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Ikkunalasi, joka on sopiva kiinnitettavdksi ikkuna-aukon

kiinnityslaippaan ja menetelmid sen valmistamiseksi

Keksint® kohdistuu ikkunalasiin, joka on sopiva kiinnitet-
tavaksi ikkuna-aukon kiinnityslaippaan, ja erityisemmin auton
ikkunalasiin, joka kasittda karmin kaltaisen polymeeri-
muovoksen (profiilin), joka on jarjestetty ikkunaruudun reu-
naosaan ja jossa on osa, joka on suunnattu kohti kiinnitys-
laippaa ja jonka poikkileikkaus on U:n kaltainen, adhesiivi-
sen palteen ollessa jarjestettynd U:n kaltaisen poikkileikka-
uksen osaan ja U:n kaltaisen osan sivuhaaroissa on sisapuo-
lella ankkurointiulokkeet. Keksintd kohdistuu lisdksi tal-

laisen ikkunalasin valmistamiseen.

Tallainen erityisesti sopiva auton ikkunalasi on selostettu
patenttijulkaisussa EP 0 258 128 Bl. Tamdn tunnetun, auton
ikkunalasin tapauksessa erityisesti sopivan ikkunalasin yh-
distaminen kiinnityslaippaan suoritetaan periaatteessa kayt-
tamallda sidemateriaalin adheesioliitdntavaikutusta karmin
kaltaiseen polymeerimuovoksen kanssa (termid muovos kaytetdin
tassd tarkoittamassa kaistaletta, jonka poikkileikkaus on
erityisen onnistuneesti valmistettu esimerkiksi suulake-
puristamalla tai ruiskutuspuristamalla). Ankkurointiulokkeet
ovat té&ssi edelleen sidekoostumuksen ja polymeerimuovoksen
valisen 1liitoksen parantamiseksi, koska adheesion lisaksi
muovoskehyksen ja sidemateriaalipalteen valillid on mekaaninen
ankkurointivaikutus. Karmin kaltainen polymeerimuovos koostuu
taman tunnetun, auton ikkunalasin tapauksessa polyuretaanista
ja se wvalmistetaan joko kayttamilla kosteudessa kovettuvaa
vksikomponenttipolyuretaanijérjestelmidd tai kAyttam&lla kak-
sikomponenttireaktiivista seosta  suulakepuristamalla ik-
kunalasille. Tassd Jjulkaisussa selostetaan 1lis&ksi syste-
maattisesti saatéminen alhaisen adhesiivisen vaikutuksen saa-
miseksi tail jopa tadllaisen adhesiivisen vaikutuksen estaminen
taydellisesti polymeerimuovoksen ja kokoonpanosidemateriaalin
valilla tuloksella, ettd liitos saadaan vain lukitsevalla me-
kaanisella ankkurointitoiminnalla. Tassa& tapauksessa ad-

heesioliitoksen esto varmistetaan kayttamdlli erotusainetta.
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Ottaen t&md tekniikan taso lahtdpisteeksi esilléa olevan kek-
sinndn kohteena on polymeerimuovokseen ja kokoonpanomateri -
aaliin tarkoitettujen wmateriaalien sopivan yhdistémisen ai-
kaansaaminen, mik& takaa toisaalta sen, ettd materiaalin va-
linen adhesiivinen sidevaikutus estetdadn varmasti sijoitta-
matta erotusainetta ja toisaalta adhesiivinen vaikutus johtaa

suuriin mekaanisiin ankkureointivoimiin.

Taman kohteen saavuttamiseksi keksinndssd karmin Kkaltainen
polymeerimuovos kasittdd termoplastisen polyolefiinielasto-
meerin, joka on isotaktisesta polypropyleenistd ja etyleeni-
propyleeni-dieenikumista, Jja sidemateriaali ké&sittaa kos-
teudessa kovettuvan yksikomponenttipolyuretaanijarjestelman,
joka ei tunkeudu mihinkdaan toistensa valiseen adheesiosidok-
seen tuloksella, ettd polymeerimuovoksen ja kovettuneen si-
demateriaalin valinen 1liitos johtuu pelkastadn mekaanisesta
lukittumisesta. Keksinndén oleelliset tunnusmerkit on esitetty

oheisissa patenttivaatimuksissa.

Keksinndn mukaisesti sopivat ikkunalasit voidaan asentaa
helposti ilman lisadvalmistamista kayttamalla konventio-
naalista sidemenetelmdd asettamalla lasi sidemateriaalin
kanssa, joka jarjestettyna U-kaltaisen osan onkaloon, ikku-
nankarmiin, Sidemateriaalin kovettumisen jalkeen on mahdol-
lista poistaa ne koska tahansa puristamalla ne vyksin-
kertaisesti wulos istukastaan paljastamalla U:n kaltaisen
muovoksen sivuhaarakkeet ja irrottamalla sideaineen ko-
vettuneesta palteegsta. Poistettua ikkunalasia voidaan kayttaa
sitten uudelleen ja se voidaan sijoittaa asemaan uudelleen
ilman vaikeuksia. Tastd syystd pelkastiin kovetettu sidemate-
riaali, joka tarttuu ikkunankarmin kiinnityshaaraan, poiste-
taan kiinnityshaarasta ja uudella sidemateriaalimassalla
varustettu ikkunalasi sijoitetaan ikkunankehykseen. Té&ssa
ikkunalasien uudentyyppisessd kiinnityksessd ja erityisesti
auton ikkunalasien kiinnityksessd on erityistd etua siind,

ettd ikkunalasin yksittdinen poistaminen ja sen uudelleen-
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k8yttd autojen valmistukseen on mahdollista, jos esimerkik-
ki auton korin uudelleen ruiskumaalaaminen on tarpeellista
ikkunankarmien vierestd. Samalla tdstd uudesta kiinnitys-
tavasta on hydtyd ajoneuvon kdyttdidn lopulla, kun ikkuna-
lasit on poistettava niiden kierrdtti8miseksi.

Termoplastisena polyolefiinielastomeerin8, joka koostuu
isotaktisesta polypropyleenistd ja etyleeni-propyleeni-di-
eenikumista, kdytetddn polymeerimuovauksessa edullisesti
tuotetta, jota myy yhtid Advanced Elastomer Systems SANTO-
PRENE A -tyyppind 114-64. Sidemateriaalina GURIT-ESSEX:n
BETASEAL-yhdiste on havaittu erityisen tyydytt8viksi., N3iti

kahta materiaalia kdyttdmdlld saadaan erityisen tyydyttdvia
tuloksia johtuen tdllaisen kahden materiaalin mekaanisista

ominaisuuksista ja johtuen n#iden kahden komponentin anti-
adhesiivisestd kdyttdytymisestd suhteessa toisiinsa.

Seuraavia keksinn®n kdyttdsuoritusmuotoja ja muita kehityk-
sid kuvataan yksityiskohtaisemmin viitaten piirustuksiin.

Kuvio 1 esittdd auton ikkunalasia, jota kdytetddn keksinndn
mukaisesti varustamalla lasin toiselle puolelle kiinnitet-

tynd polymeerimuovaus.

RKuvio 2 esittdd laitetta kuviossa 1 kuvatun sopivan ikku-

nalasin valmistamiseksi.

Kuvio 3 esittd3 auton ikkunalasia, joka on tehty sopivaksi

varustamalla muovauskehys, joka kiertd3d lasin reunaa.

Kuvio 4 esittdd ruiskupuristusvdlinettd, joka sopii karmin,
jonka ympdrille on muovattu materiaali, valmistamiseen, ja
jossa on liikkuva sisdke ruiskupuristusoperaation kulkies-

sa.

Kuvio 5 esittdd kuvion 4 mukaista ruiskupuristusvilinettd

muotista oton aikana.



10

15

20

30

4

Kuvio 6 esitti3 ruiskupuristusvdlinettd, jossa on sisake,
joka voidaan jadrjestdd irralleen yldmuottiin ruiskupuris-

tustapahtuman aikana.

Kuvio 7 esitt#3i ikkunalasia sen kuviossa 6 esitetystd
ruiskupuristusvilineestd poistamisen jdlkeen ennen sisdk-

keen poistamista.

Kuvio 8 esittdd jarjestelyd U:n kaltaisen muottiosan p&dal-

lyst8&miseksi kosteutta sis8ltdvallad kerroksella.

Kuvio 9 esittdia ikkunalasia, joka varustetaan ympdrdivall3d
karmilla ja lisdksi muovoksella, joka on levitetty suulake-
puristamalla esilld olevan keksinn&n mukaisesti.

Kuviossa 1 esitetty asentamiseen sopiva ikkunalasi on auton
ikkunalasin 1 muodossa, joka varustetaan suulakepuristusme-
netelmdn avulla toiselta puoleltaan polymeerikarmilla 2.
Tdmdn polymeerikarmin 2 valmistaminen suoritetaan kuviossa

2 kuvatun laitteen avulla.

Ikkunalasi 1 varustetaan silt¥ puolelta, joka on ikkunan-
karmin kiinnityslaippaan pdin, karmin kaltaisella kerrok-
sella 3 tai p#3illysteelld, joka on lasimaisesta emalista.
Kun reunapinta, joka on varustettu kerroksella 3, on ké8si-
telty sopivalla pohjusteella, karmin kaltainen muovos 2
suulakepuristetaan emalikerrokselle. Muovoksen 2 poikki-
leikkaus on oleellisesti U:n kaltainen ja muovos koostuu
pohjaosasta 5 ja kahdesta sivuhaarasta 6 ja 7. Lis#ksi muo-
vos 2 on varustettu tiivistys- ja keski8Bintihuulella 8,

joka ulottuu lasin keh3n ohi.

Muovos koostuu termoplastisesta polyolefiinielastomeeristd,
joka koostuu isotaktisesta polypropyleenistd ja etyleeni-
propyleeni-dieenikumista. TZh&n tarkoitukseen on osoittau-
tunut aivan sopivaksi tuote, jota yhti® Advanced Elastomer
Systems myy SANTOPRENEnd. Emalikerroksen 3 esikdsittelyn
pohjusteena kdytetddn modifioitua kaksikomponenttista poly-

uretaanijdrjestelmdd liuottimessa, joka koostuu trikloori-
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etyleenin, 1,1,1-trikloorietaanin ja metyleenikloridin
seoksesta. T3hin tarkoitukseen on todettu erityisen sopi-
viksi Henkel Companyn tuote X8310 ja KOmmerling Companyn
tuote AKS920.

Ulkonevan hampaan sisdpuolelle on varustettu kaksi sivuhaa-
raa 6 ja 7. Sivuhaarojen mddrittelemd ontelo laajenee alas-
pdinsuunnassa ja sen poikkileikkaus on joulukuusen kaltai-
nen. Tam4 ontelo on sidemateriaalin 10, esimerkiksi GURIT-
ESSEX Companyn BETASEAL, tdyttdmd, joka ei reagoi kemikaa-
lisesti muovauksen 2 materiaalin kanssa, se tarkoittaa,
ettd se ei takerru siihen, joten lukitseva hammasrakenne
muodostaa yksinomaan liitoksen. Sidemateriaalikoostumus 10
ruiskutetaan suihkusuuttimen avulla onteloon silld tavalla,
ettd se tdyttdd sen kokonaan, lisiksi se muodostaa esiin-
tydntyvdn lisdrakenteen 11, joka ulottuu muovoksen 2 ohi
ja joka on kokoonpanoon tarkoitetun sidemateriaalin varsi-

nainen varasto.

Kuten kuviossa 2 esitetdidn yksityiskohtaisesti, ikkunalasi
1 sijoitetaan tarkasti pdyddlle 13 polymeerikarmin 2 levit-
tdmiseksi. Lasi 1 on kuumennettu ldmpdtilaan 70-90 °C. Suu~
lakepuristussuutin 16 on jédrjestetty robotin 15 manipulaat-
toripdihin 14 tdllaisen suuttimen suutinaukon 17 ollessa
tehty ennalta miirdttyyn kokoon, joka vastaa haluttua kar-

mimuovosta.

Suulakepuristussuutinta ajetaan pitkin lasin reunaa asete-
tun siirtymldohjelman mukaisesti robotilla 15 robotin 5 ol-
lessa ohjattu keskusohjausyksik&lld 19 ohjausjohdon 20
kautta. Suulakepuristussuutin 16 on varustettu s&hkSiselld
l&mmityselementilld 21, jonka avulla suutinkappale kuumen-
netaan ldmpdtilaan suunnilleen 200 °C, joka on vdlttidmiatdn

tdllaiselle suulakepuristamiselle.

Suulakepuristettava termoplastinen elastomeeri vieddin gra-
nuloiden muodossa sydtt8suppiloon 23 ja sulatetaan ruuvi-
suulakepuristimessa 24 ja sy®Btetdin suuressa paineessa suu-

lakepuristussuuttimeen 16. Ruuvisuulakepuristimen 24 ruuvin
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sisdltdvdd sylinterid 25 ymparoi useita kuumennusrenkaita
26, jotka kuumentavat s3hk8isten kuumennuslankojen avulla
sylinterin 26 mukaan lukien siind kiertdvd ruuvi tarvitta-
vaan l3mpotilaan. Ruuvisuulakepuristimen 24 kayttSmootto-
ria 27 ohjataan ohjauslinjan 28 kautta aivan kuten robot-

tia 15 keskusohjausyksikostd 19.

Suulakepuristimen 24 sylinterin ja suulakepuristussuuttimen
16 vdlisen yhteyden aikaansaamiseksi kdytetdan s3hkSisesti
kuumennettua suuren paineen letkua 30. Suuren paineen let-
kun 30 on kestettdva vdhintd&n 250 baarin paineita toimin-
taldmpotilassa ja siind on sdhkdinen kuumennuskdimitys 31,
joka tekee mahdolliseksi letkun sidddellyn kuumentamisen
ldmpétilaan noin 200 °C., Toisaalta suuren paineen putken 30
on tarpeellista olla niin joustava, ettd se kykenee seuraa-
maan suulakepuristussuuttimen liikettd rajoituksetta eikd

se saa hdirtd robotin liikettd.

Suuren paineen putkessa 30 ei kuitenkaan ole toisaalta
tiettyd vd&ntSlujuustasoca, mikd voi joissakin tapauksissa
hairitd suulakepuristustapahtumaa. Manipulaattoripddn 14
vyhden kierroksen aikana ikkunalasin ympiri suulakepuristus-
suutin kddntyy 360° ja tdmd kiertymisliike vdlittyy putkeen
30. Toisaalta jatkuvista vdintdkuormituksista johtuen put-
keen 30 vaikutetaan, mikd voi johtaa putken kulumisen kiih-
tymiseen, Toisaalta tdllaisista vaidntSrasituksista johtuen
vastaavat reaktiovoimat vaikuttavat manipulaattoripdihin
14, mikd voi johtaa epdtarkkuuteen suulakepuristustoiminnan
aikana., Tdllaisten vaikutusten valttdmiseksi on niin ollen
mahdollista sisdllyttdd yksi tai useampia kiertoputkilii-
toksia 32 pitkin suuren paineen putkea 30.

Lasi 34, joka on kuvattu kuviossa 3 asennetussa tilassa,
varustetaan polymeerikarmilla 35, joka on valmistettu ruis-
kupuristamalla. Tdssd tapauksessa lasia 34 ymp3rdi kummal-
lakin puolella muovoskarmi. Tamd muovoskarmi 35 on varus-
tettu ulkonevalla huulella 36. Huuli 36 lepdi vasten ikku-
nakarmin seindpintaa 37 ja sulkee ikkunalasin ja timin sei-

ndpinnan 37 vdlissd olevan aukon. Siltd puolelta, joka on
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ikkunakarmin kiinnityshaaraan 38 p#din, muovoskarmi 35 on
varustettu osalla 39, jonka poikkileikkaus on U:n kaltai-
nen, jonka sivuhaaroissa 40 ja 41 on sisdpuolinen, ulkoneva
hammas. Sivuhaarojen 40 ja 41 mddrittelemd ontelo on tdy-
tetty sidemateriaalikoostumuksella 42, Sidemateriaalikoos-
tumukseen ja muovoskarmiin 35 k3ytetddn samoja materiaaleja

kuin kuvion 1 yhteydessd kuvataan.

Kuvioissa 4-7 esitetddn kaksi esimerkkid ruiskupuristusten
suunnittelusta, joilla keksint¥i voidaan toteuttaa ruisku-

puristusmenetelmidn avulla.

T&ssd suhteessa kuviot 4 ja 5 esitt8vdt ruiskupuristusmuot-
tia, jossa on alamuotti 45 ja yldmuotti 46, jotka on varus-
tettu muottionteloilla, jotka vastaavat muovoksen haluttua
poikkileikkausta. Ikkunalasi 47 vied33n tdhdn ruiskupuris-
tusmuottiin ja ontelo tdytetddin termoplastisella polymee-
rilld paineen alaisuudessa. Ankkurointiulokkeilla U:n kal-
taisessa osassa 39 varustetun ontelon muodostamiseksi ala-
muotti varustetaan liikkuvalla sisikkeelld 48, Sisdkettd 48
voidaan liikuttaa yld@muotissa olevassa ontelossa kahden
pddteaseman vdlissd. Ruiskupuristustapahtuman aikana sisdke
on ylimmdssd piddteasemassa yldmuotissa 48. Muotinpoistotoi-
minta tapahtuu termoplastisen polymeerin kovettumisen j41-
keen kahdessa vaiheessa. Ensimm¥isessd vaiheessa yldmuotti
46 nostetaan ylh3dlld olevan muovaantuneen polymeerimuovok-
sen vapauttamiseksi. T&mdn toiminnan aikana sisdke 48 py-
syy U:n kaltaisessa osassa 39 kunnes yldmuotti on nostettu
siten, ettd sisdke 48 on saavuttanut alimman pditeaseman
ontelossa 49. Yldmuotti vie sis3kkeen 48 yl&muotin 46 edel-
leen ylOspdin liikkumisen aikana. Nyt se voidaan poistaa
vaikeuksitta osasta 39, koska U:n kaltaisen osan kaksi si-
vuhaaraa kykenevdt antamaan tietd sivusuunnassa, koska nii-
td ei toisaalta piddtetd en#i ulkopuolelta ja toisaalta ne

koostuvat elastisesti muotoa muuttavasta materiaalista.

Muu mahdollisuus esilld olevan keksinndn tarkoituksiin so-
pivan ruiskupuristusmuotin suunnittelemiseen on annettu ku-

vioissa 6 ja 7. Tdssd tapauksessa puristusmuotti kHsittis
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samaten yl&muotin 52 ja alamuotin 53, joissa on muottion-
telot, jotka vastaavat muovoskarmia 56, ja lisaksi sisdke
54 muovososan, jossa on ankkurointiulokkeet, muodostamista
varten. Mainittu sis3ke on kuitenkin tdssd tapuaksessa yld-
muotista 52 riippumaton. Se on suunniteltu erillisen ren-
kaan muotoon ja lepdd vastaavassa syvennyksessd 55 yldmuo-
tissa 52. Kun ikkunalasi otetaan muotista ruiskupuristus-
toiminnan jdlkeen, rengasmainen sisdke 54 j&d polymeerikar-
miin 56, kuten kuviossa 7 esitetdin. On sopivaa, jos sisa-
kerengas 54 jatetdin karmiin 54 siksi kunnes karmi on tul-
lut kiintedksi. Sitten se voidaan poistaa muovoskarmista

50 sopivan ty8kalun 57 avulla.

Sisdkerengas voi olla vahvan metallirenkaan muodossa, jota
voidaan kd3yttdd uudelleen. Kuitenkin on myos mahdollista
kayttdd halvasta materiaalista olevaa sisdkerengasta, joka

heitetddn pois kdyttidmisen jalkeen.

Sideainemateriaalikoostumuksen kovettaminen sen muovoskar-
min U:n kaltaiseen osaan viemisen j&lkeen suoritetaan rea-
goittamalla ymparoivin ilmakehdn sisdltdmdn kosteuden kans-
sa. Sidemateriaalikoostumus on kuitenkin U:n kaltaisen osan
haarojen ympardimd suureen laajuuteen ja se ei ole tdssd
laajuudesssa XkXosketuksissa ympdrdivdn ilmakehin kanssa.
Tdstd johtuen ympdrdivdn ilmakehin sisidltivin kosteuden
diffuusiopolut ovat suhteellisen pitkid ja sen takia sidos-
materiaalin tdydelliseen kovettumiseen tarvitaan verrattain
pitkd aika. Monissa tapauksissa on kuitenkin tarkoituksen-
mukaista, ettd sidemateriaalin kovettuminen tapahtuu suh-
teellisen lyhyessd ajassa niin, ettd ikkunalasi voidaan
poistaa tarvittaessa lyhyessd ajassa asentamisen jdlkeen,
esimerkiksi jos tarkoituksena on tehdi joitakin muutoksia

runkoon ennen kuin auton valmistaja toimittaa auton.

Kovettumisajan lyhentdmiseksi keksinndn tarkoituksenmukai-
sen kehityksen mukaisesti karmin kaltaisen muovoksen side-
materiaalikoostumuksen kanssa kosketuksiin tulevan U:n kal-

taisen osan pinta voidaan varustaa vdhint33n osittain kos-
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teutta ja/tai hydroksyyli-ioneita sis8lt8vidlli pddllysteel-~
14,

Sidemateriaalin kovettumiseen tarvittava kosteutta ei levi-
td pelkdstddn ympardivdn ilman kautta sidemateriaaliin vaan
sidemateriaali tarjoaa kovettumisreaktioon tarvittavan kos-
teuden kosketuksella pd3llystesisdllon kanssa. Tdssa tavas-
sa sidemateriaalin kovettuminen voi alkaa suoraan sidemate-
riaalin karmin kaltaiselle muovokselle levittidmisen jdlkeen
ja kovettumisaika lyhenee oleellisesti. On mahdollista
kadyttdd samaten pddllystemateriaalien ja pddllysteen pak-
suuden valintaa m3drdttyjen kosteusmddrien viemiseksi side-
materiaaliin siten, ettd kovettumistapahtumaa voidaan sidi-
td3 halutulla, systemaattisella tavalla.

Kosteutta pddllysteisiin varastoivina ja sitd sidemateriaa-
liin vapauttavina materiaaleina on mahdollista k8yttdd esi-
merkiksi suuren molekyylipainon substansseja, jotka sis#l-
tdvdt vettd ja/tai hydroksyyliryhmid, kuten hiilihydraatit
tai polyvinyylialkoholit. On havaittu erityisesti sopivam-
maksi kdyttid esimerkiksi metyyliselluloosaa tai selluloo-
sajohdannaisia. Veden absorption ja vapautumisen vaikutuk-
seen voidaan vaikuttaa tarvittaessa lisdamdlld hydrofiili-
sid tai hygroskooppisia suoloja halutulla tavalla ja esi-

merkiksi lis3&ntyvasti.

Karmin kaltaisen muovoksen pd&dllystdminen kosteutta absor-
boivalla substanssilla voidaan suorittaa mind tahansa ha-
luttuna aikana. On kuitenkin sopivaa, ettd se tapahtuu kar-
min kaltaisen polymeerimuovoksen suulakepuristamisen j&1-

keen,.

Kuviossa 8 esitetddn erds suoritusmuoto tdllaisen pdillys-
tysvaiheen suorittamiseksi. Piirustus esittdi leikkausta,
joka on otettu ikkunalasin 1 14pi, jonka reunaosassa on
karmin kaltainen kerros 3 lasimaisesta emalista ja joka on
varustettu kooltaan luokitellulla tai ennalta mi3ritetylld
karmimuovoksella 2, joka on tuotettu suulakepuristamalla

kerrokselle 3. Karmimuovos 2 voidaan valmistaa suulakepu-
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ristamalla tai edelld kuvatusti kd3yttden ruiskupuristusta
ja sitomalla lasi reunoistaan sen jokaiseen reunaan. Muo-
voksen alaosa 5 ja kaksi sivuhaaraa 6 ja 7 muodostavat muo-
voksen U:n kaltaisen osan sivuhaarojen 5 ja 7 ollessa va-

rustettu vastaavasti sis#lta ankkurointiulkonemilla.

Suoraan muovoksen 2 valmistamisen jdlkeen, kun se on vield
korotetussa l&mpoétilassa noin 150-200 °C, sumutettavaa me-
tyyliselluloosan vesiliuosta suihkutetaan sisddn sopivan
sumutussuuttimen 60 avulla, joka ulottuu U:n kaltaisen muo-
vausosan sisadan. Tamd toiminta voidaan suorittaa esimerkik-
si robotin kdyttdmidn sumutuspdidn avulla, jota pddtd siir-
ret3didn lasin reunaa pitkin siten, kuin tehd&dn suulakepu-
ristettaessa muovosta 2 suulakepuristuspadalla. Haluttaessa
on myds mahdollista, ettd suulakepuristuspaidssa itsessiin
on sellainen sumutussuutin siten, ettda yhtd ja samaa tyd&-
kalua voidaan kdyttdd sekd muovoksen ettd lisdksi kosteutta

sailyttdvdn kerroksen suulakepuristamiseen.

Pidllysteen osalta on esimerkiksi havaittu tarkoituksenmu-
kaiseksi kayttad liuosta, joka koostuu 96 osasta vettd ja
4 osasta metyyliselluloosaa tai 95 osasta vettd ja 4 osasta

metyyliselluloosaa ja 1 osasta keittosuolaa.

Keksinndn esitetyssd kdyttdsuoritusmuodossa ilmaa puhalle-
taan suutinta 60 sydttdvadn putkeen 61. Putkeen 61 on yh-
distetty sd3ilidn 62 1d8htd, jolloin saadaan aikaan metyyli-
selluloosan vesiliuoksen syottd 63. Ilmavirta putkessa 6
kulkee yhdessd vesiliuoksen kanssa, jonka volumetrinen vir-
tausnopeutta sdidetddn kdyttdmdlld venttiilid 64. Nestesu-
mu, joka ilmaantuu venttiilin 60 kautta, tulee alas kohe-
rentin pddllysteen 65 muodossa muovoksen 2 U:n kaltaisen
osan sisdpinnassa. Koska muovoksen ldmpdtila on suhteelli-
sen korkea suoraan suulakepuristamisen j&lkeen, se kuivuu
kalvolle sumutettuna suhteellisen nopeasti. Kuivattu metyy-
liselluloosa ei ota kuitenkaan kosteutta ympardivastd il-
masta endd jddhdyttdmisen jdlkeen. Kerrokseen varastoitunut

kosteus on riittavd varmistamaan sidemateriaalin nopean
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kuivumisen sen j8lkeen, kun kosteudessa kovettuva kokoon-

panosidemateriaali on viety muovososaan.

Kuten edelll on kuvattu yksityiskohteisesti, on mahdollista
valmistaa my8s ruiskupuristamalla moniosaisessa muotissa
karmin kaltainen muovos, jossa on U:n kaltainen osa varus-
tettuna sidemateriaalikoostumuksen vastaanottamiseen. Jotta
kyetdiin lasi kyetd¥n ottamaan muotista ruiskupuristustapah-
tuman jdlkeen on kuitenkin tarpeellista soveltaa tiettyjd
suunnittelutoimenpiteitd ruiskupuristuksen suhteen, joihin
liittyy lisdkustannuksia. Toisaalta ruiskupuristusmenetel-
mien avulla voidaan valmistaa kuitenkin karmirakenteita,
jotka ymparoivdt tldydellisesti lasia reunassa ja pitkin
lasin keh8i poikkileikkauksessa on vaihteluita, jotka eivat

ole mahdollisia suulakepuristusmenetelmilld.

Keksinndn lisdkehityksend ehdotetaan menetelmd#d lasin val-
mistamiseksi keksinn®n mukaisesti, jossa on ruiskupuristus-

menetelmien edut, ilman ettd havaitaan kuitenkaan siihen

liittyvid muotistaottoongelmia.

Tamd menetelmd on sellainen, ettd karmirakenteen ulko-osa,
joka ympdr®&i lasiruutua reunassa, valmistetaan ruiskupuris-
tamalla kaksivaiheisessa muotissa ja lasin muotista otta-
misen j&dlkeen karmirakenteen t3min osan viereen levitet3in
suulakepuristamisen j&dlkeen robottiin asennetun suulakepu-

ristimen avulla lasille karmirakenteen osa, jossa on U:n

kaltainen muovososa.

Karmirakenteen valmistaminen suoritetaan tdst3d johtuen kah-
dessa vaiheessa tdssd tapauksessa. Ensimmiisessi vaiheessa
muovataan karmi tai karmin osa lasille tavallisella tavalla
kdyttden ruiskupuristamista ja konventionaalista ruiskupu-
ristamista. Tdmdn j&lkeen ja muotista ottamisen jHlkeen
toisessa menetelmiivaiheessa levitet#&n suulakepuristamalla
muovossdie, jossa on U:n kaltainen poikkileikkaus ja sisi-
puoliset ankkurointiulkonemat. T&mi toinen menetelmivaihe
voidaan suorittaa tdssd suhteessa suoraan ensimmiisen mene-
telmdvaiheen jdlkeen sellaisella tavalla, ettd suulakepu-
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ristettu muovossdie suulakepuristetaan ikkunalasille niin
kauan kuin se on edeltdvistd suulakepuristamisesta johtu-

vassa korotetussa ldmpotilassa.

Kuvio 9 esitt3i ikkunalasia 70, jossa on tdllainen karmi-
rakenne kiinnitettynd. Karmirakenne koostuu ulkokarmista,
joka limittyy lasin 70 reunalle ja muovoskaistale 75, joka
on jirjestetty tdllaisen karmin 71 sisdpuolelle viimeksi
mainitun viereen ja jossa on U:n kaltainen poikkileikkaus.
Ulkokehdlldan karmissa 71 on haara 72, joka on suunnattu
kohti ikkunankarmin kiinnityslaippaa 80. Karmi 71 on muo-
vattu lasin 70 reunalle k#yttden ruiskupuristusmenetelmdd.
Muovossdie 75 on suulakepuristettu lasille suulakepurista-
malla kdyttden luokiteltua suulakepuristussuutinta. Muovos-
sdikeen 75 kaksi haaraa 76 ja 77 ovat vastaavasti sisdpuo-
lella ankkurointiulkonemineen, jotka on tehty siten, ettd
niissd on ulokkeita, ja kahden haaran 76 ja 77 mddrittima
kanavan poikkileikkaus levenee suunnassa alaspdin. Tdmd
kanava td3ytetaidn sidemateriaalikoostumuksella 78, jolla
lasi 70, jossa on karmirakenne, kiinnitetdin kiinnityslaip-
paan 80. Tama muovossaie 75 yhtddltd ja sidemateriaalikoos-
tumus 78 toisaalta koostuvat edelld mainituista materiaa-
leista, jotka eivat reagoi toistensa kanssa. Muovossdikeen
75 ja sidemateriaalikoostumuksen v&linen liitos varmiste-

taan yksinomaan lukitsevalla mekaanisella ankkurointivaiku-

tuksella.

Toiminta kuvatun karmirakenteen valmistamiseksi on seuraa-
va: Lasi 70, joka varustetaan tunnetulla tavalla ldpinaky-
vistd lasimaisesta virimateriaalista olevalla koristeker-
roksella 81, joka puolestaan kd3dnnetdan ikkunankarmin kiin-
nityslaippaan pdin, varustetaan ensin sopivalla adheesiota
pohjustavalla kerroksella 82 siind osassa, jolle karmira-
kenne laitetaan. On tarkoituksenmukaista k3ytt&3 t3hin tar-
kitukseen adheesion pohjustajaa, joka sopii sekd ruiskupu-
ristusta kdyttamidlla muovattavalle polymeerille etti suula-
kepuristusmenetelmdisd kdyttden suulakepuristettavalle elas-
tomeerille. Tdhdn tarkoitukseen on havaittu sopiviksi edel-

13 kuvatut adheesiota pohjustavat jarjestelmit.
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Sitten tdlld tavalla valmistettu lasi jdrjestetddn kaksi-

osaisen ruiskupuristusmuotin alapuoliskoon, jonka ylidpuoli-

nen muottipuolisko sulkee. Sitten muotin ontelo tdytetdidn

termoplastisella polymeerilld, joka on kuumennettu ruisku-
puristusldmp&tilaan. Sitten lasi l3mmitetddn suunnilleen 80
°C:een. Polymeerin kiint#ksi tulemisen j&lkeen ruiskupuris-
tusmuotti avataan nostamalla ylempdd muottipuoliskoa., TH11&
tavalla karmilla 71 varustettu lasi poistetaan alemmasta
muotista ja sijoitetaan ruiskupuristuslaitteen vieress¥
olevalle kidsittelypSydidlle. Heti kun lasi on sijoitettu
kdsittelypdyddlle, kerrostetaan muovossiie 76 kdyttden kuu-

mennettua suulakepuristussuuutinta.
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Patenttivaatimukset

1. Ikkunalasi, joka soveltuu ikkuna-aukon kiinnityslaippaan
liimattavaksi, ja erityisesti auton ikkunalasi, joka kasittaé
reunaosassaan karmin kaltaisen profiilin (2), jossa profii-
lissa on U:n muotoinen osa, joka on suunnattu kohti ikkuna-
aukon kiinnityslaippaa ja muodostuu polymeeristd, profiilin
omatessa kaksi sivuhaaraa (6, 7), jotka U:n sisdsivuilta on
varustettu ulokkeilla, jotka toimivat ankkureina sidemateri-
aalille (10), joka kovettuu paikoilleen U:n muotoiseen kana-
vaan ikkunalasia asennettaessa ja sidemateriaalin kiinnitty-
essa ikkuna-aukkoon, jolloin profiilin ja sidemateriaalin
(10) valille ei muodostu sidosta siten, ettd profiilin ja ko-
vettuneen sidemateriaalin valinen yhteys on muotonsa vuoksi
ainoastaan mekaaninen luonteeltaan, tunnettu siitd, ettd kar-
min kaltainen profiili (2) ainakin osittain, U:n muotoisen
ogsan alueella, kdsittad termoplastisen polyolefiinielastomee-
rin, joka on valmistettu isotaktisesta polypropyleenisti ja
etyleeni-propyleeni-dieenikumista, ja ett& sidemateriaali ké&-
sittaa yksikomponenttipolyuretaanijérjestelmiin, joka kovettuu

kosteudessa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen ikkunalasi, tunnettu Sii-
td, ettd karmin kaltaisen profiilin U:n muotoisen osan sisi-

puoli on joulukuusen muotoinen.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen ikkunalasi, tunnettu
siitd, ettd karmin kaltaisen profiilin U:n muotoisen osan si-
sapinta, joka tulee kosketuksiin sidemateriaalin kanssa, on
varustettu vahintaan osittain kosteutta ja/tai hydroksyyli-

ioneja sisaltavalli pidllysteelld.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen ikkunalasi, tunnettu sii-
ta, etta kosteutta ja/tai hydroksyyli-ioneja sisaltava paal-
lyste kéasittd&d suuren molekyylipainon omaavan hiilihydraatin

tai polyvinyylialkoholin.
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5. Patenttivaatimuksen 3 mukainen ikkunalasi, tunnettu sii-
td, ettd kosteutta ja/tai hydroksyyli-ioneja sisaltéva paél-

lyste késittdd metyyliselluloosan.

6. Jonkin patenttivaatimuksista 3-5 mukainen ikkunalasi,
tunnettu siitd, ettd kosteutta ja/tai hydroksyyli-ioneja si-
saltavad példllyste késittdd liséksi hydrofiilista tai hygro-

skooppista suolaa.

7. Menetelmd patenttivaatimuksen 1 mukaisen ikkunalasin val-
mistamiseksi, jossa menetelmassd karmin kaltainen profiili
ruiskupuristetaan paineessa moniosaisessa muotissa, jolloin
kanavan muodostamiseksi kaytetaan sisaketta (48), jonka muoto
on oleellisesti komplementaarinen kanavalle, ja joka toimii
vhdessa muotin kanssa siten, ettd muottia irrotettaessa sisa-
kettd ei vedetd kanavasta ennen kuin ne muotin osat (46),
jotka rajoittavat karmin kaltaisen profiilin ulkopintoja, on
ainakin osittain jo vapautettu, tunnettu siita, ettd sisdke
(48) yhdistetdan mekaanisesti yhteen muotin osaan, ja ettd se
liukuu tama&n guhteen gsiten, ettd muottia irrotettaessa sisake
liikkuu sen mukana vasta kun mainittu muotin osa on vapautta-

nut karmin kaltaisen profiilin.

8. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
ta, ettd sisdke (48) voi liukua sen muotin osan, johon se on
kiinnitetty, suhteen kahden &&riasennon wvalilla, ja etta
ruiskutuksen aikana, se on lahimméssad asemassaan, ja muotin
avaamisen jalkeen kauimmaisessa asemassaan mainittuun muotin

osaan nahden.

9. Laite patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukaisen menetelmin
toteuttamiseksi, tunnettu siitd, ettd kasittdad moniosaisen
ruiskupuristusmuotin, jonka vyhdess& osassa (46) on ontelo
(49), jossa sisdke (48) voi liikkua kahden &Aariaseman valil-
la, ja ettad sisdke on ontelon (49) pohjalla ruiskutuksen ai-

kana ja toisessa adriasemassa muotin poistamisen aikana.
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Patentkrav

1. Glasruta fdér montering genom limning pa platen i en
fénsterdppning, i synnerhet bilglasruta, som pa sin periferi
innefattar en ramformad profil (2), en profil som innefattar
en U-sektion, riktad mot fdnsterdppningens plat och bestaen-
de av en polymer, varvid profilen innefattar tva flyglar (6,
7), som mot U-ets insida &r utrustade med fjadrar som tjanar
till fasthakning av limmaterial (10), som hardnar pa plats i
den U-formade kanalen under glasrutans montering och limma-
terialets wvidhaftning i £fénsterdppningen, varvid profilen
och limmaterialet (10) inte visar nagon vidhaftning vid var-
andra, sa att férbandet mellan profilen och det hardnade
limmaterial pa grund av formen ar av rent mekanisk natur,
kinnetecknad av att den ramformade profilen (2) atminstone
delvis, i zonen med ett U-format tvarsnitt &r pa basis av en
termoplastisk polyolefinelast, gjord av en isotaktisk poly-
propen och ett eten-propen-diengummi, och av att limmateria-
let a&r pa basis av ett enkomponents polyuretansystem som po-

lymeriserar i fuktighet.

2. Glasruta enligt patentkrav 1, kdnnetecknad av att det

inre av den ramformade profilens U-sektion ar julgransfor-

mat .

3. Glasruta enligt patentkrav 1 eller 2, kéannetecknad av
att den ramformade profilens U-formade inneryta, som kommer
i kontakt med limmaterialet, Atminstone delvis &r utrustad

med ett skikt som innehdller fuktighet och/eller hydroxyljo-

ner.

4. Glasruta enligt patentkrav 3, kénnetecknad av att det

skikt som innehaller fuktighet och/eller hydroxyljoner be-
star av ett kolhydrat med hdédg molekylvikt och/eller en

polyvinylalkohol.

5. Glasruta enligt patentkrav 3, ké&nnetecknad av att det
skikt som innehaller fuktighet och/eller hydroxyljoner ar pa

basis av metylcellulosa.
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6. Glasruta enligt nagot av patentkraven 3-5, kannetecknad
av att det skikt som innehaller fuktighet och/eller hydrox-
yljoner dessutom innefattar ett hydrofilt eller hygrosko-

piskt salt.

7. Foérfarande fé6r tillverkning av en glasruta enligt pa-
tentkrav 1, i vilket férfarande man insprutar under tryck en
ramformad profil i en flerdelad form, varvid man for att
astadkomma sparet anvander en karna (48) vars form vasentli-
gen ar komplementdr med sparets, och som samverkar med for-
men sa att namnda karna under utdragningen ur formen inte
dras ut ur sparet forran efter det att de delar av formen
(46), som begransar den ramformade profilens ytterytor, re-
dan Aatminstone delvis har frigjorts, kéinnetecknat av att
kdrnan (48) &ar mekaniskt forenad med en av formens delar och
av att den glider i férhdllande till denna, sa& att den vid
utdragningen ur formen inte dras med av denna férrén efter
det att namnda del har frigjort den ramformade profilen.

8. Forfarande enligt patentkrav 1, kidnnetecknat av att kar-
nan (48) kan glida i férhallande till den del av formen med
vilken den ar foérenad, mellan tva andlagen, och av att den
under insprutningen intar det l&ge som Ar narmast, och efter
formens 6ppnande, det lage som ar mest avlagset fran den av-

sedda delen av formen.

9. Anordning fdér anvandande av forfarandet enligt nagot av
patentkraven 7 eller 8, kédnnetecknad av att den innefattar
en insprutningsform i flera delar, varvid en av dessa (46)
har ett rum (49), i vilken kdrnan (48) kan forflytta sig
mellan tva andlagen och av att kiArnan &a4r vid rummets (49)

botten under insprutningen och vid dess andra Ande vid tiden

fér dess utdragning.
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