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EINFAHRZEUGFENSTER UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER GLASPLATTE MIT
EINEMHARZRAHMEN FUR EIN FAHRZEUGFENSTER

(57) Zusammenfassung: Es soll eine Glasplatte mit einem
Harzrahmen in einer kurzen Zeit bei niedrigen Kosten herge-
stellt werden und Kratzer auf dem Glas und dem Harzrah-
men sollen vermindert werden.

Ein Verfahren zur Herstellung einer Glasplatte mit einem
Harzrahmen, welches das Bilden eines Harzrahmens auf
einem Randabschnitt einer Glasplatte durch Spritzgielten
und Entfernen eines Grats, der an einer Innenumfangskante
des Harzrahmens ausgebildet ist, durch Bestrahlen mit
einem Laserstrahl umfasst.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Glasplatte mit einem Harz-
rahmen fur ein Fahrzeugfenster und eine Vorrichtung
zur Herstellung einer Glasplatte mit einem Harzrah-
men fiir ein Fahrzeugfenster

STAND DER TECHNIK

[0002] Als ein Element fir ein Fahrzeugfenster ist
eine Struktur bekannt, bei der eine Glasplatte und
ein Rahmen, der auf deren Randabschnitt bereitge-
stellt ist, integriert sind. Viele solcher Glasplatten mit
einem Rahmen werden durch Anordnen einer Glas-
platte in dem Hohlraum eines Formwerkzeugs und
SpritzgieRen eines Harzes auf den Randabschnitt
der Glasplatte hergestellt (vgl. z.B. das nachste-
hende Patentdokument 1).

DOKUMENTE DES STANDES DER TECHNIK
PATENTDOKUMENTE
[0003] Patentdokument 1: JP H07-223847 A
OFFENBARUNG DER ERFINDUNG
TECHNISCHES PROBLEM

[0004] Bei dem SpritzgieRen, wie es im Patentdoku-
ment 1 offenbart ist, wird tendenziell insbesondere
an einer Innenumfangskante des Harzrahmens (an
der Trennposition zwischen dem Harzrahmen und
der Glasplatte) ein Grat gebildet. Der Grat ist ein
Abschnitt, der fir ein Produkt unnétig ist und das
Aussehen des Produkts beeintrachtigen kann, und
folglich ist es bevorzugt, einen Endbearbeitungs-
schritt des Entfernens des Grats nach dem Spritzgie-
Ren des Harzrahmens durchzufiihren. Bisher wird
jedoch ein solcher Grat manuell mit Schneidwerk-
zeugen entfernt und folglich ist die Entfernung des
Grats kompliziert und erfordert Zeit und verursacht
Kosten. Ferner kann das Glas oder der Harzrahmen
z.B. durch die Schneidwerkzeuge wahrend des Vor-
gangs zum Entfernen des Grats verkratzt werden.

[0005] Unter diesen Umstanden ist es die Aufgabe
der vorliegenden Erfindung gemaR einer Ausfih-
rungsform, ein Verfahren bereitzustellen, das eine
Glasplatte mit einem Harzrahmen in einer kurzen
Zeit bei niedrigen Kosten erzeugen kann und Kratzer
auf dem Glas und dem Harzrahmen vermindern
kann.
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LOSUNG DES PROBLEMS

[0006] Gemaly einer Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung
einer Glasplatte mit einem Harzrahmen flr ein Fahr-
zeugfenster bereitgestellt, welches das Bilden eines
Harzrahmens auf einem Randabschnitt einer Glas-
platte durch Spritzgief3en, und

das Entfernen eines Grats, der an einer Innenum-
fangskante des Harzrahmens ausgebildet ist, durch
Bestrahlen mit einem Laserstrahl umfasst.

[0007] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform der
vorliegenden Erfindung wird eine Vorrichtung zur
Herstellung einer Glasplatte mit einem Harzrahmen
fur ein Fahrzeugfenster bereitgestellt, die eine Harz-
Formgebungseinheit zur Bildung eines Harzrahmens
auf einem Randabschnitt einer Glasplatte durch
SpritzgielRen, und

eine Endbearbeitungseinheit zur Entfernung eines
Grats, der an einer Innenumfangskante des Harzrah-
mens ausgebildet ist, durch Bestrahlen mit einem
Laserstrahl umfasst.

VORTEILHAFTE EFFEKTE DER ERFINDUNG

[0008] Gemal solcher Ausflihrungsformen kann
eine Glasplatte mit einem Harzrahmen in einer kur-
zen Zeit bei niedrigen Kosten erzeugten werden und
Kratzer auf dem Glas und dem Harzrahmen kénnen
vermindert werden.

Figurenliste

Fig. 1 ist eine Draufsicht, die eine Glasplatte mit
einem Harzrahmen zeigt, die gemaf einer Aus-
fihrungsform der vorliegenden Erfindung erhal-
ten worden ist.

Fig. 2 ist eine Querschnittsansicht an der Linie
[I-1l'in der Fig. 1.

Fig. 3 ist eine Draufsicht, die eine Glasplatte mit
einem Harzrahmen zeigt, die durch ein modifi-
ziertes Beispiel der Ausfuhrungsform erhalten
worden ist, und zwar betrachtet von der Fahr-
zeugaulenseite.

Fig. 4 ist eine Draufsicht, die eine Glasplatte mit
einem Harzrahmen zeigt, die durch das modifi-
zierte Beispiel erhalten worden ist, und zwar
betrachtet von der Fahrzeuginnenseite.

Fig. 5 ist eine Querschnittsansicht an der Linie
V-V in der Fig. 3.

Fig. 6A ist ein Diagramm, das die Herstellung
einer Glasplatte mit einem Harzrahmen geman
einer weiteren Ausfiihrungsform der vorliegen-
den Erfindung zeigt.

Fig. 6B ist ein Diagramm, das die Herstellung
der Glasplatte mit einem Harzrahmen zeigt.
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Fig. 6C ist ein Diagramm, das die Herstellung
der Glasplatte mit einem Harzrahmen zeigt.

Fig. 6D ist ein Diagramm, das die Herstellung
der Glasplatte mit einem Harzrahmen zeigt.

Fig. 6E ist ein Diagramm, das die Herstellung
der Glasplatte mit einem Harzrahmen zeigt.

Fig. 6F ist ein Diagramm, das die Herstellung
der Glasplatte mit einem Harzrahmen zeigt.

Fig. 7 ist eine Draufsicht, die eine Glasplatte mit
einem Harzrahmen vor einer Endbearbeitung
zeigt.

Fig. 8 ist eine Draufsicht, die eine Glasplatte mit
einem Harzrahmen zeigt, die gemaf einer wei-
teren Ausflhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung erhalten worden ist.

Fig. 9 ist eine Querschnittsansicht an der Linie
IX-IX'in der Fig. 8.

Fig. 10 ist eine schematische Ansicht, die eine
Vorrichtung zur Herstellung einer Glasplatte mit
einem Harzrahmen gemal einer weiteren Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung zeigt.

BESCHREIBUNG VON AUSFUHRUNGSFORMEN

[0009] Nachstehend werden Ausflihrungsformen
der vorliegenden Erfindung unter Bezugnahme auf
Zeichnungen detailliert beschrieben. In den folgen-
den Zeichnungen sind, falls nichts anderes angege-
ben ist, die identischen oder entsprechenden Ele-
mente durch die gleichen Symbole dargestellt und
eine Wiederholung der Beschreibung kann manch-
mal weggelassen werden. Ferner sind die Zeichnun-
gen schematisch, um beim Verstandnis der Erfin-
dung zu unterstiitzen, und die Malistabe in den
Zeichnungen kénnen manchmal von den tatsachli-
chen Maf3stédben abweichen.

[0010] In der Fig. 1 ist eine Draufsicht gezeigt, die
eine Glasplatte 100 mit einem Harzrahmen zeigt, die
gemal einer Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung erhalten worden ist. Die so ausgebildete
Glasplatte 100 mit einem Harzrahmen fir ein Fahr-
zeug oder fir ein Fahrzeugfenster wird als ein Bei-
spiel erlautert, und die Draufsicht in der Fig. 1 ist
eine Ansicht, welche die Glasplatte 100 mit einem
Harzrahmen bei einer Betrachtung von der Fahrzeu-
gaulienseite zeigt. Ferner ist in der Fig. 2 eine Quer-
schnittsansicht an der Linie Il-1l in der Fig. 1 gezeigt.

[0011] Wie es in den Fig. 1 und Fig. 2 gezeigt ist,
kann die Glasplatte 100 mit einem Harzrahmen als
ein ,Module Assy Window* (MAW) (eingetragene
Marke) ausgebildet sein, bei dem eine Glasplatte 10
und ein Harzrahmen 20, der auf dem Randabschnitt
der Glasplatte 10 ausgebildet ist, integriert sind.
Durch die Verwendung eines ,Module Assy Window*
als Fahrzeugfenstermaterial kann die Fenster-
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scheibe zusammen mit dem Rahmen an dem Fens-
terrahmen eines Fahrzeugs angebracht werden,
wodurch der Fahrzeug-Zusammenbauvorgang ver-
einfacht werden kann und eine Struktur mit einer
hohen Luftdichtigkeit und Wasserdichtigkeit erhalten
werden kann. In dieser Beschreibung steht ,integ-
riert“ oder ,integral® flr einen Zustand, bei dem die
jeweiligen Elemente wahrend eines herkdmmlichen
Vorgangs zum Anbringen des Fenstermaterials an
der Fahrzeugkarosserie nicht zerlegt werden.

[0012] Die Glasplatte mit einem Harzrahmen
(MAW), die gemal der vorliegenden Ausfiihrungs-
form erhalten wird, kann beispielsweise flr eine
Windschutzscheibe, eine Heckscheibe, eine Seiten-
scheibe, eine Dachscheibe, eine vordere Ausstell-
scheibe oder eine hintere Dreiecksscheibe verwen-
det werden. Von diesen wird die Glasplatte mit
einem Harzrahmen, die gemal der vorliegenden
Ausfihrungsform erhalten wird, vorzugsweise fir
ein nicht zu 6ffnendes Fenstermaterial verwendet,
insbesondere fir eine vordere Ausstellscheibe und
eine hintere Dreiecksscheibe.

[0013] Die Glasplatte 10, die in der Glasplatte 100
mit einem Harzrahmen verwendet wird, kann jed-
wede Glasplatte fiir ein Fahrzeugfenster sein und
ist nicht speziell beschrankt. Das Glas, das fir die
Glasplatte 10 verwendet wird, kann ein anorgani-
sches Glas sein und kann insbesondere beispiels-
weise ein Natronkalksilikatglas, ein Aluminosilikat-
glas, ein Boratglas, ein Lithiumaluminosilikatglas
oder ein Borosilikatglas sein. Das Verfahren zur Bil-
dung der Glasplatte 10 ist ebenfalls nicht speziell
beschrankt und es handelt sich vorzugsweise um
ein Glas, das durch ein Floatverfahren gebildet wor-
den ist. Ferner kann die Glasplatte 10 ein ungeharte-
tes Glas sein oder kann ein gehartetes Glas sein, bei
dem eine Luftkiihlungs-Hartungsbehandlung oder
eine chemische Hartungsbehandlung angewandt
worden ist. Ein ungehartetes Glas ist ein Glas, das
durch Ausbilden eines geschmolzenen Glases zu
einer Platte und dann Tempern gebildet worden ist.
Ein gehartetes Glas ist ein Glas mit einer Druckspan-
nungsschicht, die auf der Oberflache eines ungehar-
teten Glases ausgebildet worden ist, und es kann ein
physikalisch gehartetes Glas (beispielsweise ein luft-
gehartetes Glas) sein oder es kann ein chemisch
gehartetes Glas sein. In dem Fall eines luftgeharte-
ten Glases kann die Glasoberflaiche durch Bilden
einer Druckspannung auf der Glasoberflache durch
eine Temperaturdifferenz zwischen der Glasoberfla-
che und dem Inneren des Glases durch Abschrecken
einer einheitlich erwarmten Glasplatte von einer
Temperatur in der Nahe des Erweichungspunkts
gehartet werden. In dem Fall eines chemisch gehar-
teten Glases kann die Glasoberflache durch Bilden
einer Druckspannung auf der Glasoberflache z.B.
durch ein lonenaustauschverfahren gehartet werden.
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[0014] Die Glasplatte 10 kann eine Glasplatte sein,
die Ultraviolettlicht oder Infrarotlicht absorbiert. Die
Glasplatte 10 ist vorzugsweise transparent, kann
jedoch ein Glas sein, das in einem Ausmalf farbig
bzw. gefarbt ist, dass dessen Transparenz nicht
beeintrachtigt wird. Ferner kann eine oder kénnen
beide der Hauptoberflachen der Glasplatte 10 mit
einer Beschichtungsschicht bedeckt sein, um eine
Ultraviolettabschirmung, eine Infrarotabschirmung,
einen Beschlagschutz oder eine andere Funktion zu
verleihen.

[0015] Die Form der Glasplatte 10 bei einer zweidi-
mensionalen Betrachtung ist ebenfalls nicht
beschrankt und kann beispielsweise dreieckig, vier-
eckig oder polygonal, kreisférmig oder elliptisch sein.
Die Scheitel der Glasplatte 10 kdnnen gerundet sein
oder nicht. Die Dicke der Glasplatte 10 kann von 0,2
bis 5 mm, vorzugsweise von 1,6 bis 2,3 mm betra-
gen.

[0016] Die Glasplatte 10, die in der vorliegenden
Ausfiihrungsform verwendet wird, kann ein laminier-
tes Glas bzw. Verbundglas sein, bei dem zwei oder
mehr Glasplatten, die aus jedwedem der vorstehen-
den Materialien ausgebildet sind, laminiert sind. Das
laminierte Glas kann ein Glas sein, bei dem zwei
oder mehr Glasplatten, die aus jedwedem der vorste-
henden Materialien ausgebildet sind, tber eine Zwi-
schenschicht verbunden sind, die ein thermoplasti-
sches Harz enthalt. Fir die Zwischenschicht fir ein
laminiertes Glas kann ein thermoplastisches Harz
verwendet werden, und beispielsweise kann ein
weichgemachtes Polyvinylacetalharz, ein weichge-
machtes Polyvinylchloridharz, ein gesattigtes Poly-
esterharz, ein weichgemachtes gesattigtes Polyes-
terharz, ein Polyurethanharz, ein weichgemachtes
Polyurethanharz, ein Ethylen/Vinylacetat-Copoly-
merharz, ein Ethylen/Ethylacrylat-Copolymerharz,
ein Cycloolefinpolymerharz oder ein lonomerharz
genannt werden. Ferner kann auch eine Harzzusam-
mensetzung zweckmalig verwendet werden, die ein
modifiziertes Blockcopolymerhydrid enthalt, das im
japanischen Patent Nr. 6065221 offenbart ist, und
insbesondere wird im Hinblick auf eine hervorra-
gende Ausgewogenheit von verschiedenen Leis-
tungseigenschaften, wie z.B. Transparenz, Witte-
rungsbestandigkeit, Festigkeit, Haftung,
Durchdringungsbestandigkeit, Schlagenergieab-
sorptionseigenschaften, Feuchtigkeitsbestandigkeit,
Warmeabschirmungseigenschaften und Schallisolie-
reigenschaften, ein weichgemachtes Polyvinylace-
talharz zweckmafig verwendet. Ein solches thermo-
plastisches Harz kann allein oder in einer
Kombination von zwei oder mehr verwendet werden.
~Weichgemacht‘ bezogen auf das weichgemachte
Polyvinylacetalharz steht flir weichgemacht durch
Zusetzen eines Weichmachers. Das Gleiche gilt fir
die anderen weichgemachten Harze. Die Zwischen-
schicht kann aus einem Harz ausgebildet sein, das
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keinen Weichmacher enthalt, wie z.B. ein Ethylen/Vi-
nylacetat-Copolymerharz. Das Polyvinylacetalharz
kann ein Polyvinylformalharz, das durch Umsetzen
eines Polyvinylalkohols (PVA) und von Formaldehyd
erhalten wird, ein eng definiertes Polyvinylacetal-
harz, das durch Umsetzen von PVA und Acetaldehyd
erhalten wird, ein Polyvinylbutyralharz (PVB), das
durch Umsetzen von PVA und n-Butyraldehyd erhal-
ten wird, oder dergleichen sein. Insbesondere wird
im Hinblick auf eine hervorragende Ausgewogenheit
von verschiedenen Leistungseigenschaften, wie z.B.
Transparenz, Witterungsbestandigkeit, Festigkeit,
Haftung, Durchdringungsbestandigkeit, Schlagener-
gieabsorptionseigenschaften, Feuchtigkeitsbestan-
digkeit, Warmeabschirmungseigenschaften und
Schallisoliereigenschaften, PVB als bevorzugtes
Polyvinylacetalharz genannt. Ein solches Polyvinyla-
cetalharz kann allein oder in einer Kombination von
zwei oder mehr verwendet werden.

[0017] In einem Fall, bei dem die Glasplatte 10 als
laminiertes Glas ausgebildet ist, betragt die Dicke der
Glasplatte, die auf der FahrzeugaulRenseite ange-
ordnet werden soll, am dinnsten Abschnitt vorzugs-
weise von 1,1 bis 3 mm. Wenn die Dicke der Glas-
platte, die auf der Fahrzeugaulienseite angeordnet
ist, 1,1 mm oder mehr betragt, wird die Festigkeit,
wie z.B. die Bestandigkeit gegen anfliegende Steine,
ausreichend sein, und wenn sie 3 mm oder weniger
betragt, wird die Masse des laminierten Glases nicht
zu grofd sein, was im Hinblick auf den Kraftstoffver-
brauch des Fahrzeugs bevorzugt ist. Die Dicke der
Glasplatte, die auf der FahrzeugaulRenseite ange-
ordnet ist, betragt am dinnsten Abschnitt mehr
bevorzugt von 1,6 bis 2,8 mm, noch mehr bevorzugt
von 1,6 bis 2,6 mm, noch mehr bevorzugt von 1,6 bis
2,3 mm, noch mehr bevorzugt von 1,6 bis 2,0 mm.
Die Dicke der Glasplatte, die auf der Fahrzeuginnen-
seite angeordnet werden soll, betragt vorzugsweise
von 0,3 bis 2,3 mm. Wenn die Plattendicke der Glas-
platte, die auf der Fahrzeuginnenseite angeordnet
ist, 0,3 mm oder mehr betragt, wird die Handha-
bungseffizienz gut sein, und wenn sie 2,3 mm oder
weniger betragt, wird die Masse nicht zu grof sein.

[0018] Die Glasplatte 10 kann einfach gekrimmt
sein, so dass sie nur in einer Richtung gebogen ist,
oder sie kann komplex gekrimmt sein, so dass sie in
zwei Richtungen gebogen ist (beispielsweise in einer
vorgegebenen Richtung und in einer Richtung ortho-
gonal zu der vorgegebenen Richtung). Das Biegen
kann z.B. durch ein Schwerkraftformen oder ein
Formpressen durchgeflihrt werden. In einem Fall,
bei dem die Glasplatte in einer vorgegebenen Kriim-
mung gebogen und gekrimmt ist, kann der Kriim-
mungsradius der Glasplatte 10 von 1000 bis
100000 mm betragen.

[0019] Wie es in der Fig. 1 gezeigt ist, ist der Harz-
rahmen 20 auf dem Randabschnitt der Glasplatte 10
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ausgebildet. Der Harzrahmen 20 kann, wie es in der
Fig. 1 gezeigt ist, auf dem gesamten Randabschnitt
der Glasplatte 10 bereitgestellt sein oder kann nur
auf einem Teil des Randabschnitts bereitgestellt
sein. Ferner kann der Harzrahmen 20 in der
Umfangsrichtung kontinuierlich oder diskontinuier-
lich sein. Ferner ist in dem Beispiel, das in der
Fig. 2 gezeigt ist, der Harzrahmen 20 so bereitge-
stellt, dass er den Randabschnitt bedeckt. D.h., er
ist so bereitgestellt, dass er mit beiden Hauptoberfla-
chen (der FahrzeugauRenseitenoberflache 11 und/o-
der der Fahrzeuginnenseitenoberflache 12) und der
Kantenoberflache 13 der Glasplatte 10 in Kontakt ist.
Der Harzrahmen 20 kann jedoch so bereitgestellt
sein, dass er nur mit einer Hauptoberflache (der
FahrzeugauRenseitenoberflache 11 oder der Fahr-
zeuginnenseitenoberfldche 12) und der Kantenober-
flache 13 in Kontakt ist. Der Bereich, bei dem der
Harzrahmen 20 auf der Hauptoberflache der Glas-
platte 10 bereitgestellt ist, kann auf der Fahrzeugau-
Renseitenoberflaiche 11 3,0 mm einwarts (zu der
Mitte der Glasplatte 10) oder mehr von der Kante
(oder der Position der Kantenoberflache 13) der
Glasplatte 10 vorliegen, und kann auch auf der Fahr-
zeuginnenseitenoberflache 12 3,0 mm einwarts oder
mehr von der Kante (oder der Position der Kanten-
oberflache 13) der Glasplatte 10 vorliegen.

[0020] Das Harz, das fir den Harzrahmen 20 ver-
wendet werden soll, ist nicht speziell beschrankt,
solange es ein Produkt bilden kann, das mit der Glas-
platte 10 integriert ist, und ist vorzugsweise ein Harz,
das spritzgegossen werden kann, wobei es sich um
ein Harz handelt, das durch Erwarmen geschmolzen
und durch Abklhlen nach dem Erwarmen erstarren
gelassen werden kann. Das Harz, das fiir den Harz-
rahmen 20 verwendet werden soll, kann ein thermo-
plastisches Harz sein und beispielsweise kdnnen ein
Polyvinylchloridharz und auch Polyolefin-, Polyester-
, Polystyrol-, Polyamid- und Polyurethanharze ver-
wendet werden.

[0021] Ferner kann an dem Randabschnitt der Glas-
platte 10 mindestens entlang der Fahrzeuginnensei-
tenoberflache eine Abschirmungsschicht (auch als
schwarze Keramik bezeichnet) bereitgestellt sein.
Die Abschirmungsschicht ist eine Schicht mit einer
Funktion zum Schitzen z.B. eines Abdichtungsmit-
tels zum Verbinden und Halten der Glasplatte fir
ein Fahrzeug mit bzw. an der Fahrzeugkarosserie,
und sie kann durch Aufbringen einer farbigen bzw.
gefarbten Keramikpaste (Glaspaste) gefolgt von
einem Brennen gebildet werden. Die Farbe der
Abschirmungsschicht kann schwarz oder auch
grau, braun oder dergleichen sein. Die Farbe der
Abschirmungsschicht kann durch Auswahlen der
Farbe des Pigments, das in der Keramikpaste enthal-
ten ist, verliehen werden.
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[0022] In der Fig. 3 ist eine Draufsicht, die eine Glas-
platte 100A mit einem Harzrahmen zeigt, die mit
einer Abschirmungsschicht 40 versehen ist, als ein
modifiziertes Beispiel der vorliegenden Ausfiihrungs-
form betrachtet von der FahrzeugauRenseite
gezeigt. Ferner sind in der Fig. 4 eine Draufsicht,
welche die Glasplatte 100A mit einem Harzrahmen
zeigt, die mit einer Abschirmungsschicht 40 verse-
hen ist, betrachtet von der Fahrzeuginnenseite, und
in der Fig. 5 eine Querschnittsansicht an der Linie V-
Vin der Fig. 3 gezeigt. Wie es in den Fig. 3 bis Fig. 5
gezeigt ist, kann die Abschirmungsschicht 40 auf
dem gesamten Rand der Glasplatte 10 ausgebildet
sein oder sie kann nur auf einem Teil des Randa-
bschnitts ausgebildet sein. Ferner kann die Abschir-
mungsschicht 40 kontinuierlich oder diskontinuierlich
in einer Umfangsrichtung bereitgestellt sein. Die
Abschirmungsschicht 40 kann kontinuierlich oder
diskontinuierlich 6,0 mm oder mehr einwarts von
der Kante (oder der Position der Kantenoberflache
13) der Glasplatte 10 bereitgestellt sein. Die Innen-
umfangskante 42 der Abschirmungsschicht 40 kann
einen Umriss aufweisen, welcher der Umfangskante
der Glasplatte 10 folgt, oder kann einen optionalen
Umriss aufweisen. Ferner ist, wie es in den Fig. 3
bis Fig. 5 gezeigt ist, die Glasplatte 100A mit einem
Harzrahmen so ausgebildet, dass der Harzrahmen
20 die Abschirmungsschicht 40 mindestens teilweise
bedeckt. Insbesondere ragt bei einer zweidimensio-
nalen Betrachtung die Abschirmungsschicht 40 von
der Innenumfangskante 22 des Harzrahmens 20 vor
und liegt frei. In einem Fall, bei dem die Glasplatte
100A mit einem Harzrahmen mit der Abschirmungs-
schicht 40 versehen ist, liegt die Abschirmungs-
schicht 40 vorzugsweise 6,0 mm oder mehr einwarts
von der Innenumfangskante 22 des Harzrahmens 20
frei. Wenn die Abschirmungsschicht 40 6,0 mm oder
mehr einwarts von der Innenumfangskante 22 des
Harzrahmens 20 freiliegt, kann ein Haftmittel, wie
z.B. ein Urethan-Abdichtungsmittel, zum Verbinden
der Glasplatte 10 und eines Fahrzeugkarosserie-
rands, der nicht gezeigt ist, aufgebracht werden.

[0023] Die Glasplatte mit einem Harzrahmen kann
durch SpritzgieRen gebildet werden. Dabei wird im
Prinzip die Glasplatte 10 an einer vorgegebenen
Position in dem Hohlraum eines Formwerkzeugs
angeordnet, ein durch Warme geschmolzenes Harz
wird in den Hohlraum gespritzt, worauf das Harz
durch Abklhlen erstarren gelassen wird und das
Formwerkzeug entfernt wird.

[0024] Nachstehend wird das Verfahren zur Herstel-
lung der Glasplatte mit einem Harzrahmen geman
einer weiteren Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung unter Bezugnahme auf die Fig. 6A bis
Fig. 6F und Fig. 7 beschrieben. Dabei wird ein Bei-
spiel zur Herstellung der Glasplatte 100A mit einem
Harzrahmen, die mit der Abschirmungsschicht 40
versehen ist, die in den Fig. 3 bis Fig. 5 gezeigt ist,
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beschrieben. Das Verfahren zur Herstellung der
Glasplatte mit einem Harzrahmen umfasst vorwie-
gend einen Harz-Formgebungsschritt und einen
Endbearbeitungsschritt.

[0025] Zuerst wird der Harz-Formgebungsschritt
beschrieben. Wie es in der Fig. 6A gezeigt ist, wird
eine Glasplatte 10 vorbereitet bzw. hergestellt. In die-
sem Beispiel weist die Glasplatte 10 eine Abschir-
mungsschicht 40 auf, die auf einer Hauptoberflache
an dem Randabschnitt ausgebildet ist. Ferner ist es
bevorzugt, dass ein Haftvermittler 60 im Vorhinein an
einem Abschnitt, auf dem der Harzrahmen gebildet
werden soll (einem Abschnitt, mit dem der Harzrah-
men in Kontakt sein soll), der Glasplatte 10 aufge-
bracht wird, um die Haftung zwischen dem Harz
und der Glasplatte zu verbessern. In dem Beispiel,
das in der Fig. 6A gezeigt ist, entspricht der
Abschnitt, auf dem der Harzrahmen gebildet werden
soll, der Fahrzeugaufienseitenoberflache 11 und der
Fahrzeuginnenseitenoberflache 12 an dem Randab-
schnitt und der Kantenoberflache 13, und folglich
wird der Haftvermittler 60 auf diese drei Oberflachen
aufgebracht.

[0026] Die vorbereitete bzw. hergestellte Glasplatte
10 wird so in dem Formwerkzeug angeordnet, wie es
in der Fig. 6B gezeigt ist. Das Formwerkzeug kann
jedwedes Formwerkzeug sein, das einen Hohlraum
CV bilden kann, in den das Harz gespritzt wird, und
es kann beispielsweise ein Formwerkzeug sein, das
ein erstes Formwerkzeug M1 und ein zweites Form-
werkzeug M2 umfasst, die auf- und abwarts kombi-
niert werden, wie es in der Fig. 6B gezeigt ist. Ferner
kénnen abhangig von der Form eines Endprodukts
der Glasplatte mit einem Rahmen drei oder mehr
Formwerkzeuge verwendet werden oder ein Kern
(Einsatz) kann verwendet werden.

[0027] Dann wird in den Hohlraum CV, der zwischen
dem ersten Formwerkzeug M1 und dem zweiten
Formwerkzeug M2 ausgebildet ist, ein Harz 20a
gespritzt, das der Harzrahmen 20 sein soll. Das
Harz 20a wird im Vorhinein durch Erwarmen
geschmolzen oder erweicht, so dass es in einem flui-
disierten Zustand vorliegt, und das fluidisierte Harz
20a wird durch Auslben eines vorgegebenen Drucks
in den Hohlraum CV gespritzt. Die Fig. 6C zeigt
einen Zustand, bei dem der Hohlraum CV (Fig. 6B)
mit dem Harz 20a gefiillt ist. Wie es in der Fig. 6C
gezeigt ist, ist das Harz 20a mit der FahrzeugauRen-
seitenoberflache 11, der Fahrzeuginnenseitenober-
flache 12 und der Kantenoberflache 13 der Glas-
platte 10 in Kontakt und ist derart zu einer
Rahmenform ausgebildet, dass sie den Randab-
schnitt der Glasplatte umgibt. In den Fig. 6B und
Fig. 6C ist die Darstellung eines Angusses (Durch-
gang zum Einspritzen des Harzes von aulen) weg-
gelassen.
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[0028] Das Harz 20a wird in dem Zustand von
Fig. 6C in einem bestimmten Ausmald abgekunhlt
und erstarren gelassen und dann wird das Form-
werkzeug entfernt. In der Fig. 6D ist die Glasplatte
100A' mit einem Harzrahmen nach der Entfernung
des Formwerkzeugs und vor der Durchfiihrung des
Endbearbeitungsschritts gezeigt. Wie es in der
Fig. 6D gezeigt ist, kann die Glasplatte 100A" mit
einem Harzrahmen vor dem Endbearbeitungsschritt
einen ausgebildeten Harzgrat BR aufweisen. Der
Grat kann durch Austreten eines Harzes zwischen
Formwerkzeugen oder zwischen einem Formwerk-
zeug und einem Element, das von dem Harz ver-
schieden ist, in dem Formgebungsschritt gebildet
werden. Folglich kann der Grat durch das Harz, das
zwischen dem Formwerkzeug und der Glasplatte 10
austritt, gebildet werden und ragt von der Innenum-
fangskante in der Ebenenrichtung auf der Innenum-
fangskante 21 oder 22 des Harzrahmens 20 einwarts
(zur Mitte der Glasplatte 10) vor. In einem Fall, bei
dem der Harzrahmen 20 so ausgebildet ist, dass er
den Randabschnitt der Glasplatte 10 umgibt, kann
der Grat BR, wie es in der Fig. 6D gezeigt ist, auf
der Innenumfangskante 21 auf der FahrzeugaufRen-
seite und auf der Innenumfangskante 22 auf der
Fahrzeuginnenseite ausgebildet sein.

[0029] In der Fig. 7 ist eine Draufsicht gezeigt, wel-
che die Glasplatte 100A' mit einem Harzrahmen vor
dem Endbearbeitungsschritt (vor dem Grat-Entfer-
nungsschritt) betrachtet von der FahrzeugauRensei-
tenoberflache 11 zeigt. Der Grat BR kann in manchen
Fallen entlang der gesamten Innenumfangskante 21
ausgebildet sein, oder wie es in der Fig. 7 gezeigt ist,
ein oder mehr Grat(e) BR kann bzw. kénnen teilweise
auf der Innenumfangskante 21 ausgebildet sein. Der
Grat BR ist ein unnétiger Abschnitt, der durch Verar-
beiten des Harzes ausgebildet wird, und folglich kann
der Grat BR, wenn er in dem Produkt verbleibt, Nach-
teile bei der Handhabung des Produkts verursachen
oder das Aussehen des Produkts beeintrachtigen.
Demgemal ist es bevorzugt, den Grat BR zu entfer-
nen. Die Glasplatte 100A" mit einem Harzrahmen
kann vor dem Endbearbeitungsschritt einen Grat
nicht nur auf der FahrzeugauRenseitenoberflache
11 aufweisen, sondern auch auf der Fahrzeuginnen-
seitenoberflache 12, wie es vorstehend beschrieben
ist.

[0030] In der vorliegenden Ausfihrungsform wird in
dem Endbearbeitungsschritt der Grat BR, der durch
SpritzgielRen gebildet worden ist, durch Bestrahlen
mit einem Laserstrahl entfernt. In der Fig. 6E ist
erneut die Glasplatte 100A" mit einem Harzrahmen
(Fig. 6D) vor dem Endbearbeitungsschritt gezeigt.
Wie es in der Fig. 6E gezeigt ist, wird ein Abschnitt,
bei dem der Grat BR ausgebildet ist, mit einem
Laserstrahl LB bestrahlt, der von einer Laserstrahl-
Erzeugungseinheit 5 emittiert wird. Das Abtasten
mit dem Laserstrahl LB wird z.B. vorzugsweise ent-
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lang der Schnittlinie CL (die vergroRerte Ansicht
oben rechts in der Fig. 7) durchgefiihrt, welche die
Grenze zwischen der Innenumfangskante 21 des
Harzrahmens 20 (der Innenumfangskante des End-
produkts) und dem Grat BR ist.

[0031] Durch Bestrahlen mit einem Laserstrahl, wie
es in der Fig. 6E gezeigt ist, kann der Grat BR, der
auf der FahrzeugaulRenseite ausgebildet ist, abge-
schnitten werden. Dann wird, wie es in der Fig. 6F
gezeigt ist, die Glasplatte 100A" mit einem Harzrah-
men umgedreht, so dass die Fahrzeuginnenseite auf
die Laserstrahl-Erzeugungseinheit 5 gerichtet ist,
und der Grat BR, der auf der Fahrzeuginnenseite
ausgebildet ist, kann abgeschnitten werden. Der
abgeschnittene Grat BR kann in natirlicher Weise
fallen gelassen werden oder durch Blasen eines
Gases, wie z.B. Luft, entfernt werden. Schlieflich
kann eine Glasplatte 100A mit einem Harzrahmen
(Fig. 3 und Fig. 4) erhalten werden, die keinen oder
im Wesentlichen keinen Grat BR aufweist.

[0032] Bisher wurde die Entfernung des Grats, der
auf einer Glasplatte mit einem Harzrahmen ausgebil-
det war, manuell mit den Handen durchgefiihrt.
Dagegen wird in der vorliegenden Ausflihrungsform
der Grat durch Bestrahlen mit einem Laserstrahl ent-
fernt, und folglich kann der Vorgang verglichen mit
einem herkdmmlichen Verfahren in einer kurzen
Zeit bei niedrigen Kosten durchgefiihrt werden, und
Kratzer auf dem Glas und dem Harzrahmen kdnnen
vermindert werden. Ferner weist ein Laserstrahl eine
hohe Richtwirkung oder Konvergenz auf und kann
folglich mit einer geringen FleckgroRe (der GroRe
eines konzentrierten Abschnitts auf der Oberflache
des Harzrahmens) angewandt werden. Demgeman
kann der Laserstrahl das Harz mit einer diinnen
Schnittlinie schneiden und kann den Grat genauer
entfernen. Beispielsweise kann eine Ubermalige
Entfernung des Grats (d.h., der Grat kann entfernt
werden, jedoch wird auch ein Teil des Produkts ent-
fernt) oder eine unzureichende Entfernung (der Grat
verbleibt nicht entfernt) verhindert werden.

[0033] Wie es in der Fig. 6E gezeigt ist, wird der
Laserstrahl LB zur Entfernung des Grats BR auf
einen Abschnitt angewandt, bei dem die Glasplatte
10 und der Harzrahmen 20 in der Dickenrichtung mit-
einander Uberlappen. Ein Abtasten wird vorzugs-
weise entlang der Innenumfangskante 21 des Harz-
rahmens 20 in der Umfangsrichtung der Glasplatte
10 durchgefiihrt. Dabei ist es bevorzugt, die Energie-
dichte E des Laserstrahls LB so einzustellen, dass
sie mit der Verarbeitungsschwelle Er fir den Harz-
rahmen 20 identisch oder hoher als diese ist und
niedriger ist als die Verarbeitungsschwelle Eg flr
die Glasplatte 10 (Eg > E =Er). Die ,Verarbeitungs-
schwelle* ist die niedrigste Energiedichte, mit der ein
vorgegebenes Material verarbeitet werden kann.
Durch Einstellen der Energiedichte in der vorstehend
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beschriebenen Weise wird nur der Harzrahmen 20
durch den Laserstrahl LB geschnitten und es kann
verhindert werden, dass die Glasplatte 10, die unter
dem Harzrahmen 20 angeordnet ist, geschnitten
wird, und die Bildung von Vertiefungen und Kratzern
auf der Oberflache der Glasplatte 10 in Kontakt mit
dem Harzrahmen 20 kann vermindert oder verhin-
dert werden.

[0034] Ferner wird in einem Fall, bei dem der Grat
BR, der auf der Fahrzeuginnenseite ausgebildet ist,
auf der die Abschirmungsschicht 40 ausgebildet ist
(Fig. 6F), abgeschnitten werden soll, in der gleichen
Weise wie in dem Fall der FahrzeugauRenseite der
Laserstrahl auf einen Abschnitt angewandt, bei dem
die Glasplatte 10 und der Harzrahmen 20 in der
Dickenrichtung miteinander Uberlappen. Wie es in
der Fig. 6F gezeigt ist, ist es jedoch in einem Fall,
bei dem die Abschirmungsschicht 40 zwischen dem
Grat BR und der Glasplatte 10 vorliegt, d.h., in einem
Fall, bei dem die Abschirmungsschicht 40 unterhalb
des Grats BR angeordnet ist, bevorzugt, die Energie-
dichte E des Laserstrahls LB so einzustellen, dass
sie mit der Verarbeitungsschwelle Er fir den Harz-
rahmen 20 identisch oder hdher als diese ist und
niedriger ist als die Verarbeitungsschwelle Eg flr
die Glasplatte 10 und die Verarbeitungsschwelle Eb
fur die Abschirmungsschicht 40 (Eg > E =Erund Eb >
E = Er), wodurch nur der Harzrahmen 20 durch den
Laserstrahl LB geschnitten werden kann, und die
Entfernung eines Teils der Abschirmungsschicht 40,
die unter dem Harzrahmen 20 angeordnet ist, kann
vermindert oder verhindert werden und die Bildung
von Vertiefungen und Kratzern auf der Oberflache
der Glasplatte 10 kann vermindert oder verhindert
werden.

[0035] Wie es vorstehend beschrieben ist, kann
durch Einstellen der Energiedichte des Laserstrahls
LB, so dass sie mit der Verarbeitungsschwelle fir
den Harzrahmen 20 identisch oder héher als diese
ist und niedriger ist als die Verarbeitungsschwelle
fur die Glasplatte 10 und die Verarbeitungsschwelle
fur die Abschirmungsschicht 40, ein Laserstrahl mit
einer einzelnen Energiedichte zur Entfernung der
Grate sowohl auf der Fahrzeugaulienseite als auch
auf der Fahrzeuginnenseite verwendet werden, wie
es in den Fig. 6E und Fig. 6F gezeigt ist. Folglich
kann die Entfernung der Grate bei einer einzelnen
Bestrahlungsbedingung durchgefiihrt werden, ohne
die Laserstrahl-Bestrahlungsbedingungen zwischen
auf der FahrzeugaufRenseite und auf der Fahrzeugin-
nenseite zu andern. Die vorliegende Erfindung ist
jedoch nicht auf die Verarbeitung bei den gleichen
Bedingungen zwischen auf der FahrzeugaulRenseite
und auf der Fahrzeuginnenseite beschrankt.

[0036] Das Laserstrahl-Erzeugungsverfahren ist
nicht speziell beschrankt und jedweder eines Fest-
korperlasers, eines Gaslasers und eines Flissig-
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keitslasers kann eingesetzt werden. Als spezifische
Beispiele kdnnen ein Festkdrperlaser, wie z.B. ein
Nd:YVO, -Laser, ein Nd:YAG-Laser, ein Faserlaser
und ein LD-Laser, und ein Gaslaser, wie z.B. ein
CO,-Laser, ein He-Ne-Laser, ein Excimerlaser und
ein Argonlaser, genannt werden. Bei dem Laser-
strahl kann es sich um Wellen mit der Grundwellen-
ldnge handeln oder es kann sich um héhere harmo-
nische Wellen handeln, die durch eine
Wellenldangenumwandlung von Wellen mit der
Grundwellenlange erhalten werden.

[0037] Die vorliegenden Erfinder haben gefunden,
dass dann, wenn ein Laserstrahl eingesetzt wird,
die Verarbeitungsschwelle Eg fir die Glasplatte 10
tendenziell hoher ist als die Verarbeitungsschwelle
Er fur den Harzrahmen 20. Demgemaf kann durch
Einsetzen eines Laserstrahls die Energiedichte E
einfach so eingestellt werden, dass sie mit der Ver-
arbeitungsschwelle Er fir den Harzrahmen 20 iden-
tisch oder hoher als diese ist und niedriger ist als die
Verarbeitungsschwelle Eg fir die Glasplatte 10 (Eg >
E =Er), und dadurch kann der Grat ohne Beeintrach-
tigung der Qualitat der Glasplatte 10 entfernt werden.

[0038] Die Wellenlange des Laserstrahls ist eben-
falls nicht speziell beschrankt und im Hinblick auf
einen einfachen Aufbau der Laserstrahl-Erzeu-
gungsvorrichtung, die Kosten, usw., betragt sie vor-
zugsweise von 200 bis 20000 nm, mehr bevorzugt
von 300 bis 11000 nm. Ferner ist der Laserstrahl vor-
zugsweise ein UV-Laserstrahl, d.h., die Wellenlange
des Laserstrahls liegt vorzugsweise innerhalb eines
Ultraviolettbereichs (10 bis 400 nm). Insbesondere
betragt die Wellenlange des Laserstrahls vorzugs-
weise 380 nm oder weniger, mehr bevorzugt 360
nm oder weniger. Der Laserstrahl kann ein griiner
Laserstrahl mit einer Wellenlange von 500 bis 600
nm sein.

[0039] Die vorliegenden Erfinder haben auch gefun-
den, dass dann, wenn ein UV-Laserstrahl verwendet
wird, nicht nur die Verarbeitungsschwelle Eg fir die
Glasplatte 10 tendenziell hoher ist als die Verarbei-
tungsschwelle Er fir den Harzrahmen 20, wie es vor-
stehend erwahnt worden ist, sondern dass auch die
Verarbeitungsschwelle Eb fiir die Abschirmungs-
schicht 40 tendenziell héher ist als die Verarbeitungs-
schwelle Er flir den Harzrahmen 20. Demgemaf
kann durch Bestrahlen mit dem UV-Laserstrahl die
Energiedichte E des Laserstrahls einfach so einge-
stellt werden, dass sie hoher ist als die Verarbei-
tungsschwelle Er fiir den Harzrahmen 20 und niedri-
ger ist als die Verarbeitungsschwelle Eg fir die
Glasplatte 10 und die Verarbeitungsschwelle Eb fir
die Abschirmungsschicht 40 (Eg > E 2Erund Eb > E
> Er). Folglich kann der Grat in dem Endbearbei-
tungsschritt durch Bestrahlen mit einem Laserstrahl
entfernt werden, ohne dass Kratzer auf der Abschir-
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mungsschicht und der unter dem Grat angeordneten
Glasplatte erzeugt werden.

[0040] Ferner haben die vorliegenden Erfinder auch
gefunden, dass dann, wenn ein UV-Laserstrahl ver-
wendet wird, die Verarbeitungsschwelle Eg fir die
Glasplatte 10 tendenziell héher ist als die Verarbei-
tungsschwelle Eb fir die Abschirmungsschicht 40.
Demgemal kann selbst dann, wenn die Glasplatte
100A mit einem Harzrahmen, die mit der Abschir-
mungsschicht 40 versehen ist, hergestellt werden
soll, durch Einstellen der Energiedichte E des Laser-
strahls, so dass sie mit der Verarbeitungsschwelle Er
fur den Harzrahmen 20 identisch oder hdher als
diese ist und niedriger ist als die Verarbeitungs-
schwelle Eb fir die Abschirmungsschicht 40 (Eb >
E = Er), der Grat entfernt werden, ohne die Qualitat
der Abschirmungsschicht und der Glasplatte zu
beeintrachtigen.

[0041] Ferner wird, wenn der Laserstrahl ein UV-
Laserstrahl ist, der thermische Effekt bei der Verar-
beitung vermindert und dadurch kann eine Verfor-
mung der Glasplatte 10 verhindert werden und eine
Verformung oder Veranderung der Innenumfangs-
kante des Harzrahmens 20 beim Schneiden des
Grats BR kann minimiert werden. Ferner kann,
wenn der Laserstrahl ein UV-Laserstrahl ist, da
Glas ein hohes Absorptionsvermdgen fur eine UV-
Wellenlange aufweist, der Einfluss auf die Zwischen-
schichtfolie, die flr ein laminiertes Glas verwendet
werden soll, den Abschirmungsfilm, der auf der
Laseremissionsseite ausgebildet ist, und den Harz-
rahmen vermindert werden.

[0042] Der Laserstrahl kann eine kontinuierliche
Welle (CW) oder eine Pulswelle sein. Die Pulswelle
ist bevorzugt, da der thermische Effekt bei der Ver-
arbeitung vermindert wird. In einem Fall, bei dem der
Laserstrahl ein Pulslaser ist, betragt die Pulsbreite
des Laserstrahls vorzugsweise 100 Femtosekunden
oder mehr und 100 Nanosekunden oder weniger. Die
Energiedichte des Laserstrahls betragt vorzugs-
weise 10 mJ/cm2 oder mehr, mehr bevorzugt 100
mJ/cm2 oder mehr. Wenn die Energiedichte des
Laserstrahls 10 mJ/cm2 oder mehr betragt, kann
der Grat BR mit einer grof3eren Sicherheit geschnit-
ten werden. Die Energiedichte des Laserstrahls
betragt vorzugsweise 10 J/cm2 oder weniger, mehr
bevorzugt 5 J/cm2 oder weniger. Wenn die Energie-
dichte des Laserstrahls 10 J/cm2 oder weniger
betragt, kdnnen eine Veranderung der Glasplatte 10
und der Abschirmungsschicht 40 und eine Verfor-
mung oder Veranderung des Harzrahmens 20 ver-
mindert oder verhindert werden. Das Verarbeitungs-
intervall des Laserstrahls betragt vorzugsweise 0,1
pm oder mehr und 100 um oder weniger, mehr bevor-
zugt 1 um oder mehr und 50 ym oder weniger. Wenn
das Verarbeitungsintervall des Laserstrahls 0,1 uym
oder mehr betragt, kann der Grat BR sicher geschnit-
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ten werden und ferner wird die Energie, die zum
Schneiden des Grats BR angewandt wird, nicht tiber-
maRig sein, und folglich kdnnen eine Verschlechte-
rung der Schneidqualitat des Grats BR (eine Vergro-
Rerung des Bereichs, bei dem die
Abschirmungsschicht 40 verandert wird) und eine
Beeintrachtigung der Qualitat der Glasplatte 10 ver-
hindert werden. Wenn das Verarbeitungsintervall des
Laserstrahls 100 um oder weniger betragt, kdnnen
eine Veranderung der Glasplatte 10 und der Abschir-
mungsschicht 40 und eine Veranderung oder Verfor-
mung des Harzrahmens 20 vermindert oder verhin-
dert werden.

[0043] Wie es vorstehend beschrieben ist, wird das
Abtasten mit dem Laserstrahl vorzugsweise entlang
der Schnittlinie CL (die vergroRerte Ansicht oben
rechts in der Fig. 7) durchgefiihrt, welche die Grenze
zwischen der Innenumfangskante 21 des Harzrah-
mens 20 (der Innenumfangskante des Endprodukts)
und dem Grat BR ist. Das Abtasten mit dem Laser-
strahl kann durch Bewegen der Laserstrahl-Erzeu-
gungseinheit 5 relativ zu der Glasplatte mit einem
Harzrahmen vor dem Endbearbeitungsschritt durch-
gefuhrt werden oder kann durch Festlegen der Posi-
tion der Laserstrahl-Erzeugungseinheit 5 und Bewe-
gen der Glasplatte mit einem Harzrahmen vor dem
Endbearbeitungsschritt relativ zu der Laserstrahl-
Erzeugungseinheit 5 durchgefihrt werden. Folglich
sind bzw. ist die Laserstrahl-Erzeugungseinheit 5
und/oder ein Tisch oder eine Tragereinheit, auf dem
oder der die Glasplatte mit einem Harzrahmen vor
dem Endbearbeitungsschritt angeordnet ist, vor-
zugsweise mindestens entlang der Hauptoberflache
der Glasplatte 10 beweglich (mindestens zu einem 2-
Achsen-Abtasten fahig). Ferner kann das Abtasten
mit dem Laserstrahl durch einen Galvanoscanner
durchgefiihrt werden. Ferner kann zum Bewegen
der Laserstrahl-Erzeugungseinheit 5 und des Tischs,
auf dem die Glasplatte mit einem Harzrahmen vor
dem Endbearbeitungsschritt angeordnet werden
soll, ein Roboter verwendet werden. Als Roboter
kénnen ein vertikal gelenkiger Roboter, ein horizontal
gelenkiger Roboter, ein Parallelverknipfungsroboter
und dergleichen verwendet werden. Durch die Ver-
wendung eines Roboters kann der Grat BR selbst
dann genau abgeschnitten werden, wenn die
Schnittlinie zum Abschneiden des Grats BR (der
Umriss der Innenumfangskante) nicht linear ist oder
einem vorgegebenen Muster folgt.

[0044] Die Richtung der Bestrahlung mit dem Laser-
strahl LB ist nicht speziell beschrankt, ist jedoch vor-
zugsweise keine Richtung orthogonal zu der Glas-
platte 100A' mit einem Harzrahmen vor dem
Endbearbeitungsschritt (die Richtung senkrecht zu
der Glasplatte 10), sondern, wie es in der schemati-
schen Ansicht von Fig. 6E und Fig. 6F gezeigt ist,
eine Richtung, die ausgehend von der vorstehend
genannten orthogonalen Richtung von dem Randab-
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schnitt einwarts geneigt ist. Der Neigungswinkel
kann 15° oder weniger betragen. Wenn die Bestrah-
lungsrichtung des Laserstrahls LB geneigt ist, kann
der Laserstrahl mit einer gréf3eren Sicherheit auf den
Grat BR und die Innenumfangskante 21 oder 22
angewandt werden, und eine Verformung oder Ver-
anderung des Hauptkdérpers des Harzrahmens 20
(des Abschnitts des Harzrahmens 20, der den Grat
BR nicht aufweist) kann vermindert werden.

[0045] Ferner betragt der Werkstlickabstand (der
Abstand von der Laseremissionsoberflaiche zu der
Glasplattenhauptoberflache) beim Bestrahlen mit
dem Laserstrahl LB vorzugsweise 50 mm oder
mehr und 1000 mm oder weniger, mehr bevorzugt
150 mm oder mehr und 1000 mm oder weniger. Die
FleckgroRe des Laserstrahls LB betragt vorzugs-
weise 1 ym oder mehr und 200 um oder weniger,
mehr bevorzugt 1 ym oder mehr und 100 ym oder
weniger. Ferner ist die Brennfleckform nicht auf kreis-
férmig beschrankt und kann elliptisch oder donutfér-
mig sein.

[0046] Die Energieverteilung an dem konzentrierten
Abschnitt des Laserstrahls LB ist nicht auf eine
Gauss-Verteilung beschrankt. Beispielsweise kann
die Energieverteilung mit einem optischen Beu-
gungselement (DOE) auf eine Zylinder-Verteilung
oder eine Donut-Verteilung eingestellt werden.

[0047] Wie es vorstehend erwahnt worden ist,
umfasst das Verfahren zur Herstellung der Glasplatte
mit einem Harzrahmen gemafl der vorliegenden
Ausfihrungsform einen Harz-Formgebungsschritt
und einen Endbearbeitungsschritt. Der Harz-Form-
gebungsschritt kann das Vorbereiten bzw. Herstellen
der Glasplatte, das Anordnen der Glasplatte in einem
Formwerkzeug, das Spritzgiel3en eines Harzes, das
Entfernen des Formwerkzeugs und das Erstarrenlas-
sen des Harzes zum Erhalten der Glasplatte mit
einem Harzrahmen vor der Behandlung umfassen.
Ferner ist der Endbearbeitungsschritt ein Schritt
zum Entfernen des Grats und kann das Erfassen
des Grats auf der Innenumfangskante des Harzrah-
mens, das Schneiden des Grats durch einen Laser-
strahl und das Entfernen des geschnittenen Grats
von der Glasplatte umfassen.

[0048] Ferner kann die Glasplatte mit einem Harz-
rahmen, die gemaR einer weiteren Ausfihrungsform
der vorliegenden Erfindung hergestellt wird, ein
Dekorelement aufweisen (auch als Dekorationsele-
ment oder Dekorformteil bezeichnet), das auf dem
Harzrahmen bereitgestellt ist. In der Fig. 8 ist eine
Draufsicht gezeigt, die eine Glasplatte 200 mit
einem Harzrahmen zeigt, die eine Glasplatte 10,
einen Harzrahmen 20, der auf dem Randabschnitt
der Glasplatte 10 ausgebildet ist, und ein Dekorele-
ment 30, das integriert auf dem Harzrahmen 20
bereitgestellt ist, aufweist. Die Fig. 8 ist eine Ansicht,
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welche die Glasplatte 200 mit einem Harzrahmen bei
einer Betrachtung von der Fahrzeugaulenseite
zeigt. Die Fig. 9 ist eine Querschnittsansicht an der
Linie IX-1X in der Fig. 8.

[0049] Das Dekorelement 30 kann ein langes plat-
tenformiges AuBenelement sein, das auf der Fahr-
zeugaulBenseite der Glasplatte 200 mit einem Harz-
rahmen ausgebildet ist und das vorwiegend zum
Dekorieren von Fahrzeugfenstern ausgebildet ist.
Die Plattendicke des Dekorelements 30 kann von
0,1 mm bis 0,7 mm betragen. Ferner kann auf der
Oberflache (Fahrzeugaulenseitenoberflache) des
Dekorelements 30 ein(e) Oxidschicht oder -film zum
Schutzen der Oberflache ausgebildet sein.

[0050] Das Material, das flir das Dekorelement 30
verwendet wird, kann ein steifes Material sein, wie
z.B. ein Metall oder ein steifes Harz, und es ist vor-
zugsweise ein Metall, insbesondere rostfreier Stahl,
der eine hohe Steifigkeit aufweist und tendenziell
einen Glanz verleiht. Der rostfreie Stahl kann ein
austenitischer oder ferritischer Stahl sein und als
spezifische Beispiele konnen NK-430MA, NK-436L-
NB, SUS430, SUS304, usw., genannt werden. Durch
die Verwendung eines aus Metall hergestellten
Dekorelements 30 kann der Glasplatte 200 mit
einem Harzrahmen eine Anmutung mit sehr guten
Gestaltungseigenschaften verliehen werden und
auch der Harzrahmen 20 kann entlang des Rands
verstarkt werden.

[0051] Das Dekorelement 30 kann derart auf der
Oberflache des Harzrahmens 20 ausgebildet sein,
dass es bei einer zweidimensionalen Betrachtung
mit dem Bereich Uberlappt, bei dem der Harzrahmen
20 bereitgestellt ist. In der Ausflihrungsform, die in
der Fig. 8 gezeigt ist, ist das Dekorelement 30 ent-
lang zwei Seiten der Glasplatte 200 mit einem Harz-
rahmen angeordnet, der bei einer zweidimensiona-
len Betrachtung etwa dreieckig ist, wobei es jedoch
kontinuierlich entlang des gesamten Randabschnitts
der Glasplatte 200 mit einem Harzrahmen angeord-
net sein kann. Ferner ist das Dekorelement 30, wie
es in der Fig. 9 gezeigt ist, teilweise in dem Harzrah-
men 20 eingebettet und ist integriert mit dem Harz-
rahmen 20 verbunden. D.h., das Dekorelement 30
weist einen freiliegenden Abschnitt 32, der mindes-
tens teilweise von dem Harzrahmen 20 freiliegt, und
einen eingebetteten Abschnitt 34 auf, der in dem
Harzrahmen 20 eingebettet ist. In dem Beispiel, das
in der Fig. 9 gezeigt ist, ist der eingebettete Abschnitt
34 auf einer Seite naher an und einer Seite weiter
entfernt von der Glasplatte 10 des Dekorelements
30 angeordnet.

[0052] Zur Herstellung der Glasplatte 200 mit einem
Harzrahmen, der mit dem Dekorelement 30 verse-
hen ist, in dem Harz-Formgebungsschritt, wird,
wenn die Glasplatte 10 in dem Formwerkzeug ange-

ordnet wird (Fig. 5B), das Dekorelement 30 ebenfalls
in dem Formwerkzeug angeordnet und dann wird
das Harz eingespritzt. Die Mdglichkeit eines Austre-
tens des Harzes in einen Raum zwischen dem Form-
werkzeug und einem Element, das von dem Harz
verschieden ist, ist derart, wie es vorstehend
beschrieben ist. Das Austreten des Harzes findet
tendenziell auch in einem Raum zwischen dem
Formwerkzeug und dem Dekorelement 30 statt.
Demgemal wird der Grat tendenziell an der Trenn-
position zwischen dem Dekorelement 30 und dem
Harzrahmen 20 gebildet, d.h., an einer Grenze zwi-
schen dem freiliegenden Abschnitt 32 des Dekorele-
ments 30 und dem Harzrahmen 20. Wenn ein sol-
cher Grat vorliegt, kann er Nachteile bei der
Handhabung des Produkts verursachen oder kann
das Aussehen des Produkts beeintrachtigen und
wird folglich vorzugsweise entfernt.

[0053] Gemall dem Verfahren zur Herstellung der
Glasplatte mit einem Harzrahmen der vorliegenden
Ausfuhrungsform kann der Grat, der an der Grenze
zwischen dem Dekorelement 30 und dem Harzrah-
men 20 ausgebildet ist, auch durch Bestrahlen mit
einem Laserstrahl entfernt werden. In einem solchen
Fall kann der Laserstrahl auf eine Umgebung einer
Position angewandt werden, die durch den Pfeil LB
angegeben ist, der in der Fig. 8 gezeigt ist. Auch in
einem Fall, bei dem der Grat an der Grenze zwischen
dem Dekorelement 30 und dem Harzrahmen 20 aus-
gebildet ist, kdnnen die Laserstrahl-Bestrahlungsbe-
dingungen mit den Laserstrahl-Bestrahlungsbedin-
gungen zur Entfernung des Grats, der auf der
Innenumfangskante 21 des Harzrahmens 20 ausge-
bildet ist, identisch sein.

[0054] Gemald der vorliegenden Ausfliihrungsform
kann der Grat in einer kurzen Zeit bei niedrigen Kos-
ten nicht nur an der Trennposition zwischen der Glas-
platte 10 (der Abschirmungsschicht, falls diese
bereitgestellt ist) und dem Harzrahmen 20, sondern
auch an der Trennposition zwischen dem Dekorele-
ment 30 und dem Harzrahmen 20 entfernt werden,
und ferner kdnnen Kratzer auf dem Glas und dem
Harzrahmen vermindert werden, und folglich kann
eine Glasplatte 200 mit einem Harzrahmen erhalten
werden, die als Ganzes ein schones Aussehen auf-
weist.

[0055] Zum Entfernen des Grats, der an der Grenze
zwischen dem Dekorelement 30 und dem Harzrah-
men 20 ausgebildet ist, wird die Energiedichte E
des Laserstrahls vorzugsweise so eingestellt, dass
sie mit der Verarbeitungsschwelle Er fir den Harz-
rahmen identisch oder hoher als diese ist und niedri-
ger ist als die Verarbeitungsschwelle Em fiir das
Dekorelement (Em > E = Er). Durch Einstellen der
Energiedichte E des Laserstrahls derart, dass sie
mit der Verarbeitungsschwelle Er fir den Harzrah-
men identisch oder hoher als diese ist und niedriger
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ist als die Verarbeitungsschwelle Eg fiur die Glas-
platte und die Verarbeitungsschwelle Em fir das
Dekorelement (Eg > E 2Er und Em > E = Er), kdnnen
sowohl der Grat, der auf der Innenumfangskante 21
oder 22 des Harzrahmens 20 ausgebildet ist, als
auch der Grat, der an der Grenze zwischen dem
Harzrahmen 20 und dem Dekorelement 30 ausgebil-
det ist, entfernt werden, ohne die Laser-Bestrah-
lungsbedingungen zu andern. Ferner kann durch
Einstellen der Energiedichte E des Laserstrahls der-
art, dass sie mit der Verarbeitungsschwelle Er fir den
Harzrahmen identisch oder héher als diese ist und
niedriger ist als die Verarbeitungsschwelle Eg fir
die Glasplatte, die Verarbeitungsschwelle Eb fir die
Abschirmungsschicht und die Verarbeitungsschwelle
Em fir das Dekorelement (Eg > E = Er, Eb > E = Er
und Ein > E = Er), selbst bei einem Aufbau, der mit
der Abschirmungsschicht versehen ist, der Grat ent-
fernt werden, wahrend Schadigungen der Glasplatte,
der Abschirmungsschicht und des Dekorelements
minimiert werden. Die vorstehend erwdhnte Einstel-
lung der Energiedichte des Laserstrahls kann durch
die Verwendung eines UV-Laserstrahls als Laser-
strahl einfach durchgefuhrt werden.

[0056] Nachstehend wird eine Vorrichtung zur Her-
stellung der vorstehend beschriebenen Glasplatte
mit einem Harzrahmen beschrieben. In der Fig. 10
ist eine schematische Ansicht gezeigt, die eine Vor-
richtung 1 zur Herstellung der Glasplatte mit einem
Harzrahmen zeigt. Wie es in der Fig. 10 gezeigt ist,
kann die Herstellungsvorrichtung 1 vorwiegend eine
Spritzgusseinheit 2, eine Grat-Erfassungseinheit 3
und eine Laserstrahl-Erzeugungseinheit 5 aufwei-
sen. In der Spritzgusseinheit 2, wie sie unter Bezug-
nahme auf die Fig. 6A bis Fig. 6F beschrieben wor-
den ist, wird ein Harz spritzgegossen, wodurch eine
Glasplatte 100" mit einem Harzrahmen vor der End-
bearbeitung, welche die Glasplatte 10 und den Harz-
rahmen 20 aufweist, erhalten wird. Die Glasplatte
100" mit einem Harzrahmen vor der Endbearbeitung
wird durch eine Tragereinheit 8 gestitzt.

[0057] Dann wird der Grat, der auf der gestiitzten
Glasplatte 100" mit einem Harzrahmen vor der End-
bearbeitung ausgebildet ist, durch die Grat-Erfas-
sungseinheit 3 erfasst. Der erfasste Grat wird durch
Bestrahlen mit einem Laserstrahl LB durch die Laser-
strahl-Erzeugungseinheit 5 abgeschnitten. Die Grat-
Erfassungseinheit 3 und die Laserstrahl-Erzeu-
gungseinheit 5 kdnnen mit einer Steuereinheit 4 ver-
bunden sein. Die Steuereinheit 4 kann die Bestrah-
lungsbedingungen der Laserstrahl-
Erzeugungseinheit 5, des Laserstrahl-Abtastwegs
und dergleichen auf der Basis von Information iber
die Form, die Position, usw., des Grats, der durch die
Grat-Erfassungseinheit 3 erfasst wird, einstellen und
die Bewegung der Laserstrahl-Erzeugungseinheit 5
auf der Basis der Einstellung steuern. Die Steuerein-
heit 4 kann eine Steuerung durch einen Roboter

durchflhren und die Laserstrahl-Erzeugungseinheit
5 ist z.B. mit einem Roboterarm verbunden. Ansons-
ten kann die Glasplatte 100' mit einem Harzrahmen
vor der Endbearbeitung zu einem vorgegebenen
Tisch geférdert werden und die Bewegung des
Tischs wird durch einen Roboter gesteuert.

[0058] Gemal der Herstellungsvorrichtung der vor-
liegenden Ausfiihrungsform kann der Vorgang des
SpritzgieRens flir den Harzrahmen bis zu dem Grat-
Entfernungsschritt (Endbearbeitungsschritt) inner-
halb einer Anlage durchgefihrt werden. Folglich
kann eine Glasplatte mit einem Harzrahmen, die ein
schénes Aussehen aufweist, in einer kurzen Zeit bei
niedrigen Kosten hergestellt werden, wobei Kratzer
auf dem Glas und dem Harzrahmen vermindert sind.

[0059] Die gesamte Offenbarung der japanischen
Patentanmeldung Nr. 2020-149150, die am 4. Sep-
tember 2020 eingereicht worden ist, einschlief3lich
die Beschreibung, die Anspriiche, die Zeichnungen
und die Zusammenfassung, ist vollstandig unter
Bezugnahme hierin einbezogen.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung zur Herstellung einer
Glasplatte mit einem Harzrahmen

2 Spritzgusseinheit

3 Grat-Erfassungseinheit

4 Steuereinheit

5 Laserstrahl-Erzeugungseinheit

8 Tragereinheit

10 Glasplatte

11 FahrzeugauRenseitenoberflache

12 Fahrzeuginnenseitenoberflache

13 Kantenoberflache

20 Harzrahmen

21 Innenumfangskante auf der Fahrzeu-
gaullenseite

22 Innenumfangskante auf der Fahrzeu-
ginnenseite

30 Dekorelement

32 Freiliegender Abschnitt

34 Eingebetteter Abschnitt

40 Abschirmungsschicht

42 Innenumfangskante der Abschir-
mungsschicht

60 Haftvermittler

100 Glasplatte mit einem Harzrahmen
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Glasplatte mit
einem Harzrahmen flr ein Fahrzeugfenster, welches
umfasst:

Bilden eines Harzrahmens auf einem Randabschnitt
einer Glasplatte durch Spritzgie3en, und

Entfernen eines Grats, der an einer Innenumfangs-
kante des Harzrahmens ausgebildet ist, durch
Bestrahlen mit einem Laserstrahl.

2. Herstellungsverfahren nach Anspruch 1,
wobei der Laserstrahl bei einer Energiedichte ange-
wandt wird, die mit der Verarbeitungsschwelle flr
den Harzrahmen identisch oder héher als diese ist
und niedriger ist als die Verarbeitungsschwelle flr
die Glasplatte.

3. Herstellungsverfahren nach Anspruch 1 oder
2, wobei die Glasplatte eine Abschirmungsschicht
auf mindestens einer Hauptoberflache an dem
Randabschnitt der Glasplatte aufweist, und der
Harzrahmen so ausgebildet ist, dass er die Abschir-
mungsschicht teilweise bedeckt.

4. Herstellungsverfahren nach Anspruch 3,
wobei der Laserstrahl bei einer Energiedichte ange-
wandt wird, die mit der Verarbeitungsschwelle fir
den Harzrahmen identisch oder hoher als diese ist
und niedriger ist als die Verarbeitungsschwelle fir
die Glasplatte und die Verarbeitungsschwelle fiir
die Abschirmungsschicht.

5. Herstellungsverfahren nach Anspruch 4,
wobei der Laserstrahl ein Pulslaser ist und die Puls-
breite des Laserstrahls 100 Femtosekunden oder
mehr und 100 Nanosekunden oder weniger betragt.

6. Herstellungsverfahren nach Anspruch 4 oder
5, wobei der Laserstrahl ein UV-Laserstrahl oder
ein gruner Laserstrahl ist.

7. Herstellungsverfahren nach einem der
Anspriiche 1 bis 6, wobei der Harzrahmen so aus-
gebildet ist, dass ein Dekorelement teilweise in dem
Harzrahmen eingebettet ist, und das Verfahren fer-
ner das Entfernen eines Grats, der an der Grenze in
Kontakt mit dem Dekorelement ausgebildet ist,
durch Bestrahlen mit einem Laserstrahl umfasst.

8. Herstellungsverfahren nach Anspruch 7,
wobei der Laserstrahl bei einer Energiedichte ange-
wandt wird, die mit der Verarbeitungsschwelle fir
den Harzrahmen identisch oder hdher als diese ist
und niedriger ist als die Verarbeitungsschwelle fur
das Dekorelement.

9. Herstellungsverfahren nach einem der
Anspriiche 1 bis 8, wobei die Energiedichte des

Laserstrahls 10 mJ/cm?2 oder mehr und 10 J/cm?2
oder weniger betragt.

10. Herstellungsverfahren nach einem der
Anspriche 1 bis 9, wobei die Fleckgrofe des Laser-
strahls 1 ym oder mehr und 100 ym oder weniger
betragt.

11. Herstellungsverfahren nach einem der
Anspriche 1 bis 10, wobei zur Entfernung des
Grats die Glasplatte, die den Harzrahmen aufweist,
der auf deren Randabschnitt ausgebildet ist, und/o-
der eine Laserstrahl-Bestrahlungseinheit mittels
eines Roboters bewegt werden oder wird.

12. Vorrichtung zur Herstellung einer Glasplatte
mit einem Harzrahmen fur ein Fahrzeugfenster, die
eine Harz-Formgebungseinheit zur Bildung eines
Harzrahmens auf einem Randabschnitt einer Glas-
platte durch SpritzgielRen, und eine Endbearbei-
tungseinheit zur Entfernung eines Grats, der an
einer Innenumfangskante des Harzrahmens ausge-
bildet ist, durch Bestrahlen mit einem Laserstrahl
umfasst.

Es folgen 9 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1

Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4

Fig. 5
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Fig. 6A
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Fig. 6D

Fig. 6E
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Fig. 6F
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Fig. 7
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Fig. 8
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Fig. 10
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