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A process and device for producing a plastic layer between two glass planes whereby liquid plastic is introduced be-
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(57) Zusammenfassung

Ein Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffschicht zwischen zwei Glasscheiben und eine Vorrichtung zur Durch-
fiuhrung dieses Verfahrens, wobei zwischen die beiden schrig oder senkrecht gestellten, an ihrem #usseren Rand parallel
gehaltenen und abgedichteten Glasscheiben der Kunststoff in fliissiger Form eingefiillt wird, zeichnen sich dadurch aus,
dass die beiden Glasscheiben jeweils an ihrer Aussenfliche durch eine oder mehrere von parallel gefiihrten, vorzugsweise
tiber die gesamte Glasscheibenbreite reichenden, drehbaren Andruckvorrichtungen gegeneinander gepresst werden, die
tiber die gesamte Linge der Glasscheiben bewegbar sind und dass beginnend am einen Ende der Glasscheiben die An-
druckvorrichtungen zum anderen Ende der Glasscheiben relativ zu diesen mit der Aushirtegeschwindigkeit des Kunststof-
fes bewegt werden. '
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Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffschicht zwischen zwei
Glasscheiben und Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Durchfilhrung des Verfahrens zur Herstellung einer Kunststoffschicht
zwischen zwei Glasscheiben, wobei zwischen die beiden an ihrem Hufe-
ren Rand prallel gehaltenen und abgedichteten Glasscheiben der

"Kunststoff in fliissiger Form eingefiillt wird und auf die Oberfliche

der Glasscheiben ein Druck ausgelibt wird.

Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind bereits bekannt. So
wird in der DE-AS 22 26 342 ein Verfahren zur Herstellung eines
Verbundglases mit zwei Glasscheiben und einer diese verbindenden
Zwischenschicht aus einem gieRfghigen, selbst aushirtenden, durch-
sichtigen Kunststoff beschrieben, wobei die beiden Glasscheiben mit
einem diese nur an ihren Rardern trennenden, abdichtenden Abstandhal-
ter in aufrechter Lage an eine kippbare Platte gelehnt werden und ihr
Zwischenraum mindestens teilweise mit dem fliissigen Kunststoff ge-
fullt wird, woraufhin die Platte mit den beiden Glasscheiben langsam
in Richtung auf die Waagerechte gekippt wird, wobei eine sich unter
dem Druck des fliissigen Kunststoffes ergebende Ausbauchung der der
Platte abgewandten Glasscheibe in deren aufrechter Lage zuriickgebil-
det wird und dabei der Kunststoff den gesamten Zwischenraum zwischen
den Glasscheiben ausfiillt, bis eine im Abstandhalter fiir die Ent-
liiftung vorgesehene Offnung verschlossen wird. Dabei kann die Riick-
bildung der Ausbauchung der Glasscheibe auch noch zusitzlich mit
Hilfe eines Saugnapfes beeinfluft werden, welcher iiber einen Schlauch
an einer Unterdruckquelle angeschlossen ist.
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Weiterhin ist aus der DE-OS 27 28 762 ein Verfahren zur
Herstellung einer Verbundglasscheibe bekénnt, bei welchem der
Zwischenraum zweier horizontal liegender, durch einen Abstandhalter
voneinander paraliel gehaltener Scheiben mit einem Kunststoff
ausgeflllt wird. MaBnahmen zur Vermeidung der Ein- bzw. Ausbauchung
der Scheiben in Folge des Druckes des eingefiillten Kunststoffes bzw.
des Gewichts der oberen Scheibe werden in dieser Druckschrift nicht
angesprochen.

Ein weiteres Verfahren zur Herstellung von Verbundglasscheiben
wird in der DE-OS 26 06 569 beschrieben. Bei diesem Verfahren erfolgt
das Einfiillen des Kunststoffes in den Zwischenraum zwischen beiden
Glasscheiben in der Schrdglage und die eigentliche Aushartung in der

horizontalen Lage.

Dariiber hinaus ist aus der DE-PS 27 37 740 ein Verfahren zum
Herstellen eines aus zwei Glasscheiben und einer Zwischenschicht
bestehenden Verbundglases bekannt, bei dem ein bereits fertiger
Kunststoffilm als diese Zwischenschicht zwischen die Glasscheiben
geklebt wird und zur Vermeidung von Gasblasenbildung in der Kleb-
schicht die Glasscheiben mittels drehbarer Rollen an den Kunststof-
film gepreBt werden. Dieses Verfahren zum Verbinden von Glasplatten
und Zwischenschicht ist jedoch aufwendig und erfordert zudem einen
bereits vorgefertigten Kunststoffilm.

In der CH-PS 574 371 ist_einé schalldémmende Verglasung in Form
eines SchichtkOrpers aus zwei eine Kunststoffschicht umgebenden
Glasscheiben beschrieben. Bei einem angegebenen Verfahren zur Her-
stellung eines solchen Schichtkodrpers werden die Scheiben beim Fin-
filllen des Kunststoffes senkrecht in einen Wasserbehilter gestellt.
In Abhangigkeit von Druckverhiltnissen und Dicke der Scheiben wird
mit unterschiedlicher Wasserspiegelhdhe gearbeitet, um ein Ausbauchen
der Scheiben zu verhindern. Dieses Verfahren begrenzt nicht den
hydrostatischen Druck, sondern kompensiert den stets énsteigendenl
bei groBen Scheiben enorm hohen hydrostatischen Druck durch
hydrostatischen Gegendruck. Die Aufwendigkeit dieses Verfahrens,

-
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bedingt durch den grofen druckstabilen Wassertank ist offensichtlich
und bietet zudem keine Gewshr fiir die Planparallelitdt sich
gegeniiberliegender Scheiben, erschwert dadurch, daR bekannterweise
freistehende Glasscheiben nicht v&llig gerade sind.

Die Aufgabe der Erfindung bésteht darin, ausgehend von den
Merkmalen im Oberbegriff des Patentanspruchs 1, ein mit einfachen
Mitteln durchfilhrbares Verfahren und eine einfache Vorrichtung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens anzugeben, das die Herstellung ein-
wandfreier Kunststoffplatten und/oder Verbundglasscheiben ermdglicht.

Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand. der Anspriiche 1 und 11
gelost.

Durch das erfindungsgemdBe Verfahren werden Fiill- und Aushirte-
vorgang zusammengelegt, wodurch eine Vielzahl von technischen Proble-
men, wie sie z. B. beim Aufrechtstellen der Scheiben fiir ein gutes
EinflieBen des Kunststoffes und zur Vermeidung von Luftblasenein-
schlissen auftreten, iiberwunden werden. Beim erfindungsgemifen Fiill-
und Aushdrtevorgang wird auch bei Senkrechtstellung in der Fliissig-
keit kein hoher statischer Druck aufgebaut, der den notwendigerweise
weichen Randverbund zerstdren und ein Ausbauchen der Scheiben verur-
sachen wiirde. Die Herstellung von gleichmidBig dicken Scheiben von
sehr grofen Abmessungen wird sichergestellt. Ein Abldsen der fertig-
gestellten Kunststoffscheibe von den Glasscheiben ist unproblema-
tisch. Wern ein sich nicht mit Glas verbindender Kunststoff verwendet
wird oder die Glasscheibeninnenseite vor dem Einfiillvorgang mit ent-
sprechenden Trennmitteln versehen werden. Insbesondere bietet das
erfindungsgemédRe Verfahren die Mdglichkeit der kombinierten Her-
stellung sehr langer Kunststoffschichten. Auch sind insbesondere
Verbundglasscheiben mit dem erfindungsgemdRen Verfahren einfach und
mit hoher Qualitdt herstellbar. Bis zu jeder beliebigen Fiillhthe sind
einwandfreie und luftblasenfreie Kunststoffschichten herstellbar.

’"5:/“‘ bgﬂ _!}\TT
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Die schnell erfolgende Aushidrtung des Kunststoffes ermdglicht
es, daB wahrend des EingieBens die Andruckvorrichtungen die Scheiben
auf dem exakten Abstand halten, eine schnelle Polymerisation des
Kunststoffes eingeleitet wird und der sich nun verfestigende Kunst-
stoff keine FlieReigenschaften mehr hat, die ein Ausbauchen der
Scheiben verursachen wiirden. Zu diesem Zweck kann man das Scheiben-
paar auf einer festen Unterlage senkrecht oder schrig positionieren
und einseitig beispielsweise mittels einer Rollen- oder Walzenbahn
den gleichmaBigen Abstand wéhrend des Fiillvorganges kontrollieren.
Bei einer vorzugsweise senkrecht stehenden Scheibe kdnnen auch ein-
ander gegenilber angeordnete Andruckvorrichtungen entsprechend dem
Flillvorgang mitgefiihrt werden, wodurch beispielsweise auch das Befiil-
len gebogener Scheiben ermdglicht wird. Das erfindungsgemiRe Verfah-
ren ermdglicht auch eine sandwichartige Anordnung aus mehr als zwei
Glasscheiben mit einstellbaren Abstanden.

Die erfindungsgemdBe Vorrichtung ist einfach und erfordert
lediglich weitgehend beliebige Andruckvorrichtungen und eine Einrich-
tung zum Bewegen dieser Andruckvorrichtungen und/oder der Scheiben,
um die Relativbewegung zwischen Scheiben und Andruckvorrichtungen zu

bewirken.

Es kann vorteilhaft sein, die Glasscheibenanordnung wahrend des
Herstellungsprozésses schrag zu halten, wobei der statische Druck
vermindert ist, und die Gesamthohe der Anlage auch bei gropen
Scheiben auf ein niedrigeres MaB reduziert wird.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteran-
spriichen angegeben. '

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB der Kunst-

- stoff durch eine intensive, externe Strahlung schnell aushirtbar ist.
. Dabei laBt sich bei Verwendung eines durch beispielsweise intensive

Ultraviolettstrahlung aushartbaren Kunststoffes die Aushirtgeschwin-
digkeit recht genau bestimmen. Um Produktionsfehler aufgrund von



WO 87/03841

10

15

20

25

30

35

PCT/EP86/00769

Ut

Alterungsprozessen der Strahlungsquelle zu berilicksichtigen, kann
deren Intensitdt geregelt werden.

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB eine oder
mehrere Strahlungsquellen vor oder hinter einer der beiden Andruckvor-
richtungen angebracht und zusammen mit diesen bewegbar sind. Je nach
Empfindlichkeit des zu bestrahlenden Materials und dessen Material-
dicke kann durcﬁ Einschalten von mehreren Lichtquellen, die jeweils
zwischen den Andruckvorrichtungen angeordnet sind, die Aushirtge-
schwindigkeit bestimmt werden.

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB das Einfiil-
len des Kunststoffes entsprechend der Bewegungsgeschwindigkeit der
Andruckvorrichtungen erfolgt, wobei diese jeweils im Bereich der
Flissigkeitsoberfliche desKunststoffes gefiihrt werden. Dies erlaubt
bei gleichmaBiger Geschwindigkeit von Andruckvorrichtungen und Licht-
quellen, daB nur die ZufluBgeschwindigkeit des Kunststoffes geregelt

werden muB.

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB das Einfiil-
len des Kunststoffes und die Bewegung der Andruckvorrichtungen derart
erfolgt, daB sich die Andruckvorrichtungen immer im Bereich der
Flissigkeitsoberfliche des Kunststoffes befinden. Hierbei geht man
von einer konstanten Flillgeschwindigkeit aus und paBt die Geschwin-
digkeit der Andruckvorrichtungen und Bestrahlungsbahn der Flissig-
keitsoberflache des Kunststoffes an. So wird beispielsweise bei
gleichmdRig zugefiihrter Flissigkeitsmenge die Fullgeschwindigkeit
halbiert, wenn der Scheibenzwischenraum verdoppelt wurde.

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB der Kunst-
Stoff durch Warme aushdrtbar ist und daB die Wirmezufuhr iber die
Andruckvorrichtungen erfolgen kann. Diese Wirmezufuhr muB nicht durch
intensive Bestrahlung hervorgerufen werden, sondern ein beispiels-
weise in einer Walze eingebautes Mikrowellengerdt, welches gegebenen-

falls hin- und hereilt, kann, ohne das Glas zu erwarmen, eingegossene
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Materialien schnell erwdrmen und einen Aush&rteprozef einleiten.

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB die Andruck-
vorrichtungen liber die gesamte Glasscheibenbreite reichen.

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB die Strah-
lungsquelle zwischen zwei nebeneinanderliegenen Andruckvorrichtungen
angeordnet ist, was ermdglicht, daB im Bereich des noch vSllig fliis-
sigen Kunststoffes die Scheibe von einer Andfuckvorrichtung in Posi-
tion gehalten wird, dann von beispielsweise einer intensiven Uv-
Strahlung getroffen wird, dann wieder eine Andruckvorrichtung folgt
und unter Umstanden danach wieder eine intensive Bestrahlung, wieder
eine Andruckvorrichtung, usw. Abhangig ist dies von der Fiillge-
schwindigkeit, der erforderlichen Strahlungsintensitét, der Strah-
lungsstarke der Lampen, sowie der Zeit, die der eingegossene Kunst-
stoff benCtigt, um seine FlieBeigenschaft zu verlieren.

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB die Andruck-
vorrichtungen und die Strahlungsquelle nicht beweglich, sondern
stationdr angebracht sind und die Scheibeneinheit schrig bzw. senk-
recht hindurchgefiihrt wird. So kann beispielsweise fortlaufend produ-
ziert werden, indem jéweils Scheibenpaar nach Scheibenpaar durch die
Positionier- und beispielsweise Bestrahlungsstation gefithrt wird.

An die Art der verwendeten Andruckvorrichtungen sind_keine
besonderen Anforderungen gestellt. So kdénnen neben Walzen oder Rollen
auch fliissigkeitsgefiillte Schlduche verwendet werden, die eine
oberflachenschonendere Wirkung zeigen. Um ein Verkratzen der
Glasfldchen zu vermeiden, ist es jedoch auch ohne weiteres moglich,
eine Schutzscheibe oder -folie zwischen Andruckvorrichtungen ﬁnd

Glasscheiben vorzusehen.

Wahlweise kdnnen die Andruckvorrichtungen auch mit pneumati-
schen, hydraulischen oder mechanischen(Federwirkung) Regeleinrich-~

tungen versehen werden, die einen exakten Druckausgleich bei der
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Filhrung der Andruckvorrichtungen iiber die gesamte Scheibenausdehnung
bewirken.

Auch ist es mdglich, luftkissenausbildende Aggregate relativ zu
den Scheiben zu bewegen, wobei deren Oberflache durch die beriihrungs-
freie Andruckwirkung in keiner Weise geschadigt wird.

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB aufBer ein-
komponentigen Kunststoffen auch die Moglichkeit besteht, mehrkompo-
nentige Materialien zu verarbeiten. Sofern sich beim Einfiillen des
Materials im Scheibenzwischenraum Triefnasen bilden, besteht die
Mdglichkeit, die einzubringende Fliissigkeit mittels diinnem Schlauch,
beispielsweise Wursthaut, im Scheibenzwischenraum jeweils bis zum
okteren Flissigkeitsspiegel zu fithren und diesen dann fortlaufend mit
der Fillhche nach oben oder schrag hinten hinauszuschleppen. Bei den
derzeit vielfach verwandten GieBharzen, die kurz vor dem Befiillen
gemischt werden, besteht ein Verhdltnis von Topfzeit zu Aushartezeit
von ca. 1 : 10. So ist beispielsweise anhand einer Mischanlage denk-
bar, daBR eine Topfzeit von 30 Sekunden ausgenutzt wird, um von der
Dosiereinheit durch den Schlauch in den Scheibenzwischenraum bis zur
Kunststoffoberfldache zu gelangen. Innerhalb von finf Minuten ist dann
hier eine Verhdrtung eingetreten, stark genug, um die FlieRfdhigkeit
des Materials mindestens zu unterbinden. Bei einer HoOhe der Andruck-
vorrichtung von etwa 1 m kann somit eine Glashohe von ca. 3 m in 15
Minuten befiillt werden. Bei den derzeit iblichen HittenbandmaBen in
der Floatglasherstelluﬁg von 6 m x 3,21 m ergabe dies eine Pro-
duktionsméglichkeit von ca. 80 m2 per Stunde. Bei den derzeitigen
Herstellungsmethoden bendtigt man, um eine Scheibe von 6 x 3,21 m
herzustellen, eine sehr umfangreiche Maschinerie und insbesondere
sehr viel Platz. Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung ist, daB die
oben genannte Produktion auf einer Grundfldche von beispielsweise nur
10 bis 15 m2 moglich ist. Die erforderliche Hallenhche von in diesem '
Fall - ohne Ausschachtung - ca. 4 m ist in glasverarbeitenden Betrie-
ben im Regelfall vorhanden. '
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Eine Weiterbilaung der Erfindung besteht darin, daB die senk-
recht oder schrag stehend angeordnete Scheibe vor dem Einbringen des
flissigen Kunststoffs mit prdparierter Luft oder einem anderen Gas
gefiillt werden kann, das dann durch die einflieBende und aufsteigende
Flissigkeit verdrangt wird. Auf diese Weise 138t sich - je nach
Wunsch - die Vernetzung zwischen Kunststoff und Glas verbessern bzw.

verschlechtern.

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB die Glas-
scheibe und das einzubringende fliissige Kunststoffmaterial unter-
schiedliche Temperaturen haben. Wird beispielsweise der einzu-
bringende Kunststoff erwdrmt, so bildet sich unmittelbar an der
Oberkante der Flissigkeitssdule ein Niederschlag an der Glasober-
flache, ‘der der Haftung des Kunststoffs am Glas entgegenwirkt.

Die Erfindung wird im folgenden an Hand der Zeichnungen niher

erlautert. Dabei zeigen:

FIG. 1 ein Ausfilhrungsbeispiel der erfindungsgemiRen
Vorrichtung,

FIG. 2 ein weiteres Ausfithrungsbeispiel der
erfindungsgemifen Vorrichtung und

FIG. 3 ein Ausfﬁhrungébeispiel der erfindungsgemdfen
Vorrichtung, bei dem mehrere Walzen und Strahlungsquelen vorgesehen
sind.

FIG. 1 zeigt eine senkrecht positionierte Scheibeneinheit aus
zwei Glasscheiben 1, 1 mit Abstandstiick 2, die durch davor- und
dahinterlaufende Andruckvorrichtungen in Form von Walzen 4 in Posi-
tion gehalten werden, wenn fliissiger Kunststoff 3 in ihren Zwischen-
raum 5 geflillt wird. Insbesondere bei der senkrechten Anordnung ist
es mSglich, auch Scheibeneinheiten von mehr als zwei Scheiben 1

gleichzeitig herzustellen, wobei die Scheibenzwischenriume mit fliis-

€
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sigem Kunststoff 3 gleichzeitig zu befiillen sind, was beispielsweise
bei unterschiedlichen Scheibenabstidnden besondere Beachtung erfor-
dert. Halt man den Fliissigkeitsspiegel immer etwas oberhalb aer
Walzen, so werden die Scheiben durch den statischen Druck gleichmdgig
gegen die Walzen gedriickt. Mehrfachscheiben kénnen aber auch Zug um
Zug hergestellt werden, indem jeweils eine neue Scheibe aufgelegt
wird und der Abstand der Haltevorrichtungen zueinander vergrofert
wird.

FIG. 2 zeigt einen Tisch, auf dem die Scheibeneinheit ruht, und
gleichlaufend mit dem Fiillvorgang wird die Rollenbahn mit einer
Strahlungsquellen aufweisenden Aushérteeinrichtung iiber die Glas-
flache gefithrt. Wahrend des Fiillens kann dieser Tisch senkrecht oder
in einer Schriglage positioniert werden abhdngig vom FlieBverhalten
des Kunststoffes, der Schichtdicke oder beispielsweise auch der zur
Verfiigung stehenden Raumhohe. Bei schrig positioniertem Tisch hangt
die obere Scheibe durch, was leicht kompensiert werden kann, indem
man den Flillungsgrad der Scheibe etwas hdher hilt als die mitlaufende
Walzen- und Bestrahlungseinheit, wobei der statische Druck die obere
Scheibe gegen das dariiberlaufende Rollenwerk driickt, und eine opti-
male gleichmaBige Dicke somit gewdhrleistet ist. Entgegen den her-
kommlichen Methoden braucht hier die Fillmenge nicht vorher prizise
bestimmt zu werden, sondern es weist der voll gefiillte Zwischenraum 5
darauf hin, daB das Fiillen beendet werden kann.

FIG. 3 zeigt eine stationire Walzen- und Bestrahlungseinheit,
durch die die Scheiben wihrend ihres Flillvorganges hindurchgefiihrt
werden. Eine senkrechte oder schrige Stellung dieser Einheit wird je

nach Konsistenz des fliissigen Kunststoffes eingestellt.

In diesem letzten Ausfithrungsbeispiel wird im Gegensatz zu den
Ausfilhrungsbeispielen der FIG. 1 und 2 keine Einrichtung zum Bewegen
der Andruckvorrichtung bendtigt. Statt dessen muB eine Bewegungsein-
richtung zum Verschieben der Scheibeneinheit vorgesehen werden. Da
beide Bewegungseinrichtungen in beliebiger Weise ausgebildet sein



WO 87/03841 ] 10 ’ PCT/EP86/00769

kénnen, ist auf ihre Darstellung verzichtet worden.

Die Ausfiihrungsbeispiele wurden fiir die Verwendung von Walzen
als Andruckvorrichtungen erldutert. In der Praxis haben sich inzwi-

5 schen jedoch auch drehbar gelagerte Rollen bewdhrt. Auch sind durch-
aus eine Reihe von andersartigen Andruckvorrichtungen, wie z. B. die
eingangs erwdhnte, denkbar, ohne daB die erfindungsgemdBe Vorrichtung
in ihrer vorteilhaften Wirkung geschmshlert wiirde.

wy
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1.  Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffschicht zwischen zwei
Glasscheiben, wobei zwischen die beiden an ihrem &uBeren Rand paral-
lel gehaltenen und abgedichteten Glasscheiben der Kunststoff in fliis-
siger Form eingefiillt wird und auf die AuRenoberfliche der Glasschei-
ben ein Druck ausgeiibt wird,

dadurch gekennzeichnet,
daB entweder eine Glasscheibe (1) durch eine oder mehrere parallel
gefihrte Andruckvorrichtungen (4) an ihrer AuBenseite gegen die an-
dere an oder auf einer festen Unterlage senkrecht oder schrig stehend
angeordnete Glasseheibe gedriickt wird oder die beiden Scheiben je-
weils an ihrer AuBenfldche durch eine oder mehrere parallel gefiihrte
Andruckvorrichtungen (4) gegeneinander gedriickt werden, die iiber die

gesamte Lange der Glasscheibe (1) bewegbar sind und daB beginnend an

. einem Ende der Glasscheibe die Andruckvorrichtungen bis zum anderen

Ende der Glasscheiben relativ zu diesen mit der Aushartgeschwindig-

keit des Kunststoffes (3) bewegt werden.

2.  Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Kunststoff (3) durch eine intensive externe Strahlung schnell
ausgehartet wird.
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3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine oder mehrere Strahlungsquellen, die vor oder hinter einer
oder beiden Andruckvorrichtungen (4) angebracht sind, zusammen mit

diesen bewegt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei vorgegebener Bewegungsgeschwindigkeit der Andruckvorrich-

tungen (4) die Einfiillgeschwindigkeit des Kunststoffes an diese ange-

palt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei vorgegebener Einfiillgeschwindigkeit des Kunststoffes die

Bewegungsgeschwindigkeit der Andruckvorrichtungen an diese angepait

wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Kunststoff (3) durch Wiarme aushirtbar ist und daB die Wirme-
zufuhr iber die Andruckvorrichtungen (4) erfolgt.

7.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Andruckvorrichtungen (4) und die Strahlungsquellen nicht
bewegt werden und stationdr sind und die Scheiben schrig bzw. senk-
recht durch die Anordnung aus Andruckvorrichtungen gefithrt werden.

o
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8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dap die Flissigkeit in den Zwischenraum zwischen den Scheiben im
Bereich des oberen Fliissigkeitsspiegels eingefiihrt wird, ohne vorher
die Glasscheiben zu benetzen.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB in einem Herstellungsschritt auch mehrere Schichten zwischen

mehreren hintereinander angeordneten Scheiben zur Bildung einer Viel-

fachverbundglasscheibe hergestellt werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB nach Herstellung einer oder mehrerer Kunststoffschichten zwischen
zwel bzw. mehr Glasscheiben eine oder mehrere weitere Kunststoff-
schichten zu einer oder mehreren weiteren Glasscheiben bzw. Verbund-

glasscheiben hergestellt werden.

11. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach einem der
Anspriche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, .
daB eine oder mehrere parallel gefiihrte Andruckvorrichtungen (4)
vorgesehen sind, die entweder iiber einer der Glasscheiben angeordnet
sind und diese auf die andere an oder auf einer festen Unterlage
senkrecht bzw. schrdg stehend angeordnete Glasscheibe driicken oder
die auf den Oberfldchen der beiden Glasscheiben angeordnet sind und
die Glasscheiben aneinander driicken, und daB eine Einrichtung zur
Relativbewegung der Andruckvorrichtungen und/oder der Scheiben mit

einstellbarer Geschwindigkeit vorgesehen ist.
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12. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dap die Andruckvorrichtungen (4) ilber die gesamte Glasscheibenbreite

reichen.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine oder mehrere Strahlungsquellen zwischen zwei oder mehreren
Andruckvorrichtungen (4) angebracht sind.

14. - Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,
daB in der oder den Andruckvorrichtungen (4) eine Warmequelle vorge-

sehen ist.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Andruckvorrichtungen (4) drehbare gelagerte Walzen, Rollen
oder fliissigkeitsgefiillte flexible Schlauche sind, die wahlweise
hydraulisch, pneumatisch 6der mechanisch in ihrer Andruckwirkung
regelbar sind, oder daB die Andruckvorrichtungen (4) Luftkissen aus-
bildende Aggregate aufweisen. ..~

-
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