueinander auf.

[0027] Bei allen dargestellten Varianten kann eine
ausreichende Verankerung des flexiblen Materials im
Bereich des Steges 5 durch die dargestellten Insel-
durchbriiche 6 erreicht werden. Alle Bander missen
daher nicht mit einer Beschichtung aus Haftvermittler
versehen werden. Sie sind dadurch kostengunstig in
der Herstellung und ihre Lieferzeit kann gering gehal-
ten werden. Wie man sieht, kdnnen die Stege 5 bei
diesen Bandern aulRerdem symmetrisch oder asym-
metrisch zur Mittellangsachse Il des Bandes ange-
ordnet sein. Es kdnnen, wie dargestellt, eine oder
zwei Reihen von Inseldurchbriichen 6 nebeneinan-
der vorgesehen sein. Es kénnen aber auch noch
mehr Reihen vorgesehen sein, oder die Inseldurch-
briche 6 kénnen auch anders verteilt sein, beispiels-
weise zickzackformig.

Bezugszeichenliste

Randdurchbruch
Randdurchbruch
Rand

Rand

Steg
Inseldurchbruch
Walzspur
Langsrichtung
Mittellangsachse

NOOhAhWN-

Patentanspriiche

1. Metallband als Einlage flr Zier- oder Dicht-
streifen aus flexiblem Material, insbesondere Gummi
oder Kunststoff, welches insbesondere zu einem Pro-
fil gebogen wird, mit einer Vielzahl von insbesondere
periodisch in Langsrichtung (l) des Bandes aufeinan-
derfolgenden Randdurchbriichen (1, 2), die sich je-
weils von einem Rand (3, 4) des Bandes aus in Rich-
tung auf die Bandmitte erstrecken, und mindestens

417

2004.10.14

einem sich in Langsrichtung () des Bandes insbe-
sondere kontinuierlich erstreckenden Bereich (5), in
welchem keine derartigen Randdurchbriche (1, 2)
vorhanden sind, dadurch gekennzeichnet, dass in
diesen Bereichen (5) eine Vielzahl von Inseldurch-
briichen (6) vorgesehen ist, die nicht in einen der bei-
den Rander (3, 4) des Bandes minden und die je-
weils ein solches Offnungsmal aufweisen, dass das
flexible Material beim Umhillen des Bandes hin-
durchdringen kann.

2. Metallband nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Inseldurchbriiche (6) in einer sol-
chen Dichte vorgesehen sind, dass eine ausreichen-
de Verankerung des flexiblen Materials auch in den
Bereichen (5) ohne Randdurchbriche (1, 2) auch
ohne Beschichtung mit Haftvermittler gegeben ist.

3. Metallband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Inseldurchbriiche (6) im
Querschnitt kreisférmig, rechteckig, quadratisch, oval
oder linsenférmig ausgebildet sind.

4. Metallband nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Insel-
durchbriiche (6) ausgestanzt sind.

5. Metallband nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Inseldurchbriiche
(6) geschnitten und durch Walzstrecken aufgeweitet
sind.

6. Metall nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das kleinste
OffnungsmaRk der Inseldurchbriiche (6) mindestens
0,4 mm betragt.

7. Metall nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der oder die
Bereiche (5) als breiter Steg ausgebildet sind.

8. Metall nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein, zwei
oder mehr Reihen von Inseldurchbriichen (6) neben-
einander angeordnet sind.

9. Metall nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der oder die
Bereiche (5) ohne Randdurchbriiche (1, 2) symmet-
risch zur Mittelldangsachse (Il) des Bandes angeord-
net sind.

10. Metall nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder die Bereiche
(5) ohne Randdurchbriiche (1, 2) asymmetrisch zur
Mittellangsachse (Il) des Bandes angeordnet sind.

11. Metall nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Metall-
band in das flexible Material einextrudiert ist.
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12. Metall nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Band
keine Beschichtung mit einem Haftvermittler auf-
weist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

#g.1 ~L
o |
5y |
EW—L (lm 7‘
= . ="
|
J
=
Fel T
_Z"—f- : (]o — 7
1< 7

LT

6/7

Y
\[Nz



DE 103 14 821 A1

2004.10.14

77

b
= |
15 ="
7~ =
) ‘.
i? 7
—Z
6 A
N7
S
= — 2
3~ ~ !
i
] £
77 ls

<‘“T>

=



	Titelseite
	Beschreibung
	Stand der Technik
	Aufgabenstellung
	Ausführungsbeispiel
	Bezugszeichenliste

	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

