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@ Verfahren zur Herstellung von Dichtungsrahmen aus elastischen Strangdichtungen fiir Fenster,
Tiiren oder dgl. sowie Eckstiick zur Ausbildung von Rahmenecken zur Verwendung bei diesem
Verfahren.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung von Dich- 1 5
tungsrahmen (1) aus elastischen Strangdichtungen 2 Iy /12 7 3

(3) werden die Dichtungsprofilstringe (3) zur Ausbil- 77

dung der Rahmenseiten auf Ldnge vorgeschnitten

und anschlieBend Uber Eck durch vorgefertigte ela- e

stische Eckstlicke (2) miteinander verbunden. Die /l f’ 3
Verbindung erfolgt dadurch, daB jeder Dichtungspro-

filstrang (3) mit einem in seinem Kopfbereich (4)
ausgebildeten Profilhohlquerschnitt (6) und einem in 3
seinem FuBbereich (5) ebenfalls ausgebildeten Pro-
filhohlquerschnitt (8) auf an der entsprechenden L, 34
Rahmenecke (2) jeweils angebrachte, vorstehende,
formmaBig angepaBte Steckabschnitte (12; 13) des
Eckstlicks (2) reibschlissig aufgesteckt wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung Von Dichtungsrahmen gemafB dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ferner auf ein
Eckstlick zur Ausbildung von Rahmen-Ecken, wie
es insbesondere bei einem solchen Verfahren ein-
setzbar ist.

Ublicherweise werden umlaufende Dichtungs-
rahmen, die aus Rahmenseiten und Rahmenecken
bestehen, in der Art hergestellt, daB die die Rah-
menseiten ausbildenden Dichtungsprofilstrdnge an
ihnren Enden unter einem geeigneten Winkel abge-
schnitten und dann auf Gehrung miteinander ver-
bunden (etwa vulkanisiert oder verklebt) werden.
Dieses Verfahren ist umstédndlich und zeitraubend
und erfordert auch einen relativ genauen Geh-
rungsschnitt sowie ein sorgfiltiges Verkleben oder
Vulkanisieren.

Es ist ferner bekannt, umlaufende Dichtungs-
rahmen aus durchgehenden Profilstrdngen herzu-
stellen, bei denen insbesondere die Dichtungsriik-
ken bis in den FuBbereich hinein von einem Werk-
stoff groBerer Festigkeit als die sonstigen Dich-
tungsteile gebildet werden, wobei der den Rahmen
bildende Dichtungsstreifen jeweils an den einer
Ecke entsprechenden Stellen von der Kopfseite der
Dichtung her in Richtung auf den DichtungsfuB8 hin
bis zu einem verbleibenden Reststeg des FuBes
eingeschnitten wird. Auf diese Weise kann an der
entsprechenden Ecke der Dichtungsstrang um den
Winkel umgelegt werden, der zwischen den beiden
dort zusammenlaufenden Rahmenseiten ausgebil-
det wird, wobei durch den verbleibenden FuB-Rest-
steg die Verbindung der beiden Rahmenseiten
Uber die Ecke hinweg gewihrleistet wird. Durch die
Umlenkung des in seinem Kopfbereich aufgeschnit-
tenen Dichtungsstranges kommt es dabei jedoch
im Kopfbereich der Dichtung zu einem Auseinan-
derklappen der beiden durch den Schnitt erzeugten
Endflichen des Dichtungskopfstranges, wodurch
ein freier Zwischenraum an der Rahmenecke ent-
steht, durch den insbesondere dann, wenn das
Profil des Kopfbereiches der Dichtung einen Hohl-
querschnitt aufweist, ein Eindringen von Feuchtig-
keit, Schmutz o. 3. seitlich in die dort offenen
Hohlquerschnitte des Dichtungskopfes (mit allen
unerwiinschten Folgen) erfolgen kann. Zudem ist in
diesem Fall die Abdichtung in der Rahmenecke
selbst nicht mehr gewihrleistet. Auch das Einbrin-
gen von Fllisticken in den in der Rahmenecke
offen bleibenden Bereich hat bis heute noch zu
keiner allgemein brauchbaren L&sung gefihrt, ins-
besondere im Hinblick auf eine zufriedenstellende
Abdichtung der dort seitlich endenden, offenen
Profilkopfstrange, wobei zudem das Einlegen ent-
sprechender Fllistlicke auch erst nach der Monta-
ge des Dichtungsrahmens am Aufnahmefalz des
entsprechenden Fensters oder der Tire mdglich
ist, was zu einer verldngerten Montagegesamizeit
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fliihrt und auch den Einsatz sorgféltiger und gelib-
ter Personen zur Montage erfordert.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art zur Herstellung von Dichtungsrahmen
unter Verwendung von Dichtungsprofilstrdngen, bei
denen das Profil sowohl des Kopfbereiches, wie
auch des FuBlbereiches jeweils einen geschlosse-
nen Hohlquerschnitt umfaBt, vorzuschlagen, das
eine einfache, rasche, besonders wirtschaftliche
und vorfertigbare Herstellung von in ihrer Dicht-
funktion gerade auch im Bereich der Rahmenecken
voll funktionsfdhigen Dichtungsrahmen gestattet.
Zudem soll auch ein geeignetes Eckstlick zur An-
wendung bei einem solchen Verfahren vorgeschla-
gen werden.

ErfindungsgemiB wird dies bei einem gat-
tungsgemiBen Verfahren dadurch erreicht, daB zur
Ausbildung der Rahmenseiten Dichtungsprofilstrdn-
ge mit einer L3nge vergeschnitten werden, die
jeweils ungefahr der auf der Rahmeninnenseite ge-
winschten Ldnge der jeweiligen Rahmenseite ent-
spricht, und sodann durch als Rahmenecken aus-
gebildete, vorgefertigte, elastische Dichtungs-Eck-
stiicke miteinander verbunden weden, indem jeder
der beiden Uber die Ecke miteinander zu verbin-
denden Dichtungsprofilstrdnge jeweils mit dem
Hohlguerschnitt des Kopfbereiches und dem des
FuBbereiches seines der betreffenden Rahmenecke
zugewandten Endabschnitts auf jeweils einen am
zugehdrigen Eckstlick angebrachten, von diesem
vorstehenden, im wesentlichen der Form des be-
treffenden Hohlquerschnitts angepaBten Steckab-
schnitt reibschlissig aufgesteckt wird.

Bei der Erfindung werden zur Ausbildung der
Rahmenecken zunichst vorgefertigte, elastische
Dichtungs-Eckstlicke eingesetzt, die als Massenar-
tikel einfach und kostenglinstig herstellbar sind und
auch in ihrer Form genau der Profilform der bei
den betreffenden Dichtungsrahmen eingesetzten,
ebenfalls bereits auf Lidnge vorgeschnittenen Dich-
tungs-Profilstrangquerschnitte entsprechend ausge-
flihrt werden k&nnen, wodurch eine Optimierung
der Dichtungsfunktion auch in der Rahmenecke
md&glich ist. Dadurch, daB die geschlossenen Hohl-
querschnitte der beiden an der entsprechenden
Rahmenecke ankommenden seitlichen Profilkopf-
stringe nicht nur an ein die Ecke ausfiillendes
Eckstlick angelegt, sondern zudem auf von diesem
vorstehende Steckabschnitte reibschliissig aufge-
steckt werden, ist nicht nur die richtige Ausrichtung
des Eckstlicks zu den an der Ecke ankommenden
Seitenstrdngen des Dichtungsrahmens sicherge-
stellt, sondern auch eine dichte Verbindung gerade
der geschlossenen Hohlquerschnitte des Kopf- und
FuBbereiches der Dichtungsprofilstrtdnge zum je-
weiligen Endstlick und, Uber dieses, miteinander
gewihrleistet. Gleichzeitig erhilt der Dichtungsrah-
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men auch in der Rahmenecke eine gute Stabilitdt
und kann einschlieBlich der Rahmenecken vormon-
tiert und bereits als vormontierter, geschlossener
Rahmen rasch am zugeh&rigen Aufnahmefalz eines
Fenster, einer Tlre 0.4. montiert werden, ohne daB
es irgendwelcher zusitzlicher oder gar mit beson-
derer Sorgfalt auszuflihrender Nach- bzw. Ergin-
zungsarbeiten bedarf. Durch das reibschliissige
Aufstecken der Endabschnitte der Dichtungsprofils-
tringe auf die Steckabschnitte der Eckstlicke 148t
sich sogar, falls gewlinscht oder erforderlich, noch
zu einem spiteren Zeitpunkt jedes Eckstiick auch
unschwer erneuern, ohne daBl es hierzu gleich der
Erneuerung anderer Teile des Dichtungsrahmens
bediirfte. Das reibschlissige Aufschieben der form-
schlissig in die Hohlquerschnitte des Dichtungs-
profiles eingreifenden Steckabschnitte der Rah-
menecke sichert bestens die gewiinschte Stabilitdt
und die Dichtfunktion der Rahmenecke. In be-
stimmten Einsatzfillen kann es vorteilhaft sein,
wenn die aufgesteckten Endabschnitte der Dich-
tungsprofilstrdnge noch zusitzlich mit den in sie
eingesteckten Steckabschnitten des Eckstlicks ver-
klebt werden.

Da bei dem erfindungsgemiBen Verfahren eine
Rahmeneckverbindung sowohl am Hohlquerschnitt
des Kopfbereiches, wie auch zusitzlich noch am
FuBbereich statifindet, wird eine besonders intensi-
ve Verbindung nahezu Uber die gesamte HShe des
Dichtungsprofiles erreicht, was wiederum die Stabi-
litdt und die Funktionsfdhigkeit der Dichtung in der
Rahmenecke beglinstigt.

Wenn bei der Erfindung davon gesprochen
wird, daB die Steckabschnitte dem jeweils zugeord-
neten Hohlquerschnitt des anzuschlieBenden Dich-
tungsstrangprofiles "im wesentlichen" in ihrer Form
entsprechen sollen, so bedeutet dies, daB der ent-
sprechende Steckabschnitt nicht seinerseits eben-
falls einen identischen und geschlossenen Hohi-
querschnitt ausbilden muB. Er muB nur ein solches
Querschnittsprofil haben, daB er ein formschlissi-
ges Einstecken in den zugeordneten Hohlquer-
schnitt des Kopf- bzw. FuBbereiches des zugeord-
neten Strangdichtungsprofiles bei gleichzeitig aus-
reichend guter formschlissiger Halterung in die-
sem sicherstellt. Dabei empfielt es sich jedoch, daB
das Profil des entsprechenden Steckabschnittes
dem des aufzusteckenden Hohlquerschnittes zu-
mindest Uber einen so weiten Umfangsbereich des-
selben hinweg entspricht, daB gleichzeitig durch
den in den Endabschnitt des aufgesteckten Hohl-
profiles eingeschobenen Steckabschnitt im Bereich
der gemeinsamen Uberdeckung auch eine gute
Innenstlitzung erzeugt wird, wodurch auch die
Dichtfunktion in diesem gemeinsamen Uberdek-
kungsbereich noch verbessert wird.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn beim erfin-
dungsgemiBen Verfahren die Hohlquerschnitte am
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Kopf- und FuBbereich der Dichtungsprofilstrdnge
auf die Steckabschnitte der Eckstlicke bis zu je-
weils einem dort ausgebildeten Anschlag aufge-
steckt werden, wodurch eine besonders gute MaB-
haltigkeit des erzeugten Rahmens erreicht wird.

Die Erfindung bezieht sich aber auch speziell
noch auf solche Eckstlicke, wie sie bei dem erfin-
dungsgemiBen Verfahren eingesetzt werden und
zur Uber-Eck-Verbindung zweier unter einem Win-
kel zueinander geneigt verlaufender Dichtungspro-
filstrdnge mit vorgegebenem Querschnittsprofil die-
nen, wobei dieses vorgegebene Querschnittsprofil
einen FuBbereich zur Verankerung in einer Aufnah-
menut eines Haltefalzes eines Fensters, einer Tlre
0.3. sowie einen Kopfbereich zur Ausbildung von
Dichtflichen aufweist und sowohl der Kopfbereich
wie auch der FuBbereich im Querschnitt jeweils
einen geschlossenen Hohlquerschnitt umfassen.

Bei dem erfindungsgem&Ben Eckstlick weisen
dessen den miteinander zu verbindenden Dich-
tungsprofilstrdngen zugewandte Seiten jeweils ein
der Querschnittsform des anzuschlieBenden Dich-
tungsprofilstranges im wesentlichen entsprechen-
des Profil auf, von dem aus in Richtung auf den
jeweils anzuschlieBenden Dichtungsprofilstrang hin
jeweils profilierte Steckabschnitte vorragen, auf den
der Endabschnitt dieses Dichtungsprofilstranges
mit den Hohlquerschnitten seines Kopf- und FuBbe-
reiches reibschlissig aufsteckbar ist. Das erfin-
dungsgemiBe Eckstlick ist mit den seitlichen Pro-
fildichtungsstrangen Uber seine Steckabschnitte
rasch reibschliissig verbindbar, so daB es ohne
weiteres auch zur einbaufertigen Vormontage von
Dichtungsrahmen an einer anderen als der Einbau-
stelle eingesetzt werden kann. Es ist ferner leicht
und einfach herstellbar, von geringem Materialauf-
wand, kann in groBen Stiickzahlen gefertigt und
damit besonders preisglinstig eingesetzt werden.
Es empfielt sich, flir die Herstellung der erfin-
dungsgemiBen Eckstlicke bevorzugt dasselbe Ma-
terial einzusetzen, aus dem auch die zu verbinden-
den Profildichtungsstrdnge hergestellt sind, wobei
gleichzeitig aber auch noch die Md&glichkeit gege-
ben ist, die erfindungsgemiBen Eckstlicke, die im
wesentlichen der Profilform der anzuschlieBenden
Dichtungsprofilstrdnge entsprechen, an Stellen, an
denen bei besonderen Einsatzfdllen in der Ecke
vielleicht besondere Anforderungen bestehen, auch
mit einer diesen Anforderungen spezifisch Rech-
nung fragenden Formgebung (z. B. Verbindungen
0. 3.) zu versehen. Gegebenenfalls kénnen auch
zusétzliche Verstdrkungen in die erfindungsgemi-
Ben Eckstlicke eingebracht werden, wenn dies im
Hinblick auf den Einsatzfall gewlinscht wird oder
zweckmiBig ist.

In vorteilhafter Ausgestaltung des erfindungs-
gemiBen Eckstlicks wird der profilierte Steckab-
schnitt jeweils als ein aus dem Eckstiick herauslau-
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fender Profilstrang ausgebildet, der im Querschnitt
kein geschlossenes Hohlprofil darstellt, wobei - be-
sonders bevorzugt - der Querschnitt des dem ge-
schlossenen Hohlprofil im Kopfbereich des anzu-
schlieBenden Dichtungsprofilstranges entsprechen-
den, herauslaufenden Profilsiranges jeweils auf
dessen dem FuBbereich des Eckstlicks zugewand-
ten Seite offen ist. Hierdurch 148t sich das Einflih-
ren dieses Steckabschnitts in den zugeordneten
Hohlguerschnitt des anzuschlieBenden Profildich-
tungsstranges erleichtern, da dabei eine besondere
AnpaBbarkeit des Steckabschnitts an die Innenform
des aufzusteckenden Hohlquerschnitts mdglich ist.

Ganz besonders bevorzugt werden die erfin-
dungsgemiBen Eckstlicke einstlickig ausgebildet,
z. B. als Formstlicke gespritzt. Es kann jedoch
unter Umstdnden auch vorteilhaft sein, wenn die
aus einem Eckstlick herauslaufenden Profilstrange
jeweils von einem getrennten Teil gebildet werden,
das mit seinem einen Endabschnitt in einen ent-
sprechenden Hohlquerschnitt des Eckstlicks einge-
schoben und in diesem gegebenenfalls noch zu-
sdtzlich befestigt ist, wdhrend es mit seinem ande-
ren Endabschnitt vom Eckstlick aus zum Aufstek-
ken des anzuschlieBenden Dichtungsprofilstranges
vorsteht. Dabei kann es von besonderem Vorteil
sein, wenn das getrennte Teil aus einem héirteren
Werkstoff als das Eckstlick und der anzuschlieBen-
de Dichtungsprofilstrang besteht, was zu einer be-
sonders stabilen Ausgestaltung des Verbindungs-
bereiches flihrt. Die Verbindung eines solchen als
getrenntes Teil ausgefiihrten, aus dem Eckstlick
herauslaufenden Profilstrangs mit dem Eckstlick
kann in jeder geeigneten Weise vorgenommen
werden, ganz besonders bevorzugt erfolgt sie je-
doch durch Vulkanisieren oder durch Verklebung.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des er-
findungsgemaBen Eckstlicks besteht auch darin,
daB es auf seiner dem Haltefalz zugewandten
Riickseite mit einer Profilierung versehen ist, die
im montierten Zustand ein Verrutschen relativ zum
Haltefalz verhindert. Eine solche Profilierung kann
bevorzugt z. B. aus vorspringenden Noppen beste-
hen, die z. B. kugelabschnittférmig oder auch ke-
gelférmig ausgebildet sein k&nnen. Im montierten
Zustand des Dichtungsrahmens kann dadurch ver-
hindert werden, daB bei tangentialer Beanspru-
chung das Eckstlick relativ zum Aufnahmefalz ver-
rutscht.

Die erfindungsgemiBen Eckstiicke werden be-
vorzugt an jedem ihrer Steckabschnitte mit einem
Endanschlag flr das Aufschieben des anzuschlie-
Benden Dichtungsprofilstranges vorgesehen.

Besonders bevorzugt wird ein erfindungsgema-
Bes Eckstlick auf seiner dem Haltefalz zugewand-
ten Rickseite mit einer Einrichtung zur Befestigung
am Haltefalz versehen, wobei diese Einrichtung
vorteilhafterweise in Form einer mit einer abziehba-
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ren Schutzfolie abdeckbaren Klebefolie oder eines
in eine Haltedffnung einsteckbaren Verankerungs-
fuBes ausgebildet ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung im Prinzip beispielshalber noch néher
erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine prinzipielle Darstellung eines ge-

schlossenen, erfindungsgemdB hergestellten

Dichtungsrahmens mit erfindungsgemiB ausge-

bildeten Rahmenecken;

Fig. 2 eine Schnittdarstellung Ldngslinie Il in

Fig. 1;

Fig. 3 ein einzelnes erfindungsgemiBes Eck-

stlick zur Ausbildung der Ecke eines Dichtungs-
rahmens (in vergroBerter Darstellung);

Fig. 4 eine Ansicht des Eckstlicks aus Fig. 3 in

Richtung des Pfeiles IV;

Fig. 5 eine perspektifische Darstellung des erfin-

dungsgemiBen Eckstlicks nach Fig. 3;

In Fig. 1 ist in prinzieller Darstellung ein umlaufend
geschlossener Dichtungsrahmen 1, wie er z. B.
zum Einbau bei einem Fensterfligel vorgesehen
sein kann, dargestellt. Der Dichtungsrahmen 1
weist an seinen Ecken einzelne Eckstlicke 2 auf,
wobei jeweils zwei Eckstlicke 2 Uber einen zwi-
schen ihnen verlaufenden Dichtungsprofilstrang 3
miteinander verbunden sind.

Ein solches Eckstlick 2 ist in Fig. 3 in vergrd-
Bertem MaBstab in Draufsicht und in Fig. 5 (eben-
falls im vergr&Berten MaBstab) in perspektifischer
Darstellung gezeigt. Die Formgebung des Eck-
stlicks 2 ist dabei so gewdhlt, daB sie an seinen
um 90° zueinander versetzten Seiten 10 und 11,
an denen es mit jeweils einem ankommenden
Dichtungsprofilsirang 3 verbunden werden soll,
dessen vorgegebener Profilform entspricht, so daB
diese bei dem in Fig. 1 dargestellten, fertigen,
geschlossenen Dichtungsrahmen 1 auch in den
Rahmenecken und damit umlaufend vorliegt.

Aus der Schnittdarstellung der Fig. 2 (entspre-
chend der Schnittlinie 1I-1l in Fig. 1) ist die Profil-
form der an die Eckstiicke 2 anzuschlieBenden
Profilstrangabschnitte 3 erkennbar. Wie aus Fig. 2
ersichtlich, weist das Querschnittsprofil der Strang-
abschnitte 3 dabei einen Kopfbereich 4 und einen
FuBbereich 5 auf, wobei im Kopfbereich 4 ein ge-
schlossener Hohlquerschnitt 6 und auch im FuBbe-
reich 5 ein ebenfalls geschlossener Hohlquerschnitt
8 ausgebildet wird. Zur spezifischen Formausbil-
dung des Kopfbereiches 4 und des FuBbereiches 5
wird auf die Figurendarstellung der Fig. 2 aus-
drlicklich verwiesen. Selbstverstindlich kdnnte je-
doch auch die Ausbildung der Hohlquerschnitte 6
und 8 im Kopf- und FuBbereich 4 bzw. 5 in anderer
Form als in Fig. 2 dargestellt vorgesehen sein.

Wie aus Fig. 5 gut erkennbar ist, ist auch die
AuBenkontur des Eckstlicks 2 dieser Form der
Strangdichtungsprofile 3 entsprechend ausgefiihrt.
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Dabei stehen aus jedem Eckstlick 2 strangf&rmig
ausgebildete Steckabschnitte 12 bzw. 13 vor, und
zwar an den Stellen, an denen beim AnschiuB der
Endabschnitte der Dichtungsprofilstrdnge 3 deren
geschlossene Hohlprofile im Kopfbereich 4 bzw.
FuBbereich 5 vorliegen. Fiir jeden dieser Hohlquer-
schnitte im Profilquerschnitt der Dichtungsprofils-
trdnge 3 ist dabei ein eigener, vorstehender Steck-
abschnitt 12 bzw. 13 an jedem Eckstlick 2 ange-
bracht. Dabei ist die AuBenkontur der Steckab-
schnitte 12 bzw. 13 der Innenkontur des entspre-
chenden, aufzusteckenden Hohlquerschnitts 6 bzw.
8 der Dichtungsprofilstrange 3 so angepaBt, daB
letztere formschlissig auf die zugeordneten Steck-
abschnitte 12 bzw. 13 des Eckstlickes 2 aufge-
schoben werden k&nnen. Bei der in den Figuren
dargestellten Ausfihrungsform ist der Hohlquer-
schnitt 8 im FuBbereich der Dichtungsprofilstrange
3 im Querschnitt im wesentlichen dreieckférmig
ausgebildet. Der entsprechende Steckabschnitt 13
an den Eckstlicken 2 ist bei der in den Figuren
dargestellten Ausflihrungsform ebenfalls als ein
vollstdndiger Vollquerschnitt ausgebildet, d. h. bei
aufgesteckiem Dichtungsprofilstrang 3 ist dessen
im FuBbereich liegender Hohlquerschnitt 8 vom
Steckabschnitt 13, auf den er aufgeschoben ist,
vollstandig ausgefilillt.

Wie Fig. 5 zeigt, ist der Steckabschnitt 12 fir
den Hohlquerschnitt 6 im Kopfbereich 4 des Dich-
tungsprofilstrangs 3 allerdings nicht als Vollquer-
schnitt ausgebildet, sondern seinerseits als ein in
Richtung auf den FuBbereich hin ldngs eines Spal-
tes 17 offener Strangquerschnitt einer Wanddicke d
vorgesehen, die ihrerseits (im gezeigten Ausflih-
rungsbeispiel) etwa gleichgroB wie die Wanddicke
des Kopfbereiches des Profils des Dichtungs-
strangs 3 ist.

Wie aus Fig. 5 (und auch der Fig. 3) ebenfalls
erkennbar ist, bildet die Wanddicke D, mit der das
Eckstlick 2 an den Stellen, an denen die Steckab-
schnitte 12 und 13 aus dem Eckstlick 2 herauslau-
fen, jeweils Uber die Steckabschnitte 12 bzw. 13
nach aufien Ubersteht, einen Endanschlag 16 beim
Aufstecken der Hohlquerschnitte 6 bzw. 8 der an-
zuschlieBenden Dichtungsprofilstrdnge 3 aus.

Dadurch, daB8 der Steckabschnitt 12 nicht sei-
nerseits ebenfalls einen umlaufend geschlossenen
Hohlquerschnitt ausbildet, sondern in Richtung auf
den FuBbereich des Eckstlicks 2 hin Uber den
Langsspalt 17 offen ist, wird das Einstecken dieses
Steckabschnitts 12 in den Kopfbereich 6 des anzu-
schlieBenden Dichtungsprofilstrangs 3 erleichtert.
Denn beim Aufstecken kann der Steckabschnitt 12
mit seinen Seitenbereichen 12a und 12b zur Ver-
kleinerung des Spaltes 17 aufeinanderzu bewegt
werden, so dafB damit das Einschieben in den
Hohlquerschnitt 6 des Dichtungsprofilstrangs 3 er-
leichtert wird.
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Aus der Schnittdarstellung der Fig. 2 ist nicht
nur die Profilform des anzuschlieBenden Dichtungs-
profilstrangs 3 entnehmbar, sondern auch die Lage
der eingeschobenen Steckabschnitte 12 bzw. 13 im
aufgesteckiten Zustand.

Zur Herstellung des umlaufenden Dichtungs-
rahmens 1 werden zunidchst die Dichtungsprofils-
tringe 3 in die gewlinschten L3dngen L; und Lz
vorgeschnitten, wobei diese Ladngen ungefahr den
entsprechenden Seitenldngen auf der Innenseite
des geschlossenen Dichtungsrahmens 1 entspre-
chen.

AnschlieBend werden die so vorgeschnittenen
Dichtungsprofilstrdnge 3 jeweils mit ihren Endberei-
chen auf die Steckabschnitte 12 bzw. 13 der vorge-
fertigten Eckstlicke 2 reibschlissig soweit aufge-
steckt, bis sie mit ihren Endfladchen an dem Endan-
schldge 16 zur Anlage kommen.

Auf diese Weise kann ein voll umlaufender
Dichtungsrahmen 1 hergestellt werden, wobei dies
nicht am Einsatzort, sondern schon zu einem friihe-
ren Zeitpunkt im Sinne einer reinen Vorfertigung
geschehen kann, soweit nur die gewlinschiten Pro-
filformen und die GroBe der spiter bendtigten Rah-
men feststehen. Die solchermaBen vorgefertigten
Rahmen kdnnen dann direkt am Einsatzort ohne
weiteres montiert werden, indem sie unter einer
kleinen elastischen Aufdehnung mit den FuBberei-
chen der Dichtungsstrangabschnitte 3 und der Eck-
stiicke 2 in die am Aufnahmefalz des entsprechen-
den Fensters, der Tlre 0.4. ausgebildeten Haltenu-
ten eingesteckt werden. Selbstverstandlich kann,
wenn gewinscht, die Montage des entsprechenden
Dichtungsrahmens 1 auch am Einsatzort erfolgen,
indem dort die einzelnen Teile des Rahmens nach-
einander montiert werden, wobei in diesem Fall
bevorzugt zuerst die Eckstlicke 2 Uber an deren
der Haltefliche des Aufnahmeflansches zugewand-
ten Riickseite angebrachte Verriegelungsvorsprin-
ge 14 in entsprechend angeordnete (in den Figuren
nicht gezeigte) Haltebohrungen eingesteckt wer-
den. Diese Fixierung der Eckstlicke 2 reicht v&llig
aus, um eine stabile Gesamtfixierung des umlau-
fenden Rahmens 1 zu erreichen, die im Ubrigen
auch noch durch die in die Haltenuten eingeflihrten
FuBbereiche 5 der Dichtungsstrangabschnitte 3 und
der Endbereiche 2 zusitzlich sichergestellt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Dichtungsrah-
men aus elastischen Strangdichtungen fiir Fen-
ster, Tiren oder dgl., wobei die Dichtungsrah-
men Rahmenseiten und Rahmenecken und die
eingesetzten Strangdichtungen einen Profil-
querschnitt mit einem Kopfbereich zur Ausbil-
dung von Dichtflichen und einem FuBbereich
zur Verankerung in einer Ankernut eines Halte-
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falzes des Fenster, der Tire oder dgl. aufwei-
sen und sowohl das Profil des Kopfbereiches
wie auch das des FuBbereiches jeweils einen
geschlossenen Hohlquerschnitt umfaBt,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Ausbil-
dung der Rahmenseiten Dichtungsprofilstringe
(3) mit eine ungefdhr der auf der Rahmenin-
nenseite gemessenen Linge der jeweiligen
Rahmenseite entsprechenden Strangldnge vor-
geschnitten und sodann Uber Eck durch als
Rahmenecken ausgebildet, vorgefertigte elasti-
sche Eckstlicke (2) miteinander verbunden
werden, indem jeder Dichtungsprofilstrang (3)
mit jedem der Hohlquerschnitte (6; 8) des
Kopfbereiches (4) und des FuBbereiches (5)
seines einer Rahmenecke (2) zugewandten
Endabschnitts jeweils auf einen am zugehdri-
gen Eckstlick (2) angebrachten, von diesem
vorstehenden, im wesentlichen der Form des
betreffenden Hohlquerschnitts (6; 8) angepaB-
ten Steckabschnitt (12; 13) reibschlissig auf-
gesteckt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hohlquerschnitte (6; 8) der
Dichtungsprofilstrdnge (3) auf die zugeordne-
ten Steckabschnitte (12; 13) der Eckstlicke (2)
jeweils bis zu einem am betreffenden Eckstiik-
ken (2) ausgebildeten Aufsteckanschlag (16)
aufgesteckt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die aufgesteckien Endab-
schnitte der Dichtungsprofilstrtdnge (3) noch
zusitzlich mit den Steckabschnitten (12; 13)
des Eckstlicks (2) verklebt werden.

Eckstlick zur Ausbildung von Rahmenecken
bei Dichtungsrahmen flr Fenster, Tlren oder
dgl., insbesondere zur Verwendung bei einem
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
zur Uber Eck-Verbindung zweier untere einem
Winkel zueinander geneigt verlaufender Dich-
tungsprofilstrdnge mit einem vorgegebenen
Querschnittsprofil, das einen FuBbereich und
einen Kopfhereich aufweist, deren Querschnitte
jeweils einen geschlossenen Hohlquerschnitt
umfassen, dadurch gekennzeichnet, daB die
den miteinander zu verbindenden Dichtungs-
profilstrangen zugewandten Seiten (10; 11) des
Eckstlickes (2) jeweils ein der Querschnitts-
form des Dichtungsprofilstranges (3) im we-
sentlichen entsprechendes AuBenprofil aufwei-
sen, von dem aus in Richtung auf den jeweils
anzuschlieBenden Dichtungsprofilstrang (3) hin
profilierte Steckabschnitte (12; 13) vorragen,
auf die der Endabschnitt des Dichtungsprofil-
stranges (3) jeweils mit dem Hohlquerschnitt
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(6) seines Kopfbereiches (4) und dem Hohl-
querschnitt (8) seines FuBbereiches (5) reib-
schllissig aufsteckbar ist.

Eckstlick nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die profilierten Steckabschnitte
jeweils als ein aus dem Eckstiick (2) heraus-
laufender Profilstrang (12; 13) ausgebildet sind,
der im Querschnitt kein geschlossenes Hohl-
profil ausbildet.

Eckstlick nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Querschnitt des dem ge-
schlossenen Hohlquerschnitt (6) des Kopfberei-
ches (4) des anzuschlieBenden Dichtungsprofil-
stranges (3) zugeordneten, aus dem Eckstlick
(2) herauslaufenden Profilstrangs (12) jeweils
auf seiner dem FuBbereich (5) des Eckstiicks
(2) zugewandten Seite offen ist.

Eckstiick nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB es einstlickig
ausgebildet ist.

Eckstiick nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die herauslaufen-
den Profilstrdnge (12; 13) jewsils von einem
getrennten Teil gebildet werden, das mit sei-
nem einen Endabschnitt in einen entsprechen-
den Hohlquerschnitt im Kopfbereich bzw. FuB-
bereich des Eckstlick (2) eingeschoben und
dort befestigt ist.

Eckstlick nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das getrennte Teil aus einem
harteren Werkstoff als das Eckstiick (2) und
der anzuschlieBende Dichtungsprofilstrang (3)
besteht.

Eckstiick nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB das getrennte Teil mit
dem Eckstlick (2) durch Vulkanisation verbun-
den ist.

Eckstilick nach einem der Anspriiche 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB es auf seiner
dem Haltefalz zugewandten Rickseite mit ei-
ner Profilierung versehen ist, die im montierten
Zustand ein Verrutschen relativ zum Haltefalz
verhindert.

Eckstlick nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Profilierung vorspringende
kugelabschnittférmige Noppen aufweist.

Eckstiick nach einem der Anspriiche 4 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB an jedem Steck-
abschnitt (12; 13) ein Endanschlag (16) fir das
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Aufstecken des anzuschlieBenden Dichtungs-
profilstranges (3) vorgesehen ist.

Eckstiick nach einem der Anspriiche 4 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB auf seiner dem
Haltefalz zugewandten Riickseite (18) eine Ein-
richtung (14) zur Befestigung am Haltefalz vor-
gesehen ist.

Eckstlick nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einrichtung zur Befestigung
am Haltefalz als eine mit einer abziehbaren
Schutzfolie abdeckbare Klebefolie oder ein in
eine Halte6ffnung einsteckbarer Verankerungs-
fuB (14) ausgebildet ist.
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