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本发明涉及：‑制造意在装配在运输车辆开

口中的轻型装甲曲面层压窗玻璃的方法，所述方

法适于大规模生产装配含有两块玻璃板的曲面

层压窗玻璃，其特征在于使用此类大规模生产的

曲面层压窗玻璃构成的至少三个组件曲面玻璃

板，所述曲面窗玻璃含有两块玻璃板，来自此类

同一相同大规模生产的曲面层压窗玻璃的两块

玻璃板已被预先在一起弯曲；‑根据该方法制造

的轻型装甲曲面层压窗玻璃，其特征在于构成其

的玻璃板具有1至4毫米的厚度；和‑该窗玻璃作

为机动车辆或卡车挡风玻璃的应用。
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1.制造用于装配在运输车辆开口中的轻型装甲曲面层压窗玻璃的方法，所述方法适于

大规模生产装配含有两块玻璃板的曲面层压玻璃板，其特征在于此类大规模生产的曲面层

压窗玻璃具有至少三个组件曲面层压玻璃板，所述曲面层压玻璃板含有的两块玻璃板来自

同一大规模生产且已被预先在一起弯曲，

其中大规模生产的曲面层压窗玻璃的两块玻璃板是在相邻位置上；已经通过重力一起

成对弯曲，使得在它们整个表面上的曲率相同，

其中构成曲面层压窗玻璃的玻璃板通过层间粘合剂彼此粘接。

2.如权利要求1中所要求保护的方法，其特征在于所述曲面层压窗玻璃具有至少四个

组件曲面层压玻璃板。

3.如权利要求1或2中所要求保护的方法，其特征在于曲面层压窗玻璃具有最多六个组

件曲面层压玻璃板。

4.如前述权利要求之一的方法所述制造的轻型装甲曲面层压窗玻璃，其特征在于构成

曲面层压窗玻璃的玻璃板具有1至4毫米的厚度。

5.如权利要求4中所要求保护的曲面层压窗玻璃，其特征在于构成曲面层压窗玻璃的

玻璃板具有至少等于1.3毫米的厚度。

6.如权利要求4和5之一中所要求保护的曲面层压窗玻璃，其特征在于构成曲面层压窗

玻璃的玻璃板具有最多等于3.2毫米的厚度。

7.如权利要求4中所要求保护的曲面层压窗玻璃，其特征在于至少一种层间粘合剂包

含离聚物树脂。

8.如权利要求4至5之一中所要求保护的曲面层压窗玻璃，其特征在于曲面层压窗玻璃

的意在朝向乘客舱内部的面由具有1.8至4毫米的厚度的聚碳酸酯片材组成，其通过聚氨酯

层粘接到玻璃板上。

9.如权利要求8中所要求保护的曲面层压窗玻璃，其特征在于曲面层压窗玻璃的意在

朝向乘客舱内部的面由具有2.2至3.3毫米的厚度的聚碳酸酯片材组成，其通过聚氨酯层粘

接到玻璃板上。

10.如权利要求4中所要求保护的曲面层压窗玻璃，其特征在于曲面层压窗玻璃的意在

朝向乘客舱内部的面由聚对苯二甲酸乙二醇酯片材构成，其具有抗划伤涂层并通过聚氨酯

或聚乙烯醇缩丁醛的层粘接到玻璃板上。

11.如权利要求4中所要求保护的曲面层压窗玻璃，其特征在于曲面层压窗玻璃的意在

朝向乘客舱内部的面由聚对苯二甲酸乙二醇酯片材构成，其具有功能性涂层并通过聚氨酯

或聚乙烯醇缩丁醛的层粘接到玻璃板上。

12.如权利要求4所要求保护的曲面层压窗玻璃作为机动车辆挡风玻璃的应用。

13.如权利要求12中所要求保护的应用，作为轻型警车或卡车的挡风玻璃。
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由大规模生产的层压窗玻璃组件制造的装甲玻璃

[0001] 本发明涉及轻型装甲层压窗玻璃的制造，意在防护.22类型长步枪子弹造成的穿

孔，或使用警棍等等的穿透。有利地，这些轻型装甲窗玻璃可以装配到运输车辆的车身开口

上而无需进行任何修改，即可以装配到大规模生产的车身上。

[0002] 目前，这些窗玻璃在专用设备中以远小于大规模生产的量制造。构成此类窗玻璃

的玻璃板通过重力一起弯曲，尤其以四至八块玻璃板的组。使用一锅式炉或间歇式炉。该玻

璃板在静态工作台处，所述静态工作台是获得它们的工具。制造时间相对较长，因为获得所

需光学品质和几何精度需要大量调整。在获得该窗玻璃的性质的所需稳定性之前，不得不

报废大量制品。

[0003] 因此，对于在不修改其车身的情况下生产用于运输车辆，如大规模生产的机动车

辆的轻型装甲窗玻璃的关注推动了本发明。本发明的目标还在于更短的制造时间、改善制

得的玻璃的光学品质以及它们与意在将其安装于其中的框架的几何相容性。

[0004] 为此，本发明的一个主题是制造轻型装甲曲面层压窗玻璃的方法，所述玻璃意在

装配在运输车辆的开口中，该方法适于大规模生产装配含有两块玻璃板的曲面层压窗玻

璃，其特征在于使用此类大规模生产的曲面层压窗玻璃构成的至少三个组件曲面玻璃板，

所述曲面层压窗玻璃含有两块玻璃板，来自此类同一大规模生产的含有两块玻璃板的曲面

层压窗玻璃中的两块玻璃板已被预先在一起弯曲。如下文中更详细地看到的那样，大规模

生产的曲面层压窗玻璃的两块玻璃板常常因它们的组成（一块可以着色，另一块透明）、它

们承载的层或丝网印刷图案以及它们的厚度而彼此不同，由此根据一般用途称为内部玻璃

板（其是意在面向车辆乘客舱的玻璃板）和外部板（其是意在面向外部大气的玻璃板）。大规

模生产的曲面层压窗玻璃的两块无机玻璃板通过重力一起弯曲，使得在它们整个表面上的

曲率完全相同，甚至内部板和外部板具有彼此略微不同的几何形状，使得它们不可互换。

[0005] 本发明能够获得对.22长步枪的射击等等、对冲击和穿透的所需防护，以及该层压

窗玻璃的所需光学与几何品质，其相对于现有小规模生产中获得的那些层压窗玻璃得到了

改善。报废玻璃板的数量本身也低得多。

[0006] 含有两块玻璃板的大规模生产的曲面层压窗玻璃，如机动车辆挡风玻璃，其外周

可能具有最恒定的几何形状，确保在其外周轮廓与它们的边缘表面构成的角度方面完美适

应于它们装入其中的车身开口。由此，获得优异的耦合精度。此外，根据本发明的方法，获得

的窗玻璃可以装配在车身开口中，特别是经由外部，和/或该窗玻璃的内部面可以倚靠该开

口的框架，以与含有两块玻璃板的大规模生产的层压挡风玻璃相同的方式。

[0007] 大规模生产所固有的最大限度的再现性也保证了该层压窗玻璃的最佳光学品质，

以及制造（在本发明的情况下）可用于具有尽可能多的轻型装甲窗玻璃的显著成本降低。

[0008] 根据本发明的方法的优选特征：

[0009] ‑  使用所述大规模生产的含有两块玻璃板的层压窗玻璃的至少四个组件玻璃板；

[0010] ‑  使用所述大规模生产的含有两块玻璃板的层压窗玻璃的最多六个组件玻璃板。

[0011] 在本发明方法的第一种主要变体中，在其外部板一侧上接合到构成所述同一大规

模生产的曲面层压玻璃的两块玻璃板上的是至少一个意在用于另一大规模生产的含有两
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块玻璃板的曲面层压窗玻璃的外部玻璃板，和/或在其内部板一侧上的是至少一块意在用

于另一大规模生产的含有两块玻璃板的曲面层压窗玻璃的内部玻璃板。表述“意在用于”在

这里和下文中指的是以下事实：该玻璃板通过重力与其“孪生”玻璃板一起弯曲以便如上所

述在其整个表面上尽可能接近地匹配其曲率。

[0012] 该第一主要变体的轻型装甲层压窗玻璃因此可以通过如下方法来制造：

[0013] ‑  在该内部玻璃板一侧上，将一块或多块其它大规模生产的曲面层压板的内部玻

璃板接合到第一大规模生产的曲面层压板的内部玻璃板和外部玻璃板上，和/或

[0014] ‑  在该外部玻璃板一侧上，将一块或多块其它大规模生产的曲面层压板的外部玻

璃板接合到第一大规模生产的曲面层压板的内部玻璃板和外部玻璃板上。

[0015] 当同时使用一块所述其它大规模生产的曲面层压板的至少一块内部玻璃板和至

少一块所述其它大规模生产的曲面层压板的至少一块外部玻璃板时，不排除这些意在用于

同一其它大规模生产的层压板（并且它们特别在一起弯曲）。

[0016] 在本发明的方法的第二种主要变体中，在其一侧或另一侧上连接到构成所述同一

大规模生产的曲面层压窗玻璃的两块玻璃板上的是在相邻位置上至少一块其它大规模生

产的含有两块玻璃板的层压窗玻璃的两块玻璃板。至少两块大规模生产的曲面层压窗玻璃

的两块玻璃板位于相邻位置；已经通过重力一起成对弯曲，它们的表面具有完全相同的曲

率。就曲率而言，在一块大规模生产的含有两块玻璃板的曲面层压板与另一曲面层压板之

间可能仅存在极为微小的不同，这种差异完全不会阻碍用任何聚乙烯醇缩丁醛、乙烯‑乙酸

乙烯酯或离聚物树脂类型的常规层间粘合剂的层压。该玻璃板可以以已经由至少大规模生

产的曲面层压板的两块板层压的状态连接，其随后任选加热以便连接到其它玻璃板上，或

在层压所有这些大规模生产的含有两块玻璃板的曲面层压板之前。

[0017] 本发明的方法的第一和第二主要变体可以同时进行。

[0018] 本发明的另一主题是根据上述方法制造的轻型装甲层压窗玻璃，其中构成其的玻

璃板具有1至4毫米、优选至少等于1.3毫米和最多等于3.2毫米的厚度。

[0019] 该窗玻璃的玻璃板通过层间粘合剂彼此粘接。这可以是聚乙烯醇缩丁醛

（PVB）——其厚度为0.76毫米或该厚度的一半或（根据弹道要求和/或根据良好层压的要

求）多种此类厚度的组合，拉伸至大约0.6毫米的厚度，乙烯‑乙酸乙烯酯（EVA），或树脂，如

离聚物树脂，该名单不限于此。该层间粘合剂可以提供提高的穿透阻力和/或防弹性能，以

及其它功能如隔音。

[0020] 根据本发明的轻型装甲玻璃的第一优选变体，与可能发生冲击的面相对的面是防

碎的，这是由于其由厚度为1.8至4、优选2.2至3.3毫米的聚碳酸酯片材组成，其通过聚氨酯

层粘接到玻璃板上。

[0021] 根据本发明的轻型装甲玻璃的第二优选变体，其面向驾驶舱内部的面是防碎的，

这是由于其由装备有聚硅氧烷类型的抗划伤和/或功能性涂层（例如通过亲水性功能的聚

硅氧烷官能化获得的防凝露或抗起雾涂层）并通过聚氨酯或聚乙烯醇缩丁醛的层粘接到玻

璃板上的聚对苯二甲酸乙二醇酯片材组成。

[0022] 本发明的另一主题包括上述曲面层压玻璃作为机动车辆挡风玻璃，特别是作为轻

型警车或卡车挡风玻璃的应用。这种曲面层压窗玻璃是防弹的，并能够抵抗棒球棒或类似

物的穿透，同时保持轻质。
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[0023] 现在将根据以下示例性实施方案更好地理解本发明。

[0024] 实施例1

[0025] 考虑到形成大规模生产的含有两块玻璃板的层压挡风玻璃，轻型装甲挡风玻璃由

成对弯曲的透明钠钙浮法玻璃板制造。内部玻璃板具有1.6毫米的厚度，外部玻璃板具有

2.1毫米的厚度。

[0026] 内部玻璃板的内部面（在含有两块玻璃板的层压板中被称为面4，面1是与外部大

气接触的面）带有在弯曲炉中退火的丝网印刷层。

[0027] 由该层压板内部向外部组装意在用于第一大规模生产的含有两块玻璃板的挡风

玻璃的内部玻璃板和外部玻璃板，意在用于第二大规模生产的含有两块玻璃板的挡风玻璃

的外部玻璃板，随后的意在用于第三大规模生产的含有两块玻璃板的挡风玻璃的外部玻璃

板。该玻璃板通过厚度为0.6毫米的拉伸聚乙烯醇缩丁醛片材成对粘接。

[0028] 根据第一变体，聚碳酸酯（PC）的2.5毫米片材借助1.9毫米厚的聚氨酯层粘接到所

述内部玻璃板的内部面上。

[0029] 根据第二变体，将由0.38毫米（或0.76毫米）的增塑PVB片材和0.18毫米的DUPONT 

DE  NEMOURS公司以注册商标Spallshield ®  SG2  –  157（或–  307）出售的涂有聚硅氧烷层

的聚对苯二甲酸乙二醇酯（PET）片材组成的复合材料粘接到所述内部玻璃板的内部面上。

[0030] 实施例2

[0031] 考虑到形成大规模生产的含有两块玻璃板的层压挡风玻璃，轻型装甲挡风玻璃由

成对弯曲的钠钙浮法玻璃板制造。内部玻璃板具有1.4毫米的厚度，外部玻璃板具有1.6毫

米的厚度。

[0032] 内部玻璃板是清澈的，外部玻璃板是着色的，并且它们的内部面（在含有两块玻璃

板的层压板中被称为面2）带有丝网印刷层，其特别具有例如隐藏下面的电连接和/或内部

玻璃板的外部面上的薄层的外周烧蚀或去边（demargination）的功能。

[0033] 在该实施例中组装的（这次从层压板的外部向内部）是意在用于第一大规模生产

的含有两块玻璃板的挡风玻璃的外部玻璃板和内部玻璃板，随后依次为意在用于第二、第

三、第四至第五大规模生产的含有两块玻璃板的挡风玻璃的内部玻璃板。

[0034] 在两块玻璃板之间使用与前面的实施例中相同的粘合剂中间层，并在由彼此粘接

的所有玻璃板组成的部分层压板的内部面上组装由聚氨酯层和聚碳酸酯片材组成的相同

的防碎部分层压板。

[0035] 有可能使用声学PVB以便将特定玻璃板或所有玻璃板粘接在一起，或用厚度特别

为0.89、1.52或2.28毫米的高机械性能树脂，特别是由DuPont  de  Nemours公司以注册商标

SentryGlas ®  Plus出售的离聚物树脂取代一个或多个PVB层。本发明的曲面层压窗玻璃的

玻璃板的相对薄度特别适于使用该离聚物树脂，其冷却由此与较厚玻璃板所发生的冷却相

比加快。

[0036] 该可以使用大规模生产的含有两块玻璃板的层压板的几对厚度的外部片材，或内

部片材，特别是：

[0037] ‑  2.1，分别地，2.1毫米；

[0038] ‑  2.6，分别地，2.1毫米，尤其地。

[0039] 实施例3
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[0040] 除以下差别外，重复实施例1：该玻璃部分仅由两个大规模生产的含有两块玻璃板

的曲面层压窗玻璃组成，将其加热，随后层压在一起，并且所有层间粘合剂由DuPont  de 

Nemours公司以注册商标SentryGlas ®  Plus出售的离聚物树脂的0.89毫米的层组成。

[0041] 来自实施例1至3的窗玻璃具有防弹和对穿透的防护的所需功能。与小规模生产相

比，获得了更短的制造时间、改善了窗玻璃的光学品质、稳定性、几何形状的精确性，并因此

改善了该窗玻璃对其欲装入的车身开口的匹配。
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