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(57)摘要

本发明公开了一种新型汽车玻璃包边总成，

包括玻璃板和包边，所述玻璃板具有一朝向车身

外部的外表面和一朝向车身内部的内表面，所述

玻璃板的内表面边缘环设有一凹部，以供所述玻

璃板边缘形成阶梯状，所述玻璃板边缘包覆有所

述包边，包覆在所述玻璃板边缘的包边的A面和B

面分别与玻璃板的外表面和内表面平齐。本发明

通过在玻璃板上设置凹口，改进传统L型包边的B

面结构构成，使包边厚度减薄，节省了大量的包

边用料，降低了车身钣金的成型难度，包边的A面

和B面分别与玻璃板的外表面和内表面平齐，提

高了汽车玻璃包边总成的一体感。

权利要求书1页  说明书3页  附图2页

CN 108099562 B

2020.06.26

CN
 1
08
09
95
62
 B



1.一种汽车玻璃包边总成，包括玻璃板和包边，所述玻璃板具有一朝向车身外部的外

表面和一朝向车身内部的内表面，其特征在于，所述玻璃板的内表面边缘环设有一凹部，以

供所述玻璃板边缘形成阶梯状，所述玻璃板边缘包覆有所述包边，包覆在所述玻璃板边缘

的包边的A面和B面分别与玻璃板的外表面和内表面平齐，所述玻璃板通过设在玻璃板的内

表面上的车身胶和车身粘结，所述凹部的深度H为1.5～3mm，所述凹部的宽度W为5～7mm。

2.根据权利要求1所述的汽车玻璃包边总成，其特征在于，所述玻璃板的厚度为3.5～

5mm。

3.根据权利要求1或2所述的汽车玻璃包边总成，其特征在于，所述玻璃板为钢化玻璃

板。

4.根据权利要求1所述的汽车玻璃包边总成，其特征在于，所述包边的材料是PVC、TPE

或PU。

5.根据权利要求4所述的汽车玻璃包边总成，其特征在于，所述玻璃板与包边为一体注

塑成型。

6.根据权利要求4所述的汽车玻璃包边总成，其特征在于，当选用所述PU为包边材料

时，可采用PU直接挤出包边工艺在玻璃板的边缘形成包边。

7.根据权利要求1所述的汽车玻璃包边总成，其特征在于，所述包边还带有具有弹性的

唇边。

8.根据权利要求7所述的汽车玻璃包边总成，其特征在于，所述唇边的顶部为圆弧状。
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一种汽车玻璃包边总成

技术领域：

[0001] 本发明涉及汽车玻璃技术领域，特别是涉及一种新型汽车玻璃包边总成。

背景技术：

[0002] 汽车玻璃按照其在车身上的位置和功能定义为：前风挡、后风窗、前门玻璃、后门

玻璃、前三角窗、后三角窗。除了前门玻璃和后门玻璃以外，其他的为了改善车窗的密封性

从而使车窗更好地安装于车体，车体与车窗之间通常设置有具有密封作用的包边总成。

[0003] 如图1所示，目前，市面上广泛使用的汽车玻璃包边总成，包括玻璃板1  和其一侧

边缘的包边2，包边2为目前常用的L型包边，即包边2在靠近玻璃板  1朝车外的外表面的一

侧为行业里常说的包边A面，该面与玻璃的外表面平齐，从而达到玻璃面与车身外饰面形成

平齐的简洁造型设计效果，而包边2在靠近玻璃板1朝车内的内表面的一侧为行业里常说的

包边B面，该面包覆在玻璃的内表面上，同时考虑到包边的整体性能，包覆在玻璃内表面一

侧的包边B面必须具有一定的厚度和宽度，需要使用较多的包边材料，包边上还设有唇边3

来提高包边2的密封性。然而，将现有的汽车玻璃包边总成安装到车身窗框上时，包边2在实

际使用中，车门的开合和运动过程中的振动会使车身钣金4与包边2  相互干涉产生摩擦，从

而使包边磨损，缩短了包边的使用寿命，并产生噪音，最终影响汽车玻璃包边总成的使用。

而厂商为了解决这个问题，一般会根据包边的厚度来加深对车身钣金4的冲压深度，使包边

B面与车身钣金4之间保持有一段间距L，保证包边2与车身钣金4之间不会因车门的开合和

运动过程中的振动而产生摩擦，但这样提高了车身钣金4的成型难度，也使得玻璃板1与车

身钣金4之间需要用更多的车身胶5粘接。

[0004] 现有技术中也有针对上述问题做出了改进的技术方案，例如，中国专利 

CN103085637B公开了一种汽车玻璃包边总成，用于安装在汽车车身的开口部，包括玻璃板

和固定在玻璃板边缘的包边条，在所述包边条上与汽车的其他部件相接触或干涉的表面设

置保护涂层，所述保护涂层包括有机硅、有机氟或聚氨酯。该专利通过在包边与车身部件接

触的表面设置保护涂层，从而隔开包边和与其接触或干涉的汽车的其他部件，从而无需再

加深车身钣金的冲压深度，便避免了其他部件对包边条因摩擦而产的磨损。但该发明需要

在包边条上增加涂层，进一步提高了包边总成的加工难度和制作成本，而且涂层长期使用

后会有损坏脱落的风险。

发明内容：

[0005] 本发明所要解决的技术问题是针对上述现有技术中的汽车玻璃包边总成存在的

不足，提供一种包边厚度减薄，能够减少车身钣金的冲压深度，并且包边的A面和B面分别与

玻璃板外、内表面平齐的新型汽车玻璃包边总成。

[0006] 本发明解决其技术问题所采取的技术方案是：一种新型汽车车窗包边总成，包括

玻璃板和包边，所述玻璃板具有一朝向车身外部的外表面和一朝向车身内部的内表面，其

特征在于，所述玻璃板的内表面边缘环设有一凹部，以供所述玻璃板边缘形成阶梯状，所述
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玻璃板边缘包覆有所述包边，包覆在所述玻璃板边缘的包边的A面和B面分别与玻璃板的外

表面和内表面平齐。通过在玻璃板上设置凹口，改进传统L型包边的B面结构构成，使包边厚

度减薄，减少了包边占用的空间，并形成包边的A面和B面均与玻璃板平齐的效果。

[0007] 其中，所述玻璃板的厚度为3.5～5mm。一般的汽车用玻璃板厚度都在5mm 以下，而

玻璃板也不宜用低于3.5mm的薄玻璃板，玻璃太薄，会导致环设凹部后的玻璃边缘强度太

低，在使用过程中容易破裂。

[0008] 其中，所述玻璃板为钢化玻璃板。

[0009] 其中，所述凹部深度H为1.5～3mm。凹部深度主要考虑玻璃板的厚度以及包边B面

的厚度来确定，该包边B面的厚度主要根据产品设计规范设计，通常情况厚度大于1.5mm，小

于3mm，厚度太薄包边容易出现注塑不满或玻璃裸露的情况，太厚包边外表面易出现收缩情

况，影响美观。

[0010] 其中，所述凹部宽度W为5～7mm。凹部宽度主要考虑玻璃板的整体宽度以及包面B

面的宽度来确定，该包边B面的宽度主要根据产品设计规范设计，通常情况宽度大于5mm，小

于7mm，宽度太宽包边容易导致玻璃板凹部的强度不足以支撑包边，太窄容易使包边与玻璃

板边缘粘结力不足导致开胶等情况发生。

[0011] 其中，所述包边的材料是PVC、TPE或PU。热塑型材料具有高弹性和高强度，能够抗

疲劳、耐高温，加工性好，可注塑加工，并且环保无毒安全，触感柔软。

[0012] 其中，所述玻璃板与包边为一体注塑成型。采用一体注塑成型的方式，使玻璃板和

包边之间的结合力更强，外型连续性好。

[0013] 其中，当选用所述PU为包边材料时，可采用PU直接挤出包边工艺在玻璃板的边缘

形成包边。采用PU直接挤出包边能够快速的在玻璃板边缘形成外型连续性好的包边，提高

了工作效率。

[0014] 其中，所述包边还带有具有弹性的唇边。提升了包边的密封性能，使包边具有更好

的防尘、防水、防风和防噪音等作用。

[0015] 其中，所述唇边的顶部为圆弧状。圆弧状不仅使得唇边加工容易，而且便于工作人

员将汽车玻璃包边总成安装在车身上。

[0016] 本发明由于采取了上述技术方案，其具有如下有益效果：厚度较传统L型包边减

薄，节省了大量的包边用料，还使得车身钣金的冲压深度减少，降低了车身钣金的成型难

度，减少了用于玻璃板与车身钣金粘结的车身胶使用量；并且，包边的A面和B面分别与玻璃

板的外表面和内表面平齐，提高了汽车玻璃包边总成的一体感，使汽车玻璃包边总成装车

后的车身外饰面更加美观。

附图说明：

[0017] 图1为现有技术的传统L型包边结构剖视图；

[0018] 图2为本发明的包边结构剖视图。

[0019] 标号说明：

[0020] 1、玻璃板，2、包边，3、唇边，4、车身钣金，5、车身胶，6、凹部；

[0021] A、包边A面，B、包边B面，L、包边B面与车身钣金的间距，H、凹部深度，W、凹部宽度。
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具体实施方式：

[0022] 为详细说明本发明的技术内容、所实现目的及效果，以下结合实施方式并配合附

图予以说明。

[0023] 如图2所示，本发明的一种新型汽车玻璃包边总成，用于安装在汽车车身的窗框

上，包括玻璃板1和固定在玻璃板1边缘的包边2，图中所示的玻璃板1  为厚度为3.5mm的单

片钢化玻璃，但可以理解的是，不限于图中所述的结构组成，玻璃板1还可以为由两块及以

上的玻璃和中间层组成的夹层玻璃。

[0024] 玻璃板1具有一朝向车身外部的外表面和一朝向车身内部的内表面，内表面边缘

环设有一凹部5，凹部5的深度H为1.5mm、宽度W为5mm，以供玻璃板1的边缘形成阶梯状，包边

2采用PVC热塑性材料通过一体注塑专用装置或设备注塑包覆在玻璃板1边缘，为本领域技

术人员所公知的是，根据实际需要，包边2既可以设置在玻璃板1的整个周边上，也可以设置

在玻璃板1的部分周边上甚至玻璃板1的其他任意位置。包覆在玻璃板1边缘的包边的A面和

B面分别与玻璃板的外表面和内表面平齐。

[0025] 在包边2上设有带弹性的唇边3，唇边3与车身钣金4接触，使包边2具有更好的防

尘、防水、防风和防噪音等密封性能，而唇边3的顶部设为圆弧形，使汽车玻璃包边总成能在

车身上更好的安装和拆卸。

[0026] 当汽车玻璃包边总成安装到汽车车身的窗框上时，会用车身胶5与车身钣金4粘结

固定，车身胶5按不同需求有时打在玻璃板1上或打在包边2的B面上，本实施例中以打在包

边上为例，由于包边2厚度减薄，汽车玻璃包边总成在车身内占用的空间减少，因此车身钣

金4的冲压深度相较于原来即使减少了一半以上，但包边B面与车身钣金4的间距L依然有足

够的距离来保证包边2  与车身钣金4之间在汽车行驶过程中不会相互干涉产生摩擦，而且

包边2依然能够达到传统L型包边一样的使用效果，因此使用本发明的汽车玻璃包边总成，

虽然在玻璃板边缘加工凹部增加了一定成本，但节省了大量的包边用料，还使得车身钣金

的冲压深度大幅降低，从而减小了车身钣金的成型难度，还减少了装车时用于玻璃板与车

身钣金粘结的车身胶使用量，并且，包边的A面和B面分别与玻璃板的外、内表面平齐，提高

了汽车玻璃包边总成的一体感，使汽车玻璃包边总成装车后的车身外饰面更加美观。

[0027] 以上所述，仅是本发明的较佳实施例而已，并非对本发明作任何形式上的限制，凡

是依据本发明的技术实质对以上实施例所作的任何简单修改、等同变化与修饰，均仍属于

本发明技术方案的范围内。
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图1
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图2
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