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Verfahren zur Hersteilung von Dekor-Verbundglaspiatten.

@ Bei diesem Verfahren zur Herstellung von Ver-
bundglasplatten aus mehreren, in einem Rahmen mit
Abstand voneinander angeordneten Scheiben mit
aushértbarem Kunststoff und Formk&rpern im Zwi-
schenraum zwischen den Scheiben wird auf eine
waagerecht liegende erste Scheibe (1) Kunststoff
(2) vor dem Aushérten in z3hiliissigem Zustand stel-
lenweise und in ungleichméBiger Dicke aufgebracht,
danach werden die Formk&rper (4) auf die oder zwi-
schen die mit Kunststoff belegten Flachenteile ge-
bracht, worauf eine zweite Scheibe (3) im Abstand
Uber die erste Scheibe (1) gelegt und das aus den
beiden Scheiben bestehende Paket mit einem Rah-
men (7) umgeben wird. Zur Bildung von Blasen im
Kunststoff werden die beiden Scheiben aufeinander
gelegt, um 180° herumgedreht und solange in die-
ser Lage gehalten, bis der z#hflissige Kunststoff
nich mehr unter Bildung von Fiden und Tropfen
nach unten flieft.
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Verfahren zur Herstellung von Dekor-Verbundglaspiatten

Die Erfindung” bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Dekor-Verbund-Glasplatten.

Es ist bekannt (Brit.Pat. 1 150 238). Dekor-
Glaselemente dadurch herzustellen, daB zwei
Scheiben mit Abstand voneinander angeordnet
werden und flissiger Kunststoff in den Zwi-
schenraum zwischen den beiden Scheiben ge-
bracht wird. Nachteilig ist hierbei die notwendige
Flillung des gesamten Zwischenraumes mit Kunst-
stoff, was auch wegen der Iohnintensiven Arbeit zu
vermehrien Kosten flihrt. Sollen hierbei Blasen in
den Kunstistoff gebracht werden, so mu8 die Luft
unter Druck in einem aufwendigen Verfahren in den
Zwischenraum, der mit Kunststoff geflillt ist, ge-
bracht werden.

Es ist weiterhin bekannt (Fr.Pat. 1 259 038, P
20 08 415.5, P 14 46 858.7), zur Erzeugung von
Dekorelementen FremdkGrper, z B. Glasstlicke,
nach Vorbereitung in den Zwischenraum einzubrin-
gen und zu verkieben. Besondere Formen wie z. B.
Schiieren oder Eisblumen-Muster lassen sich mit
diesem Verfahren nicht herstellen, was deswegen
nachteilig ist, weil diese Strukiuren variationsreich
und sehr atiraktiv sind.

Zur besseren Isolierung ist es oft erforderlich,
mehrere Bauelemente zu lIsolierglas zusammen-
zubauen. Dabei besteht die Gefahr, daB in den
verwendeten Kunststoff oder Kleber von auBen
Feuchtigkeit eindringt, sodaB8 das Bauelement be-
schlégt und unansehnlich wird.

Es war die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren zur Herstellung von Dekor-
Verbundglas-Platten vorzuschiagen, das die genan-
nten Nachteile vermeidet und kostensparend her-
stellbar ist. AuBerdem solite das Ge wicht der
Verbundglas-Platte vermindert werden, um Herstel-
lung und Transport zu erleichtern.

Diese Dekor-Verbundylaspiatte besteht aus
mehreren, voneinander angeordneten Scheiben mit
aushértbarem Kunststoff und Formk&rpern im Zwi-
schenraum zwischen den Scheiben. Das neue Ver-
fahren zur Herstellung dieser Platten ist erfindungs-
gemiB dadurch gekennzeichnet, das

1. auf ein waagerecht liegende erste
Scheibe(1) Kunststoff (2) vor dem Aushirien in
z&hflissigem Zustand stellenweise und in ungiei-
cher Dicke aufgebracht wird (gem. Fig. 1),

2. Formkd&rper (4) auf oder zwischen die mit
Kunststoff belegten Flachenanteile gebracht wer-
den (gem. Fig. 2),

3. eine zweite Scheibe (3) Uber die erste
Scheibe (1) gelegt wird,

4. das aus den beiden Scheiben bestehende
Paket mit evll. dem Rahmen (7) umgeben wird,
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5. das Paket um 180 ° herumgedreht (gem.
Fig. 3) und

6. solange in dieser Lage gehalten wird, bis
der z&hflUssige Kunststoff nicht mehr unter Bildung
von Fiden oder Tropfen nach unten flieft (gem.
Fig. 4).

Durch das stellenweise unterschiedliche dicke
Auftragen des Kunststoffes erreichi man eine Er-
spamnis an Material und dementsprechend eine
Verminderung der Kosten. Die Bildung von Schlie-
ren oder Blasen durch Zusammendrlicken der bei-
den Scheiben erfoigt in Abh#ngigkeit von dem Auf-
trag und der Z&higkeit des Kunststoffes und ist in
einem weiten Verhdlinis: Belegte Fldche / Unbeleg-
ter Flache einstellbar. Jede Form oder Struktur ist
einmalig und &8t sich nicht ein zweites Mal identi-
sch herstellen, was bei der Verwendung z. B. fiir
Bauten von Vorteil ist. Durch Aufiragen des Kunst-
stoffes oder Klebers mit dem Spachtel erreicht
man Strukturen wie Echi-Antikglas.

Besondere Formen und Strukturen mit
eigentlimlicher Lichtbrechung ergeben sich, wenn
der Kunststoff in Lingsrich tung der Scheibe mit
zunehmender Dicke aufgebracht wird und die bei-
den Scheiben in Schréglage aufeinander gedriickt
werden.

Man erzielt konkave und konvexe Stellen in der
Oberfédche der Scheiben, wenn der das Paket um-
gebende Rahmen ungleichm&Big stark festgezogen
wird.

Soll eine besonders hohe Schall-und
Wirmedammung erreicht werden, so wird in weite-
rer Ausbildung der Erfindung als erste Scheibe
eine kleinere Scheibe als die zweite verwendest und
nach dem Umdrehen eine dritte Scheibe - mit den
Abmessungen der ersten - auf das Paket mit Ab-
stand Uber die erste Scheibe gelegt. Darauf wird
der zwischen der zweiten Scheibe einerseits und
der dritten Scheibe andererseits entstehende Hohi-
raum auBen am Rande des Pakets mindestens
teilweise mit Molekularsieb-Material angeflilt, wor-
auf man den restlichen Zwischenraum am Rand
mit einem feuchtigkeits-abweisenden Kitt versie-
gelt.

In den Figuren ist das erfindungsgemife Ver-
fahren beispielsweise dargestelit. Es zeigen

Fig. 1-3 drei Verfahrensschritie bei der Her-
stellung,

Fig. 4,5 zwei Ausbildungsformen der Platie
und

Fig. 6 eine Platte mit drei Scheiben.

Auf die waagerecht liegende Scheibe (1) (Fig.
1) wird der z&hfliissige Kunstsioff (2) in unter-
schiedlicher Dikke aufgebracht und Formstiicke (4)
eingelegt. Dann wird mit Abstand die zweite Schei-
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be (3) aufgelegt (Fig. 2). Das entstandene Paket
wird mit dem Rahmen (4) versehen und um 180 °
herumgedreht. Je nach der Zahigkeit des Kunst-
stoffes, der langsam erhértet, bilden sich-nach un-
ten fieBende Fiden oder Tropfen, die bei ldngerer
Verweilzeit die zweite Scheibe erreichen k&nnen
(Fig. 3).

Driickt man beide Scheiben fest aufeinander
(Fig. 4), so kommt der Kunststoff auch in
Beriihrung mit der zweiten Scheibe. Fig. 5 zeigt die
Ausbildung der Platte mit erhhtem Abstand zur
besseren Schall-und Warmeisolierung.

Um zu verhindern, daB Luftfeuchtigkeit in den
Zwischenraum zwischen beiden Platten eindringen
kann, wird die Scheibe (3), die kleiner ist als die
beiden anderen Scheiben (1 und 5) (z. B.30 mm),
zwischen den beiden Scheiben 1 und 5 angeordnet
(Fig. 8). Zur Wasserdampf-Absorption wird am
Rand ein Behilter (8) mit Molekularsieb-Material
(9) vorgesehen, der nach innen perforiert ist. Mit
einer Kittschicht (6) wir die gesamte Platte nach
aufen wasserdampfdicht abgedichtet.

Es ist auch denkbar, gem&B Figur (5) auf die
Gegenplatte 3 zu verzichten.

Anspriiche

1. Verfahren zur Hersteliung von Dekor-
Verbundglas-Platten aus mehreren in sinem Rah-
men mit Abstand voneinander angeordneten Schei-
ben mit aush&rtbarem Kunststoff und Formk&rpern
im Zwischenraum zwischen den Scheiben, dadurch
gekennzeichnet, daB

1.1 auf eine waagerecht liegende erste
Scheibe (1) Kunststoff (2) vor dem Aushérten in
zéhflissigen Zustand stellenweise und in unglei-
cher Dicke aufgebracht wird (gem. Fig. 1).

1.2 Formkdrper (4) auf die oder zwischen
die mit Kunststoff belegten Flachenteile gebracht
werden (gem. Fig. 2),

1.3 eine zweite Scheibe (3) so im Abstand
liber die erste Scheibe gelegt wird,

1.4 das aus den beiden Scheiben beste-
hende Paket evil. mit einem Rahmen (7) umgeben
wird (gem. Fig. 3).

2. Verfahren nach Anspruch 1 - 4 dadurch
gekennzeichnet, daB zur Bildung von Strukturen im
Kunststoff die beiden Scheiben aufeinander
gepreft werden.

2.1 Verfahren nach Anspruch 1 - 2 dadurch
gekennzeichnet, daB zur Bildung von Blasen im
Kunststoff die beiden Scheiben aufeinander gelegt
werden und das gesamie Paket um 180 ° herum-
gedreht wird (gem. Fig. 3) und

10

15

20

25

30

35

45

50

56

2.2 solange in dieser Lage gehalten wird, bis
der z&hflissige Kunststoff nicht mehr unter Bildung
von Faden und Tropfen nach unten flieft (gem. Fig.
4).

3. Verfahren nach Anspruch 1 - 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kunststof in
Léngsrichtung der Scheibe in zunehmender Dicke
aufgebracht wird und die beiden Scheiben in
Schréglage aufeinander gepreBt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 - 3, dadurch
gekennzeich net, daB die Scheiben zur Bildung von
konkaven und konvexen Stellen ungieichm#gig auf-
einander geprefit werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1 - 4 dadurch
gekennzeichnet, daB als Scheibe (3) eine kisinere
Scheibe als die zweite Scheibe (1) verwendet wird
und eine dritte Scheibe (B) auf das Paket mit
Abstand (8) Uber die erste Scheibe gelegt wird und
der zwischen der der zweiten Scheibe (1) einer-
seits und der dritten Scheibe (5) andererseits ent-
standene Hohlraum auBen am Rande (8) des Pake-
tes mindestens teilweise mit Molekularsieb-Material
(9) angefiillt wird, worauf der restliche Hohlraum
am Rand mit einem feuchtigkeits-abweisenden Kitt
(6) versiegelt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1 - 5 dadurch
gekennzeichnet, daB auf die Deckscheibe (3) ganz
verzichtet wird (gem. Fig. 5).

7. Dekor-Verbundglasplatte nach Anspruch 1
gekennzeichnet durch eine erste waagerecht lie-
gende Scheibe (1) stellenweise und in ungleicher
Dicke aufgebrachten Kunststoff (2) auf der Scheibe,
Formkdrper (4) auf oder zwischen den mit Kunst-
stoff belegten Fidchenanteile, sine im Abstand Uber
die erste Scheibe (1) gelegie 2. Scheibe (3), Struk-
turen und Blasen im bzw. zwischen dem Kunststoff,
und konkaven und konvexe Stellen auf den Schei-
ben.

8. Dekor-Verbundgiasplatte nach Anspruch 7
gekennzeichnet durch eine 1. Scheibe (1), eine
kleiners Scheibe (3) und eine 3. Scheibe (5) im
Abstand Uber der 1. Scheibe und Mokeularsiebma-
terial (9) im Hohiraum (8) zwischen der 1.-und 2.
Scheibe einerseits und der dritten Scheibe ande-
rerseits auBen am Rande sowie einen der restli-
chen Hohiraum am Rande feuchtigkeitsdicht versie-
gelnden Kitt (6).
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