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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　窓ガラス（１）上に押し出されたプロファイルドビード（２）の部分（３）を成形する
方法であって、最初は無形状の材料塊（４）が、押し出されたストリップの２つのセグメ
ント（２ａ、２ｂ）の重ね合せにより当該部分（３）に生成され、可動ツール（５）の形
づけられた面との接触により最終的な所望の形状が与えられ、取り除くために余分な材料
が自動的に可動ツールから排出される方法であり、実際の押し出しステーション（Ｅ）に
おいて、成形される部分（３）を含む第２のセグメント（２ｂ）の領域からダイ（Ｄ）が
離れた直後に、窓ガラス（１）を移動、移送、再配置することなく、可動ツール（５）を
成形される部分（３）に当てることを特徴とする方法。
【請求項２】
　材料塊（４）が、
　成形される部分（３）を含むプロファイルドビード（２）の所期の経路の第１のセグメ
ント（２ａ）に沿って、押し出しダイ（Ｄ）を案内する段階と、
　ダイ（Ｄ）を窓ガラス（１）から取り去り、窓ガラス（１）に対して、成形される部分
（３）の隣接位置まで移動する段階と、
　やはり成形される部分（３）を含むプロファイルドビード（２）の経路の第２のセグメ
ント（２ｂ）に沿って、ダイ（Ｄ）を再び案内する段階とによって生成されることを特徴
とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
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　窓ガラス（１）に対するダイ（Ｄ）の相対方位を所望の角度だけ回転させることにより
変化させることによって、ダイ（Ｄ）を窓ガラス（１）に対して動かし、このようにして
得られた新しい方向にダイ（Ｄ）を案内することを特徴とする、プロファイルドビード（
２）におけるコーナ（３）で成形する請求項２に記載の方法。
【請求項４】
　成形される部分（３）が窓ガラス（１）の端面を超えて突き出るように、第１のセグメ
ント（２ａ）および／または第２のセグメント（２ｂ）が、窓ガラス（１）の周囲を超え
て延びていることを特徴とする請求項３に記載の方法。
【請求項５】
　押し出し可能な材料が、ダイ（Ｄ）の移動中、ダイにより継続して供給されることを特
徴とする請求項１から４のいずれか一項に記載の方法。
【請求項６】
　押し出しダイ（Ｄ）が移動を続け、塊が押し出された直後に、可動ツール（５）が、自
動的に静止位置から作業位置に運ばれ、自動的にプロファイルドビード（２）と位置合わ
せされ、無形状の塊（４）を成形するために無形状の塊と接触させられることを特徴とす
る請求項１から５のいずれか一項に記載の方法。
【請求項７】
　可動ツール（５）は、押し出しダイ（Ｄ）の移動中、加工される部分（３）に適用され
ることを特徴とする請求項１から６のいずれか一項に記載の方法。
【請求項８】
　請求項１による方法を実施するために、処理ステーション（Ｅ）に固定された窓ガラス
（１）上に押し出されたプロファイルドビード（２）の部分を成形する装置であって、最
初は無形状の材料の積み重ね（４）からなるストリップ部分に校正された可動ツール（５
）が接触し、ストリップ部分に、プロファイルドビードの均一な輪郭に対応する形づけら
れた面を当て、余分な材料を切断し、取り除く手段が設けられている装置であり、可動ツ
ール（５）が、プロファイルドビード（２）を形成するために設けられた処理ステーショ
ン（Ｅ）に局所的に調整可能な方法で接続され、処理ステーション（Ｅ）に固定した窓ガ
ラス（１）と接触しながら静止位置と作業位置との間を作動装置（８）により移動させる
ことができ、可動ツール（５）と窓ガラス（１）との間の相対位置の補正および自動調整
用の手段（１０、１１、１７）が設けられていることを特徴とする装置。
【請求項９】
　位置を調整する手段が、窓ガラス（１）に当てられる、少なくとも１つの設置面（１７
）と、窓ガラスの一面に平行な位置の調整が可能となる球形機械装置を有するベアリング
（１０、１１）とを具備することを特徴とする請求項８に記載の装置。
【請求項１０】
　球形機械装置を有するベアリングが、可動ツール（５）のサポートフレーム（７）に固
定されたボール（１０）と、スプリング（１３）により、サポートフレーム（７）に対し
てベース位置で調整可能となる、可動ツール（５）のベースプレート（１２）内で前記ボ
ール（１０）を受ける凹部（１１）とで形成されることを特徴とする請求項９に記載の装
置。
【請求項１１】
　可動ツール（５）が、窓ガラス（１）の周囲に当てられるシーリングリム（１６）をさ
らに具備することを特徴とする請求項９または１０に記載の装置。
【請求項１２】
　シーリングリム（１６）および設置面（１７）が、ベースプレート（１２）に固定され
た取り外し可能ストップ（１５）に形成されることを特徴とする請求項１１に記載の装置
。
【請求項１３】
　可動ツール（５）が、シリンダ（２１）によって移動可能なパンチ（２０）を具備し、
プロファイルドビード（２）を成形する面を備えることを特徴とする請求項８から１２の
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いずれか一項に記載の装置。
【請求項１４】
　成形ガスケット（２３）がパンチ（２０）に固定されており、パンチ（２０）が窓ガラ
ス（１）に当てられた場合に、このガスケットが窓ガラス（１）の上側およびプロファイ
ルドビードに接触し、ガスケットの厚さが、成形されたプロファイルドビードの高さに相
当することを特徴とする請求項１３に記載の装置。
【請求項１５】
　可動ツール（５）が、プロファイルドビード（２）の成形された部分から余分な材料を
切断する切断エッジ（１９）を含むことを特徴とする請求項８から１４のいずれか一項に
記載の装置。
【請求項１６】
　可動ツール（５）のサポートフレーム（７）が、様々な形状の窓ガラス（１）のための
処理ステーション（Ｅ）に対して調整可能であることを特徴とする請求項８から１５のい
ずれか一項に記載の装置。
【請求項１７】
　作動装置が、サポートフレーム（７）に接続した駆動手段（８）を含むことを特徴とす
る請求項１６に記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
本発明は、装飾用ストリップやシーリングストリップを備えた窓など、プラスチック製の
輪郭形成された要素（プロファイルド要素）を備えた対象物の製造分野に関する。具体的
には、対象物上に押し出されたプロファイルドビードの部分を成形する方法、この方法で
得られる物品、およびこの方法を実施するために特に構成された装置に関する。
【０００２】
連続押し出しにより、例えば窓ガラスの縁部に沿って、ポリマーのプロファイルドビード
を付着させ、特に、接着によりフレームにはめ込まれる窓のためのシーリングストリップ
として、このビードをそのまま使用することが一般に知られている。ストリップの断面が
適切であれば、例えば車体の開口部など、フレームまたはシャーシに窓をはめ込むときに
、窓の中心を簡単にだすことに役立つとともに、通常使用される接着剤を硬化する間、窓
の位置を保持できる。知られているこのようなストリップの射出成形と比較して、押し出
しは、柔軟性が高いという利点がある。その理由は、窓ガラスの形状ごとに、特定の型を
保持する必要がなく、断面を較正した押し出しダイを、窓ガラスの縁部に沿って案内する
だけですむためである。押し出しダイは、一般的に連続する、限定された材料の流れを備
えるプログラム可能なロボットによって制御される。
【０００３】
シーリングストリップのビードで、窓開口部のコーナ部分を覆わなければならないことも
ある。押し出しダイの較正された形状により固定してあらかじめ定められたプロファイル
ドビードの主要断面と比較して、このようなコーナ領域では、材料がより多く必要である
。特許ＤＥ－Ｃ－１９６０４３９７によれば、窓ガラスのコーナ領域で、その断面が自動
的に増加できる押し出しダイが存在する。さらに、このダイは、ポリマーを供給する２つ
のチャンネルを具備しており、各チャンネル内の体積流量は、バルブによりそれぞれ別々
に制御できる。全体として、通常の輪郭のビードと比較して余計に必要となる材料は、所
望の断面を備えた連続する経路に押し出される。しかし、このようなダイは、製造コスト
が高い。
【０００４】
輪郭の修正が必要となるそのような領域、あるいは押し出しの開始点と終了点の間の接合
領域などの「臨界の（クリティカル）」領域の、押し出されたストリップを後で仕上げ（
タッチアップ）することも知られている。
【０００５】
既存のある解決方法では、コーナ領域あるいは接合領域のビードの定められた部分を切断
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し、その結果できた間隙に、プロファイルドビード（ＥＰ－Ｂ　０，５２４，０６０）と
つながる追加材料を射出して充填することにより、ビードの断面を修正するか、押し出し
後の作業段階で、断面が一定で連続するプロファイルドビード上への射出により、コーナ
を充填するための追加の材料を加える（ＤＥ－Ｃ－１９５　３７　６９３を参照）。
【０００６】
実際には、従来窓は、プロファイルドビードの仕上げをする前に押し出しステーションか
ら取り外され、独立した仕上げステーションに再配置されていた。したがって、追加材料
の射出、または部分的切断および発生した間隙の充填を行う前に、押し出された材料が十
分に安定するまで保持時間を待つ必要であるため、押し出しステーションは、可能な最大
の占有期間を有する。
【０００７】
また、マルチパート圧縮型により押し出されたポリマーから作られ、窓ガラスの縁部を取
り囲むプロファイルドビードの開始点と終了点の間の接合領域を仕上げすることも、特許
ＤＥ４，４４５，２５８Ｃ２からすでに知られている。この型は、接合領域の余分な材料
が、外部に押し出され、圧縮ツールにより運ばれる切断エッジにより、接合領域から分離
されるように、窓ガラスの中心から外部の縁部に向かう閉鎖動作を行う。しかし、上記知
られている装置の作動の特定の方向は、押し出しステーションに隣接する十分なスペース
がない、大型のシステムに向かう。したがって、その装置におけるすべての窓は、別々に
再取り付けし、再配置しなければならない。
【０００８】
その他に知られている、押し出されたポリウレタンのプロファイルドビードのための後成
形ツール（ＤＥ－Ｕ－９０　１１　５７３）も、装置に対して窓ガラスを位置決めしなけ
ればならないように構成されているので、押し出しステーションで直接仕上げすることは
できない。
【０００９】
さらに窓の移動をともなう仕上げ法には、提案されている解決法が、必ずしも予想された
結果を正確にもたらさず、特に、すでに少なくとも部分的に硬化しているより早く押し出
された材料に沿って、新しい材料を追加することによる、後成形領域の遷移痕が認められ
るという欠点もある。
【００１０】
したがって、成形されたプロファイルドビードを備えた各窓を押し出しステーションから
移動する段階と、後続する仕上げステーションを取り付け位置決めする段階と、最後にク
リティカル部分を成形する段階とを連続的に行うことにより、また、特に射出成形による
後成形および充填を利用した技術において、好ましくは現在提供されている方法よりも価
格を削減することにより、より信頼性のある外観結果を備えた改良された方法を見出すこ
とが望まれている。
【００１１】
したがって、本発明の目的は、特に、プロファイルドビードのクリティカル領域、とりわ
けコーナ領域および／または接合領域の、後成形のための保持時間を短縮することにより
、仕上げを著しく向上させる方法を提供することである。また、これに対応する装置も提
供する。この装置は、特にこの方法を実施するのに適し、できるだけコンパクトであると
好都合である。
【００１２】
したがって、本発明の主題は、対象物、特に窓ガラス上に押し出されたプロファイルドビ
ードの部分を成形する方法であって、当該部分で最初は無形状の材料塊を生成し、可動ツ
ールの形づけられた面との接触により、この材料塊に所望の最終形状を与え、取り除くた
めにいかなる余分な材料もツールから自動的に排出する方法であり、材料塊が、押し出さ
れたストリップの２つのセグメントの重ね合せにより生成され、
成形される部分を含むプロファイルドビードの所期の経路の第１のセグメントに沿って、
押し出しダイを案内する段階と、
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ダイを対象物から取り去り、対象物に対して、成形される部分の隣接位置まで移動する段
階と、
やはり成形される部分を含むプロファイルドビードの経路の第２のセグメントに沿って、
ダイを再び移動する段階と、を備えることを特徴とする方法である。
【００１３】
本発明による方法は、最終成形に必要な材料が、押し出し時に続いて供給され、したがっ
て、当該領域からダイが離れた後、押し出し停止と同時に、仕上げ作業を開始できること
を特徴とする。
【００１４】
製造時間の節約は、一定の経済的な利点を意味する。
【００１５】
さらに、仕上げ作業がすぐに始まるので、押し出された部分の材料が、隣接部分の成形が
開始されるまでに、まだあまり硬化および／または架橋していないために、通常の方法で
押し出された領域と追加処理を受けた領域との外観の差が小さくなる。
【００１６】
この方法は、ストリップの限定された領域、特に角度を鋭角にするほど製造が困難になる
コーナ領域で、局所的に特定の形状を作る場合に特に有用である。
【００１７】
コーナ、特に鋭角コーナを成形する一実施形態によれば、特に所望の角度だけ回転させる
ことにより、対象物に対してダイの相対方位を変化させて、対象物に対してダイを相対的
に動かし、このようにして得られた新しい方向に、対象物の後続側に沿ってダイを案内す
る。
【００１８】
ある場合には、第１および／または第２のセグメントが、対象物の周囲を超えて延び、そ
の結果、成形された部分が対象物の端面を超えて突き出る。
【００１９】
一般に、ダイの中間動作中、材料の流れを遮る必要はない。
【００２０】
有利な変形例によれば、第１のセグメントが押し出されてから、成形される部分を含む第
１のセグメントのその領域を超えてダイを通過させることによりダイを移動して、材料の
積み重ねを形成する。したがって、当該領域では、材料が、それ自身上に折り返えされた
一種のリボンを形成し、重ねた層（すなわち折り重ね部分）は、完全に相互に付着する。
【００２１】
この点において、本発明の主題は、特に以下のような新規な製品でもある。
【００２２】
対象物上に押し出され、成形される部分を有するプロファイルドビードを備えた対象物を
具備する物品、特に窓であって、成形される部分が、押し出された材料の連続した折り重
ねリボンよりなることを特徴とし、このリボンの折り重ねの対向面が、想定される薄膜状
の界面に沿って相互に付着しており、リボンが、形づけられた面との接触により成形され
る物品。
【００２３】
対象物上に押し出され、少なくとも１つのコーナ部分を有するプロファイルドビードを備
えた対象物、特に窓ガラスを具備する物品、特に窓であって、少なくとも１つのコーナ部
分が、想定される薄膜状の界面に沿って相互に付着する少なくとも２つの部分ビードの重
ね合せからなり、重ね合わされたビード部分が、形づけられた面との接触により形成され
る物品。
【００２４】
実際、特に使用するプラスチック、押し出し速度、周囲温度、あるいは周囲の水分含有量
によっては、第１の部分ビードに付着させた材料が、第２の部分ビードの材料を第１の部
分ビードに重ねる前に、部分的に改質されることもある。したがって、一般に、成形され
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る領域のプラスチックは、相互に付着する各対応する層により、ビードに十分な凝集力を
もたらすが、前記プラスチックは、比較的不均質である。
【００２５】
極端な場合には、第１の部分ビードの表面に、一種のスキンすなわちフィルムが形成され
ることもある。これは、ビードの上面に直後に付着する材料と完全に相容性であるが、製
品の長手方向断面を調べた場合に認められることもある。
【００２６】
押し出された材料は、熱可塑性型の材料、例えば、熱可塑性エラストマ（ＴＰＥ）または
熱可塑性オレフィン（ＴＰＯ）であると有利である。成形作業、特に形づけられた面の取
り除きを容易にするには、材料が、余分な粘着力を備えていないことが好ましい。
【００２７】
熱可塑性樹脂の場合、成形前および／または成形中に、成形される一つまたは複数のビー
ド部分を加熱すると有利であることもある。
【００２８】
特に本発明による方法を実施する処理ステーションに固定された対象物、特に窓ガラスの
上に、押し出されたプロファイルドビードの部分を成形する装置も、本発明の目的である
。この装置では、較正された可動ツールが、最初は無形状の材料の積み重ねからなる前記
ストリップ部分に接触し、ストリップ部分に、プロファイルドビードの一定した輪郭に対
応する形づけられた面を当てる。またこの装置には、余分な材料を切断し取り除く手段が
設けられている。この装置の特徴は、可動ツールが、局所的に調整可能な方法で、プロフ
ァイルドビードを形成するために設けられた処理ステーションに接続され、作動装置によ
って処理ステーションに固定した対象物と接触しながら、静止位置と作業位置との間を移
動でき、ツールと対象物との間の相対位置を正確かつ自動的に調整するための手段が設け
られていることである。
【００２９】
本発明の好ましい実施形態によれば、プロファイルドビードの当該領域に所望の寸法が付
与され、したがって、当該領域が、いかなる遷移部もなしに、成形されるプロファイルド
ビードの隣接部分の寸法に適合し、一方余分な材料が排出され、自動的に取り除かれるよ
うに、プロファイルドビードに沿った各クリティカルな点で材料の積み重ねを押し出した
直後であり、処理される窓を移動することなく、押し出しダイが移動を継続した直後であ
り、押し出された材料が硬化する直前に、後成形装置は、自動的に位置決めされる。
【００３０】
したがって、押し出しステーションの同じ占有期間に対し、押し出し法の継続中に、プロ
ファイルドビードのクリティカル領域を同時に形成することができるので、したがって、
押し出しステーションに一度だけ配置される窓をさらに取り扱わなくてもよいため、プロ
ファイルドビードのクリティカル領域のその後の処理において、時間が大幅に節約される
。
【００３１】
さらに、本方法の利点として挙げられるのは、窓を取り扱うときの損傷の危険性の著しい
低減、および余分な材料をビードから取り除くための、仕上げコストの削減、あるいは排
除さえ可能なことである。最終的に、製造プラントにおいて、追加の仕上げステーション
のスペースも必要なくなる。
【００３２】
本方法の発展形態によれば、コーナ領域を充填する場合は、窓の縁部から押し出しダイを
離して回転させ、分離点にもう一度当てることにより２つの輪郭部分を重ね、必要な材料
の積み重ねを作り出す。材料の可塑性のため、積み重ねは最初は無形状である。しかし、
押し出しダイが、継続的に移動した直後に、それは、自動的に位置決め可能なツールによ
りプロファイルドビードの断面に調整される。
【００３３】
本発明の主題の別の特徴および利点は、本発明による方法の実施の例および装置の実施形



(7) JP 4363784 B2 2009.11.11

10

20

30

40

50

態の詳細な説明および図から明らかになる。
【００３４】
図１において、例えば一体構造の強化安全ガラスでできた窓ガラス１は、押し出しステー
ションＥに配置、固定されている。また、この図にはサポートＡと、ロボットにより制御
される押し出しダイＤとが、あくまで模式的に示されている。この押し出しダイは、１つ
の縁部に直接沿って、窓ガラス１の上向きになった主面上に、熱可塑性エラストマ（ＴＰ
Ｅ）のプロファイルドビード２を付着させる。押し出しダイの移動方向は、右向きの矢印
Ｆで示してあり、窓ガラス１の縁部とほぼ平行になっている。押し出しステーションＥの
一部となっている後成形ツール５は、窓ガラス１のコーナの少なくとも１つに配置されて
いる。この図で、後成形ツールは、ブラケットＫによりサポートＡに接続されている。ブ
ラケットは、略図だけを示してある。したがって、後成形ツールは、ダイＤにより押し出
されたプロファイルドビード２に直接作用する。したがって、窓ガラスを先ずサポートＡ
から外してから再度位置決めする必要がない。この後成形ツール５およびその操作方法に
ついて、以下詳細に説明する。
【００３５】
図２において、窓ガラス１のコーナ３に、ＴＰＥの積み重ね４が生成される。この場合、
矢印Ｆａの方向に窓ガラスの第１の側部に沿って案内されるダイＤは、コーナ領域に達し
、窓の縁部から離されると、この目的で、コーナ３よりも先まで運ばれる。したがって、
第１のビードセグメント２ａが形成される。このセグメントは、コーナに成形される部分
を含む。次にダイは回転させられ、再度同じコーナ３に配置される。後続する側部に沿っ
た新たな前進方向、すなわち矢印Ｆｂの方向に、ダイを案内することにより、第２のビー
ドセグメント２ｂが形成される。ダイを移動する際、押し出しプロセスを中断する必要は
ない。
【００３６】
したがって、押し出し物は、限定された領域、この場合は、プロファイルドビードの始点
および終点で同様の方法で、重ね合わされる部分を横切る領域で２回加えられる。ただし
、上部の付着が、下部の付着の直後に行われる場合は例外である。最後に付着させたビー
ド部分２ｂは、最上部にある。しかし、この部分の材料は、まだ硬化していない被覆部分
２ａと混ざりあうこともある。
【００３７】
これにより、最初は無形状であり、図には単に模式的に示してある、材料４の積み重ねが
生成される。
【００３８】
ダイの移動速度および特に押し出し材料の硬化機構によっては、重ね合された部分の間の
界面、おそらくリボンの折り返しの間の界面において、この無形状の塊は、材料の硬化が
きわめて制限されているために生じる薄膜状の界面を含む場合もある。この塊は、ダイの
移動中にポリマーの流れが停止しない場合、ほぼ、それ自身の上に折り返して重ねたリボ
ンの形状になることもある。また、薄膜界面は、比較的内部構造が不均一であるにもかか
わらず、セグメント２ａおよび２ｂの相互付着、したがって成形される領域３の付着をま
ったく妨げない。
【００３９】
このコーナ領域から押し出しダイが離れた直後に、プロファイルドビード２の付着を継続
するために、ツール５は、図３に示す静止位置から、図４に示す作業位置まで傾斜動作に
より移動される。この移動は、押し出しプロセスの終了以前に適切に行われ、したがって
、窓１の位置を変更する必要はない。ダイＤとツール５が、静止位置でまったく衝突しな
くなるにもかかわらず、図１に明瞭に示した作業位置は、押し出しダイの作業領域にくる
。作業位置で、ツール５は、窓ガラス１およびまだ成形が可能なプロファイルドビード２
と接触する。ツールは、やはり図３に示した積み重ねられた材料４に形状を与え、図７に
示すように、プロファイルドビード２のコーナの最終形状を作り出す。
【００４０】
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無形状の塊４の形成からツール５の作動までの時間が非常に短いため、ビードの表面が著
しく硬化することはなく、また、ツール５の形づけられた面は、成形される領域の境界で
型のいずれの側にもほとんど跡を残さない。これが、知られている方法よりもはるかに優
れている点である。
【００４１】
以下、ツール５およびその操作方法の特徴の詳細について述べる。ツールのサポート６に
ついていえば、押し出しステーションＥ（図１のサポートＡおよびブラケットＫ）にしっ
かりと接続した、テーブルまたは同等品を使用することが好ましい。ツールのサポートフ
レーム７は可動になっており、この場合は、ベース６に接続されたピンの周囲を揺動する
。図では、空圧シリンダになっているアクチュエータ８は、サポートフレーム７に固定さ
れており、このアクチュエータの働きで、ツール５は、作業位置と静止位置の間を前後に
運動する。
【００４２】
また、ツールの位置は、各種形状の窓ガラスが処理できるように、ステーション内で完全
に調整することができる。図では、キャリッジのスライドウェイでの調整を示してある。
しかし、その他の適切な方法で調整を行うこともできる。当然ながら、必要な場合は、こ
のようなツール５を押し出しステーションの窓ガラスの各コーナに配置してもよい。例え
ば、窓の購入者が、プロファイルドビードに複数のコーナを必要とする場合、本発明に関
連した利点である時間の節約を行うには、対応する数のコンパクトな後成形ツールを、押
し出しステーションに取り付けることが好ましい。
【００４３】
図３では、後成形ツールが開いているのに対して、図４では、閉じた型部分を備え、後成
形ツールが作業を行っている様子が示されている。閉じた型部分は、３つの側部で窓ガラ
ス１の縁部をつかみ、したがって、それ自体が知られている方法で、プロファイルドビー
ド２を完全に取り囲んでいる。図１から明らかなように、ツール５の窓ガラス１に向かう
動作は、ほぼ、コーナ３における角の二等分線上の方向で実行されることが望ましい。
【００４４】
図示した実施形態では、球形ヘッド（ボール）１０が付いたスイベル９が、サポートフレ
ーム７からツールに向かって上昇する。このボールは、ツールのベースプレート１２の凹
部１１に配置されている。前記ベースプレートは、サポートフレーム７からわずかな距離
を隔てて、ベアリングスプリング１３（図では円錐螺旋スプリング）により柔軟に支持さ
れている。したがって、ベースプレートは、サポートフレーム７に取り付けられているが
、ボール１０の中心の周りを３方向に移動できる。さらに、少なくとも制限された形で、
ベースプレートをその主面内で方位付けする（回転させる）ことができる。ベアリングス
プリング１３は、初期位置でベースプレートの中心を定める。サポートフレーム７に対す
るベースプレート１２の角度位置は、ベアリングスプリング１３を介して挿入した止めネ
ジ１４によってあらかじめ設定してもよい。温度プローブ（図示せず）をベースプレート
に取り付け、ベースプレートを加熱したり、あるいはベースプレートの温度を維持する装
置を調整してもよい。
【００４５】
熱可塑性エラストマを後成形する後成形ツールは、一般に加熱すると都合がよい。特に、
後成形されるプロファイルドビードの部分の接合領域を、接合部ができるだけ滑らかにな
るように高温に保っておくと便利である。しかし、本明細書で述べた方法の場合、加熱コ
ストは高くない。これは、材料の積み重ねを付着させてから後成形するまでの経過時間が
非常に短く、したがって、プロファイルドビードが冷えていないためである。
【００４６】
着脱可能ストップ１５は、ベースプレート１２にしっかりと固定されている。図５に着脱
可能ストップの完全な詳細拡大図を示す。図中、ストップは、明らかに正二面体になって
いる。ストップの上面には、シーリングリム１６が機械加工されており、このリムは、窓
ガラス１のコーナ３および窓ガラスの周囲端面を手直しする型にぴったりと適合する。こ
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のために、このシーリングリムには、特に溝を設けてもよい。この溝は、徐々に設置面１
７に変化する。ストップ１５を窓ガラス１に当てる掛合傾斜として、設置面１７の外縁部
に沿って面取りが施してある。
【００４７】
図４から、ツール５の作業位置で、シーリングリム１６が、窓ガラス１の外縁部（端面）
に当たっていることがはっきりわかる。設置面１７は、窓ガラスの下側に平らに配置され
、したがって、窓ガラスの縁部の平面内でツール５の位置合わせを行う。この方法の場合
、特別な駆動手段は必要ない。図に再現したように、プロファイルドビードは、押し出し
ダイにより正確に窓ガラス１の上側に加えられ、したがって、ストップ１５が窓ガラス１
に掛合したときに、ポリマー材料が周囲端面とシーリングリム１６との間に詰まることが
ない。
【００４８】
よって、アクチュエータ８がツールを移動し、窓ガラスに押し当てたとき、ベースプレー
ト１２と、したがってツール５全体とが、ツールの可動アセンブリとともに、窓ガラスの
位置および窓ガラス端面の切断およびサイズの寸法的食い違いに自動的に正確に適合する
ことになる。
【００４９】
ツールの傾斜中、ストップが下から上昇して窓ガラス１に当たり、窓ガラスの下面に沿っ
て滑るため、ストップ１５は、低摩擦プラスチック、例えばＰＴＦＥでできていることが
好ましい。傾斜動作は、一般に、直線挿入動作として図示してもよい。ツールは、プロフ
ァイルドビードが付いていない、窓ガラスの側部から斜めに当てるのが好ましい。
【００５０】
図６に拡大図を示す下部型部分１８は、さらにベースプレート１２に固定されている。上
記のように、プロファイルドビード２は、窓ガラス１の上側にしかなく、リップ部が、窓
ガラスの周囲に張り出し、周囲端面との接触はない。付着させる押し出し物には、このよ
うな成形を可能にするだけの十分な粘度が必要である。下部型部分１８は、プロファイル
ドビード２の後成形される領域（リップ）を下から支えると同時に、押し出された塊に対
してストップ１５を完全に覆うように、ストップ１５に対して固定されている。通常、平
滑な上面上には、鋸の歯のような断面を有する切断エッジ１９が形成される。エッジの切
り立った側部（窓ガラスの平面に対して最も傾斜がきつい）は、プロファイルドビードの
方向に向いており、その高さは、プロファイルドビード２の突出リップ部の所望の厚さに
対応している。図に示すように、下部型部分は、角度を成し、その内側は、コーナ領域か
ら一定の距離をおいて、やはり窓ガラスの端面の輪郭に従っている。
【００５１】
型の上部としてのツール５は、さらにパンチ２０を具備しており、シリンダ２１を利用し
て、ベースプレート１２に対してパンチの昇降が行われる。シリンダとベースプレート間
に剛性接続部２２があるため、ツール５が窓ガラス１に当てつけられるにしたがって、パ
ンチ２０は正確に掛合動作に従う。パンチ２０の本質的に平坦な型成形面上には、ガスケ
ット２３があって、パンチの表面に追加の厚みを付加している。ガスケットの厚さは、窓
ガラス１上のプロファイルドビード２の所望の厚さによってあらかじめ定められる。
【００５２】
ツールが静止位置にある場合、および作業位置へのツールの移動時に、パンチ２０が上昇
する。パンチ２０と下部型部分との間の開口は、上昇したパンチ２０とガスケット２３が
、作業位置へのツールの移動時に、プロファイルドビード２に接触しないだけの十分な大
きさになっている必要がある。
【００５３】
窓ガラスのコーナで、ツールが自動的に位置合わせされた後、シリンダ２１を利用して窓
ガラス１へのパンチ２０の降下が行われる。したがって、ガスケットは、窓ガラス１の上
側に直接配置される。材料の積み重ね領域、すなわち鋭角内に、コーナ３の片側で開き、
断面がプロファイルドビードの通常の輪郭に対応し、かつ以下によって制限されまたは取
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り囲まれた、空洞またはトンネルが形成される。
【００５４】
窓ガラスの上側（設けられた接触面上）
切断エッジの端部までの下部型部分の表面（リップの下）
ガスケットまでの圧縮パンチの下部表面
窓ガラスの縁部に面した側にあるガスケットの周囲
このトンネルまたは空洞の断面は、長手方向に所望の形状になっており、したがって、図
７に示すように、コーナ形状が拡張されたリップ部を備えたコーナ領域で、特に所望の成
形を行うことができる。必要がある場合は、プロファイルドビードの上面に沿っているリ
ブなどで、コーナ領域を成形してもよい。
【００５５】
したがって、ガスケット２３の上記の外周は、窓ガラスの中央に面したプロファイルドビ
ード２の縁部を、コーナ領域で成形し制限する。したがって、それは、下部型部分の頂角
に相当する角度を成し、正確に下部型部分と同一直線上にならぶ。しかし、コーナ領域で
は、この裂け目が十分に丸くなっており、したがって、材料の積み重ね領域４とガスケッ
トの前縁部との間に小さな排出スペースが形成される。後成形中に窓ガラスの中央に向か
って排出される材料が、このスペースを満たす。他方の側で、窓ガラス１を超えて、上記
空洞内に排出された余分な材料は、切断エッジ１９とパンチ２０の下面との間で切断され
、遅くともツールが静止位置の戻る際に、ツールから落下する。一般に材料の残りが切断
エッジに付着したままになることはなく、付着した残滓は、簡単に除去できることが、プ
ロトタイプから明らかになっている。しかし、パンチ２０のシリンダ２１が、きわめて大
きい力を加えることがあってはならず、したがって、剛性接続部２２が、特に強靭な構成
になっている必要はない。
【００５６】
さらに、ストップ１５、切断エッジ１９を備えた下部型部分１８、およびガスケット２３
を備えたパンチ２０の表面は、ツールのコンポーネントであり、窓ガラスの形状ごとに、
またコーナの形状ごとに特定的に製造しなければならないが、ツールのその他の全てのコ
ンポーネントは、あらゆる形状の窓ガラスについて標準化できる。型部分１８の表面に対
するガスケット２３の厚さおよび切断エッジ１９の高さによって、きわめて正確に、パン
チ２０と窓ガラス１との間の距離が決まり、したがって、プロファイルドビード２の後成
形されたコーナ領域の厚さが決まる。
【００５７】
したがって、全体としてツール５の構造がコンパクトかつ比較的軽量となり、したがって
、大がかりな改造をしなくても、既存の押し出しステーションでツールを組み立てること
ができる。
【００５８】
窓ガラスへの押し出しの場合について、方法および装置の明瞭な説明を行ったが、その他
の対象物および材料に適用される押し出しによるプロファイルドビード後成形も、基本的
には本明細書に述べた手順から逸脱することなく、上記の方法で実施できることはいうま
でもない。
【図面の簡単な説明】
【図１】　窓に付着させた熱可塑性エラストマ（ＴＰＥ）から成るプロファイルドビード
のコーナを後形成する例において、後成形装置が結合される押し出しステーションの詳細
を示す図である。
【図２】　窓に付着させた熱可塑性エラストマ（ＴＰＥ）から成るプロファイルドビード
のコーナを後形成する例において、押し出されたばかりのプロファイルドビードを後成形
される直前のコーナ領域の図である。
【図３】　窓に付着させた熱可塑性エラストマ（ＴＰＥ）から成るプロファイルドビード
のコーナを後形成する例において、ツールを窓に当てる作動装置を備えた後成形ツールの
実施形態の図である。
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【図４】　窓に付着させた熱可塑性エラストマ（ＴＰＥ）から成るプロファイルドビード
のコーナを後形成する例において、窓およびプロファイルドビードの作業位置にある、図
２の後成形ツールの部分断面図である。
【図５】　窓に付着させた熱可塑性エラストマ（ＴＰＥ）から成る輪郭形成されるビード
のコーナを後形成する例において、窓の端面にある後成形ツールを調整するために設けた
ストップの図であり、図３の詳細図になっている。
【図６】　窓に付着させた熱可塑性エラストマ（ＴＰＥ）から成るプロファイルドビード
のコーナを後形成する例において、余分な材料を切断するためにカッテイングエッジを設
けた型の下部の図であり、図３の詳細図である。
【図７】　窓に付着させた熱可塑性エラストマ（ＴＰＥ）から成るプロファイルドビード
のコーナを後形成する例において、後成形後の、図１のコーナ領域の図である。

【図１】 【図２】
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【図５】
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