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(57) Abstract

In order to improve, at a low finishing cost, the dimensional accuracy of a pane setting element for use in a glass sun roof of a
vehicle, the glass panel (3) of which has an external edge injected/coated with a plastic framing (4), while the holding members (5) are also
injected/coated and a groove (6) is provided on the external edge of the pane frame for inserting a joint therein, it is suggested that said
groove (6) be embodied in the plastic framing (4) after the coating process, using a routing method, resulting in significantly lower tooling

cost and reduced pace.




(87) Zusammenfassung

Zur erhdhten MaBgenauigkeit mit verringertem Nachbearbeitungsaufwand fiir ein Glasverbundelement, insbesondere Glasschiebedach
fiir Kraftfahrzeuge, umfassend eine Glastafel (3), die am AuBenrand mit einem Kunststoff-Rahmen (4) umspritzt/umschiumt ist, wobei
Halterungsteile (5) mitumschéiumt sind, sowie am Auflenumfang des Rahmens eine umlaufende Nut (6) zum Einsetzen einer Dichtung
vorgesehen ist, wird vorgeschlagen, daB die Nut (6) nach dem Umschidumvorgang in dem Kunststoff-Rahmen (4) mittels UmriBfriisen
hergestellt ist. Dadurch werden auch die Werkzeugkosten und die Taktzeit erheblich reduziert.
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Beschreibung

Glasverbundelement, insbesondere Glasschiebedach fiir
Kraftfahrgzeuge

Die Erfindung betrifft ein Glasverbundelement, insbesondere
Glasschiebedach flir Kraftfahrzeuge, umfassend eine Glastafel,
die am AuBenrand mit einem Kunststoff-Rahmen umspritzt/umschiumt
ist, wobei Halterungsteile miteingeschiumt sind, sowie am
AuBenumfang des Rahmens eine umlaufende Nut zum Einsetzen einer
Dichtung vorgesehen ist.

Derartige Glasverbundelemente, insbesondere Glasschiebedicher
(oft auch als Sonnendach bezeichnet) werden in Kraftfahrzeugen
zunehmend als Ersatz flir Metallschiebeddcher eingesetzt, da sie
dem Fahrzeuginnenraum eine zus&tzliche Transparenz geben. Hierzu
ist die Glastafel innerhalb der Dachdéffnung so groB wie mdglich
gewdhlt. Der die Glastafel umgebende Kunststoff-Rahmen aus einem
thermoplastischen Kunststoff oder Polyurethanschaum sollte somit
so schlank wie méglich sein. Dieser Kunststoff-Rahmen des
Glasschiebedaches dient dabei auch zur Befestigung von
Halterungsteilen, beispielsweise Laschen, an denen der
Antriebsmechanismus fiir die 0ffnung des Glasschiebedaches
angelenkt sind, insbesondere wenn das Glasschiebedach auch als
Hebe- oder Aufstelldach ausgebildet ist oder das
Glasverbundelement als seitliches Ausstellfenster verwendet
wird.

Der Befestigung des Kunststoff-Rahmens an der Glastafel zusammen
mit den Halterungsteilen kommt hierbei eine wesentliche
Bedeutung zu, da die Glastafel des Glasschiebedaches aus
aerodynamischen Griinden biindig mit der Dachfliche sein soll.
Somit ist der Kunststoff-Rahmen im wesentlichen nur an der
Umlaufkante und einem schmalen Bereich an der Unterseite des
Glasschiebedaches vorgesehen. Zudem hat der Kunststoff-Rahmen
auch noch die Funktion zur Halterung einer umlaufenden Dichtung,
um hier eine sichere und regendichte Abdichtung zu
gewdhrleisten.
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Zur zuverlédssigen Abdichtung ist hierbei im allgemeinen an dem
Kunststoff-Rahmen eine umlaufende Nut vorgesehen, die eine
sichere Befestigung der umlaufenden Dichtung gewidhrleistet.
Insbesondere muB8 ein sicherer Halt der Dichtung sichergestellt
werden, um ein Verschieben oder Umklappen der Dichtung zu
vermeiden. Hierzu hat sich die T-férmige Ausbildung der :
umlaufenden Nut als zweckmdBig erwiesen. Jedoch bereitet diese
Nut zum Einsetzen einer umlaufenden Dichtung bei der Herstellung
erhebliche Probleme. So erfordert diese Ausbildung ein sehr
aufwendiges Schdum- oder Umspritzwerkzeug, da an den vier
umlaufenden Seiten des Glasschiebedaches vier (oder mehr)
Schieber zundchst aus der umspritzten Nut gesondert
herausgefahren werden miissen und dann verschwenkt werden, um
eine Entnahme des umschdumten bzw. umspritzten Glasschiebedaches
zu ermdglichen.

Diese vier (oder mehr) zur Fertigung erforderlichen Schieber zur
Ausbildung der umlaufenden Nut stéren zudem auch den Schaumlauf
des Kunststoffes beim Umspritz- bzw. Umschiumvorgang, so daB
hdufig eine vollflidchige Verbindung zu der Glastafel nicht
gewdhrleistet werden kann. Da jedoch diese Kontaktfliche des
Kunststoff-Rahmens mit der Glastafel aufgrund der aerodynamisch
erforderlichen Biindigkeit an der Oberseite wesentlich fiir die
Festigkeit des Glasverbundelementes, insbesondere
Glasschiebedaches ist, werden die Kontaktfl&dchen hidufig
liberdimensioniert, so daB der Rahmen dann relativ breit
ausgelegt werden muB, insbesondere wenn das Glasschiebedach fiir
Kraftfahrzeuge mit hohen Geschwindigkeiten eingesetzt wird, weil
bei hohen Geschwindigkeiten erhebliche Krifte an diesen
Kontaktfldchen wirken.

Weiterhin ist bei dem bisherigen Herstellungsverfahren mit vier
(oder mehr) Schiebern in dem Umschiumwerkzeug der Nachteil einer
hohen Taktzeit gegeben, da die vier Schieber bis zur Entnahme
des Werkstlickes von diesem wegverfahren, hochgeschwenkt und
gesdubert werden milssen. Zudem ist die MaBgenauigkeit durch die
Vielzahl der Werkzeugteile oft unzureichend, insbesondere da
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sich durch die Vielzahl der Gleitfl&dchen in dem Werkzeug und den
Wdrmeanfall bei der Fertigung Verwindungen und somit eine
gewisse MaBungenauigkeit ergeben kann. Entsprechendes gilt auch
fiir die Gleitflédchen der Schieber des Herstellungswerkzeuges, so
daf hierdurch an den Kanten des Kunststoff-Rahmens Grate
auftreten kdonnen, die ein hohes MaB an Nacharbeit erfordern.

Demzufolge liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde ein
Glasverbundelement, insbesondere Glasschiebedach zu schaffen,
das die vorstehenden Nachteile vermeidet, insbesondere die
Werkzeugkosten und die Taktzeit reduziert, sowie eine hdéhere
MaBgenauigkeit mit verringerten Nachbearbeitungsaufwand bietet.

Diese Aufgabe wird gel®st durch ein Glasverbundelement gemdB den
Merkmalen des Anspruches 1.

Durch die Herstellung der umlaufenden Nut nach dem
Unmspritzvorgang mittels UmriBfrédsbearbeitung des Kunststoff-
Rahmens kann der Kunststoff-Rahmen fiir das Umspritzen/Umschiumen
in einem einfachen Schdunwerkzeug hergestellt werden.
Insbesondere kann hierbei auf die aufwendigen, verschieb- und
verschwenkbaren Schieber an den vier Seiten des Werkzeuges fiir
das Glasverbundelement bzw. Glasschiebedach verzichtet werden.
Somit ist im wesentlichen das Schidumwerkzeug nur aus dem
Werkzeugoberteil und dem Werkzeugunterteil aufgebaut. Dies
ermdglicht zudem eine einfachere Anordnung der Auswerfer und der
Dichtfldchen, so daB eine bessere Abdichtung wihrend der
Herstellung erreicht wird. Hierdurch der Nachbearbeitungsaufwand
erheblich reduziert. Zudem wird hierdurch ein sehr giinstiger
Schaumlauf erreicht, so daB eine vollstidndige Benetzung der
Glastafel am unteren Rand erreicht wird. Hierdurch wird die
Festigkeit zwischen Glastafel und dem Kunststoff-Rahmen erhdht,
bzw. in reproduzierbarer Form sichergestellt, so daB die
Qualitdt des Glasverbundelementes bzw. Glasschiebedaches
insgesamt steigt.

Insbesondere wird durch das UmrifRfrisen des Rahmens zur
Herstellung der umlaufenden, bevorzugt T-fdérmigen Nut auch
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sichergestellt, daB die AuBenkonturen des Glasschiebedaches
exakt eingehalten werden und zudem ein sicherer Sitz flir die
umlaufende Dichtung gewdhrleistet wird. Hierbei kann zugleich
mit dem Frdsen der Nut auch eine Nachbearbeitung der AuBenkontur
vorgenommen werden, ebenso eine Entgratung der AuBenkanten durch
ein Mehrfach-Frédswerkzeug. Insbesondere wird auch durch die
Zentrierung bei dem UmriBfridsen, bevorzugt an den
Halterungsteilen eine exakte Relativ-Zuordnung zwischen der
Dichtungsnut und den Halterungsteilen erreicht, so daf beim
SchlieBen bzw. Offnen des Glasverbundelementes, insbes.
Schiebedaches eine gleichmdBige Dichtungsanlage und somit
insgesamt eine bessere Abdichtung der Dachéffnung erreicht wird.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der
Unteranspriiche. Insbesondere sei auch darauf hingewiesen, daB
bei der bevorzugt verwendeten CNC-Frédsmaschine zum UmriBfrisen
der Nut eine einfache Anderung der Dichtungsdimensionen
durchfihrbar ist. Somit kann auf die aufwendige Umgestaltung des
Schdumwerkzeuges bei Produktionsdnderungen, beispielsweise der
Dichtungbreite auf die neuen MaBe in einfacher Weise umgestellt
werden. Zudem ist hierbei auch eine "gemischte" Fertigung der
Glasverbundelemente, insbesondere Glasschiebedicher mdglich, so
daB unterschiedliche Glasschiebed&dcher in einer Fertigungslinie
produziert werden kénnen. Insbesondere kann auch das zweiteilige
Schiaumwerkzeug filir mehrere Varianten verwendet werden.

Nachfolgend wird ein Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung anhand
der Zeichnungen ndher erldutert und beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 ein Glasverbundelement in der Ausfiihrung als
Schiebedach in Einbaustellung in einem Kraftfahrzeug;
Fig. 2 das Glasschiebedach bei der Herstellung im

Schaumwerkzeug; und
Fig. 3 eine vergréBerte Darstellung des AuBenumfangs mit

einem schematisch angedeuteten Profilfriser zum
UmriBfrédsen einer T-fdrmigen Nut.
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In Fig. 1 ist ein Glasverbundelement 1 in Form eines
Glasschiebedaches zum Einbau in einer Dachdéffnung 2 eines
Kraftfahrzeuges dargestellt. Das Glasschiebedach umfaft im
wesentlichen eine Glastafel 3, die am AuBenrand von einem
Kunststoff-Rahmen 4 bevorzugt aus PU-Schaumstoff umgeben ist.
Dieser Rahmen 4 wird in einem Schdumwerkzeug (vgl. Fig. 2) an
dem AuBenrand der Glastafel 3 umspritzt bzw. umschiumt. Hierbei
werden auch Halterungsteile 5, bevorzugt Winkelbleche 5a
mitumspritzt, so daB zum einen die Verwindungsteifigkeit der
Glastafel 3 erhdht wird und andererseits eine Befestigung an dem
Antriebsmechanismus zum Schieben bzw. Heben des
Glasschiebedaches erméglicht wird.

An der radial nach auBen weisenden Kante des Kunststoff-Rahmens
4 ist in der Ebene der Glastafel 3 eine umlaufende, bevorzugt
T-formige Nut 6 z2um Einsetzen einer Dichtung 7 vorgesehen. Im
Gegensatz zum Stand der Technik wird diese T-fdrmige Nut 6 erst
nach dem Umspritzvorgang, also im ausgehdrteten, ggf.
getemperten Zustand des Rahmens 4 mittels Umriffrisen
hergestellt, wodurch sich die vorstehend genannten Vorteile, wie
Reduzierung der Taktzeit und der Werkzeugkosten sowie eine
héhere MaBgenauigkeit ergibt, da hierdurch ein Wirmeverzug der
Glastafel 3 ebenfalls ausgeglichen werden kann.

In Fig. 2 ist das Schdumwerkzeug 10 bestehend aus einenm
Werkzeugoberteil 11 und einem Werkzeugunterteil 12 schematisch
dargestellt. Das Schdumwerkzeug 10 kann jedoch auch um 180°
gedreht werden, so daB die Glastafel 3 dann konkav positioniert
wdre. Wie hieraus ersichtlich ist, ist der Formhohlraum am
AuBenumfand der Glastafel 3 zur Ausbildung des Rahmens 4 hier
punktiert dargestellt und strémungsgilinstig geformt, so daB eine
sichere Formfiillung erreicht wird.

Dies ist besonders wesentlich, da die Glastafel 3 und die
Halterungsteile 5 nur durch die Kontaktfldche zum Rahmen 4 hin
befestigt sind. Neben dem vereinfachten Aufbau unter Verzicht
von den ansonsten an den Seiten erforderlichen vier (oder mehr)
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Schiebern flir die T-fdrmige Nut 6 ist zudem der hier punktiert
dargestellte Formhohlraum zur Ausbildung des Rahmens 4 besonders
glinstig abzudichten, bevorzugt mit einer selbsttrennenden
Dichtungsplatte 13, die einen Austritt des iiber eine oder
bevorzugt mehrere Einspritzéffnung(-en) 14 eintretenden
Kunststoffschaumes an die Oberseite der Glastafel 3 zuverlissig
verhindert. Durch diese Dichtungsplatte 13 wird die Oberseite
der Glastafel 3 beim Schdumvorgang sauber gehalten, so daf
praktisch keine Nacharbeit erforderlich ist.

Zudem ist ersichtlich, daB auch eine sichere Abdichtung zu
weiter innen vorgesehenen Auswerfern 15 mdglich ist, wodurch
somit eine sichere Fiillung des Formhohlraums mit Umspritzung der
Halterungsteile 5 sichergestellt ist. Weiterhin ist ersichtlich,
daB sich das Werkzeugoberteil 11 mit der Dichtungsplatte 13 im
wesentlichen kontinuierlich nach auBen erstreckt, so daf bei
einem gleichbleibenden Werkzeugoberteil 11 verschiedenartige
Werkzeugunterteile 12 verwendet werden kénnen. Hierdurch ist
beispielsweise auf einer Produktionsanlage mit dem gleichen
stempelartigen Werkzeugoberteil 11 eine Fertigung
unterschiedlicher Varianten der Glasverbundelemente 1, z. B.
Glasschiebeddcher mit verschieden positionierten
Halterungsteilen 5 méglich. Zudem geniigt zur Entnahme des
fertiggestellten Glasschiebedaches mit dem Rahmen 4 ein
einfaches Anheben des Werkzeugoberteils 11 bzw. ein Absenken des

Werkzeugunterteils 12, so daB die Taktzeit wesentlich verringert
wird.

In Fig. 3 ist die Fridsbearbeitung der umlaufenden, bevorzugt T-
formigen Nut 6 in dem mit geringen AufmaB geschiumten Rahmen 4
vergréfert dargestellt. Es sei jedoch darauf hingewiesen, daB
die Nut 6 auch im wesentlichen flach und parallel zur Ebene der
Glastafel 3 ausgebildet sein kann, wobei dann eine Dichtung 7
mit einer Vielzahl von grdtenférmigen Rasthaken Verwendung
findet. Bei einer T-fdrmigen Nut 6 wird ein relativ
durchmesserkleiner Profilfrédser 20 verwendet, mit dem durch
Axialvorschub entlang seiner Drehachse zundchst die Verbindung



WO 98/38058 PCT/EP98/01101

-7-
zur T-férmigen Nut 6 hin geschaffen wird. Durch Verfahren des
Profilfrédsers 20 entlang dem UmriBR des Rahmens 4 (hier senkrecht
zur Zeichenebene), wird dann die T-fdérmige Nut 6 mittels
UnriBfré@sen hergestellt. Nach einem vollsténdigen Umlauf des
Profilfrédsers 20 wird dieser aus der T-férmigen Nut 6 des
Rahmens 4 an der Eintrittsstelle herausverfahren. Dabei kann zum
Entgraten und MaBbearbeiten der &uBeren Stirnseite 4a des
Kunststoff-Rahmens 4 auch ein scheibenférmiges Entgratwerkzeug
vorgesehen sein, wie dies mit dem scheibenfdrmigen Stirnfriser
21 angedeutet ist. Es sei jedoch darauf hingewiesen, daB als
Frdswerkzeug auch ein Frédser mit bei hdheren Drehzahlen
ausklappbaren Schneiden verwendet werden kann oder bei einer
flachen Schlitzausfilhrung der Nut 6 ein Scheibenfrédser mit
senkrechter Drehachse, wobei der Einstich-Vorschub in das
Kunststoffmaterial des Kunststoff-Rahmens 4 in etwa parallel zur
Glastafel 3 erfolgt.

Die Glastafel 3 und der damit verbundene Kunststoff-Rahmen 4
wird zum UmriBfrdsen bevorzugt in einem nicht dargestellten (da
an sich bekannten) Vakuumtisch zentriert aufgenommen. Ergidnzend
oder alternativ kann die Halterung beim UmriBfridsen des
Glasschiebedaches bzw. dessen umlaufenden Kunststoff-Rahmens 4
auch an den Halterungsteilen 5 erfolgen. Hierzu ist eine
Halterungsklammer 22 dargestellt, die beispielsweise in eine
Bohrung oder Ausstanzung des Winkelblechs 5a eingreift. Neben
der Fixierung wird somit zugleich das Glasschiebedach indexiert
und somit eine Relativ-Zuordnung zu dem Frdswerkzeug 20 und ggf.
auch 21 geschaffen.

Das UmriBfrdsen der Nut 6 erfolgt hierbei bevorzugt mit einer
CNC-Frdsmaschine oder einer Kopier-Fridsmaschine. Eventuelle
Anderungen in der Dimensionierung der Nut 6 zur Anpassung
beispielsweise an eine gednderte Geometrie der Dichtung 7 kann
somit besonders schnell durch einfache Programmanderung
erfolgen. Neben der Fixierung/Indexierung kann die AuBenkontur
des im Werkzeug 10 hergestellten Glasverbundelementes 1 auch mit
einer gesonderten, nicht dargestellten MeBvorrichtung erfolgen.
Beispielsweise kénnen hierzu an den Halterungsteilen 5 MeBtaster
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angreifen, so daf auch hier wiederum die Relativ-Zuordnung zu
dem entlang der AuBenkontur verfahrenden Profilfrédser 20
geschaffen wird. Hierdurch lassen sich ebenfalls geringfligige
Toleranzen, z.B. durch Widrmeverzug bei der Fertigung besonders
gut ausgleichen, da das UmriBfrdsen und die MaBaufnahme im
erkalteten Zustand des Rahmens 4 erfolgt, so daB insgesamt eine
exakte Zuordnung zwischen den Halterungsteilen 5 und der
umlaufenden Nut 6 flir die Dichtung 7 geschaffen wird. Hierdurch
wird insgesamt die Abdichtung beim Einbau in das Kraftfahrzeug
z.B. gegeniiber der Dachdffnung 2 wesentlich verbessert, da eine
gleichmdBige Dichtungsanlage sichergestellt ist.
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Patentanspriiche

1.

Glasverbundelement, insbesondere Glasschiebedach filir
Kraftfahrzeuge, umfassend eine Glastafel (3), die am
AuBenrand mit einem Kunststoff-Rahmen (4)
umspritzt/umschdumt ist, wobei Halterungsteile (5)
mitumschdumt sind, sowie am AuBenumfang des Rahmens eine '
umlaufende Nut (6) zum Einsetzen einer Dichtung vorgesehen
ist,

dadurch gekennzeichnet, das

die Nut (6) nach dem Umschiumvorgang in dem Kunststoff-
Rahmen (4) mittels UmriBfrésen hergestellt ist.

Glasverbundelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dag

die Oberseite (4b) des Kunststoff-Rahmens (4) biindig mit
der Glastafel (3) ist.

Glasverbundelement nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, das

die Glastafel (3) zusammen mit dem Kunststoff-Rahmen (4)
zum UmriBfrédsen in einem Vakuumtisch oder
Aufspannvorrichtung zentriert aufgenommen ist.

Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dag

beim UmriBfrdsen das Glasverbundelement (1) an den
Halterungsteilen (5) indexiert und/oder fixiert ist.

Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Halterungsteile (5) durch Winkelbleche (5a) gebildet

sind, die vom Kunststoff-Rahmen (4) vollstdndig abgedeckt
sind.

Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dag

die Zentrierung des Glasverbundelementes (1) zum
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10.

11.

12.

-10 -

UnriBfrédsen mittels einer gesonderten MeBvorrichtung,
insbesondere MeBftastern an den Halterungsteilen (5)
erfolgt.

Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB

zum UmriBfrésen der Nut (6) des Glasverbundelementes (1)
eine CNC-Frédsmaschine vorgesehen ist.

Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB

zum UmriBfrdsen der Nut (6) des Glasverbundelementes (1)
eine Kopier-Frdsmaschine vorgesehen ist.

Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, das

die UmriBkante (4a) und/oder Unterkante (4c) des
Kunststoff-Rahmens (4) beim UmriBfrédsen der Nut (6) in
einem Arbeitsgang mitbearbeitet wird.

Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB
beim UmriBfrédsen der Nut (6) eine Entgratbearbeitung fiir

die UmriBfldchen (4a, 4b, 4c) des Kunststoff-Rahmens (4)
vorgesehen ist.

Glasverbundelement nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB

zwischen Werkzeugoberteil (11) und Werkzeugunterteil (12)
eine Dichtungsplatte (13) eingefiigt ist, die im
wesentlichen die Bombierung der gegenseitigen Anlagefliche
an der Glastafel (3) nach auBen hin fortsetzt.

Verfahren zum Herstellen eines Glasverbundelements,
insbesondere Glasschiebedach fiir Kraftfahrzeuge, umfassend
eine Glastafel (3), die am AuBenrand mit einem Kunststoff-
Rahmen (4) umspritzt/umschdumt ist, wobei Halterungsteile
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(5) mitumschdumt sind,

dadurch gekennzeichnet, das
der AuBSenumfang des Rahmens (4) nach dem Umschiumvorgang

zur Aufnahme einer umlaufenden Dichtung (7) durch
UmriBfrdsen bearbeitet wird.
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