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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Profilstrangs an einem Bauteil

(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Herstellen eines Pro-
filstrangs aus einem plastischen Material, insbesondere
aus einem Polymermaterial, an einem Bauteil (1), bei dem
wenigstens ein Teilabschnitt eines Rand- oder Kantenbe-
reichs einer Oberflache des Bauteils (1) mit einer Formfla-
che (7, 7') in Berlihrung gebracht wird, wobei das plastische
Material durch Extrudieren des plastischen Materials (19) in
situ mittels einer Dlse (18) auf zumindest einen Teil des
Umfangs einer von der Formflache nicht abgedeckten
Oberflache des Bauteils haftend aufgebracht wird sowie
unter Verhinderung des Anhaftens in Kontakt mit der Form-
flache (7; 7') gebracht wird, so dass die AuRenabmessun-
gen des gebildeten Profilstrangs aufler von der Duse (18)
auch von der Formflache (7; 7') definiert werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formflache (7; 7') an einen
Rand- oder Kantenbereich des Bauteils (1) mithilfe eines
flachigen Supports (5; 5') mit durch Fluiddruck veranderli-
cher Form angedriickt wird, wobei das Bauteil (1) durch
Haltemittel (G) gegen das Andriicken der Formflache (7;...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Profilstrangs an einem Bauteil
mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Patentan-
spruchs 1. Sie bezieht sich auch auf eine zum Durch-
fihren des Verfahrens geeignete Vorrichtung, nach
dem Obergriff des Patentanspruchs 10.

Stand der Technik

[0002] Es sind verschiedene Verfahren bekannt,
korperliche Bauteile, auch Scheiben, z. B. Fenster-
scheiben aus Glas und/oder Kunststoff, mit einem
Profilstrang aus Kunststoff, z. B. aus einem thermo-
plastischen Elastomer, zu versehen, der auf einer der
(Haupt-)Flachen des Bauteils haftet. Auf Scheiben
nahe ihrem Rand aufgebracht, Gberdeckt der Profil-
strang mitunter auch deren Stirnkante. Besonders in-
teressant sind dabei solche Verfahren, bei denen sich
ein glatter (flachenbiindiger) Anschluss des Profil-
strangs an eine von ihm nicht berthrte Hauptflache
des Bauteils erzielen lasst.

[0003] Bekanntistaus DE 42 32 554 C1 ein solches
Verfahren, bei dem eine Fensterscheibe auf ein me-
tallisches, beheiztes Formbett aufgelegt und dann in
einem Arbeitsgang mithilfe einer durch Roboter ge-
fuhrten Dise mit einem den Rand ihrer oben liegen-
den Hauptflache und ihre Stirnkante Uberdeckenden
Profilstrang des gewtlinschten Querschnitts versehen
wird. Das Formbett kann eine elastische Auflage ha-
ben, die geringe Malabweichungen zwischen Fens-
terscheibe und Formbett ausgleichen kann.

[0004] DE 41 03 047 A1 beschreibt ein dhnliches
Verfahren zum Anbringen eines Einfassungsprofils
an den Rand einer Glasscheibe, bei dem ein rinnen-
férmiges Formwerkzeug zunachst mit einer Teilmen-
ge des Kunststoffs gefiillt wird, aus dem das Einfas-
sungsprofil gefertigt wird. Dann wird die Glasscheibe
auf das Werkzeug gelegt, ihre Hauptflache mit dem
Kunststoff in Kontakt gebracht. Danach kann weite-
res Kunststoffmaterial mithilfe einer Dise zugefligt
werden, bis die gewilnschte Querschnittform des
Einfassungsprofils erreicht ist. Die Form kann flexibel
ausgefiihrt sein, damit man sie an den Verlauf des
Randes der Glasscheibe anpassen kann. Sie besteht
aber jedenfalls aus einem Formteil mit fester Kontur,
das bei Bedarf bis zum Einbau der Scheibe als
Schutz an dieser verbleiben kann.

[0005] DE 43 26 650 A1 beschreibt ein anderes Ver-
fahren zum Herstellen eines Profilstrangs, der mithil-
fe einer Extrusionsdiise mit einer maulférmigen Off-
nung entlang dem Rand einer Glasscheibe abgelegt
wird. Der Profilstrang kann einen U-formigen oder
L-férmigen Querschnitt haben, welcher mindestens
eine Hauptflache randseitig und die daran angren-
zende Stirnkante der Scheibe Uberdeckt und sich ggf.
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an deren andere Hauptflache flachenbindig an-
schlief3t.

[0006] Beiden bekannten Verfahren lasst es sich in-
folge von MaRabweichungen der Scheiben bzw. von
deren Randern von der Sollkontur nicht vermeiden,
dass sich zwischen der Form bzw. dem Disenmaul
und der Plattenflache stellenweise Spalte bilden,
durch die das -unter Druck- anzuformende Kunst-
stoffmaterial entweicht. Es kann dann an uner-
wulnschter Stelle auf der Plattenflache haften bleiben.
Damit werden zusatzliche Arbeitsgange (Material
entfernen, Scheibenflache reinigen) erforderlich, die
sich insbesondere auf voll mechanisierte Arbeitspro-
zesse aullerst stérend und kostentreibend auswir-
ken.

[0007] Aus DE 100 21 808 A1 ist ein Werkzeug zum
Umspritzen von Glasscheiben mit einem Kunststoff-
profil bekannt, in dem die Glasscheiben auf einen to-
leranzaufnehmenden Support aufgelegt werden. Die-
ser Support, der dazu dient, eine flachenbiindig an
die Glasscheibe anschlielenden Profilstrang zu for-
men, kann federgelagert sein, kann aber auch mit
Hohlrdumen ausgestattet sein, durch die er nachgie-
big wird. Die Hohlrdume kdnnen statisch evakuiert
oder mit Medien geflillt sein. Mit diesen Malihahmen
soll einerseits ein Brechen der Glasscheiben beim
Schlielten der Spritzform verhindert werden, ande-
rerseits die Kavitat an der Scheibenkante ausrei-
chend abgedichtet werden.

Aufgabenstellung

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde,
ein Verfahren zum Herstellen eines Profilstrangs an
einem Bauteil mithilfe einer Formflache durch Extru-
dieren anzugeben, bei dem die Anschmiegung der
Formflache an das Bauteil noch weiter verbessert
wird, sowie eine Vorrichtung zu schaffen, die beson-
ders zum Durchfiihren des Verfahrens geeignet ist.

[0009] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfah-
rens erfindungsgemafl mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 1 geldst. Die Merkmale des Patentan-
spruchs 10 geben eine entsprechende Vorrichtung
an. Die Merkmale der den unabhangigen Anspri-
chen jeweils nachgeordneten Unteranspriiche geben
vorteilhafte Weiterbildungen dieser Gegenstande an.

[0010] Eine gutes Anschmiegen der Formflache auf
ganzem Umfang oder nur auf einem mit dem Profil-
strang zu versehenden Teilumfang des Bauteils wird
nunmehr dadurch erreicht, dass man die Formflache
mit einem durch Fluiddruck formveranderlichen fla-
chigen Support kombiniert (unter Fluid sind sowohl
Gase als auch Flussigkeiten zu verstehen), wobei die
Formflache durch Auffillen des Supports an das
Bauteil bzw. an dessen Kante angedrickt wird. Die
Formflache kann sich unter dem gleichmaRigen
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Druck des Supports auch an eventuelle Unebenhei-
ten der gegenuberliegenden Flache oder Kante des
Bauteils fugenlos anschmiegen. Naturlich wird das
Bauteil selbst zugleich in geeigneter Weise, z. B. mit-
hilfe von Gegenhaltern in seiner Position fixiert, damit
es dem Andricken der Formflache durch Fluiddruck
nicht ausweichen kann.

[0011] Dieses Verfahren lasst sich durch Extrusion
des Profilstrangs in situ aus einem plastischen Mate-
rial durch relative Bewegung zwischen einer Extru-
derdise und der Bauteilkante bzw. der daran anlie-
genden Formflache ausfihren.

[0012] Als plastisches Material wird hier jegliches
Material bezeichnet, aus dem sich durch Extrudieren
ein Profilstrang mit definietem und dauerhaftem
Querschnitt formen lasst. Man verwendet in der Re-
gel Polymerkunststoffe, vorzugsweise thermoplasti-
sche Polymere, Elastomere, 2-Komponenten-Polyu-
rethane etc. Diese widerstehen auch den hohen Be-
anspruchungen im Einsatzfall (Temperaturwechsel,
mechanische Schwingungen, Sonneneinstrahlung
etc.) in zufriedenstellender Weise.

[0013] Die Formflache kann mit dem Support zu ei-
ner Baueinheit zusammen gefasst werden, kann so-
gar einen integralen Bestandteil des Supports bilden.
In einer Ausfuhrungsform wird ein die Formflache
umfassendes Formteil als relativ diinnes, in Langs-
richtung flexibles, in Querrichtung jedoch relativ stei-
fes Band auf einem schlauchférmigen Support befes-
tigt, z. B. durch Kleben oder Vulkanisieren. Der Sup-
port liegt seinerseits auf einem starren Tragrahmen
oder dgl., dessen Umfang etwa dem Umriss des mit
dem Profilstrang zu versehenden Umfangs des Bau-
teils, z. B. einer Scheibe entspricht. Bei Bedarf kom-
men auch andere, kraftigere Querschnitte als Bander
zum Einsatz.

[0014] In einer anderen Ausflihrungsform ist das die
Formflache umfassende Formteil direkt in den Sup-
port integriert. Es ist z. B. mdglich, ein Schlauchprofil
zu extrudieren, das sowohl den durch Fluiddruck
formveranderlichen Support mit relativ dinnen Wan-
den als auch die Formflache mit einem verdickten,
aullen in der gewilinschten Weise profilierten Quer-
schnitt einstlickig enthalt.

[0015] In einer dritten Variante kann die Formflache
Teil eines vom Support losgelésten, unabhangigen
Formteils sein, das in geeigneter Weise in der Nahe
des mit dem Profilstrang zu versehenden Bauteils so
positioniert ist, dass es durch den Support gegen
eine Flache oder Kante des fixierten Bauteils driick-
bar ist. Dabei kann das Formteil als Ganzes ortsfest
sein, z. B. wenn es bereits mit dem Bauteil in Kontakt
steht und die notwendige Anschmiegung allein durch
seine elastische Verformung schafft, oder es kann
vom Support aus einer abgelegten Ruhestellung in
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die angelegte Stellung mitgenommen werden.

[0016] In noch einer weiteren Variante kénnte man
ein die Formflache umfassendes Formteil mit der be-
noétigten Querschnittsform auf einer Membran befes-
tigen, deren Flache etwas gréRer als die Bauteil- bzw.
Scheibenflache ist. In diesem Fall muss nur das be-
sagte Formteil ein- oder mehrteilig spezifisch an den
Bauteil- bzw. Scheibenumriss angepasst werden,
wahrend die Membran als Support universell fir
mehrere Bauteilformen verwendbar ware. Die Form-
flache kénnte in diesem Fall auf der Membran z. B.
durch Kleben mit I6sbaren Klebern, durch Klettver-
schliisse oder dgl. an der gewlinschten Position, un-
terstutzt z. B. durch Schablonen, festgelegt werden.
Die Membran kdnnte dabei den Abschluss eines Tra-
gerkastens oder dgl. bilden, der mit fluidischem
Druck beaufschlagbar ist. Die Scheibe wird auf der
Membran bzw. auf dem Formteil/den Formteilen po-
sitioniert und raumfest fixiert. Insbesondere ist sie
durch geeignete Gegenhalter am Ausweichen zu hin-
dern. Sodann wird die Membran mit Fluiddruck ge-
gen die Scheibe gepresst, worauf sich die Formfla-
che des Formteils in der gewunschten Weise gegen
das auf der Membran liegende Bauteil bzw. gegen
dessen Rand anlegt.

[0017] Das Formteil selbst bzw. dessen Formflache
kénnen aus jedem geeigneten Material bestehen. Es
versteht sich von selbst, dass durch den Kontakt zwi-
schen der Formflache und dem Bauteil keine Be-
schadigungen an der berthrten Oberflache des letz-
teren entstehen dirfen. Man kann als Formteil eine
halbharte, flexible Auflage verwenden, z. B. aus
PTFE (,Teflon"), aus Federstahl. Insbesondere aus
Kunststoff bestehende Formteile kdnnten durch Ein-
lagen aus Geweben (z. B. Glasfasern) oder Metallen
(Aluminium, Stahl) verstarkt und versteift werden.

[0018] Grundsatzlich ist es zwar unerheblich, in wel-
cher Lage das Bauteil mit dem Profilstrang versehen
wird. Jedoch wird man es so anordnen, dass der Pro-
filstrang wahrend seiner Herstellung im wesentlichen
horizontal ausgerichtet ist, um ein Flie3en des plasti-
schen, noch nicht erstarrten Materials in Langsrich-
tung des Profilstrangs zu verhindern. Die Formflache
kann dann von oben, von unten und/oder seitlich an
die Bauteil- bzw. Scheibenkante angelegt werden.

[0019] In den meisten Fallen wird eine Gegenform
vorzusehen sein, welche der Formflache gegentber
liegend den anderseitigen Abschluss des zu bilden-
den Formraumes darstellt, welcher den Querschnitt
des Profilstrangs bestimmt.

[0020] Das Fluid, das ein Gas, z. B. im einfachsten
Falle Luft, oder auch eine hydraulische, praktisch in-
kompressible Flissigkeit sein kann, wird in den Hohl-
raum des Supports vorzugsweise mithilfe einer Bi-
druck-Pumpe geférdert, die nach dem Formen und
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Erstarren des Profilstrangs das Fluid rasch wieder
absaugen kann, um den Support zu entleeren und
die Formflache aus dem Kontakt mit der Scheibe und
mit dem Profilstrang herauszufiihren (den Profil-
strang zu ,entformen").

[0021] Mit dem erfindungsgemassen Verfahren und
geeigneten Vorrichtungen kénnen Bauteile aller Art
aus diversen Materialien (Glas, Keramik, Kunststoffe,
Metalle), des weiteren nicht nur ebene, sondern auch
Scheiben mit gréReren Biegetoleranzen als bisher
(Welligkeit am Rand normal und parallel zu ihrer
Oberflache) mit einem Profilstrang versehen werden.
Abweichungen des sogenannten ,Endtangentenwin-
kels" bei gebogenen Glasscheiben -das ist der Win-
kel, den eine Tangente an den Scheibenrand gegen-
Uber der angenommenen ebenen Scheibe bildet-
werden vollstandig ausgeglichen, was mit starren
Formflachen nach dem Stand der Technik allenfalls
eingeschrankt méglich ist. Auch befinden sich die
Scheiben nicht mehr im Kontakt mit einer harten Un-
terform, so dass eventuelle Schaden an den glatten
Oberflachen des Bauteils vermieden werden.

[0022] Auf Fahrzeug-Fensterscheiben kénnen Pro-
filquerschnitte mit einem Abstandhalter zur Karosse-
rieseite und einer ggf. Gber den Scheibenrand aus-
kragenden Dichtlippe kantenbiindig ohne den bislang
erforderlichen geringen Rulcksprung von der Kante
extrudiert oder angespritzt werden, die Glaskante
bleibt komplett sichtbar.

[0023] Ebenfalls auf Fahrzeugscheiben kénnen
Profilquerschnitte, die einen Spalt zwischen Fenster-
scheiben-Kante und Karosserieblech tiberdecken, so
ausgefuhrt werden, daR tatsachlich ein glatter, knick-
freier Ubergang von der Scheibenflache zu dem sich
daran anschlieRenden Profilabschnitt entsteht.

[0024] Auch kann die sichtbare Aulienseite der
spaltabdeckenden Lippe in einfacher Weise, vorge-
geben durch die Formflache, gekrimmt ausgefiihrt
werden.

[0025] SchlieBlich hat die sichtbare AuRRenseite des
Profilstrangs keine Grate mehr, die bei bekannten
Verfahren durch StoRRkanten der Werkzeug-Formfla-
che verursacht werden.

[0026] Die sichtbare Auflenseite des Profilstrangs
kann mit beliebigen Oberflachenstrukturen ausge-
fuhrt werden, indem man die Formflache mit der ent-
sprechenden Negativstruktur versieht.

[0027] Das beschriebene flexible Werkzeug eignet
sich zum Anformen von Profilstrdingen sowohl an
Verbundscheiben (z. B. Verbundsicherheitsglas
VSG) als auch an monolithische Scheiben (Einschei-
bensicherheitsglas ESG). Man kann auch dinne
Bauteile aus harten Kunststoffen mithilfe des Verfah-
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rens und der Werkzeuge mit einem als Dichtlippe
oder dgl. dienenden Profilstrang versehen.

[0028] Weitere Einzelheiten und Vorteile des Ge-
genstands der Erfindung gehen aus der Zeichnung
eines Ausflihrungsbeispiels und deren sich im fol-
genden anschlielender eingehender Beschreibung
hervor. Es versteht sich, dass mit dem erfindungsge-
mafRen Verfahren Profilstrange auch an nicht-schei-
benférmige Bauteile angeformt werden kénnen. Es
kann sich dabei auch um Formteile handeln, an die
eine Dichtung aus dem plastischen Material anzufor-
men ist, um Kasten, die mit einer Profilleiste zu ver-
sehen sind etc.

[0029] Die im folgenden beschriebenen Anwendun-
gen beziehen sich ohne die Absicht einer Beschran-
kung auf das Ausstatten von Fahrzeugscheiben mit
einem Profilstrang.

Ausfihrungsbeispiel
Es zeigen in vereinfachter Darstellung

[0030] Fig. 1 einen Querschnitt einer Teilansicht ei-
ner ersten Ausfiuhrungsform einer. Vorrichtung mit ei-
ner auf einem schlauchférmigen Support angebrach-
ten Formflache, die durch Entspannen des Innen-
drucks des Supports von einer in der Vorrichtung fi-
xierten Scheibe zurtickgezogen ist,

[0031] FEig. 2 den gleichen Querschnitt wie in Fig. 1,
wobei aber die Formflache nun mithilfe des Supports
an die Scheibe angelegt ist, um einen die Stirnkante
der Scheibe uberdeckenden und flachenbiindig an
eine von deren Hauptflachen anschlieRenden Profil-
strang anzuformen,

[0032] Fig. 3 eine zweite Ausfiihrungsform der Vor-
richtung ebenfalls im Querschnitt, mit der an eine
Scheibe ein Profilstrang mit einer Uber die Stirnkante
der Scheibe frei auskragenden Lippe angeformt wird,
der die Stirnkante jedoch nicht bertihrt.

[0033] Gemal Fig. 1 liegt eine Scheibe 1, die hier
als Verbundscheibe mit zwei starren Scheiben aus
Glas und/oder Kunststoff und einer diese verbinden-
den Klebeschicht ausgeflhrt ist, in global horizonta-
ler Ausrichtung auf einer nur angedeuteten raumfes-
ten Stitze 2 einer Bearbeitungsstation auf. Es han-
delt sich z. B. um eine Windschutzscheibe fir ein
Kraftfahrzeug. Gerade so gut kénnte auch eine mo-
nolithische Scheibe aus Glas oder Kunststoff oder ein
anderer plattenférmiger Gegenstand in die Vorrich-
tung eingelegt sein. Die Scheibe 1 wird zusatzlich zu
ihrer Gewichtskraft durch geeignete Mittel, z. B. Sau-
ger, in der Richtung des Pfeils G auf den Stitzen fi-
xiert und ist dadurch auch seitlich festgelegt. Die be-
sagten Mittel kbnnen auch von der Oberseite her auf
die Scheibenflache driicken, wenn Kollisionen mit
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anderen Werkzeugen ausgeschlossen sind.

[0034] Man blickt auf einen Schnitt im Randbereich
der Scheibe 1 mit Blickrichtung parallel zu einer von
deren Seitenkanten bzw. Stirnflachen. Der unten lie-
gende Rand der Scheibe 1 ist von einem raumfesten
starren Tragrahmen 3 unterfasst. Auf diesem liegt
ortsfest Uber eine Zwischenlage 4 ein schlauchférmi-
ger Support 5. Auf dessen Oberseite ist ein band-
oder streifenformiges Formteil 6 befestigt, deren
Langserstreckung stets parallel zur Seitenkante der
Scheibe 1 verlauft. Auf der Oberseite des Formteils 6
ist eine Formflache 7 ausgebildet, die mit einer haft-
vermindernden Beschichtung 8 versehen ist. Das
Formteil 6 und seine Formflache 7 sind in Langsrich-
tung flexibel ausgebildet. Die Formflache 7 unterfasst
ebenfalls um einen geringen Betrag die untere Schei-
benkante. Gezeigt ist hier eine Ruhestellung der Vor-
richtung (auch als Be- und Entladestellung anzuse-
hen), in der der schlauchférmige Support 5 drucklos
bzw. entspannt ist. Abweichend von der Darstellung
kénnte der Support natirlich auch breiter als das
Formteil ausgefiihrt werden.

[0035] Auf dem Tragrahmen 3 ist ferner eine Ge-
genform 9 abnehmbar (ggf. wegschwenkbar) befes-
tigt. Diese hat eine formgebende Kurvenkontur 10, an
deren &uleren, scheibenfernen Rand sich eine
Stitzschulter 11 anschlie3t. Der Innenrand der Ge-
genform bzw. das auslaufende Ende der Kurvenkon-
tur 10 Ubergreift geringfiigig den Rand der Scheibe 1,
oberhalb von deren oben liegender freier Hauptfla-
che. Zwischen der Formflache 7 des Formteils 6, der
Kurvenkontur 10 der Gegenform 9 und der Stirnkante
der Scheibe 1 ist eine Kavitat 12 gebildet, die als
Formraum zum Herstellen eines Profilstrangs mit ei-
ner vorgegebenen Querschnittsform dient. Die Form-
flache 7 bildet eine Teilwand dieser Kavitat.

[0036] Abweichend von der Darstellung kann man
die Stitzen 2 und den Tragrahmen 3 zusammenfas-
sen. Hierzu kénnte an dem der Scheibe 1 zugewand-
ten Rand des Tragrahmens 3 ein durchlaufender
oder auch nur auf Teilabschnitten des Tragrahmens,
ggf. punktuell ausgebildeter Steg mit definierter Hohe
ausgebildet werden, auf den die Scheibe 1 aufgelegt
werden kann. Zugleich kann ein solcher Steg auch
eine seitliche Stiitze gegen ein Ausweichen des
schlauchférmigen Supports in Richtung der Scheibe
1 bilden.

[0037] Der Innenraum 13 des schlauchférmigen
Supports 5 ist -als nicht einschrankendes schemati-
sches Beispiel- Uber eine Leitung 14 an eine elektro-
motorisch betreibbare, umschaltbare Bidruckpumpe
15 angeschlossen, welche in einer Arbeitsrichtung
Luft aus der Umgebung Uber einen Filter 16 ansaugt
und in den besagten Innenraum 13 fordert. In der an-
deren Arbeitsrichtung saugt die Bidruckpumpe 15 die
Luft wieder aus dem Innenraum 13 ab und blast sie

in die Umgebung aus.

[0038] Es versteht sich, dass der Innenraum 13 ab-
weichend von dieser Betriebsweise auch aus einem
Druckluftvorrat speisbar sein kann, wobei der Druck-
aufbau, das Druckniveau und die Entliftung Uber
Ventile gesteuert wird.

[0039] Auch hydraulischer Druckwechsel ist denk-
bar, wobei eine Flussigkeit als Medium dient, die mit
geeigneten Pump- und Ventileinrichtungen geférdert
wird.

[0040] Natrlich kann man bei Bedarf mehr als eine
Einspeise- und Auslassstelle fir das Fluid im Innen-
raum 13 vorsehen, die ggf. iber dessen Langserstre-
ckung zu verteilen sind.

[0041] Die Fig. 2 zeigt die ,Arbeitsstellung" dersel-
ben Vorrichtung. Der Innenraum 13 des Supports 5
steht nunmehr unter Fluiddruck. Der Druck kann z. B.
von der durchlaufenden Bidruckpumpe oder durch
Schalten eines Sperrventils gehalten werden (letzte-
res ist in Eig. 1 nicht dargestellt). Bei Verwendung ei-
ner hydraulischen Flissigkeit konnte der Support 5
durch Einsperren des Fluids eine praktisch inkomp-
ressible Stltze fir das Formteil 6 bilden. Unter dem
Einfluss des Druckanstiegs im Innenraum 13 hat sich
die Formflache 7 bzw. an diese beidseits anstoflende
Stitzflachen einerseits an die unten liegende Kante
der Scheibe 1, andererseits an die Stutzschulter 11
angelegt. Die Hubbewegung braucht dabei nur in ver-
tikaler Richtung (bei im wesentlichen horizontaler
Ausrichtung der Scheibe und des Tragrahmens) zu
verlaufen. Die Kavitat 12 ist nun ersichtlich bis auf ei-
nen Spalt 17 zwischen der Gegenform und der oben
liegenden Hauptflache bzw. Kante der Scheibe 1 ge-
schlossen. Die Formflache 7 liegt infolge ihrer Flexi-
bilitat in Langsrichtung satt einerseits an der Schei-
benkante, andererseits an der Stutzschulter an. Es
bleiben keine Spalte bzw. Undichtigkeiten offen. Das
Formteil 6 ist in seiner Querrichtung relativ steif, so
dass es in sich nicht oder allenfalls geringfiigig verti-
kal ,durchfedern" kann, wenn von der Kavitat 1, 2 her
Druck auf es ausgetbt wird.

[0042] Man erkennt ferner, dass der Auslauf der
Kurvenkontur 10 zur Stitzschulter 11 hin gut ausge-
rundet ist. So Iasst sich im Ubergang von der Form-
flache zur Kurvenkontur das Entstehen eines Grats
an der Spitze der zu erzeugenden Dichtlippe eines
Profilstrangs vermeiden. Ein haftungsminderndes
Mittel wird man in an sich bekannter Weise auch auf
die Oberflache der Kurvenkontur auftragen, so dass
diese sich nach dem Herstellen des Profilstrangs pro-
blemlos von diesem abheben Iasst.

[0043] Durch den Spalt 17 kann nun mithilfe einer
nur strichpunktiert angedeuteten Extruderdise 18 in
an sich bekannter Weise eine Kunststoffmasse 19 in
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die Kavitat 12 eingefiillt werden. Sie wird darin zu ei-
nem Profilstrang mit der gewiinschten Querschnitts-
form geformt. Die Dise wird -wie in der erwdhnten
Druckschrift DE 42 32 554 C1 beschrieben, und vor-
zugsweise mithilfe eines Roboters- entlang dem
Spalt so weit gefihrt, wie lang der Profilstrang im
Endzustand sein soll, also zumindest Uber einen Teil
des Scheibenumfangs oder um den gesamten Schei-
benumfang herum. Sie kann sich dabei zur Fihrung
beidseits des Spalts 17 auf der oben liegenden
Hauptflache der Scheibe und an der Gegenform 9
abstiitzen. Ubergénge bzw. Anfang und Ende des
Profilstrangs werden ggf. in an sich bekannter Weise
nachbearbeitet.

[0044] Abweichend von der Darstellung kénnte die
Extruderdise 18 das Querschnittsprofil des Profil-
strangs auch zumindest teilweise anstelle der hier
festen Kurvenkontur 9 vorgeben. Man kénnte, ab-
hangig von der gewlinschten Querschnittsgestalt des
Profilstrangs, ggf. sogar vollstandig auf eine Gegen-
oder Oberform verzichten, indem die Extruderdiise
selbst bzw. deren Disenmaul die Sollkontur wahrend
des Extrudierens formen kann und zugleich die Ab-
stutzung der Formflache an der Stiitzschulter oder an
einem gleichwertigen Bauteil erhalten bleibt.

[0045] Der fertige, erstarrte Profilstrang haftet zu-
mindest auf dem Rand der oben liegenden Hauptfla-
che der Scheibe 1, die man diesem Bereich in be-
kannter Weise mit einem Haftvermittler versehen
wird. Bei monolithischen Scheiben kann die Kunst-
stoffmasse dieses Profilquerschnitts auch an deren
Stirnkante haften. Bei Verbundscheiben kann man
diese Stirnkanten-Haftung durch geeignete Mittel un-
terbinden, damit die Klebeschicht bellftbar bleibt.
Diese Mittel (z. B. haftungsmindernde Beschichtun-
gen, Masken und dgl.) sind ohne weiteres mit dem
hier beschriebenen Verfahren und mit der gezeigten
Vorrichtung kombinierbar, hier jedoch nicht darge-
stellt.

[0046] Man erkennt, dass der geformte Profilstrang
sich praktisch stufenlos an die unten liegende Haupt-
flache der Scheibe 1 anschlief3t. Die leicht konvex ge-
wolbte Formflache gibt ihm eine konkave Aulienkon-
tur, welche sich gut dazu eignet, im eingebauten Zu-
stand dieser Scheibe 1 einen Spalt zwischen der
Scheibenkante und dem an die Fenstertffnung an-
grenzenden Karosserieblech flachenbiindig zu tber-
decken (,spaltabdeckendes Profil"). Die im Auslauf
recht dunne frei auskragende Lippe dieses Profil-
querschnitts wird wahrend des Einbringens des plas-
tischen Materials und wahrend dessen Erstarrens
von der Formflache 7 lagestabil gestutzt.

[0047] Oberhalb der oben liegenden Hauptflache
bildet der Profilstrang einen Buckel bzw. -in Langs-
richtung gesehen- einen Wall, der als Abstandhalter
(,spacer") in bekannter Weise dazu dient, einen vor-
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gegebenen Abstand der inneren Scheibenflache von
dem Montageflansch der Fenstertffnung einzuhal-
ten, mit dem die Scheibe in ebenfalls bekannter Wie-
se verklebt wird. Der bei Fahrzeugscheiben allge-
mein ubliche opake Rahmen, der den Profilstrang
und den Montagekleberstrang optisch kaschiert und
gegen UV-Strahlung schiitzt, ist hier nicht dargestellt.

[0048] In dieser Gestaltung der Vorrichtung und des
Profilstrangs kann das Formteil 6 einstuickig als naht-
loser Rahmen -jeweils fir einen bestimmten Schei-
ben-Umriss- ausgefuhrt und mit einem einstlckigen
schlauch- oder membranférmigen Support kombi-
niert werden. Natirlich kann ein einstlickiges Form-
teil auch mit mehreren Support-Abschnitten kombi-
niert werden, die vorzugsweise fluidisch synchron
steuerbar sein werden. Auch wenn die Scheibe nur
auf einem Teil ihres Umfangs mit einem Profilstrang
zu bestiicken ist, kann trotzdem ein umlaufendes
Formteil hierfur verwendet werden, denn die Lange
des Profilstrangs wird von der Wegsteuerung der Ex-
truderdise bestimmt, nicht vom Formteil.

[0049] Naturlich kann aber das Formteil auch indivi-
duell fir die jeweilige Lange des Profilstrangs konfek-
tioniert werden.

[0050] In einer anderen Variante der Vorrichtung,
die in Fig. 3 nur in ihrer Arbeitsstellung gezeigt wird,
wird das erfindungsgemafe Verfahren zum Erzeu-
gen eines reinen Lippe-Spacer-Profils" ohne
Spaltabdeckung genutzt. Der so bezeichnete Profil-
strang haftet nur auf der von einem Support 5' abge-
wandten Hauptflache der Scheibe 1. Auch hier wird
eine frei Uber den Scheibenumriss auskragende Lip-
pe angeformt. Diese liegt allerdings im Einbaufall
,Fahrzeugkarosserie" in der Tiefe des Spalts zwi-
schen der (dann frei liegenden) Scheibenstirnflache
und der Karosserieflache.

[0051] Im Unterschied zur Konfiguration gemass
Fig. 1 und Fig. 2 liegt das Formteil 6' hier an der
Stirnkante bzw. -flache der Scheibe 1 an. Das erfor-
dert gewisse Anderungen im Vergleich mit der zuvor
beschriebenen Anordnung. Insbesondere bei Ver-
bundscheiben springt Gblicherweise, wie hier auch
angedeutet ist, die Kante bzw. der AuRenumriss der
spater innen liegenden starren Scheibe geringfligig
gegenuber der spater aufden liegenden Scheibe zu-
rick. Da der Profilstrang auf der innen liegenden
Hauptflache haften muss, fihrt man das Formteil 6’
schrag von unten an die Stirnseite der betreffenden
(hier oben liegenden) Scheibe heran (der Raum
oberhalb der Scheibe ist fur andere Werkzeuge, ins-
besondere fur den die Extruderdise fihrenden Ro-
boterarm freizuhalten). Dem ist hier einerseits durch
entsprechende Auslegung der Verformung des
schlauchférmigen Supports 5' bei dessen Druckbe-
aufschlagung Rechnung getragen. Diese ist durch ei-
nen in den Innenraum 13 des Supports 5' eingezeich-
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neten Doppelpfeil kenntlich gemacht. Der Vorschub
des Formteils hat also neben einer vertikalen Kompo-
nente -wie schon in Fig. 1 und Fig. 2 auch eine hori-
zontale Komponente radial nach innen zur Schei-
benkante hin. Die Schraglage der Vorschubrichtung
des Formteils 6" ist hier der Deutlichkeit halber Gber-
zeichnet.

[0052] Andererseits ist auch die Gestalt des Form-
teils 6' selbst an diesen Anwendungsfall angepasst.
Neben einer anwendungskonform modifizierten
Formflache 7' umfasst es auch eine seitliche Anlage-
flache 7", die sich mdglichst glatt und dicht an die
Stirnflache der Scheibe 1 anlegen lasst. Anders als
das Formteil 6 der Fig. 1 und Fig. 2 sollte sich das
Formteil 6' auch in seiner Querrichtung elastisch an
eventuelle Wellen und Krimmungen in der Stirnfla-
che der Scheibe 1 anschmiegen kdnnen. Allerdings
sind Welligkeiten dort in aller Regel dulRerst gering,
weil die Scheibenkanten nach dem Brechen mit Au-
tomaten geschliffen werden. Man kann das Formteil
6' selbst mit Vorteil in Querrichtung relativ starr ge-
stalten und nur mit einer diinnen elastischen Auflage
(nicht dargestellt) an der Anlageflache 7" versehen,
die unter dem Druck des Supports gegen die Stirnfla-
che der Scheibe hinreichend elastisch verformbar ist,
um die gewlinschte Anschmiegung sicherzustellen.
Naturlich darf auch diese elastische Auflage nicht an
dem Kunststoffmaterial des Profilstrangs haften.

[0053] In der Arbeitsstellung stitzt sich das Formteil
6' einerseits wieder an der Stlutzschulter 11 der Ge-
genform 9 ab, andererseits mit einer nicht geringen
Kraft gegen die Stirnflaiche der Scheibe 1. Zugleich
kann auch der Support 5 selbst sich leicht gegen die
Stirnflache der unten liegenden starren Scheibe anle-
gen. Die seitliche Anlageflache 7" des Formteils 6'
wird vorzugsweise so (konkav) gestaltet, dass sie in
Arbeitsstellung in einen gewissen Formschluss mit
der -im Querschnitt abgerundet (konvex) geschliffe-
nen- Stirnflache der Scheibe 1 bzw. deren oben lie-
gender starrer Scheibe gelangt. Damit wird die Halte-
kraft des Supports in vertikaler Richtung wahrend des
Einflllens der Kunststoffmasse 19 in die Kavitat 12
unterstutzt. SchlieBlich ist noch eine Stlitze 2' in Ge-
stalt eines Kunststoffblocks oder einer Kunststoffleis-
te vorgesehen, die in der bereits erwahnten Weise
auf dem Innenrand des Tragrahmens 3 liegend die
Unterseite der Scheibe 1 unterstitzt.

[0054] Mit dieser Auslegung des Formteils 6' lasst
sich in besonders vorteilhafter Weise der Profilstrang
praktisch unmittelbar an die Ubergangskante zwi-
schen der oben liegenden Hauptflache und der Stirn-
flache der Scheibe setzen. Mit konventionellen Extru-
sionsverfahren ist an dieser Stelle ein geringfligiger
Rucksprung einzuhalten.

[0055] Naturlich ist es mit einer geeigneten anderen
Gestaltung des Formteils auch mdglich, den Profil-
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strang mehr oder minder weit teilweise auf die Stirn-
flache der oben liegenden starren Scheibe aufzutra-
gen. Samtliche Zwischenstufen zwischen den in
Fig. 2 und Fig. 3 gezeigten ,Extremen" sind mdéglich,
zumal an monolithischen Scheiben. Man kann z. B.
auch das Formteil an die untere Kante der unten lie-
genden starren Scheibe andriicken und zugleich die
daran anstoRende Stirnflache mithilfe einer modifi-
zierten Anlageflache des Formteils zum Teil abde-
cken.

[0056] Die weiteren Randbedingungen dieser Konfi-
guration entsprechen denen der Ausfihrung nach
Fig. 1 und Fig. 2, so dass hier nicht mehr darauf ein-
gegangen werden muss.

[0057] Ist mit dieser Ausfiihrung der Vorrichtung der
Profilstrang absatzlos um eine oder mehrere Ecken
der Scheibe 1 herumzuflihren, so erfordern die Eck-
bereiche auch des Formteils 6' einen gewissen Mehr-
aufwand. Man kdnnte das Formteil 6' in mehrere Ein-
zelabschnitte unterteilen, z. B. einen flr jede Schei-
benkante, und diese Abschnitte nurin der Arbeitsstel-
lung gegeneinander zu legen, wahrend sie in der Ru-
hestellung infolge der diagonalen Hubbewegung
auseinander gezogen wirden. Dann sind allerdings
Massnahmen zum moglichst stufenfreien Anlegen
dieser Abschnitte zu treffen (z. B. Formschluss-Ele-
mente wie Verzahnungen, Schiebeflhrungen etc.).
Jeder Abschnitt kann dann z. B. Uber einen eigenen
fluidisch steuerbaren Support betatigt werden.

[0058] In Anbetracht dessen, dass die Diagonalbe-
wegung hier jedoch uUberzeichnet dargestellt ist, 1asst
sich in der Praxis das Formteil auch in dieser Ausfiih-
rung praktisch einstiickig gestalten. In den Eckberei-
chen kdnnen in Langsrichtung elastische Abschnitte
stufenlos eingeformt werden, die einerseits auch in
den Ecken der Scheibe nahtlos an diese anlegbar
sind, andererseits sich beim Verbringen in die abge-
zogene Ruhestellung hinreichend dehnen lassen, um
das vollstdndige Ablésen des Formteils von der
Scheibe nicht zu behindern. Man kann diese ,Entfor-
mung" z. B. dadurch unterstiitzen, dass man auch
hier jedem Abschnitt des an sich einstlickigen Form-
teils einen fluidisch steuerbaren Support zuordnet,
wobei diese Mehrzahl von Supporten auch in der Ab-
rickrichtung zwangsgesteuert (z. B. durch Unter-
druckbeaufschlagung mithilfe der Bidruckpumpe)
werden und so eine Kraftunterstiitzung der Ablose-
bewegung leisten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Profilstrangs
aus einem plastischen Material, insbesondere aus ei-
nem Polymermaterial, an einem Bauteil (1), bei dem
wenigstens ein Teilabschnitt eines Rand- oder Kan-
tenbereichs einer Oberflache des Bauteils (1) mit ei-
ner Formflache (7, 7') in Berlhrung gebracht wird,
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wobei das plastische Material durch Extrudieren des
plastischen Materials (19) in situ mittels einer Dise
(18) auf zumindest einen Teil des Umfangs einer von
der Formflache nicht abgedeckten Oberflache des
Bauteils haftend aufgebracht wird sowie unter Ver-
hinderung des Anhaftens in Kontakt mit der Formfla-
che (7; 7') gebracht wird, so dass die Aul’enabmes-
sungen des gebildeten Profilstrangs aulRer von der
Duse (18) auch von der Formflache (7; 7') definiert
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Form-
flache (7; 7') an einen Rand- oder Kantenbereich des
Bauteils (1) mithilfe eines flachigen Supports (5; 5")
mit durch Fluiddruck veranderlicher Form angedriickt
wird, wobei das Bauteil (1) durch Haltemittel (G) ge-
gen das Andrlcken der Formflache (7; 7') in seiner
Position fixiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mithilfe des Supports (5, 5') ein in sei-
ner Langsrichtung flexibles Formteil (6, 6') mit der fu-
genlos an die Oberflache des Bauteils anschmiegba-
ren Formflache (7; 7') gegen das Bauteil (1) gedriickt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Support (5, 5') mit Fluid-
druck sowohl zum Anlegen der Formflache (7, 7') an
das Bauteil (1) als auch zum Abheben der Formfla-
che vom Bauteil gesteuert wird.

4. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Formfla-
che (7, 7') zum Ausformen und Stitzen einer frei vom
Bauteil abkragenden flexiblen Lippe des fertigen Pro-
filstrangs verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Formflache (7, 7")
mithilfe des Supports (5, 5') gegen eine Kante des
Bauteils (1) angedrickt und zum Ausformen eines
Profilstrangs auf einer sich an diese Kante anschlie-
Renden Flache verwendet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Formflache (7, 7")
mithilfe des Supports (5, 5') gegen eine Flache des
Bauteils (1) angedriickt wird, um wenigstens einen
Teil dieser Flache gegen das plastische Material (19)
des Profilstrangs abzuschirmen.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Formfla-
che (7; 7') vom Support (5; 5') einerseits gegen das
Bauteil (1), andererseits gegen eine im Verhaltnis
zum Support ortsfeste Stitzschulter (11) angedriickt
wird.

8. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Profilstrang durch einen Spalt (17) in eine Kavitat (12)
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extrudiert wird, in der die Formflache (7; 7') mindes-
tens eine Teilwand bildet, wobei ein Anhaften des
Materials an Wanden der Kavitat (12) verhindert wird.

9. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass beim Anfor-
men des Profilstrangs an eine Scheibe, insbesonde-
re an eine Verbundscheibe, Mittel zum Verhindern ei-
nes Anhaftens des Polymermaterials bzw. des dar-
aus hergestellten Profilstrangs an einer von ihm tGber-
deckten Stirnflache der Scheibe eingesetzt werden.

10. Vorrichtung zum Herstellen eines Profil-
strangs aus einem plastischen Material (19), insbe-
sondere aus einem Polymermaterial, durch Extrudie-
ren des Materials in situ an einem Bauteil (1), welche
Vorrichtung sich insbesondere zum Durchfiihren ei-
nes Verfahrens nach einem der vorstehenden An-
spriche eignet und folgende Merkmale hat
— Mittel (2, G) zum ortsfesten Fixieren des Bauteils
(1),

— mindestens eine Formflache (7, 7'), welche mit ei-
ner Oberflache des Bauteils (1) in der Erstreckungs-
richtung des an diese anzuformenden Profilstrangs in
Berlhrung bringbar ist,

— eine Dise (18) zum Extrudieren des plastischen
Materials (19) auf zumindest einen Teil des Umfangs
des Bauteils, wobei die AuRenabmessungen des ge-
bildeten, an einer Oberflache des Bauteils haftenden
Profilstrangs sowohl mindestens teilweise von der
Duse (18) als auch von der an das Bauteil (1) ange-
driickten Formflache (7; 7') definiert werden, und wo-
bei

— die Formflache (7; 7') mithilfe eines durch Fluid-
druck steuerbaren flachigen Supports (5; 5') an das
durch Gegenhalter (G) ortsfest fixierte Bauteil (1) aus
einer Ruhestellung in eine an das Bauteil (1) ange-
legte Arbeitsstellung anschmiegbar ist, welcher Sup-
port (5; 5') sich mindestens entlang dem mit dem Pro-
filstrang zu versehenden Teil des Umfangs des Bau-
teils erstreckt.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Formflache (7; 7') eine Ober-
flache eines mittels des Supports (5; 5') in der Ar-
beitsstellung fugenlos an das Bauteil (1) anlegbaren
flexiblen Formteils (6; 6') ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das flexible Formteil (6; 6') als se-
parates Bauteil ausgefiihrt und mit dem Support (5;
5') fest oder I6sbar verbunden oder von diesem in die
Arbeitsstellung mithehmbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Formteil einstlickig mit dem
Support (6, 6') ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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dass der Support (5, 5') einen schlauchférmigen
Querschnitt mit einem mit Fluiddruck beaufschlagba-
ren Innenraum hat.

15. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Vorrichtungsanspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Support (5, 5') als Membran ausgefiihrt ist,
die eine bewegliche Wand einer mit dem Fluiddruck
beaufschlagbaren Kammer ist.

16. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Vorrichtungsanspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Support (5; 5') von einem Tragrahmen (3)
gestutzt ist, der sich zumindest entlang dem Teil des
Umfangs des Bauteils (1) erstreckt, der mit dem Pro-
filstrang zu versehen ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Tragrahmen (3) Stlitzen zum
Auflagern des mit dem Profilstrang zu versehenden
Bauteils (1) umfasst.

18. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Gegenform (9) zum Ausbilden einer sich
entlang dem mit dem Profilstrang zu versehenden
Teil des Umfangs des Bauteils (1) erstreckenden Ka-
vitat (12) vorgesehen ist, deren Innenkontur (10) im
Anschluss an die Formflache (7, 7') das Querschnitt-
sprofil des Profilstrangs definiert.

19. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die an das Bauteil angedrickte Formflache (7)
eine Fortsetzung der an diese Kante anstoRenden
Oberflache des Bauteils (1) Uber dessen Umfang hi-
naus bildet, so dass der geformte Profilstrang sich
stufenlos an diese Oberflache des Bauteils (1) an-
schlief3t.

20. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Vorrichtungsanspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass. ein die Formflache (7') tragendes Formteil (6')
mithilfe des Supports an eine Stirnflache eines Bau-
teils (1) in Scheibenform anlegbar ist, wobei das
Formteil (6") mit einer an die Kontur dieser Stirnflache
angepassten Anlageflache (7") versehen ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig. 1
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