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Produktivitdtserhéhung und Qualitdtssicherung bei
gleichzeitiger Verbesserung der Arbeitsbedingungen. Mit
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Endverbund entstandenen thermoplastischen ’
Kanteniiberstdnde ohne Aussplitterungen an
Materialkanten und Stérungen des Randverbundes bei
Produktivitatserhdhung und Qualitatssicherung
abzutrennen. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch
gelést, daB der thermoplastische Kantenliberstand bei
Bewegung des Mehrschichtenverbundes und/oder der
Erwarm- und Blrsteinrichtung kontinuierlich durch den
Warmegasstrahl der Erwdrmeinrichtung definiert ortlich
erwarmt wird und durch die Strahldrahtrundbirste der
Birsteinrichtung flieBspanahnlich abgetragen wird, wobei
die thermoplastischen Rickstdnde in einen
Sammelbehélter Uberfihrt werden. Die Anwendung erfolgt
in der Glasindustrie bei der Herstellung von .
Mehrschichtenverbund, vorzugsweise kleinfldchigem, o ‘
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Abtrennen thermoplastischer Kanteniiberstdnde bei Mehrschichtenverbund,
vorzugsweise Mehrscheibensicherheitsglas, gekennzeichnet dadurch, daf der
Mehrschichtenverbund auf eine Arbeitsebene zugefihrt wird, die Positionierung des
Mehrschichtenverbundes und/oder der Erwarm- und Blrsteinrichtung erfolgt, der
thermoplastische Kantenliberstand bei der Bewegung des Mehrschichtenverbundes und/oder der
Erwarm- und Birsteinrichtung, kontinuierlich, vorzugsweise 6rtlich, erwarmt und durch eine
rotierende Blrsteinrichtung, vorzugsweise spanfdrmig, abgetragen wird und eine Anlage oder
Weitforderung des Mehrschichtverbundes durchgefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dafl vor der Blrsteinrichtung durch eine
Erwarmeinrichtung ein Warmgasstrahl von 250°C bis 300°C durch eine Diise im Abstand von 7mm
bis 15mm, vorzugsweise 12mm, auf den Randbereich des Mehrschichtenverbundes geflenkt und
dieser maximal 10mm tief auf 80°C bis 130°C, vorzugsweise 100°C, erwarmt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR der thermoplastische Kanten(iberstand
mittels Biirsteinrichtung durch eine im Bereich von 1000min~" bis 1500 min~", vorzugsweise
1350min~", rotierende Drahtrundblirste, vorzugsweise Strahldrahtrundbdirste, mit 80 mm bis
100mm AuBendurchmesser und 0,2 bis 0,3mm, vorzugsweise 0,25mm, Drahtdurchmesser,
vorzugsweise flieBspanahnlich abgetragen wird, wobei die thermoplastischen Riickstdnde in einem
Sammelbehélter Gberflihrt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1bis 3, gekennzeichnet dadurch, daf3 bei gebogenem kleinflachigen
Mehrscheibensicherheitsglas der Mehrschichtenverbund manuell an den gemeinsam,
beispielsweise auf einer Grundplatte, angeordneten Erwarm- und Biirsteinrichtungen
vorbeigedreht wird, wobei vorzugsweise eine Warmstrahlrohrd(ise schrag von vorn und oben
Warmluft blast, ein Abstand zwischen 20mm und 50 mm zwischen Diise und Biirsteneingriff fixiert
wird und der Mehrschichtenverbund 2mm bis 4mm, vorzugsweise 3mm, in die Blirste gedriickt
wird, wobei der Mehrschichtenverbund rechtwinklig zur Blrste angesetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dal bei groRRflachigem, insbesondere
planem, Mehrschichtenverbund kombinierte Erwérm- und Birsteinrichtungen auf vorzugsweise
Werkzeugtrégerschlitten an den Kanten des Mehrschichtenverbundes vorbeigefiihrt werden, wobei
jeder Birsteinrichtung eine Vorwéarmeinrichtung vorgelagert ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Abtrennen thermoplastlscher Kantenuberstande bei Mehrschichtenverbund,
vorzugsweise Mehrscheibensicherheitsglas.

Das Verfahren ist insbesondere zum Entfernen der thermoplastischen Kantentberstande bei Mehrscheibensicherheitsglas,
vorzugsweise kleinflachigem, gebogenen Mehrscheibensicherheitsglas, einsetzbar.

Die Anwendung der Erfindung erfolgtin der Glasindustrie bei der Herstellung von Mehrscheibensicherheitsglas, vor alleminden
Fallen, wo die Scheibenkanten gleichzeitig Dichtungskanten darstellen und eine Kantenwulst unerwiinscht ist.

Darliber hinaus ist ein modifizierter Einsatz auch bei der Herstellung von Mehrschichtenverbund aus anderen Materialien und
Materialkombinationen mit verbindender thermoplastischer Zwischenschicht moglich.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

* Die Bearbeitung eines Plastrandes ist mit mechanischen, chemischen und thermischen Fertigungsverfahren méglich.
Randbearbeitungsmethoden flir Flachglas und Mehrschichtensicherheitsglas sowie analoge Verfahren sind Stand der Technik.
Bei Materialkombinationen, z.B. Glas/PVB/Glas oder Glas/PVB/Plast, ist die qualitdtsgerechte und 6konomische Abtrennung
thermoplastischer Kanteniberstande kaum, meist aber nur mit hohem Arbeitszeit- und Arbeitskrafteaufwand, realisierbar.




250 500

Das nach dem Endverbund {ibliche Abschneiden des thermoplastischen Randes mittels Industrieklinge (DT-OS 2426 940) kann
zu Glasbeschadigungen oder Handverletzungen flihren, das Bearbeiten mit Schleifmaschinen fiir Glaskanten (DT-OS 2349871,
2417568 u.a.) zu negativen Auswirkungen auf die Dichtfunktion, Verschmierungseffekten und Nachteilen beim Einsatz der
Erzeugnisse. '

Der Einsatz chemischer Losungsmitte! (DE-OS 2814484, DT-OS 2648342) wiirde die Verbundwirkung unglinstig beeinflussen
und SchutzmalRnahmen wegen erhdhter Feuergeféhrlichkeit erfordern.

Der Einsatz von Laser-Strahlen zur Glasbearbeitung (DT-PS 2527080) erscheint moglich zu sein, die Anwendung drfte aber
insbesondere bei kieinflichigem gebogenen Mehrschichtensicherheitsglas problematisch und kostenaufwendig sein.
Weiterhin ist die, vorzugsweise auRerhalb der Glasbranche vertretene, Heizdraht- und Heizklingen-Bearbeitung Gblich {DT-

AS 2659716, DT-0S 2506994), Dabei werden Materialbahnen, zum Beispiel aus thermoplastischem Material, zerteilt, die Kanten
verschmolzen, um einen sauberen RandabschluR zu erzielen. Bezogen auf die Glasindustrie gibt es ebenfalls durch thermische
Methoden-charakterisierte Bearbeitungsméglichkeiten (DE-PS 2805733, DE-PS 2813303).

Auftretende Verschmierungseffekte, ungeniigende Produktivitat entsprechen nicht den Forderungen bei zu Beispiel
kleinflachigem gebogenen Mehrscheibensicherheitsglas. :

Ziel der Erfindung

Zielstellung der Erfindung ist es, bei der Herstellung von Mehrschichtenverbund, insbesondere beim Abtrennen
thermoplastischer Kanteniberstande bei Mehrscheibensicherheitsglas, die Produktivitat zu erhéhen und den qualitativen
Anforderungen noch besser zu entsprechen, auch in Hinsicht auf die Abdichtung beim Einsatz des Erzeugnisses.
Qualitdtsminderungen durch Aussplitterung der Glaskanten und unerwiinschte Verschmleru ngseffekte sollen bei der
Serienproduktion vermieden werden.

Eine erhebliche Verringerung des Anteiles dieser zeit- und arbeitsaufwendigen Verfahrensstufe soll bei gleichzeitiger
Qualitatssicherung zur Senkung des Gesamtaufwandes und der Kosten fithren, vor allem bei der Herstellung von kleinflachigem
gebogenen Mehrscheibensicherheitsglas. Mit der Verbesserung der Arbeitsbedingungen wird ferner eine Reduzierung der
Unfallgefahr beabsichtigt.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei der Herstellung von Mehrschichtenverbund, vorzugsweise
Mehrscheibensicherheitsglas, die beim Vor- und Endverbund entstandenen thermoplastischen Kanteniiberstdnde, auch
Kantenwulst genannt, so abzutrennen, daR dabei die Materialkanten méglichst scharfkantig erhalten bleiben und
Verschmierungseffekte durch beispielsweise Polyvinylbutyral, vermieden werden. Insgesamt wird eine Erhéhung der
Produktivitit bei gleichzeitiger Qualitatssicherung angestrebt. ‘

Das Verfahren ist besonders geeignet fir in zwei Achsén gebogene und relativ stark gekrimmte Mehrschichtenanordnungen
aus Glas und/oder Plast, beispielsweise Augenschutz-Panoramascheiben aus Mehrscheibensicherheitsglas.
Aussplitterungen an Glaskanten und Stérungen des Randverbundes solien dabei verhindert werden.

ErfindungsgeméR wird die Aufgabe geldst durch ein Verfahren zum Abtrennen thermoplastischer Kanteniiberstédnde bei
Mehrschichtenverbund, vorzugsweise Mehrscheibensicherheitsglas, bei dem der zu bearbeitende Mehrschichtenverbund auf
eine Arbeitsebene zugeflihrt wird, die Positionierung des Mehrschichtverbundes und/oder der Erwérm- und Blrsteinrichtung
erfolgt, der thermoplastische Kantentberstand bei der Bewegung des Mehrschichtenverbundes und/oder der Erwérm- und
Bursteinrichtung, kontinuierlich, vorzugsweise ortlich, erwérmt wird und durch eine rotierende Blrsteinrichtung, vorzugsweise
spanférmig, abgetragen wird und eine Ablage oder Weiterférderung des Mehrschichtenverbundes durchgeflihrt wird. Das
Verfahren ist vorteilhaft dadurch ausgestaltet, dal vor der Biirsteinrichtung durch eine Erwarmeinrichtung ein Warmgasstrahl
von 250°C bis 300°C durch eine Dise im Abstand von 7mm bis 15mm, vorzugsweise 12mm, auf den Randbereich des
Mehrschichtenverbundes gelenkt und dieser maximal 10 mm tief auf 80°C bis 130°C, vorzugsweise 100°C, erwdrmt wird.

Das Verfahren ist ferner vorteilhaft dadurch ausgestaltet, da der thermoplastische Kanteniiberstand mittels Blrsteinrichtung
durch eine im Bereich von 1000min~" bis 1500 min~", vorzugsweise 1350min~", rotierende Drahtrundbiirste, vorzugsweise
Stahldrahtrundbtrste, mit 80 mm bis 100 mm Auendurchmesser und 0,2mm bis 0,3mm, vorzugsweise 0,26 mm,
Drahtdurchmesser, vorzugsweise flieRspandhnlich abgetragen wird, wobei die thermoplastischen Riickstédnde in einen
Sammelbehilter Uberfiihrt werden. Bei der Herstellung von kleinflachigem gebogenen Mehrscheibensicherheitsglas ist es
besonders vorteilhaft, den Mehrschichtenverbund manuell an den gemeinsam, beispielsweise auf einer Grundplatte,
angeordneten Erwédrm- und Blrsteinrichtungen vorbeizudrehen, wobei vorzugsweise eine Warmstrahlrohrdiise schrég von
vorn und oben Warmluft blast, ein Abstand zwischen 20mm und 50 mm zwischen Dise und Birsteneingriff fixiert wird und der
Mehrschichtenverbund 2mm bis 4mm, vorzugsweise 3mm, in die Burste gedriickt wird, wobei der Mehrschichtenverbund
rechtwinklig zur Blrste angesetzt wird.

Das Verfahren ist ferner fur grof3fldchigen, insbesondere planen Mehrschxchtenverbu nd geeignet, wenn ein oder mehrere
kombinierte Erwarm- und Blrsteinrichtungen auf vorzugsweise Werkzeugtragerschlitten an den Kanten des
Mehrschichtenverbundes vorbeigefiihrt werden und dabei jeder Biirsteinrichtung eine Vorwarmeinrichtung vorgelagert ist.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soli nachstehend in einem Ausfihrungsbeispiel ndher erldutert werden.

In der dazugehérigen Zeichnung zeigt die Figur 1 eine Einrichtung zum Abtrennen thermoplastischer Kantentibersténde bei
Augenschutz-Panoramascheiben.
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Die Augenschutz-Panoramascheiben bestehen vorzugsweise aus zwei gebogenen Glasscheiben und einer Polyvinylbutyral-
Zwischenschicht. Nach dem Vor- und Endverbund des Mehrscheibensicherheitsglases tritt an dem Mehrschichtenverbund an
der Scheibenrandzone ein thermoplastischer Kantentberstand, auch Kantenwulst genannt, zirka 2mm iber die
Glasscheibenkanten nach auRen, der entfernt werden soll.

Die Einrichtung zur Randbearbeitung des Mehrschichtenverbundes umfallt eine Vorwarmeinrichtung, eine Birsteinrichtung
und eine Arbeitsplatte als Auflage fir den Mehrschichtenverbund. Die Anordnung kann auf einer Grundplatte oder an einem
verkleideten Maschinengestell erfolgen.

Die Vorwarmeinrichtung besteht aus Radiallifter, Schlauchieitung, Warmgasgerét, vorzugsweise HelBgasschwe|Bgerat
dessen Warmgasstrah! durch eine Warmstrahlrohrdise auf die Scheibenrandzone gerichtet ist.

Die Biirsteinrichtung besteht aus Elektromotor, einer auf dessen Welle aufgespannten Stahldrahtrundbiirste mit 100mm
Durchmesser, 25mm Blrstenbreite und 0,25mm Drahtdurchmesser, sowie einer Schutzhaube und einem Sammelbehélter fiir
die thermoplastischen Riickstande.

Der Abstand zwischen Warmgasstrahl und Biirsteneingriff ist einstellbar und betrégt vorteilhafterweise 20 mm bis 50 mm.
Obwohl die Einrichtung fiir die Randbearbeitung kieinflachiger gebogener Mehrschichtenverbunde, insbesondere
Mehrscheibensicherheitsglas vorgesehen ist, kann das Prinzip auch bei der Randbearbeitung von grof3flachigem
Mehrschichtenverbund, bei unterschiedlichen Materialkombinationen, mehreren Glas- und Plastschichten, angewendet
werden. )

Bei groRfldchigem, insbesondere planem, Mehrscheibensicherheitsgias kdnnen kombinierte Erwarm- und Birsteinrichtungen
auf vorzugsweise Werkzeugtragerschlitten an den Kanten des Mehrschichtenverbundes vorbeigefiihrt werden, wobei jeder
Birsteinrichtung eine Vorwarmeinrichtung vorgelagert wird. Die Figur 1 zeigt eine Einrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgemiRen Verfahrens zum Abtrennen thermoplastischer Kanten(iberstdnde bei kieinflachigem gebogenen
Mehrscheibensicherheitsglas 1. Der Mehrschichtenverbund in Form des kleinflachigen gebogenen
Mehrscheibensicherheitsglases wird manuell auf der Arbeitsplatte 2 (Werkstlickauflage) zur Randbearbeitung an einer
Vorwérmeinrichtung 3 und an einer Blrsteinrichtung 4 vorbeigefiihrt, die nebeneinander auf einem verkleideten
Maschinengestell 5 angeordnet sind. Die Vorwarmeinrichtung 3 besteht aus Warmgasgerét 6, vorzugsweise
HeilRgasschweillgerat, mit Warmstrahlrohrdise 7, Schiauchleitung 8 und Radialllfter 8. Mit der schwenkbaren
Warmstrahirohrdiise 7 kann die Ausstromrichtung des Warmgasstrahles 10 auf die Scheibenrandzone verédndert werden,
auflerdem ist der Abstand zum Birsteneingriff verénderbar.

Die Bursteinrichtung 4 besteht aus Elektromotor 11, einer auf dessen Welle 12 aufgespannten Stahldrahtrundbiirste 13,
Schutzhaube 14 und Sammelbehalter 15 fir die thermoplastischen Riickstéande 16 (Abrieb).

Mittels Handvorschub erfolgt ein sogenanntes Vorbeidrehen der Scheibenrandzone des Mehrscheibensicherheitsglases am
Warmgasstrah! und anschlieRend an der Stahldrahtrundblrste. Der sauber abgebiirstete Kanzeniiberstand wird als
thermoplastischer Abrieb in dem Sammelbehalter aufgefangen.
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