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OZET
TASIT CAMI KILAVUZLUK VE SIZDIRMAZLIK ELEMANI

Bulus, hususi olarak on ve arka kapilara, sabit ve hareketli pencere camlan takmak icin
olmak uzere tercihen otomotiv endustrisinde kullanilan bir tagit cami kilavuziuk ve
sizdirmazlik elemani (1, 2) ile ilgilidir. Tagit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani (1,
2), bir hareketsiz cam levha (10), bir hareketli cam levhaya (130) kilavuzluk etmek i¢in en
az bir birinci cam kilavuzluk profili (30) igerir. Ayrica bir sizdirmazhk profili (20)
icermektedir ki burada sizdirmazlik profili (20), bir TPE kahplama malzemesinden (22)
olusmaktadir ve hareketsiz cam levhanin (10) bir g¢erceve kismi (12) ustune
kaliplanmaktadir. Birinci cam kilavuzliuk profili (30), ayni TPE kaliplama malzemesi (22)
vasitasiyla birinci cam kilavuzluk profilinin (30) altinda hareketsiz cam levhanin (10)
ustune kaliplanmak suretiyle hareketsiz cam levhaya (10) baglanmaktadir. Tasit cami
kilavuzluk ve sizdirmazhk elemanm {1, 2) en az bir cam tutma klipsi (50, 60) ile
karakterize edilmektedir ki burada, cam tutma klipsi (50, 60), hareketsiz cam levha (10)

ile temas icinde tanzim edilmektedir.
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ISTEMLER

1. Tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazhk elemani (1, 2) olup:

a. bir hareketsiz cam levha (10);

b. bir hareketli cam levhaya (130} kilavuzluk etmek igin en az bir birinci cam
Kilavuzluk profili (30) ve

c. bir sizdirmazlik profili (20) icermektedir ki burada

d. sizdirmazlik profili (20), bir TPE kaliplama malzemesinden (22) olusmaktadir
ve hareketsiz cam levhanin (10) bir cerceve kismi (12) Ustune
kaliplanmaktadir ve

e. birinci cam kilavuzluk profili (30), ayni TPE kaliplama malzemesi (22)
vasitasiyla birinci cam kilavuzluk profilinin (30) altinda hareketsiz cam levhanin
(10) Ustune kaliplanmak suretiyle hareketsiz cam levhaya (10) baglanmaktadir;

f. en az bir cam tutma Klipsi (50, 60) ile karakterize edilmektedir ki burada, cam
tutma klipsi (50, 60), hareketsiz cam levha (10) ile temas igcinde tanzim

edilmektedir.

. Istem 1°e uygun tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani olup, TPE kaliplama

malzemesinin (22) ve hareketsiz cam levhanin (10) yapismasini gelistirmek igin,
hareketsiz cam levha (10), TPE kaliplama alaninda, hususi olarak bir astar sivisi

ile olmak Uzere bir astar (40) ile kaplanmaktadir.

. Istemler 1 ila 2’den birine uygun tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani olup

ayrica sunlari icermektedir:

a. hareketli cam levhaya (130) kilavuzluk etmek icin bir ikinci cam kilavuzluk
profili {70) ki burada, ikinci cam kilavuzluk profili (70), tasit cami kilavuzluk ve
sizdirmazlik elemanina (1, 2) ayni TPE kaliplama malzemesi (22) vasitasiyla
baglanmaktadir ve/veya

b. bir o6n kapi profili (90) ki burada, on profil (90), tasit cam kilavuzluk ve
sizdirmazlik elemanina (1, 2) ayni TPE kaliplama malzemesi (22) vasitasiyla

baglanmaktadir.

. Istemler 1 ila 3'den birine uygun tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani

olup, cam kilavuzluk profili (30, 70), bir EPDM veya bir TPE veya bir kauguk

malzemeden olugmaktadir.

. Istemler 1 ila 4den birine uygun tasit cami kilavuziuk ve sizdirmazlik elemani

olup, cam kilavuzluk profili (30, 70) ayrica sunlari icermektedir:
a. bir takviye profili (34), hususi olarak da bir celik, aluminyum veya plastik

takviye profili velveya
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b. hareketli cam levhayr (130) kabul etmek icin U-seklinde bir cam kilavuzluk
bolumu (32, 72) ki burada, cam kilavuzluk bolumu (32, 72), surtunmeyi

azaltmak icin bir floklama malzemesi (36) ile kaplanmaktadir.

. Istemler 1 ila 5:den birine uygun tasit cami kilavuziuk ve sizdirmazlik elemani

olup, ayrica, ayni TPE kaliplama malzemesi (22) vasitasiyla hareketsiz cam

levhaya (10) baglanan bir tepe sizdirmazlik profili (80) de icermektedir.

. Istem 6'va uygun tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani olup, tepe

sizdirmazlik profili (80), EPDM veya kauguktan olusmaktadir ve/veya hareketli
cam levhayi kabul etmek igin bir cam kabul kanali (82) icermektedir.

. Istem 6 veya 7°ye uygun tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlhik elemani olup, tepe

sizdirmazlik profili (80), ayrica hususi olarak celik, aluminyum veya plastik olan bir
takviye profili (84} icermektedir.

. Bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani (1, 2} uretmek icin metot olup,

metot asagidaki adimlar icermektedir:

a. bir hareketsiz cam levhanin (10), bir enjeksiyon kaliplama kalibi igine
sokulmast;

b. bir hareketli cam levhaya kilavuzluk etmek igcin bir birinci cam kilavuzluk
profilinin (30), enjeksiyon kaliplama kahbi icine sokulmasi;

c. hareketsiz cam levha (10) ustune kaliplanan bir sizdirmazhk profili (20)
uretmek amaciyla, hareketsiz cam levhanin (10) en azindan bir ¢ergeve
kismina (12) bir TPE kaliplama malzemesinin (22) enjeksiyon kaliplanmasi;

d. birinci cam kilavuzluk profilini (30) hareketsiz cam levhaya (10) baglamak
amaciyla birinci cam kilavuzluk profili (30) ve hareketsiz cam levha (10)
arasinda TPE kaliplama malzemesinin (22) enjeksiyon kaliplanmasi ki burada

e. enjeksiyon Kkaliplama adimlari, ayni enjeksiyon kaliplama prosesi sirasinda
gerceklestiriimektedir;

f. enjeksiyon kaliplama adimi sirasinda hareketsiz cam levhayl (10) yerinde
tutmak amaciyla, enjeksiyon kaliplama kalibi igcine en az bir cam tutma
klipsinin (50, 60) sokulmasi ile karakterize edilmektedir.

10.Bir tagit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin Uretimi icin Istem 9a uygun

metot olup, ayrica, TPE kaliplama malzemesinin (22) ve hareketsiz cam levhanin
(10) yapigsmasini gelistirmek icin, hareketsiz cam levhanin (10), TPE Ust kaliplama
alanlaninda (12), bir astar (40} ile, hususi olarak bir astar sivisi ile kaplanmasi

adimini da igermektedir.
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11.Bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin Uretimi igin Istemler 9 ila
10dan birine uygun metot olup, ayrica, asagidaki adimlari da icermektedir:

a. enjeksiyon kaliplama kahbi icine hir tepe sizdirmazlik profilinin (80) sokulmasi
ve

b. ayni enjeksiyon kaliplama adimi sirasinda tepe sizdirmazlik profilini (80)
hareketsiz cam levhaya (10) baglamak amaciyla, tepe sizdirmazhk profili (80)
ve hareketsiz cam levha (10) arasinda TPE kaliplama malzemesinin (22)
enjeksiyon kaliplanmasi.

12.Bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin Uretimi igin Istemler 9 ila
11°den birine uygun metot olup, ayrica su adimlari da icermektedir:

a. enjeksiyon kaliplama kalibi igine bir ikinci cam kilavuzluk profilinin (70)
sokulmasi ki burada, ikinci cam kilavuzluk profili (70), hareketli cam levhaya
kilavuzluk yapmak icin kullaniimaktadir ve

b. ayni enjeksiyon kaliplama adimi sirasinda TPE kaliplama malzemesi (22)
vasitasiyla tepe sizdirmazlik profilini (80) ikinci cam kilavuzluk profili (70) ile
baglamak icin ikinci cam kilavuzluk profili (70) ve tepe sizdirmazlik profili (80)
arasinda TPE kaliplama malzemesinin (22) enjeksiyon kaliplanmasi.

13.Bir tagit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemanimin Uretimi igin Istemler 9 ila
12'den birine uygun metot olup, ayrica, enjeksiyon kaliplama kahbinin, TPE
malzemesinin {22), birinci ve/veya ikinci cam kilavuzluk profili (30, 70) velveya
tepe sizdirmazhk profili (80) ile temas ettigi alanlara tekabul eden alanlarinin ayri

olarak isitiimasi adimini da icermektedir.
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TARIFNAME
TASIT CAMI KILAVUZLUK VE SIZDIRMAZLIK ELEMANI
1. Bulusun Alani

Mevcut bulus, hususi olarak on ve arka kapilara, sabit ve hareketli pencere camlar
takmak igcin olmak uzere tercihen otomotiv endustrisinde kullanilan bir tagit cami

kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani ile ilgilidir.
2. Onceki Teknik

Otomotivde, on ve arka kapilann, bir EPDM conta igine yapistirlan hareketsiz cam
elemanlarn igerdidi bilinmektedir. Ayrica, bir arabanin on ve/veya arka kapisinin, yukariya
ve asagiya hareket ettirilerek acilabilen ve kapanabilen bir cam pencere levhasi icerdigi
de bilinmektedir. Bu amagla, kapi, cam levhanin kayar sekilde desteklendidi kapi

cercevesine baglanan cam kilavuzluk profilleri icermektedir.

Dokuman EP 0 076 924 B1'den, bir motorlu tasit icin, bir sizdirmazhk profili vasitasiyla
kapr cercevesi icinde hareketsiz olarak tanzim edilmis olan uggen bir pencere
bilinmektedir. Sizdirmazhk profili, PVC veya kauguktan yapimaktadir ve uggen
pencerenin gcergceve kismi Uzerine ust kaliplanmaktadir. Bu amagla, iki bilesenli bir plastik
enjeksiyon kaliplama aparati kullaniimaktadir.

Ayrica, EP 0 524 092 B1'den, entegre sizdirmazlik profiline sahip bir pencerenin uretimi
icin, bir termo-plastik elastomerin (TPE), bir tasit cam levhasinin gerceve kisimlari
uzerine bir ekstruzyon kafasi vasitasiyla dogrudan ekstrude edilebildigi bir metot

bilinmektedir.

En yakin onceki teknik olarak kabul edilen WO 2008/118903 A1, bir motorlu tasitta bir
birinci eksen boyunca hareketli bir pencere paneline kilavuzluk etmek igin bir bolime
diregini tarif etmektedir. Bolme diredi, bir birinci malzeme iceren bir govde kismi
icerebilmektedir ve aynca bir birinci ve ikinci sizdirmazlik kanadi ihtiva edebilmektedir.
Birinci ve ikinci sizdirmazlik kanadi, birinci malzemeden farkh bir ikinci malzeme

icermektedir.

US 2006/0156632 A1, geri-gekilebilir bir pencere levha camina sahip olan bir motorlu
tasit kapisina sabit bir sekilde baglanmak icin adapte edilmis bir sabitlenmis pencere
tertibatini tarif etmektedir. Tertibat ayrica, bir sabit pencere levha cami da icermektedir.
Geri-gekilebilir pencere icin cam yolu, bir birinci kaliplanabilir malzemeden yapiimaktadir.
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Sabit pencere cam levhasinin kapsullemesi, birinci kaliplanabilir malzemeden farkh olan

bir ikinci kaliplanabilir malzemeden yapilmaktadir.

Bu sekilde uretilen cam levhalar, bir motorlu tasit kapisinin ¢ercevesi icine geleneksel
olarak monte edilmektedir. Bunun aynisi, bir motorlu tasit kapisinin tepe sizdirmazligi
gibi ilave sizdirmazlik elemanlari veya kayar cam pencereler igin cam kilavuzluk profilleri

gibi kilavuzluk elemanlan i¢in de gegerlidir.

Boyle geleneksel camlama sistemlerinde, bboyle munferit sizdirmazhk ve kilavuziuk
elemanlarinin baglanti noktalarinda su ve hava sizdirmazhd ile ilgili ve bunun yani sira
baglanti noktalarinda ses sizmalari veya gurultu uretimi ile ilgili problemler ortaya
cikmaktadir. Ayrica, boyle munferit camlama ve kilavuzluk elemanlari, elemanlarin,
yuksek bir sizdirmazlhk kalitesini garanti etmek igin birbirlerine mukemmel sekilde

hizalanmak zorunda oldugu kompleks montaj adimlari gerektirmektedir.

Bu sebeple, mevcut bulusun amaci, gelismis bir camlama sistemi ve metodu tedarik

etmek suretiyle bu problemleri bertaraf edilmesidir.
3. Bulusun Ozeti

Yukarida bahsedilen problemler, Istem 1°e uygun bir tagit cami kilavuziuk ve sizdirmazlik
elemani ile ve bir tagit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin Uretimi igin Istem 9-a
uygun bir metot ile g¢ozulmektedir. Bulusun tercih edilen yapilanmalari, bagimi
istemlerde tarif edilmektedir.

Hususi olarak, bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani, bir hareketsiz cam levha,
bir hareketli cam levhaya kilavuzluk etmek igin en az bir birinci cam kilavuzluk profili ve
bir sizdirmazhk profili icermektedir, burada, sizdirmazlik profili, bir TPE kaliplama
malzemesinden olugmaktadir ve hareketsiz cam levhanin bir ¢erceve kismi Ustune
kaliplanmaktadir ve birinci cam kilavuzluk profili, hareketsiz cam levhaya, birinci cam
kilavuzluk profilinin altinda hareketsiz cam levhanin ayni TPE kaliplama malzemesi
vasitasiyla ustune kaliplanmasi suretiyle baglanmaktadir. Bu, entegre bir aragc cami
kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani tedarik etmektedir ki bu, bir taraftan, bir TPE
kaliplama malzemesinden sizdirmazhk profili ve bunun yani sira sizdirmazlik profilini
olugturan ayni TPE kaliplama malzemesi vasitasiyla hareketsiz cam levhaya dogrudan
badlanan bir birinci cam kilavuzluk profili ile dodrudan Ustune kaliplanan bir hareketsiz
cam levha icermektedir. TPE kaliplama malzemesi vasitasiyla, birinci cam kilavuzluk
profilinin, hareketsiz cam levhaya dogrudan bir baglanmasi oclmaktadir. Boylece, birinci

cam kilavuzluk profilinin, hareketsiz cama ayri olarak birlestiriimesi veya baglanmasi
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gerekmemektedir. Ayrica, entegre yapi ve Ustune kaliplama sayesinde, tasit cami
kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani, yuzde yuz su ve hava gecirmezdir ve ses sizintilan
veya benzerleri olmamaktadir. Ayn sizdirmazlik profillerinin baglanti alanlan olmadigi
icin gurultu Gretimi de onlenmektedir. Ayrica, bu entegre modulun montaj prosesi

gelistirilmistir ve kalite arttirilmistir, gunku manuel montaj adimlari bertaraf edilmistir.

Tercinen, TPE kaliplama alanlarinda, hareketsiz cam levha, TPE kaliplama
malzemesinin ve hareketsiz cam levhanin yapismasini gelistirmek icin, bir astar ile
hususi olarak bir astar sivisi ile kaplanmaktadir. Astar, hususi olarak da astar kaplama,
cam levha Uzerine ust kaliplanan TPE malzemesinin yapismasini gelistirmektedir.

Tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazhk elemani, ayrica, en az bir cam tutma Klipsi, hususi
olarak da plastik bir cam tutma klipsi icermektedir ki burada, cam tutma klipsi, hareketsiz
cam levha ile temas icinde tanzim edilmektedir. Tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik
elemani, enjeksiyon kaliplama prosesi sirasinda hareketsiz cam levhayi tutan bir veya
daha fazla cam tutma klipsi igerebilmektedir. Boylece, hareketsiz cam levha, bir
enjeksiyon kaliplama biciminde gerceklestirilen ustune kaliplama prosesi sirasinda tasit
icindeki spesifik pozisyonunu muhafaza etmektedir. Ayrica, cam tutma Klipsi,
sizdirmazlik profili icinde uzanabilmektedir ve tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazhk
eleman igin, bir arabanin kapi gergevesine veya araba govdesine birlestirme araclari
olusturabilmektedir.

Tercihen, cam kilavuziuk ve sizdirmazlik elemani, ayrica, hareketli cam levhaya
kilavuzluk etmek icin bir ikinci cam kilavuzluk profili de icermektedir ki burada, ikinci cam
kilavuzluk profili, ayni TPE kaliplama malzemesi ve/veya bir on kapi profili vasitasiyla,
tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemanina baglanmaktadir, on kapi profili, ayni TPE
kaliplama malzemesi vasitasiyla tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemanina
badlanmaktadir. Bagka bir yapilanmada, tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemant,
ilave olarak, hareketli cam levhaya her iki taraftan kilavuzluk etmek amaciyla, birinci cam
kilavuzluk profilinin karsisinda tanzim edilen ikinci bir cam kilavuzluk ve sizdirmazlik
eleman profili icermektedir. Birinci cam kilavuzluk profili icin oldugu gibi, ikinci cam
kilavuzluk profili ve/veya on profil, ayni TPE kaliplama malzemesi vasitasiyla tasit cami
kilavuzluk ve sizdirmazlik elemanina baglanmaktadir. Dolayisiyla, ikinci cam kilavuzluk
profili ve/veya on profil de tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlk elemanina, tek enjeksiyon
kaliplama prosesinde kaliplanmig olan TPE kaliplama malzemesi vasitasiyla mukemmel
sekilde baglanmaktadir. Bu sebeple, bu eleman igin de ilave montaj adimlan
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gerekmemektedir, su- ve hava-sizdirmazligi gelistirilmigtir ve gurultu Uretimi minimize

edilmistir.

Tercihen, cam kilavuzluk profili, bir EPDM veya bir TPE veya bir kauguk malzemeden
olusmaktadir. Bu malzemeler, cam kilavuzluk profilleri icin tercih edilmektedir. Benzer
sekilde, on profil, bir EPDM veya bir TPE veya bir kauguk malzeme icerebilmektedir.

Tercihen, cam kilavuzluk profilleri, ayrica, bir takviye profili, hususi olarak bir cgelik,
aluminyum veya plastik takviye profili ve/veya hareketli cam levhayi kabul etmek igin bir
U-seklinde cam kilavuzluk bélumi icermektedir ki burada, cam kilavuziuk bolumu,
surtunmeyi azaltmak icin bir floklama malzemesi ile kaplanmaktadir. Cam kilavuzluk
profilleri, hareketli cam levhanin mukemmel kilavuzlugu igin gereken cam kilavuziuk
profilinin mukavemetini arttiran takviye profilleri ile daha da gelistirilebilmektedir. U-
seklinde bir cam kilavuzluk bolumunun floklamasi, cam kilavuziuk profilinin kauguk
benzeri malzemesi ve hareketli cam levha arasindaki surtunmeyi azaltmaktadir ve

gicirdama sesini onlemektedir.

Tercihen, tagit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani, hareketsiz cam levhaya ayni
TPE kaliplama malzemesi vasitasiyla badlanan bir tepe sizdirmazhk profili de
icermektedir. Ayrica, bir tepe sizdirmazhk profili, tagit cami kilavuzluk ve sizdirmaziik
elemanina entegre de edilebilmektedir ve cam kilavuzluk ve sizdirmazhk elemaninin
diger parcalarina ve hareketsiz cam levhaya ayni TPE kaliplama malzemesi vasitasiyla
badlanabilmektedir. Dolayisiyla, bu tepe sizdirmazlik profili i¢cin de ilave montaj
adimlarina, sizdirmazlik adimlarina, ayarlama adimlarina veya benzerlerine gerek yoktur

ve mukemmel bir hava- ve su-gecirmez baglant tedarik edilmektedir.

Tercihen, tepe sizdirmazlik profili, bir EPDM, TPE veya kauguktan olusmaktadir ve/veya

hareketli cam levhayi kabul etmek icin bir cam kabul kanali icermektedir.

Tercihen, tepe sizdirmazhk profili, aynca, bir takviye profili, hususi olarak da celik,
aluminyum veya plastik bir takviye profili icermektedir. Takviye profili, karsilastirmali
olarak yumusak EPDM, TPE veya kauguk-benzeri malzemenin mekanik kararlihgini

arttirmaktadir.

Bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin Uretimi igin bulusa uygun bir metot,

asagidaki adimlar icermektedir:
a. bir hareketsiz cam levhanin, bir enjeksiyon kaliplama kalibi icine sokulmasi;

b. bir hareketli cam levhaya kilavuzluk etmek igin bir birinci cam kilavuzluk profilinin
enjeksiyon kaliplama kalibi icine sokulmasi;

4| | >
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c. hareketsiz cam levha ustune kaliplanan bir sizdirmazlik profili Uretmek amaciyla,
hareketsiz cam levhanin en azindan bir kenar kismina, bir TPE kaliplama malzemesinin

enjeksiyon kaliplanmasi;

d. birinci cam kilavuzluk profilini hareketsiz cam levhaya baglamak amaciyla birinci cam
kilavuzluk profili ve hareketsiz cam levha arasina TPA Kkaliplama malzemesinin

enjeksiyon kaliplanmasi ki burada

e. enjeksiyon kaliplama adimlari, ayni enjeksiyon kaliplama prosesi sirasinda

gerceklestiriimektedir.

Bu metot, tek enjeksiyon kaliplama prosesinde, bir taraftan, hareketsiz cam levha Ustune
kaliplanan bir sizdirmazhk profili Uretmek icin ve diger taraftan birinci cam kilavuzluk
profilini hareketsiz cam levhaya ayni TPE kaliplama malzemesi ile baglamak igin, bir
TPE kahplama malzemesini kaliplamak igin ayni enjeksiyon kaliplama prosesini
kullanmaktadir. Bu sebeple, tek bir enjeksiyon kaliplama prosesinde, hareketsiz cam
levha igin bir Ustune kaliplanmig sizdirmazhk profili ve bunun yani sira hareketsiz cam
levhaya baska elemanlarin baglantisi —birinci cam kilavuzluk profili gibi — elde
edilmektedir. Bu imalat metodu, montaj ¢alismalarini minimuma indirmektedir ve hava-
ve su-gecirmezligi bakimindan optimize edilmis bir kaliteye, minimize edilmis ses
sizintilarina ve minimize edilmis gurultu uretimine sahip olan bir tagit cami kilavuzluk ve

sizdirmazlik elemani Uretmektedir.

Tercihen, bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin uretimi icin metot, ayrica,
TPE kaliplama malzemesinin ve hareketsiz cam levhanin yapismasini daha da
gelistirmek icin, hareketsiz cam levhanin, TPE kaliplama alanlarinda bir astar ile hususi
olarak da bir astar sivisi ile kaplanmasi adimini da icermektedir. Astar, ust kaliplanmis

TPE kahplama malzemesinin ve cam yuzeyinin yapismasini gelistirmektedir.

Bir tasit cam kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin Uretim metodu, ayrica, enjeksiyon
kaliplama adimi sirasinda hareketsiz cam levhay! yerinde tutmak amaciyla, enjeksiyon
kaliplama kalibi icine en az bir cam tutma klipsi sokulmasi adimini da igcermektedir.
Boylece, hareketsiz cam levha, yuksek hiz ve yuksek basing gerektiren TPE kaliplama

malzemesinin enjeksiyon kaliplamasi sirasinda hareket edememektedir.

Tercihen, bir tagit cami kilavuzluk ve sizdirmazlk elemaninin Uretimi icin metot ayrica,
enjeksiyon kaliplama kalibi icine bir tepe sizdirmazhk profili sokulmasi ve ayni
enjeksiyon kaliplama adiminda tepe sizdirmazlik profilini, hareketsiz cam levhaya
baglamak amaciyla tepe sizdirmazlik profili ve hareketsiz cam levha arasina TPE
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kaliplama malzemesinin enjeksiyon kaliplanmasi adimlarini da igcermektedir. Boylece, tek
bir enjeksiyon kaliplama adimi ile tepe sizdirmazlik profili, tasit cami kilavuzluk ve

sizdirmazlik elemaninin dider elemanlarina dogrudan entegre edilmektedir.

Tercihen, bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin uretim metodu ayrnica su

adimlan da icermektedir:

a. bir ikinci cam kilavuzluk profilinin, enjeksiyon kaliplama kalbi icine sokulmasi ki
burada, ikinci cam kilavuzluk profili, hareketli cam levhaya kilavuzluk yapmak igin

kullanilmaktadir ve

b. ayni enjeksiyon kaliplama adimi sirasinda TPE kaliplama malzemesi vasitasiyla tepe
sizdirmazlik profilini ikinci cam kilavuzluk profili ile badlamak igin ikinci cam kilavuzluk
profili ve tepe sizdirmazhk profili arasina TPE kaliplama malzemesinin enjeksiyon

kaliplanmasi.

Tercihen, bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani, ayrica, enjeksiyon kalplama
kalibinin, TPE malzemesinin birinci ve/veya ikinci cam kilavuzluk profiline ve/veya tepe
sizdirmazlik profiline ve/veya hareketsiz cam levhaya temas ettiji alanlara tekabul eden
alanlarinin ayn olarak i1sitilmasi adimini da icermektedir. Enjeksiyon kaliplama kahbinin
Isitma alanlarinda sicakhdin secgimli olarak ayarlanmasi suretiyle, enjekte edilen TPE
malzemenin, EPDM gibi kauguk benzeri malzemelere, kauguk veya TPE'ye veya cama
baglanmas geligtirimektedir.

4. Cizimlerin Kisa Agiklamasi

Asagida, bulusun tercih edilen yapilanmalan, cizimlere iliskin olarak tarif edilmektedir,

cizimlerde:

Sekil 1, bir motorlu tasitin bir arka kapisi igcin, bulusa uygun bir tasit cami kilavuzluk ve

sizdirmazlik elemaninin bir birinci yapilanmasinin bir yan gorunumunt gostermektedir:

Sekil 2, bir motorlu tasitin on kapisi igin, bir tasit cami kilavuziuk ve sizdirmazlik

elemaninin bir ikinci yapilanmasini gostermektedir;

Sekil 3, Sekil 1'e uygun tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin arka pargasinin
detayli bir gorunumunu gostermektedir;

Sekil 4, Sekil 2'ye uygun tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin n pargasinin
detayli bir gorunumunu gostermektedir;

Sekil 5, bir cam tutma klipsi tarafindan tutulan bir hareketsiz cam levhanin ug-boyutlu bir

gorunumunu gostermektedir;




10

15

20

25

30

7

Sekil 6, Sekil 1 veya 2'deki bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin, bir cam

tutma klipsi boyunca kesilmis ugc boyutlu bir kesit gorunumunt gostermektedir,;

Sekil 7, Sekil 1 ve 3'deki yapilanmaya ait hareketsiz cam levhanin bir astar uygulama
alani ile iki boyutlu bir gorunumuni gostermektedir;

Sekil 8, Sekil 1 veya 2'ye uygun bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin tepe

pargasindan bir kesit gorunumu gostermektedir;

Sekil 9, Sekil 1 veya 2'ye uygun bir tagit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin bir
arka pargasinin bir kesit gorunumuni gostermektedir;

Sekil 10, Sekil 1 veya 2'ye uygun bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin bir
birinci cam kilavuzluk profilinin bir kesit gérunumuni gostermektedir;

Sekil 11, Sekil 1'e uygun bir tagit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani icin montaj ve

imalat adimlan ile bir montaj agacini gostermektedir ve

Sekil 12, Sekil 2'ye uygun bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani igin montaj ve

imalat adimlan ile bir montaj agacini gostermektedir.
5. Tercih Edilen Yapilanmalarin Agiklamasi
Asagida, bulusun tercih edilen yapilanmalari, Sekillere iliskin olarak tarif edilmektedir.

Sekil 1, bir hareketsiz cam levha (10), bir hareketli cam levhaya (130) kilavuzluk etmek
icin bir birinci cam kilavuzluk profili (30), hareketli cam levhaya (130) kilavuzluk etmek
icin bir ikinci cam kilavuzluk profili (70), hareketli cam levhayi (130) kabul etmek i¢in bir
tepe sizdirmazhk profili (80) ve bir motorlu tasitin B-sutununda 6n kapinin arka kenarini
muhurlemek igin bir on profil (90) iceren bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik
elemanini (1) gostermektedir. Ayrica, tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani (1),
esasen, bahsedilen butun bilesenleri birbirleri ile badlayan bir sizdirmazlik profili (20)
icermektedir. Sizdirmazlik profili (20), bir TPE (Termo-plastik Elastomer) kaliplama
malzemesinden olusmaktadir. TPE malzemeleri, kopolimerlerin bir sinifidir veya
polimerlerin (genellikle plastik malzeme ve bir kauguk) bir fiziki kanisimidir ve hem termo-
plastik hem de elastomerik ozelliklere sahip malzemelerden olugsmaktadir. Dolayisiyla,
TPE malzemeler, enjeksiyon kaliplama icin tercihen kullanilabilmektedir. Birinci cam
kilavuziuk profilini (30), hareketsiz cam levhaya (10) baglamak igin, TPE malzeme,
hareketsiz cam levhanin (10} bir cerceve kismi (12) Uzerine ve en azindan birinci cam
kilavuzluk profilinin (30) altinda enjeksiyon kaliplanmaktadir. Ayrica, TPE kaliplama

malzemesinin (22) kendisi sizdirmazlik profilini (20) olusturmaktadir. Boylece, TPE
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kaliplama malzemesi (22) enjeksiyon kaliplamadan sonra, bir taraftan, bir sizdirmazlik
profili (20) tedarik etmektedir ve diger taraftan, en azindan birinci kilavuzluk profilinin (30)
ve hareketsiz cam levhanin (10} bir baglanti ve entegrasyon elemanini olusturmaktadir.
Ayrica, enjeksiyon kaliplanmis TPE kalplama malzemesi (22), tepe sizdirmazlik profiline
(80), ikinci cam kilavuzluk profiline (70) ve yardimci on profile (90), bu elemanlari
birbirine baglamak ve entegre bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik eleman (1)
olusturmak icin, Ust ve alt kaliplanmaktadir. Profiller (30, 70, 80 ve 90), esasen bir EPDM
malzemeden olusmaktadir ve celik, aluminyum veya sert plastik malzemeden takviye
elemanlan veya profilleri (mesela tepe sizdirmazlik profilinin (80) takviye profili (84))
ihtiva edebilmektedir.

TPE kaliplama malzemesinin (22) hareketsiz cam levhaya (10) yapismasini gelistirmek
amaciyla, hareketsiz cam levha (10), cam levhanin (10) TPE kaliplama alanlannda (12),
bir astar (40) ile hususi olarak da bir astar sivisi ile kaplanmaktadir. Astar (40), tercihen,
su veya solvent bazlidir. Bir hareketsiz cam levhanin {10} ornek TPE kaliplama alanlari
(12), Sekil 7°de gosteriimektedir. Genellikle TPE kaliplama alanlari {12}, hareketsiz cam
levhanin (10) kenar kisimlarina (12) tekabul etmektedir. Astar (40), cam levhaya (10),
spreyleme ile veya film baskisi ile uygulanmaktadir ve gerekli bir sicaklikta gerekli bir

zaman boyunca kurlenmektedir.

Hareketsiz cam levha (10), tercihen, otomotiv uygulamalari icin kullanilan bir lamine cam
levha, VSG, temperlenmis cam, ESG, PC, PMMA vb.den olusmaktadir.

Sekil 3, Sekil 1’e uygun tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlk elemaninin (1) bir arka
detayini gostermektedir. TPE enjeksiyon kaliplanmis sizdirmazhk profili (20), tasitin
araba govdesi ile hareketsiz cam levhayr (20) mukemmel sekilde sizdirmaz kilan bir
kompleks sizdirmazhk yapisi clusturmaktadir. Enjeksiyon kaliplama prosesi goz onunde
tutuldugunda, sizdirmazlik, su- veya hava-gegirmezliktir ve i¢c kismi gurultuden
korumaktadir. Yine entegre imalat metodu sebebiyle, kullanimda daha az gurultu
uretilmektedir. Tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani (1), ayrica, en az bir cam
tutma klipsi (50, 60), tercihen Ug veya dort cam tutma klipsi (50, 60) icermektedir. Bunlar,
sizdirmazlik profilinin (20) enjeksiyon kaliplamasi sirasinda bunu sabitlemek icin
hareketsiz cam levha (10) ile temas icindedir. Ayrica, cam tutma klipsi (50), nihai tasit
cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin (1, 2) montaj araglan olarak hizmet
edebilmektedir. Benzer sekilde, cam tutma Klipsi (60), sizdirmazlik profilinin (20) takviye
elemani olarak hizmet edebilmektedir, Sekiller 5 ve 9'a bakiniz.
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Sekiller 1 ve 3, bir motorlu tasitin arka kapisi i¢in bir tagit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik
elemanini (1) gostermekte iken, Sekiller 2 ve 4, bir motorlu tasitin ©n kapisi igin
mukayese edilebilir bir tasit cami  kilavuzluk ve sizdirmazlik elemanint (2)
gostermektedir. On kapi tasit cami kilavuziuk ve sizdirmazlik elemaninin (2) elemanlari,
arka kapi tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin (1) elemanlarina tekabul ettidi
icin, sizdirmazhk profili (20), hareketsiz cam levha (10), birinci cam kilavuzluk profili {30),
ikinci cam kilavuzluk profili (70) ve tepe sizdirmazlik profili (80) icin ayni referans

numaralan kullaniimaktadir.

Sekil 5, TPE enjeksiyon kaliplama prosesi sirasinda hareketsiz cam levhayi (10) tutmak
icin bununla temas icinde tanzim edilen U-seklinde bir cam tutma Kklipsini (60)
gostermektedir. Bu amagla, cam tutma klipsi (60), hareketsiz cam levhanin (10) kenarini
destekleyen U-seklinde tutma braketleri icermektedir. Sekil 9'daki kesitten gorulebildidi
gibi, cam tutma klipsi (60), sizdirmazlik profili (20) icin ilave olarak bir takviye eleman
olusturmak icin, TPE kaliplama malzemesi (22) ile Ust kaliplanmaktadir. Cam tutma Klipsi

(60), tercihen, tercihen bir PP malzemeden yapilan plastik bir cam tutuma Klipsidir (60).

Sekil 6'da, plastik cam tutma klipsinin (50) ve TPE kaliplama malzemesinin (22),
hareketsiz cam levhanin (10} bir kenar kismi (12) Uzerine Ust kaliplanmasinin detaylar
ve tepe kilavuzluk profilinin (80), TPE kaliplama malzemesi (22) tarafindan hareketsiz
cam levhaya (10) baglantisi gosterilmektedir. Cam tutma klipsi (50} tercihen, bir PP veya
bir PA malzemeden vapilan bir plastk cam tutma klipsidir. TPE kalplama
malzemesinden yapilan sizdirmazlik profili (20), hareketsiz cam levhanin (10) bir kenar
kismi (12) Uzerine ust kaliplanmaktadir ve ayrica plastik cam tutma klipsini (50) de kismi
olarak Ustune kaliplamaktadir. Ayrica, tepe sizdirmazlik profilini (80) cam levhaya (10) ve
sizdirmazlik profiline (20) baglamak icin hareketsiz cam levhay! (10) da kismi olarak
ustune kaliplamaktadir. Bir metal Klips (100), bir plastik cam tutma klipsi (50) uzerine
itilmektedir. Sekil 8'de gorulebildigi gibi, metal klips (100), tasit cami kilavuzluk ve
sizdirmazlik elemanini (1, 2), bir motorlu tasitin araba govdesine veya kapi ¢ergevesine

(110} sabitlemek icin kullaniimaktadir.

Sekil 6, TPE kaliplama malzemesinin (22) tek enjeksiyon kaliplama adimiyla, tagit cami
kilavuzluk ve sizdirmaziik elemaninin munferit bilesenlerinin birbirine badlandiyini ve
birbirine mukemmel sekilde muhurlendigini gostermektedir. Bu, kompleks imalat ve
montaj adimlarini bertaraf etmektedir ve butun tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik
elemaninin (1, 2) sizdirmazlk kalitesini gelistirmektedir.
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Sekil 7, Sekil 1"deki yapilanmaya ait ornek hareketsiz cam levhayi (10) ve hareketsiz
cam levhanin (10) kenar kisimlarina (12) uygulanan astari (40) gostermektedir. Burada,
hareketsiz cam levhanin (10) kenar kisimlan (12), TPE kaliplama alanlarina tekabul

etmektedir.

Sekil 8, Sekil 3'deki A-A gizgisi boyunca cam kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin {1, 2)
bir kesit gorunumunu gostermektedir. Kesit gorunum, tasit cami kilavuzluk ve
sizdirmazlik elemaninin (1), EPDM veya istege bagh olarak TPE tepe sizdirmazlik profili
(80) vasitasiyla ve plastik cam tutma klipsi (50) uzerindeki metal klips (100) tarafindan,
tepe metal kapi ¢ergevesine (110) baglandigini gostermektedir. Ayrica, Sekil 8, kapi
pervazinin (120) pargalarini ve tepe sizdirmazlik profilinin (80) kapi pervazina (120)

muhurlenmesini gostermektedir.

Sekil 9, Sekil 3:deki B-B gizgisine uygun bir kesit gorunumu gostermektedir. Hareketsiz
cam levha (10), TPE malzemenin (22), hareketsiz kapi caminin (10) etrafina ve altina
enjeksiyon kaliplanmasi sirasinda $ekil 5'deki klips (60) tarafindan yerinde tutulmaktadir.
TPE kaliplama malzemesi (22), klipsi (60) tamamen kusatan bir sizdirmazhk profili (20)
olusturmaktadir ve dolayisiyla hareketsiz cam levhanin (10) cerceve ve kenan etrafinda
mukemmel bir hava ve su sizdirmazligi (20) olusturmaktadir. TPE kaliplama
malzemesinin (22), hareketsiz cam levhaya (10) ustune kaliplandigi alanda, bu, bir astar
(40) ile kaplanmaktadir.

Sekil @daki tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani {1), plastik cam tutma klipsi
(60) Uzerine ustune kaliplanan sizdirmazlik profili (20) vasitasiyla, kapi ¢ercevesine
(110} baglanmaktadir. Kapi tutma klipsi (60) ayrica, kapi gergevesine (110) baglanti

alaninda sizdirmazlik profilini (20) takviye etmek amaciyla bir U-profili icermektedir.

Sekil 10, Sekil 3'deki C-C gizgisi boyunca bir kesiti gostermektedir. EPDM veya istede
bagl olarak TPE'den yapilmis birinci cam kilavuzluk profili (30), TPE malzemeye (22)
baglanmaktadir. Cam kilavuzluk profili (30), bir hareketli cam levhay (130) kabul etmek
icin U-seklinde bir cam kilavuzluk bolumu (32) icermektedir. Ayrica, cam kilavuzluk profili
(30), U-seklinde cam kilavuzluk bolumunun (32) mekanik kararliigini arttirmak igin bir
takviye profili (34) hususi olarak da gelik veya plastik bir takviye profili (34) icermektedir.
Sekil 10'da gosterilen birinci cam kilavuzluk profili (30), temel olarak, tasit cami
kilavuzluk ve sizdirmazlik elemani (1, 2) uzerinde zit bir sekilde tanzim edilmis olan ikinci

cam kilavuzluk profiline (70) tekabul etmektedir.
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Cam kilavuzluk bolumu (32, 72) ve hareketli cam levha {130) arasindaki surtunmeyi
azaltmak amaciyla, cam kilavuzluk bélumu (32, 72), bir floklama malzemesi (36) ile

kaplanmaktadir.

Sekil 11, bir motorlu tagitin arka kapisi i¢in bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik
elemani (1) igin ornek bir montaj agacini gostermektedir. Sekil 12, bir motorlu tasitin on
kapisinin bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazhk elemani (2) i¢cin ornek bir montaj

agacini gastermektedir.

Dolayisiyla, bir tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlhk elemaninin (1, 2) uretimi icin bir

metot, asagidaki adimlar icermektedir:
a. bir hareketsiz cam levhanin (10), bir enjeksiyon kaliplama kalibi icine sokulmasi;

b. bir hareketli cam levhaya (130} kilavuzluk etmek igin bir birinci cam kilavuzluk profilinin

(30) enjeksiyon kaliplama kalbi icine sokulmast;

c. hareketsiz cam levha (10) ustune kaliplanan bir sizdirmazhik profili (20) Uretmek
amaciyla, hareketsiz cam levhanin {10) en azindan bir kenar kismina (12), bir TPE

kaliplama malzemesinin (22) enjeksiyon kaliplanmasi;

d. birinci cam kilavuzluk profilini (30} hareketsiz cam levhaya (10) baglamak amaciyla
birinci cam kilavuzluk profili (30) ve hareketsiz cam levha (10) arasina TPA kaliplama
malzemesinin (22) enjeksiyon kaliplanmasi ki burada

e. enjeksiyon kaliplama adimlan, ayni enjeksiyon kaliplama prosesi sirasinda

gerceklestiriimektedir.

TPE kaliplama malzemesinin (22) ve hareketsiz cam levhanin (10) yapismasini
gelistirmek amaciyla, hareketsiz cam levhanin (10), TPE ust kaliplama alanlarinda (12)
bir astar (40) ile kaplandidi ilave bir adim tedarik edilmektedir. Hususi olarak, kaplama
icin, cam levhanin (10) cerceve kisimlari (12) uzerine puskurtulen veya film baski yapilan
bir astar sivisi kullanilmaktadir. Astar (40) ayrica, yuksek sicakliklarda, TPE
malzemesinin (20) veya TPE sizdirmazlik profilinin, camdan (10} ayriimamasini garanti
etmektedir. Bu sebeple, akustik sorunlan, toz veya su sizintisi problemleri

onlenmektedir.

Ayrica, uretim metodu sirasinda, en az bhir cam tutma klipsi (50, 60), enjeksiyon
kaliplama adimi sirasinda hareketsiz cam levhayi (10) yerinde tutmak amaciyla,
enjeksiyon kaliplama kahbi igine sokulmaktadir. Bu, cam levhanin (10), nihai urun icinde

dogru konumlandinimasini garanti etmektedir. Ayrica, bir tepe sizdirmazhik profili (80),
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enjeksiyon kaliplama kalibi icine, tepe sizdirmazhk profilini (80) hareketsiz cam levhaya
(10) ayni enjeksiyon kaliplama adimi sirasinda baglamak amaciyla, TPE kaliplama
malzemesinin (22), tepe sizdirmazhk profili (80) ve hareketsiz cam levha (10) arasina
enjeksiyon kaliplanacadi sekilde sokulmaktadir. Bu, mesela, Sekil &daki detayda
gorulebilmektedir.

Benzer sekilde, ikinci bir cam kilavuzluk profili (70), enjeksiyon kaliplama kalibi igine
sokulabilmektedir ki burada, ikinci cam kilavuziuk profili (70), hareketli cam levhaya
kilavuzluk etmek icin kullaniimaktadir ve TPE kaliplama malzemesi (22), ayni enjeksiyon
kaliplama adimi sirasinda TPE kaliplama malzemesi (22} vasitasiyla, tepe sizdirmazlik
profilini (80) ikinci cam kilavuzluk profili (70} ile baglamak igin ikinci cam kilavuzluk profili
(70) ve tepe sizdirmazlik profili (80) arasina enjeksiyon kaliplanmaktadir. Bu, Sekiller 1
ve 2de gorulebilmektedir. Dolayisiyla, TPE kaliplama malzemesi, bir taraftan,
mukemmel bir sizdirmazlik tedarik etmekte ve bir sizdirmazhk profili (20) olusturmaktadir
ve diger taraftan, entegre bir tagit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik profili (1, 2) olusturmak
amaciyla, birinci ve ikinci cam kilavuzluk profili (30, 70), tepe sizdirmazhk profili (80) ve
on kapi profili (90) gibi onceden imal edilmis sizdirmazlik profillerini birbirine
baglamaktadir. Birinci ve ikinci cam kilavuzluk profilinin (30, 70) sokulmasindan once,
tepe sizdirmazlik profili {(80) ve on kapi profili (90), arzu edilen uzunluga kesilmekte veya
ogutulmektedir veya ayri ayri enjeksiyon kaliplanmaktadir.

TPE kaliplama malzemesinin (22), dnceden imal edilmis sizdirmazhk profillerine (30, 70,
80 ve 90) ve cam levhaya (10) yapismasini gelistirmek amaciyla, enjeksiyon kaliplama
kalibi, TPE malzemesinin, birinci ve/veya ikinci cam kilavuzluk profiline ve/veya tepe
sizdirmazlik profiline vel/veya on kapi profiline temas ettigi alanlara tekabul eden hususi
alanlarda ayri bir sekilde isitilabilmektedir. Bdylece, TPE malzemesinin (22) yapismasi
gereken malzemeye bagh olarak, mukemmel sicaklik, tek bir enjeksiyon kaliplama kalibi
icinde ayarlanabilmektedir. Bu, butun tasit cami kilavuzluk ve sizdirmazlik elemaninin (1,

2) sizdirmazlik kalitesini geligtirmektedir.

TPE malzeme (22}, tercihen, kademeli kontrollu bir sicak yolluk tarafindan enjeksiyon
kaliplama kalibi icine enjekte edilmektedir. Bunun enjektorleri, enjeksiyon kaliplama
kalibi icine sokulan profillerin (30, 70, 80, 90) kirpma bolgelerine yakin tanzim
edilmektedir. Dolayisiyla, TPE malzemenin (22) gerekli sicakhkta gerekli enjeksiyon
miktar, ozel olarak secilen enjeksiyon noktalar vasitasiyla kalip icine tamamen enjekte
edilebilmektedir. Bu, hareketsiz cam levhanin (10) kinlmamasini garanti etmektedir.
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