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Menetelmi pursottamalla pursotetun osan muodostamiseksi suoraan
lasilevyn reunalle - ¥orfarande for formation av en sprutad sektion med

sprutning direkt pa glasplattans rand

Keksintd koskee vaatimuksen 1 johdanto-osan mukaista menetelméi purso-
tettavan polymeerin profiilin muodostamiseksi suoraan kappaleen pinnalle, eri-
tyisesti lasilevyn pinnan reuna-alueelle sen piirid pitkin.

On tunnettua varustaa auton lasilevyt tai lasitukset kehysmiiselld polymeeri-
profiililla, jossa vaihtoehtoisesti vastaavasti valmistettuun lasipintaan liimautuva
pursotettava polymeeri pursotetaan suoraan lasipinnalle puristusminnin avulla
(DE-OS 34 09 903, 34 09 960, 36 27 536, 36 27 537, 37 22 657, 37 30 345, 38

18 930).

Sen jilkeen pursotettu profiili kovettuu, ja siti voidaan kiyttdd erilaisiin
tarkoituksiin. Se voi esimerkiksi muodostaa lasilevyyn kiinnittyvin viliaineen,
johon kokoonpanoliima levitetidn koottaessa lasilevy liimausprosessin avulla.
Titd tarkoitusta varten profiililla on edullisesti kanavamainen poikkileikkaus.
Sellainen profiili voi toimia myds pelkastian vililevynd kokoonpanoliimaa
varten, estien kokoonpanoliimamateriaalin kulkeutumisen lasilevyn néko-
kenttdén, kun timi asennetaan auton rungon ikkuna-aukkoon. Profiili voi olla
tyypiltidn sellainen, joka tuetaan ikkunan kehyksen osia vasten liitettiessd lasi-
levy jdlkimmaiseen, helpottaen siten lasilevyn paikalleen asettamista ja
kiinnittémista kokoonpanoliiman kuivaamisen aikana.

Lopulta sellainen profiili voi olla nokan muotoinen tai siind voi olla nokka, joka
ty6ntyy ulospdin levyn piirin yli sulkien lasilevyn ympéryspinnan ja ikkunan
kehyslaipan viliin jadvin aukon, sijaiten jilkimmaisen paalld.

Lasin reunalle pursotettu profiili voi samanaikaisesti toteuttaa erilaisia tehtivia.
Sellaisen tunnetun toteutusmuodon pursotetulla osalla on esimerkiksi profiililtaan
tasainen osa seké suhteellisen laaja pohjapinta ja ulospiin yli levyn piirin tyén-
tyvd nokkamainen osa. Tdssd tapauksessa profiililtaan tasainen osa toimii vili-
kappaleena kokoonpanoliimaa varten, ja ulospiin tyéntyvi nokka toimii kohdis-
tusnokkana, asennettaessa lasilevy ikkuna-aukkoon, ja tiivistys- sekd koriste-
nokkana, asennettaessa lasilevyd. Sellaisella pursotetulla osalla varustettuja lasi-
levyjd kiytetdan jatkuvasti yhi enemmin (Karl-Heinz Bruck: "Fahrzeug-
verglasung", Verlag Vieweg, 1990).
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Robotti ohjaa ekstruusiopditd suulakkeineen ja sijoittaa sen lasilevyn reuna-
alueelle kuljettaen sitd pitkin levyn reunaa. Samanaikaisesti ekstruusiopdin
liikkkeen kanssa sopiva prosessori ohjaa pursotettavan polymeerin annostelu-

laitetta.

Useimmissa tapauksissa kuvailtu prosessi varustaa lasilevyt niiden ympiéri
ulottuvalla kehykselld timin kehyksen poikkileikkauksen ollessa sama koko
piirin ympiri. Kuitenkin joissakin tapauksissa on vilttamatonta varustaa lasilevyt
pursotetulla kehykselld, jossa on tietyissd osissa erilainen profiilin poikkileikkaus.
Siten esimerkiksi auton lasit varustetaan usein vaakasuorasta alareunastaan
nokattomalla U-profiililla, kun taas vaakasuora ylireuna ja kaksi pystysuoraa
reunaa varustetaan pursotetulla osalla, jossa on liséksi pinnan piirin yli tyontyvi
nokka. Tihin asti sellainen kehys on valmistettu kahdessa prosessivaiheessa, jol-
loin yksi kehysosa valmistetaan ensimmdisessd prosessivaiheessa kayttimilld
ensimmiistd ekstruusiopddtd ja toinen kehysosa valmistetaan toisessa prosessi-
vaiheessa kayttamilla toista ekstruusiopdata.

Keksinnén kohteena on vaatimuksen 1 johdanto-osan mukainen menetelma.

Keksinnén mukaisesti menetelmaille on tunnusomaista, ettd kalibroitu suuaukko
koostuu ensinndkin kappaleen pinnasta, ja toisaalta vihintiin osittain ja
vihintddn joissakin kohdin kappaleen ulkoreunalla levyn reunasta, joka on
liikuteltavissa omassa tasossaan, siten ettd se voi osittain peittdd poistoaukon, ja
siitd, ettd mainitun levyn sijainti médrittyy ekstruusiopddn sijainnista kappaleen
ulkoreunalla.

Keksinnén ensimmadisen suoritusmuodon mukaan liikuteltava levy on liuku~
kappale, joka hikkuu suoralinjaisesti tasossa, joka -on oleellisesti kohtisuorassa
kappaleen pinnan suhteen, ja joka enemmadn tai vihemmén peittdd poistoaukon.
Talloin on edullista, ettd mikroprosessori kontrolloi liukukappaleen liikettd
suhteessa ekstruusiopéin asentoon kappaleen ulkoreunalla ja etti se ohjaa saman-
aikaisesti ekstrudoidun polymeerin virtaa annostelulaitteen avulla.

Keksinnén erdén toisen suoritusmuodon mukaan liikuteltava levy on kiekko,
jonka ulkoreunalla on avonaisia suuaukkoja, joiden reunat saavat aikaan profiilin
vapaan osan ja jotka kickon madrittyjen akselinsa ympéri pydrimisten ansiosta
vuorotellen miehittdvat alueen, joka sijaitsee poistoaukon alapuolella, sen
vilittomassa laheisyydessd. Talloin on myos edullista, etta mikroprosessori ohjaa
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kiekon pyorimistid suhteessa ekstruusiopdin asentoon kappaleen ulkoreunalla ja
etti se ohjaa samanaikaisesti polymeenn virtaa annostelulaitteen avulla.

Keksintdd selitetddn yksityiskohtaisesti seuraavassa, rajaamatta siti niihin
toteutusmuotoihin, ja viitaten oheisiin piirustuksiin. Niissi:

kuvio 1 esittid saddettivilla tuvistyskelkalla varustettua ekstruusiopiiti
sivukuvana;

kuvio 2 esittdd osittaiskuvaa kuviossa 1 esitetysti ekstruusiopdisti poistoaukko
tdysin auki;

kuvio 3 esittdd osittaiskuvaa kuviossa 1 esitetystd ekstruusiopiistid poistoaukko
osittain peitettynd;

kuvio 4 esittid osittaiskuvaa kuviossa 1 esitetystd ekstruusiopadsti tiivistyskelkka
edelleen suljetussa asennossa;

kuvio 5  esittdd auton lasia, joka on varustettu kahden erilaisen
profiilipoikkileikkauksen pursotetulla kehysprofiililla;

kuvio 6 esittid kaaviokuvaa toimintajirjestyksesti kiytettiessdi kuvion 1
ekstruusiopditi;

kuvio 7 esittdd saddettavalld peittolevyelimelld varustettua ekstruusiopéiti, jossa
on useita kalibroituja poistoaukkoja.

Kuviot 1-4 esittdvdt keksinnon ekstruusiopiin ensimmiisen toteutusmuodon
perusrakennetta, jossa minnin rungossa on kalibroitu p;)istoaukko. Ekstruusiopdi
1 varustaa auton lasilevyn tai tuulilasin 2 pitkin sen piirid pursotettavan poly-
meerin, esimerkiksi kosteuskarkaistun, yksikomponenttisen polyuretaanin,
pursotetulla profiililla 3, joka pursotetaan suoraan lasilevylle 2. Esimerkiksi
robotin varsi hitkuttaa ekstruusiop#iti 1 pitkin lasilevyn 2 reunaa.

Esitetyssd tapauksessa ckstruusiopdd 1 kdsittdd vaakasuoraan alapiihin
jirjestetylld kalibroidulla suuaukolla 6 varustetun poistoaukon 5, ennen
suuaukkoa 6 sijaitsevan jakokammion 7 ja sy6ttékanavan 8, johtaen liittimeen 9.
Jilkimmaéinen littyy kuvassa nikymittomdan putkeen tai letkuun, jonka lapi
pursotettavaa polymeerimateriaalia syGtetddn ekstruusiopishin saidetty madrd
annostelulaitteen avulla. Poistoaukko 5 on varustettu lieridmaisells ulokkeella 10,
joka kiinnittyy vastaavaan robotin varren ohjaamaan asennustukeen 11.
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Poistoaukkoon 5 on kiinnitetty lieriéméiinen asennustuki 14, joka kuljettaa
pidikettd 15, johon on kiinnitetty paineilmanostin 16 yhdensuuntaisesti
poistoaukon 5 pituusakselin kanssa. Tyoméantdd 16 sdadetiin kuvassa esit-
timittdmin monitieventtiilin avulla kahden paineilmajohdon 19 ja 20 kautta.
Maénnin varren 21 pidhdn on asennettu linkukappale 22, joka kiinnittyy tiukastt
minnin rungon 5 seindmidn 23 ja joka ohjautuu vaihtoehtoisesti sivuttaisessa

liukuohjaimessa, jota ei ole tissd esitetty.

Minnian varrella 21 voi olla kaksi tai vaihtoehtoisesti kolme loppuasentoa, kuten
voidaan havaita kuvioista 2-4. Ylemmissd loppuasennossaan liukukappale 22
vapauttaa koko kalibroidun aukon 6. Siksi liukukappaleen 22 mainitussa ylem-
missd loppuasennossa pursotetaan pursotettu profiih 3, jonka poikkileikkkaus
vastaa koko aukon 6 kalibroitua poikkileikkausta. Esilld olevassa tapauksessa
pursotetun profiilin 3 poikkileikkauksessa on perusosa 26, ripa 27 suunnilleen
suorassa kulmassa perusosaan 26 nihden ja sijaiten perusosan 26 reunassa
osoittaen lasin 2 ndkyvdd pintaa, ripa 28 suunnilleen suorassa kulmassa
perusosaan 26 nihden sen reunassa lasilevyn reunan lihelldi ja rivassa 28
sijaitseva nokka 29, joka kulkee yhdensuuntaisesti lasilevyyn nihden ja ulottuu
kehimdisen pinnan 30 yli.

Kuviossa 3 esitetyssd asennossa liukukappale 22 peittdd kalibroidun aukon 6
yldosan, siis nokkaa 29 vastaavan osan. Siten, liukukappaleen 22 ollessa tissi
asennossa, pursotetaan pursotettu profiili 3', joka kasittdd pelkistiin perusosan
26, sisdrivan 27 ja ulkorivan 28.

Laskemalla liukukappaletta 22 edelleen alaspiin kuviossa 4 esitetylld tavalla on
lisiksi mahdollista peittia ne osat kalibroidusta aukosta 6, jotka vastaavat kahta
pystysuoraa ripaa 27, 28 Siten, liukukappaleen 22 ollessa téissi asennossa,
pursotetaan pursotettu profitli 3", joka Kkisittdd pelkistddn perusosan 26.
Pursotusprosessin aikana ekstruusiopditd kuljetetaan lasilevyn 2 reunaa pitkin,
ohjainreunan 31 ollessa tuettuna levyn 2 kehdmdisti pintaa 30 vasten.

Kuvaillulla ekstruusiopédilld voidaan pursottaa jatkuvasti kolmea erilaista kehys-
profiilia. Téssd tapauksessa liukukappaleen 22 asentoa ei muuteta levyn piirin
kierroksen aikana, vaan sen sijaan sdilytetidn asento, joka silldi oli ennen
pursotusprosessin alkamista.

Kuvaillun ekstruusiopdén erityisend etuna on se, etti lasilevylle voidaan pursottaa
pursotettu osa, jolla on erilainen poikkileikkaus perdkkiisilldi osuuksilla.



ooooo

-
.....

10

15

20

5

Kuviossa 5 esitetidn sellainen ennalta kahden erilaisen poikkileikkauksen
kehysprofiililla varustettu lasilevy. Tdssd tapauksessa lasilevy 33 varustetaan
pursotetulla kehysprofiililla 34, jolla on radalla pitkin levyn alareunaa 35 Umn
muotoinen poikkileikkaus ja radalla pitkin kolmea jiljelle jadvai levyn reunaa 36,
37, 38 muotoiltu nokkaosa 39. Tidssd tapauksessa liukukappaleen 22 asentoa
muutetaan ekstruusiopidn kierroksen aikana levyn piind pitkin, esimerkiksi saa-
vutettaessa kulmapiste B ja vaihtoehtoisesti suorittamalla ekstruusiopdidn lyhyt

pysihdys.

Ekstruusiopain litkkuessa edelleen on my6s mahdollista liikuttaa liukukappaletta
22 hitaasti yhdestd loppuasennosta toiseen siten, ettd tilld tavalla aikaansaadaan
jatkuva muutos yhdesti profiilin poikkileikkauksesta toiseen pitkilld vilimatkalla.

Pursotusprosessin etenemisjirjestys,  kuviossa 5 esitettyd profiilikehysti
tuotettaessa, esitetddn kaaviomaisesti kuviossa 6. Robotti 41 liikuttaa lasilevyn
reunaa pitkin kalibroidulla aukolla 6 varustettua ekstruusiopiiti 5. Poistoaukon 5
yhteyteen sijoitettu paineilmanostin 16 liikuttaa liukukappaletta 22 yli- ja
alapddasentoihin. Annostelulaitteen 42 ja putken 43 avulla ekstruusiopdihin 5
syotetddn sdidetty tilavuusvirta polymeerid pursotettavaksi tietystd profiilipoikki-
leikkauksesta. Ohjelmoitavalla muistilla varustettu sdidin @ 44  sditda
annostelulaitetta 42 linjan 45 kautta. Ohjelmoitavalla muistilla varustettu siédin
46 sditad kaapelin 47 kautta robottia 41, sidtokaapelin 48 kautta kolmitie-
venttiilid 49 ja saditdkaapelin 50 kautta saitoelintd 44, joka puolestaan antaa
robotin sditimelle kuittauksen linjan 51 kautta. Kolmitieventtiilin 49 avulla
liukukappaletta 22 siirretiin paineilmajohtojen 19 ja 20 vilitykselld sen kahteen
pdityasentoon. ' : o

Pursotuskierroksen alussa, kun pursotetulla osalla varustettu lasilevy on sijoitettu
pursotusasemaan, liukukappale 22 vieddin sd4tokaapelin 48 avulla sen alapidase-
maan, vastaten kuviota 3. Sen jilkeen robotti 41 sijoittaa ekstruusiopdin 5
kohtaan A (kuvio 5) lasilevylld 33 ja aloittaa kierroksensa alareunaa 35 pitkin.
Talla radalla robottisadtimen 46 ohjelma sd4tid annostelusaadinta 44 siten, ettd
annostelulaitteen 42 sy6ttdma polymeerin tilavuusvirta vastaa sitd tilavuusvirtaa,
joka tarvitaan pursotetun profiilin pursottamiseksi osuudelle A-B. Vilittémaisti
ckstruusiopddn 5 saavuttaessa pisteen B (kuvio 5), pdin 5 liike pysiytetdin toi-
saalta hetkeksi sddtokaapelilla 47, ja toisaalta sditokaapeli 48 liikuttaa liuku-
kappaleen 22 sen yldpddasentoon. Samanaikaisesti sdatékaapeli 50 saa annostelu-
sddtimen 42 sddtimdin annostelulaitteen 42 suuremmalle tilavuusvirralle, joka
tarvitaan pursotetun osan jatkamiseen. Kun suuremman tilavuusvirran sditdé on
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tapahtunut, vastaava valmiusilmoitus kulkee kaapelia 51 pitkin robottisddtimelle
46, mika saa robotin 41 jatkamaan pursotusprosessia.

Kuvio 7 esittad rajahdyskuvana keksinnon ekstruusiopiin toteutusmuodon, jolla
voidaan tuottaa neljd erilaista profiilipoikkileikkausta. Ekstruusiopiddsis 55 on
poistoaukko 56, ennen mainittua aukkoa 56 sijaitseva jakokammio 57 ja syot-
tékanava 58. Aukko 56 ei kwtenkaan ole profiloitu vastaamaan tiettyd
profiilipoikkileikkausta, vaan sen sijaan silli on poikkileikkauspinta, joka on
suurempi kuin erilaiset tuotettavat profiilipoikkileikkaukset. Tdtd aukkoa 56
peittdd levyelin 60, jonka kehille on muodostettu nelji erilaista kalibroitua
suulakkeen poikkileikkausta 61, 62, 63, 64. Ruuvi 65 kiinnittii levyelimen 60
ekstrunsiopddhan S55. Kéintamalld levyelintdi 60 90 astetta kalibroidut
ekstruusiopddn suulakkeiden poikkileikkaukset voidaan tuoda aukon 56 eteen.
Kaikkia neljad suulakkeen poikkileikkausta 61-64 varten perustalla on aina sama
leveys C, joka vastaa myos poistoaukon 56 leveyttd ekstruusiopdin rungon
pohjalla. Nelji erilaista suuaukkoa eroaa toisistaan siind, ettd perusosaa lukuun
ottamatta suuaukossa 61 on kalibroitu rako 66 pystysuoraa ripaa varten ja
kalibroitu rako 67 keskitysnokkaa varten, kun taas suuaukossa 62 on perusosaa
lukuunottamatta ainoastaan rako 66 pystysuoraa ripaa varten ja suuaukossa 63 on
vain rako 67 keskitysnokkaa varten. Kuitenkin méannin suuaukko 64 on varustettu
kahdella kalibroidulla raolla 66 vastaavasti kahta pystysuoraa ripaa varten.

[lmeisestt kuviossa 7 esitetty ekstruusiopdi voidaan varustaa automaattisella
levyelimen 60 siditomekanismilla, esimerkiksi sopivalla sihkémoottorilla, jolla
mainittua elintd voidaan kussakin tapauksessa pyérittid 90 astetta. Sellainen
ekstruusiopdd mahdollistaa pursotusprofiilin muuttamisen pién kierroksen aikana
pitkin lasilevyn reunaa, prosessin etenemisjirjestyksen ollessa samanlainen kuin
kuviossa 6 kuvattu. Tédssi tapauksessa ekstruusiopdd tiytyy pysdyttdd hetkeksi
muutoksen aikana yhdestd profiilipoikkileikkauksesta toiseen ja kohottaa hieman
lasilevyn pinnasta. Vilittémasti levyelimen 60 kiertoliikkeen jilkeen
ekstruusiopid sijoitetaan jilleen lasin pinnalle, ja se jatkaa etenemistdan lasilevyn
reunaa pitkin.
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Patentkrav

I.  Forfarande f6r att forma en profil (3), gjord av en polymer, genom extrusion
direkt pa ytan av ett foremal, 1 synnerhet kanten av en glasrutas (33) yta utefter
dess omkrets, genom att pd fSremalets periferi forflytta ett extrusionshuvud (1,
55) som omfattar ett horisontalt sidoutlopp (6, 56) och en kalibrerad mynning (6),
varvid extrusionshuvudet (1, 55) dessutom omfattar en férdelningskammare upp-
stréms utloppet, en robot (41) som vigleder extrusionshuvudet, en doserare (42)
som reglerar den ekstruderade polymersttémmen, en mikroprocessor (46) som
styr extrusionshuvudets bana, och vilken profil har ett tvérsnitt, som beror pa det
stille pa periferin dar den formas, kiinnetecknat av att den kalibrerade mynning-
en & ena sidan bestir av ytan av foremalet och & andra sidan, itminstone delvis
och dtminstone pa vissa stillen pa foremdlets periferi, av kanten av en i sitt plan
rorlig platta (22, 60), si att den delvis kan stinga till utloppet (6, 56), och av att
ndmnda plattas (22, 60) lage ar bestamt av extrusionshuvudets (1, 55) liage pa fo-
remalets periferi.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kidnnetecknat av att den rorliga plattan ar
en slid (22) 1 rétlinjig forflytming i ett plan som vasentligen ar vinkelritt mot f6-
remélets yta och som stinger till mer eller mindre stora delar av utloppet (6).

3. Forfarande enligt patentkrav 2, kidnnetecknat av att en mikroprocessor (46)
styt slidens (22) forflyttning med hiansyn till extrusionshuvudets (1) lige pa fo-
remdlets periferi, och att den samtidigt styr méngden extruderad polymer med
hjélp av en doserare (42).

4.  Forfarande enﬁgt patentkrav 1, kinnetecknat av att den rorliga plattan ar
en skiva (60), som pa sin periferi 4r utrustad med 6ppna mynningar (61, 62, 63,
64), vars kanter ger upphov till profilens (3) fria del och som, till f51jd av skivans
definierade svingningar kring sin axel, alternerande intar den plats som ar bela-
gen omedelbart nedstrdms utloppet (56).

5. Forfarande enligt patentkrav 4, kiinnetecknat av att en mikroprocessor (46)
styr skivans (60) svingning med hansyn till extrusionshuvudets (1) lage pa fore-
malets periferi, och att den samtidigt styr mangden polymer med hjilp av en do-
serare (42).
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