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Foreliggende oppfinnelse angar en fremgangsmite og et apparat for
anvendelse ved tilvirkning av laminerte glassgjenstander. En
laminert glassgjenstand kan omfatte to eller flere glassplater med
et mellomskikt av gjennomsiktig plastmaterial mellom hvert par av
glassplater. Nevnte plastmaterial er normalt av termoplasttype, og
etter innforing mellom glassplatene festes dette skikt til disse

ved anvendelse av varme og trykk. Sadanne laminerte glassplater
anvendes vanligvis ndr sikkerhetsglass er pakrevet, f.eks. for
frontruter og vinduer i kjoSretdyer. For & oppnd et tilfreds-—
stillende produkt, er det nddvendig at glassplatene og mellomskiktet
av plastmaterial bringes til fast sammenfoyning over hele glass-
flaten, saledes at platene ikke adskilles under bruk. For a oppna
dette er det nodvendig at plastmaterialet fyller hele omradet mellom
glassplatene, og at glassplatene trekkes sammen over hele sin flate
under sammenfdyningsprosessen. Det er tidligere foreslatt ved
tilvirkning av en sddan laminert glassgjenstand a pafore nedsatt
trykk langs ytterkanten av de sammenstilte plater, der overgangs-—
omradet mellom glassplatene og mellomskiktet er frilagt, for
sammenfoyningsprosessen begynner. Ved en kjent prosess utsettes
sammenstillingen for omgivelsestrykk og temperatur, mens innestengt
luft trekkes ut av mellomskiktet mellom glassplatene. Sammenstilling-
en opphetes sd til en temperatur hvorved mellomskiktet blir klebrigt,
f.eks. 900, hvorunder det finner sted ytterligere avlufting av
mellomskiktet, samtidig som en foreldpig sammenfdyning frembringes
mellom glassplatene og mellomskiktet ved at glassplatene trekkes
sammen om det innklemte mellomskikt under pavirkning av det ytre
omgivelsestrykk. En sddan prosess reghes imidlertid som en foreldpig
‘behandling under'betegnelsen for-klemning, som utfdres som det forste
trinn av en totrinns-prosess, idet den fullstendige sammenf&yning

oppnds under et annet trinn av prosessen.
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Under dette annet trinn oppvarmes sammenstillingen ytterligere
for a4 oppna tilstrekkelig sammenheftning, hvoretter sammen-~
stillingen avkjoles. I visse tilfeller ér det onskelig & overfore
de sammenstilte glassplater til en passende trykkbeholder for
utforelse av det annet prosesstrinn, idet temperatur - og trykk i
beholderen heves for utférelse av den Snskede fullstendige

sammenfoyning,

I norsk patentskrift nr., 95.750 er det omtalt en lignende anordning
med en trykkreduksjonsring i tettende anlegg mot glassplatenes
ytterkant for evakuering av luft fra mellomskiktet mellom platene.
Denne trykkreduksjonsring frakobles imidlertid fra enhver ytre
forbindelse f£6r den endeligé sammenfoyning finner sted. Det
foreligger saledes ingen mulighet for hensiktsmessig regulering av
trykket langs platenes ytterkant under sammenfdyningsprosessen,

Pa bakgrunn av den ovenfor angitte teknikkens stilling er det et
formidl for foreliggende oppfinnelse & komme f£rem til en bedre
regulert fremstillingsprosess av ovenfor angitt art.

Foreliggende oppfinnelser‘angér sdledes en fremgangsmate for
tilvirkning av en laminert glassgjenstand som omfatter to glass-
plater med et mellomskikt av gjennomsiktig termoplastmaterial,
hvorhnder platene sammenstilles med anbringelse av mellomskiktet
mellom platene og et trykk-kammer bringes til & omslutte sammen-
stillingens ytterkant i tett forbindelser med platenes randomrdder,
sdledes at mellomskiktets frie ytterkant befinner seg i forbindelse
med det indre av kammeret, hvorpd sammenstillingen oppvarmes til
hoyere temperatur som bibeholdes under en viss tid, mens glass-
platenes sideflater utsettes for et trykk av siadan verdi at det
oppnas fullstendig sammenfdyning av glassplater og mellomskikt,
samtidig som trykket i trykk-kammeret langs mellomskiktets
ytterkant holdes lavere enn nevnte trykk mot platenes sideflater,
hvoretter sammenstillingen avkjodles, '

Fremgangsmatens szrtrekk i henhold til oppfinnelsen bestdr herunder
i at trykket innvendig i trykkammeret langs den frie ytterkant av
mellomskiktet, i det minste under en del av den tid nevnte hoyere
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temperatur bibeholdes, reguleres slik i avhengighet av trykket mot
platenes sideflater at det mellom de to trykk opprettes en forut
bestemt konstant trykkforskjell, som er tilstrekkelig stor til &
sikre tilfredsstillende sammenfdyning langs platenes randomrade og
tilstrekkelig liten til & hindre uregulert utpressing av mellom-

skiktet fra mellomrommet mellom platene.

Det trykk som platenes sideflater utsettes for under sammen-
foyningsprosessen, avhenger av det plastmaterial som anvendes i
mellomskiktet. Nar det anvendes et material som polyvinyl-butyral,
vil det vere nddvendig & benytte et forhoyet trykk, hvilket vil si
hoyere enn atmosfzretrykket, mens oppvarmingen til maksimal
temperatur finner sted. I dette tilfellet er trykket langs
mellomskiktets frilagte ytterkant ogsa et forhoyet trykk, skjont
det vil vzre lavere enn det trykk som pafdres hovedflatene. Pa den
annen side er det mulig & anvende plastmaterial er som f.eks.
etylenkopolymer som lamineringsmaterial, idet dette material kan
fullstendig vedheftes glasset ved oppvarming under atmosfzretrykk.
I dette tilfellet bibeholdes glassplatenes sideflater ved atmosfzre-
trykk under oppvarmingsprosessen, mens mellomskiktets periferi
holdes pa et regulert negativt trykk.

Ved pafdring av det lavere trykk rundt sammenstillingens ytterkant
under sammenfoyningsprosessen, vil glassplatene bli holdt i intim
kontakt med mellomskiktet og szrlig kantomradene av glassplatene
vil bli presset sammen ndr termoplastmaterialet har myknet og
sammenhefting finner sted. Det lavere trykk pdfdres fortrinnsvis
f6r sammenstillingen har nddd sin maksimale temperatur og kan
bibeholdes i det minste inntil avkjolingen innledes, og kan
ytterligere bibeholdes inntil avkjdlingen er fullfdrt. Sammen-

presningen av glassplatenes kantomrade har flere virkninger:

(a) Mellomskiktet vil flyte ut lateralt fra steder med mindre
mellomrom ved glassplatenes kanter til omrdder med storre mellomrom
mellom platene langs platekantene, hvor nedsatt sammenhefting
normalt vil kunne opptre.

(b) Det vil finne sted en utoverrettet utpresning av mellomskiktet
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fra omrddet mellom glassplatenes ytterkanter, hvilket opptrer
samtidig med ovenfor angitte trinn (a) samt ogsa etter avslutning
av dette trinn (a).

(c) Det vil vzre en tendens til nedsetning av kantbdlger pi
glassplatene, idet glassplatenes kanter bringes i mer parallelt
innbyrdes forhold.

Utpresning av mellomskiktet fra omradet mellom platekantene
frembringer en kilevirkning, hvorved glassplatene bringes til a
skrane mot hverandre, langs sammenstillingens periferi. Utpresningen
av mellomskiktet, som finner sted helt frem til avslutningen av
trinn (a), md aksepteres, men yvtterligere utpresning bor nedsettes
til et minimum, med det formal & nedsette kilevirkningen, som kan

medfore optiske forvrengninger langs kantene av sammenstillingen.

Ved en foretrukket utfdrelse av oppfinnelsen bibeholdes den
konstante Erykkforskjell under den innledende oppvarming av
sammenstillingen, samt mens trykket mot glassplatenes ytterflater
heves. Trykkforskjellen bibeholdes ogsdé ndr sammenstillingen har
nddd sin maksimaletemperatur, samt i den periode hvorunder sammen-
stillingen utsettes for fullt trykk mot glassplatenes sideflater.
Trykkdifferansen bibeholdes ogsd fortrinnsvis under sammenstillingens
endeiige avkjdling, og mens trykket nedsettes, for 4 sikre at
glassplatene og mellomskiktet forblir innbyrdes sammenfoyet.

Det er imidlertid mulig & anvende trykkdifferansen bare under en
del av sammenheftningsprosessen, f.eks. i tilstrekkelig lang tid
til 8 fullfdre det ovenfor angitte prosesstrinn (a). Etter
fullforelse av trinn (a) kan ytterligere utpresning av mellom-
skikt fra kantomradene mellom glassplatene vzre udnsket, hvis dette

forer til en for stor kilevirkning.,

Glassplatene og mellomskiktet har fortrinnsvis sideflater av samme
form og stdrrelse ndr de sammenstilles. Det er Snskelig & unnga
anvendelse av et mellomskikt som er overdimensjonert i forhold til
glassplatene, da den utstikkende kant av mellomskiktet i dette
tilfellet ville ha en tendens til & fylle det indre av trykk-
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kammeret som omgir sammenstillingen under sammenfoyningsprosessen.

Den anvendte trykkdifferanse holdes fortrinns?is pa en konstant
verdi mellom O, 14 kg/cm2 og 1,05 kg/cm2 og helst mellom 0,28 kg/cm2
og 0,7 kg/cmz. )

Oppfinnelsen gjelder ogsa et apparat for tilvirkning av en laminert
glassgjenstand som omfatter to glassplater med et mellomskikt av
gjennomsiktig termoplastmaterial mellom platene ved den ovenfor
angitte fremgangsmiate.

Dette apparat er for det ovenfor angitte formdl utstyrt med en
lukket trykk-tank for mottagelse av en eller flere sammenstillinger
av glassplater med mellomliggende skikt av gjennomsiktig termoplast-
material, bereinnretninger inne i tanken for understodttelse av en
eller flere av nevnte sammmstillinger, samt organer for dkning av
trykket i tanken og tilfdrsel av varme til hver sammenstilling,
mens en gasstilforselskanal er £ort inn i det indre av tanken og
star i forbindelse med et trykk-kammer i tett forbindelse med
platenes randomrdder langs hver sammenstillings ytterkant for &
avgrense et omrade med trykk lavere enn trykket i tanken langs
yvtterkanten av hver sammenstilling.

Apparatets saftrekk i henhold til oppfinnelsen bestdr herunder i at
reguleringsinnretninger erAanordnet for i avhengighet av trykket i
tanken & bibeholde en forut bestemt, konstant trykkforskjell mellom
trykket i tanken og trykket i nevnte gasstilforselskanal.

Et utfdrelseseksempel for oppfinmnelsen vil na bli beskrevet under

henvisning til de vedfdyde tegninger, hvorpa:

Fig. 1 er en skjematisk skisse av et apparat for anvendelse ved
utforelse av oppfihnelsens fremgangsmate,

fig., 2 viser et forstdrret snitt gjennom en sammenstilling for
fremstilling av en laminert glassgjenstand,

fig, 3 er en perspektivskisse av en del av apparatet i fig. 1,
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fig. 4 viser et forstorret snitt gjenncm en del av den innretning
som er vist i fig. 3, med en laminert sammenstilling av glassplater
anbragt i stilling, og

fig; 5 viser et snitt gjennom en ring for omslutning.av en laminert

sammenstilling.

Det foreliggende utforelseseksempel gjelder tilvirkning av en
~laminert glassgjenstand som omfatter to glassplater med et mellom-
skikt av gjennomsiktig termoplastmaterial, idet det anvendte plast-
material i det foreliggende tilfellet er polyvinyl-butyral. Som
vist i fig. 2 er et skikt av polyvinyl-butyral 11 innklemt mellom
to glassplater 12 for dannelse av laminert sammenstilling 13 av
glassplater. Under tilvirkningsprosessen utsettes sammenstillingen
for varme og trykk for sammensfdyning av mellomskikt 11 og glass-
platene 12, Skjont de plater som er vist i fig., 2 er plane, kan
platene ogsa alternativt vere krumme, og foreliggende oppfinnelse
er szrlig anvendbar ved tilvirkning av laminerte frontruter eller
vinduer.for kjoretdyer. Sddanne frontruter omfatter normalt krumme

omrader nzr rutens ytterkanter,

Tilvirkningsprosessen vil nd bli beskrevet mer detaljert. De to
glassplater som er av innbyrdes tilsvarende storrelse og form,
sammenstilles med laget av polyvinyl-butyral 11 innklemt mellom
platene. Mellomskiktet 11, som kan stikke ut utenfor platene 12,
avskjzres sa kant i ként med glassplatene. I overensstemmelse med
kjent praksis, anordnes et trykkreduksionskammer i form av en
silikongummi~ring 14 rundt den ytre omkrets av sammenstillingen 13.
Ringen 14 omfatter en innvendig kanal 15 som kantomrddene av
sammenstillingen stikker inn i, mens ringen 14 danner tettende
anlegg mot sideflatene av platene 12. Et hult ringformet kammer 16
strekker seg da langs sammenstillingens ytterkant, hvor grense-
omradene mellom platene 12 og mellomskiktet 11 er frilagt. Pa et
sted langs ringens omkrets strekker en vakuumpassasje 17 seg fra
det hule kammer 16 til ringens ytterflate, og denne passasje er
innrettet for tilslutning til en vakuumkilde eller en kilde for

relativt nedsatt trykk.
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Sammenstillingen utsettes sa for en innledende sammenkleming,
hvorunder passasjen 17 tilsluttes en vakuumkilde, sdledes at det

hule kammer 16 evakueres, mens de ytre sideflater av glassflatene 12
utsettes for atmosfzretrykk i 10 minutter for & sikre avluftning. ‘
Hele sammenstillingen oppvarmes sd til en temperatur i omrddet 90

til 110°C, mens nevnte vakuum opprettholdes. Denne prosess bevirker
fjerning av luft fra mellomskiktet samt sammentrekning av glass-
platene 12 i intim anleggskontakt med mellomskiktet 11, Sammen-
stillingen tillates sd& & avkjdles, og med ringen 14 fremdeles i
arbeidsstilling plasseres sammenstillingen i et stativ 18 av den type
som er vist i fig. 3, Dette stativ omfatter en bunnramme 19 med to
opprettstdende armer 20 ved den ene ende av stativet. Festet til
bunnrammen 19 er det anordnet to rekker av opprettstaende stotte-
stenger 21 og 22. Ti laminerte sammenstillinger kan plasseres i
stativet i hvert sitt vertikalplan side ved side, idet den ene ende
av hver sammenstilling er innpasset mellom to stottestenger 21, og
den annen ende av sammenstillingen er innpasset mellom to stStte-~
stenger 22. En V-formet monteringsblokk 23 er festet til grunnrammen
for stativet 18 mellom hvert par av opprettstdende stenger 21 og 22.
En av disse blokker er vist mer detaljert i fig. 4. Blokken omfatter
et rektangulert metallhylster 24 utstyrt med en styrepinne 25, som
er rettet nedover fra blokkens grunnplan, Pinnen 25 passer inn i et
tilsvarende hull pd brunnrammen 19 og tillater innstilling av
blokkens retning, En V-formet blokk 26 av silikongummi passer trangt
inn i hylsteret 24, og en V-formet kanal i den ovre del av gummi-
blokken 26 er utformet for & tre i inngrep med de avskradnede
ytterflater for ringen 14, nar den laminerte platesammenstilling
befinner seg i nevnte vertikalplan, P4 denne mate kan de forskjellige
laminerte sammenstillinger plasseres vertikalt ved siden av hverandre
i stativet 18. Montert pa den ovre ende av de to armer 20 er det
plassert en horisontal avgrensningsanordning 28, som er lukket i den
ene ende og utstyrt med et selv-tettende munnstykke 29 som kan
tilsluttes en regulert trykk-kilde. Ti selvtettende utlépsmunnstykker
30 er anordnet langs forgreningsanordningen 28, sdledes at hvert
munnstykke'3o over. en rorledning kan tilsluttes vakuumpassasjen }7 i
hver gummiring 14. En trykkfdlerlinje 31 er tilsluttet forgrenings-
anordningen 28. FOr sammenstillingene plasseres i stativet, tilsluttes

en vakuumpumpe til'innlépet 29 til forgreningsanordningen 28, og
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vakuum-systemet undersckes for lekkasjer. De laminerte sammen-
stillinger 13 som tidligere har vert utsatt for den innledende
klemingsprosess undersdkes ogsd for eventuelle vakuumlekkasjer,

og sammenstillingene 13 plasseres pd side ved side i stativet,
hvoretter vakuumpassasjen T i hver ring forbimdes med sitt
tilordnede munnstykke 30 pd forgreningen 28, Det fylte stativ
understkes sa for vakuumlekkasjer og to likeartede stativ 18
anbringes i en autoklav 32, som vist i fig. 1, gjennom en dor

(ikke vist). Autoklaven 32 utgjores av en normalt lukket trykktank
med innldps- og utlSpsror, henhv. 33 og 34, for tilfdrsel av damp
til varmespiraler (ikke vist) inne i autoklaven. En innlodpskanal 35
for trykkluft £orer inn til autoklaven for trykkregulering av
atmosfzren inne i denne. En‘annen trykktilforselslinje 36, som kan
tilsluttes vakuumpumpen, fOrer ogsd til autoklaven og er tilsluttet
innldpene 29 i hvert stativ. P4 denne mdte overfdres det trykk som
tilfdres langs linjen 36, til det innvendige kammer 16 i hver ring
og isoleres fra omgivelsestrykket i autoklaven. Trykkfolerlinjen 37
er fort fra autoklaven sammen med avfSlingslinjen 31 for forgrenings-
trykket og trykktilfdrselslinjen 36 for forgreningsanordningen til
en trykkreguleringsenhet 38. \

Trykkreguleringsenheten 38 er innrettet for styring av trykket i
ringene 14 for derved & opprette en trykkdifferens mellom trykket i
autoklaven og trykket i det innvendige hulrom 16 i hver ring 14,
Trykkreguleringsenheten 38 omfatter en trykkluftlinje 392 som er
forbundet med autcklavens innldpsledning 35. Linjen 39 er fort
gjennom en ventil 40 til en kondenseringscelle 50, Luften som
viderefores fra cellen 50 tilfores en innstillbar reguleringsventil
53 for differansetrykket; og som er innrettet for st?ring av trykk-
differansen mellom trykket i forgreningen 28 for hvert stativ 18 og
det innvendige trykk i autoklaven, Ventilen 53 har en inngang 54,
som er tilsluttet trykkfdlerlinjen 37 til autoklaven,., Linjen 37 er
tilsluttet en forste trykkméler 58, for frembringelse av en
anvisning av det trykk som foreligger i autoklavens indre. Ventilen
53 er ogsd utstyrt med et utldp 55, som gjennom en ytterligere
kondenseringscelle 56 og en ventil 57 er tilsluttet forgrenings-—
anordningens trykktilforselslinje 36. En annen trykkmaler 59 er
tilsluttet utldpet 55 fra ventilen 53, for derved & frembringe en
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anvisning av det trykk som tilfdres forgreningsanordningen 28 i
hvert stativ 18 gjennom linjen 36, En differensial~trykk-mdler 60
er tilsluttet mellom linjen 57 og linjen 31, for derved a
frembringe en anvisning av trykkforskjellen mellom det indre av
hver hul ring 14 og det omgivende trykk inne i autoklaven.,

Nar stativene 18 er plassert i autoklaven som vist i fig. 1,
opprettes de nodvendige forbindelser mellom linjene 31, 36 og
stativene 18, Ventilen 57 stenges og en vakuumlinje forbindes med
en vakuuminngang 61 som forer til linjen 36. P34 denne miate
evakueres det innvendige av hver ring 14, og det utfdres en prove
for & fastsla om systemet er lekkfritt, Den vakuumlinje som er
tilsluttet inngangen 61, kan vare utstyrt med en strémningsmdler som -
angir gass-stromningen gjennom linjen 36, i tilfelle noen av ringene
14 skulle ha lekkasje. Alternativt pdvisning av lekkasje kan utfodres
ved hjelp av et manometer eller vakuummiler i vakuumlinjen. S& snart
dette er utfort, stenges autoklaven og trykkluft tilfores til denne
gjennom innl&psledningen 36, Nar trykket innvendig i autoklaven er
oket i en viss grad, frakobles vakuumpumpen fra innlopet 61, og
ventilen 57 dpnes sdledes at et trykk bestemt av differensialtrykk-
ventilen 51 nd tilfores langs linjene 55 og 36 til forgrenings- .
anordningen 28 og derved til det innvendige av hver ring 14. Den
onskede trykkforskjell innstilles ved reguleriﬂg av ventilen 53, og
en strémningsmiler 62 tilsluttet utldpet fra reguleringsventilen 53
for differensialtrykk, kan anvendes for lekkasjekontroll i systemet.
Hvis noen av ringene 14 lekker, vil luft med det hoyere autoklav-
trykk bli tilfort gjennom linjene 36 og 55 til ventilen 53, og vil
stromme ut gjennom stromningsmdleren 62 som derved kan gi en
anvisning av eventuell lekkasje i en ring 14, Hvis det foréligger
lekkasje, bSr autoklaven apnes for & rette lekkasjefeilen i
vedkommende ring l4. Hvis det ikke kan pavises noen lekkasje, Okes
trykket i autoklaven til sin maksimale verdi, som f.eks. kan ligge
mellom 2,0 kg/cm2 og 14,0 kg/cmz. Deretter igangsettes oppvarmingen
ved £5ring av damp gjennom dampinnldpsrérene 33 til varmespiraler i
autoklaven, samtidig som det anvendes viftesirkulasjon. Temperaturen
heves til et niva mellom 120 og 160°c og holdes f.eks., ved 135°C i
45 minutter, mens omgivelsestrykket i autoklaven og trykkdifferansen
bibeholdes p& foreskrevet niva, Temperaturen nedsettes sd til
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omkring 40°c f6r autoklavens overtrykk utldses og for trykk-
differansen forandres. Under perioden med Oket trykk i autoklaven,
kan det differensialtrykk som innstilles i ventilkn 53, reguleres

for tilpasning til de spesielle laminerte sammenstillinger som
tilvirkes og kan f.eks. ligge mellom 0,14 kg/cm2 og 1,05 kg/cmz,

og helst mellom O, 28 kg/cm2 og 0,7 kg/cmz. S& snart sammenstillingen
har blitt nedkjolt til under 40°%c og trykket er utjevnet, kan
autoklavdorén épnes.og de innvendige rdrkoblinger nedkobles, sdledes
at stativene 18 kan fjernes. Varme- og trykkbehandlingen i
autoklaven far plastskiktet 11 til & hefte til glassplétene 12,
sdledes at de laminerte sammenstillinger kan fjernes fra stativene

18 med platene i hver sammenstilling sammenfdyet til en enhet.

Det er funnet at ved & bibeholde konstant trykkforskjell under
sammenfoyningsprosessen, utsettes den frie ytterkant av polyvinyl-
butyral-skiktet for et nedsatt trykk under den tid plastmaterialet
mykner og ytterkahtene av glassplatene trekkes innover mot
hverandre, pa sddan mite at plastmaterialet presses ut mot hulrommet
16 i hver ring 14. Ved fjerning av de ferdige sammenstillinger,
skjzres den utpressede del av mellomskiktet bort ved hjélp av en
kniv, slik at det pd det ferdige produkt ikke foreligger noe plast-
material som rager ut fra glassplatene. Fjerning av den utpressede
del hindrer begynnende oppsplitning ved at fuktighet trenger inn i
lamihatet gjennom det overflddige plastmaterial eller ved fysisk
skade av dette.

Det er funnet at utpresning av plastmaterialet bare finner sted fra
randomrddet av sammenstillingen, sdéledes at det vil oppstad en
kilevirkning i disse ytre omrdder. Glassplatene vil med andre ord
skrane innover mot hverandre i ytteromrddene av enheten. Det er
funnet at det for et gitt differensialtrykk vil -fremkomme en
konstant kilevirkning ved en laminert sammenstilling av gldssplater
med gitt tykkelse,

En spesiell lamineringsprosess vil nd bli hzrmere beskrevet. To
glassplater sammenstilles med et mellomliggende polyvinyl-butyral-
skikt for dannelse av en laminert glassenhet. Glassplatene har enten
en tykkelse pa 3 eller 2,2 mm, og polyvinyl-butyral-skiktet har en
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tykkelse pa 0,76 mm. En silikongummi-ring 14 av den type som er
vist i fig. 5, er tilpasset rundt den samﬁenstilte enhet, og
vakuum frembringes i det indre av ringen i 10 til 15 minutter ved
romtemperatur for fjerning av luft fra mellomskiktet. Sammen-
stillingen oppvarmes sa til 90 - 100°C i en ovn under atmosfzre-
trykk, mens vakuumet bibeholdes i ringen. Dette bringer plast-
laget til & bli klebende pd grunn av en viss mykning av plast-
materialet, og en viss midlertidig sammenheftning opptrer mens'det
fjernes ytterligere luft fra mellomskiktet. Dette fullfdrer den
innledende sammenklemning, eller det forste trinn av laminerings-
prosessen, hvoretter vaimuumet fjernes. Med ringen 14 fremdeles i
stilling, anbringes den sammenstilte enhet i et autoklavstativ 18,
som innféres i en autoklav for utférelse av det annet trinn som
frembringer fullstendig sammenfodyning av glassplatene og mellom-
skiktet. De forskjellige forbindelser med autoklaven opprettes, og
ringen 14 evakueres pd nytt. Autoklaven meddeles et trykk pa 1,75 -
2,1 kg/cm2 og ved dette tidspunkt erstattes vakuumet i ringen 14
med et trykk som ligger et fastlagte differensialtrykk.é&? under
trykket i autoklaven. Trykket i autoklaven heves sa til 8,4 kg/cmz,
mehs temperaturen heves til 140°C, som bibeholdes i 45 minutter,
mens det fastlagte differensialtrykk opprettholdes. Temperaturen
senkes s& til 40°C med bibeholdt differensialtrykk, mens tilslutt
autoklavtrykket utjevnes og den laminerte sammenstilling fjernes fra
autoklaven. De opphddde resultater i henhold til utfdrelseseksempel
er angitt i £olgende tabell:

Prove Glasstykkelse Z& P Kilevirkning
nr. (for hver plate) i mm/50mm
mm

1 2,2 0,14 kg/cm? 0,03 - 0,05
2 2,2 0,35 kg/cm> 0,07 - 0,09
3 2,2 0,44 kg/cm> 0,09 - 0,11
4 3 0,175 kg/cm? 0,10 - 0,15
5 3 0,35 kg/cm? 0,20 - 0,25

Graden av kiledannelse ved et hvert ferdig laminat er avhengig av
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folgende parametre:

(D Tykkelse av glassplaten ,

(r1) Mellomskiktets tykkelse og material

(II1) Konstruksjon og dimensjoner av ringen 14

(IV)  Trykk og temperatur i autoklaven

(v) Behandlingsfiden i autoklaven

(VI) Det anvendte differensialtrykk og tiden for anvendelsen,

Ettersom gfaden av kiledannelse er avhengig av den tid differensial-
trykket utéves, er det i visse tilfeller mulig & nedsette kile-
dannelsen.ved d utdve differensialtrykket bare under en del av den
tid den laminerte enhet holdes ved pakrevet temperatur og trykk for
den endelige sammenfOyning. I den ovenfor angitte eksempel kan f.eks.
differensialtrykket utoves under minst 30 minutter av den 45
Vminutters periode hvorunder sammenstillingen bibeholdes ved den
endelige sammenfdyningstemperatur pa 140°C, hvoretter differensial-
trykket ogsd opprettholdes under den pafdlgende avkjoling av
sammenstillingen. Det utfdrelseseksempel for silikongummi-ringen 14
som er vist i fig., 5, er angittvfér den anordnes pPad en sammenstilt
enhet, Vinklen A er 140°. Ved anvendelse av 3 mm glassplater blir
den totale tykkelse D av den sammenstilte enhet 7 mm, og i dette
tilf?llet er ringens dimensjon B ogsa 7 mm, For anvendelse ved 2,2
mm giass kan aimensjonen B vare 5,5 - 6 mm, .idet tykkelsen D av den
sammenstilte enhet vil vere omkring 5,4 mm. I begge tilfellaer er
dpningen C omkring 2 - 2,5 mm £f6r ringen anbringes pa glassenheten.
Gummimaterialet deformeres for dpning av gapet ndr ringen plasseres
pd glassenheten. Et viktig trekk ved en sddan ring er at sideveggene
er avskrdnet innover for ringen plasseres pad den laminerte sammen-
Stilling. Nar ringen er pafdrt sammenstillingen er -sideveggene
utbdyet til et nesten parallelt forldp, idet hovedtetningene vil
befinne seg ved ytre og indre kontaktpunkt mellom ringens sidevegger
og glassplatene.

Foreliggende oppfihnelse er ikke begrenset til de nevnte detaljer
ved det ovenfor angitte utfdrelseseksempel. I stedet for & anvende
polyvinyl-butyral er det mulig & benytte etYlen—kopdlymer av den
art som er beskrevet i britisk patentskrift nr. 1.166,.443, som
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plastmaterial for mellomskiktet. I dette tilfellet er det ikke
‘nddvendig & utdve trykk over atmosfaretrykket pPd glassplatenes
sideflater for a oppnd fullstendig sammenfdyning. Den benyttede
.prosess er hovedsakelig 1lik den som allerede er beskrevet under
henvisning til anvendelse av polyvinyl-butyral, bortsett fra at
det annet prosesstrinn, hvorunder det oppnas fullstendig sammen-
féyning, ikke nddvendigvis md utféres i en autoklav. Sammen—
stillingen utsettes for atmosfmretrykk under det annet prosess-
trinn, og den frie ytterkant av mellomskiktet bib eholdes ved et
negativt trykk som innstilles en regulert konstant verdi under
atmosfxretrykket mot glassets sideflater. Et utforelseseksempel
ved anvendelse av etylen-kopolymer material vil nd bli beskrevet
mer detaljert. To glassplatér sammenstilles fOrst med et mellom-
liggende etylen-kopolymerskikt, For & utfbre det f£drste trinn av
prosessen, anordnes en gummiring rundt ytterkanten av sammen-
stillingen, slik det tidligere er beskrevet, og et vakuum
(mindre enn 20 torr) frembringes i det indre av ringen, mens
sammenstillingen holdes ved romtemperatur og atmosfzretrykk.
Sammenstillingen holdes sa oppvarmet i en ovn ved 120°c ved
atmosfxretrykk i 10 minutter.

Under denne tid bibeholdes vakuum i ringen. Mel lomskiktet begynner

4 mykne under denne. prosess og blir klebende, sdledes at

midlertidig sammenheftning oppnas, og pa grunn av det bibeholdte
vakuum i ringen trekkes yvtterligere luft ut fra mellomskiktet. Ved
slutten av dette fOrste prosesstrinn behdver ikke sammenstillingen

a kjéles for fjerning av ringen, men kan oppvarmes tii den hoyere,
endelige sammenfdyningstemperatur som er pakrevet under det annet
trinn av lamineringsprosessen., Sammenstillingen oppvarmes i en ovn
ved atmosfaretrykk til 140°¢ i 16 minutter, og under denne tid
opprettholdes et delvis vakuum i ringen, sdledes at tfykket ved den
frilagte ytterkant av mellomskiktet bibeholdes en regulé;t trykk-
verdi under atmosfaretrykket mot glassplatenes sideflater. Denne
trykkforskjell holdes fortrinnsvis mellom O, 28 kg/cm2 og 0,7 kg/cmz.
Differensialtrykket kan opprettholdes under hele varmebehandlingen i
det annet prosesstrinn, eller det kan utdves bare under.-den
innledende del av oppvarmingsprosessen, eller evnetuelt under en viss

tidsperiode etter begynnelsen av oppvarmingsprosessen, f.eks, under
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de siste 8 minutter av den ovenfor angitte varmebehandlingsperiode
pd 16 minutter. Sammenstillingen tillates s& & avkjdles til 40%¢,
eller til og med til romtemperatur, mens vakuumet, hvis det
opprettholdes til slutten av varmebehandlingstrinnet, fortrinnsvis
bibeholdes i ringen under hele avkjolingsprosessen. Ringen fjernes
sd, og sammenstillingen gjenoppvarmes til lOOOC, etterfulgt av en
brékjoling i vann ved 50°C. Denne brakjoling forhindrer dannelse av
uklarheter i mellomskikt-materialet. Som angitt ovenfor, kan
differensialtrykket utoves bare under den innledende del av
varmebehandlingsprosessen, f.eks. under de forste 8 av de 16
minutter hvorunder sammenstillingen bibeholdes ved 140°C i det
ovenfor angitte utforelsescksempel. Etter disse 8 minutter med
differensialtrykk, avkjoles sammenstillingen til 40°C eller
romtemperatur for fjerning av ringen rundt sammenstilliﬁgens
ytterkant. Differensialtrykket bibeholdes fortrinnsvis under denre
avkjoling. Etter fjerning av ringen oppvarmes den sammenstilte
enhet pa nytt til 140°c, for & bibeholde denne temperatur under de
gjenvzrende 8 minutter av varmebehandlingsperioden. Sammenstillingen
avkjoles sa til 100°¢ og deretter brakjdling i vann ved 50°C. Det
vil forstds at i alle de ovenfor angitte utfdrelseseksempler
bibeholdes den regulerte trykkforskjell mellom den frie ytterkant
av mellomskiktet og platenes sideflater under den kritiske del av
sammenfdyningsprosessen., Dette er den periode hvorunder den
sammenstilte enhet befinner seg ved sin hoyeste temperatur for
fullstendig sammenfdyning, sdledes at virkningen av trykkforskjellen
gjor seg gjeldende mens plastmaterial et befinner seg i sin mykeste
tilstand.

Ved anvendelse av autoklaven 32, som er beskrevet under henvisning
til fig. 1, er det mulig & montere de laminerte sammenstillinger i
stativer 18, og anbringe disse stativer inne i autoklaven for
utforelse av den innledende sammenklemning. I dette tilfellet
sammenstilles plateenhetene pa vanlig mate, idet ringene 14
anbringes i stilling rundt hver sammenstilling, og disse i sin tur
plasseres i stativene 18. S& snart de er pd plass iden lukkede
autoklav, frembringes vakuum i ringene 14 ved romtemperatur og
atmosferetrykk i 10 minutter. Trykket i autoklaven okes sa til

2,1 kg/cm2 og oppvarmingen innledes. Vakuumtilstanden i ringene 14
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erstattes med det fastlagte differensialtrykk ndr temperaturen
har nadd omkring 90°c, Autoklavtrykket Skes sd til et maksimum pa
f.eks. 8,4 kg/cmz, slik det tidligere er beskrevet, og resten av
arbeidsprosessen fortsettes som angitt ovenfor.

Ved de ovenfor angitte utfdrelseseksempler oppnas forbedret
laminering serlig i forbindelse med krumme frontruter, idet
ekstruderingsvirkningen for plast-mellomskiktet har overvunnet
visse -problemer som ellers ville resultere i mistilpasninger
mellom de to glassplater, smrskilt i platenes kantomrader. Pa
denne mdte oppnds en lettere og raskere fremstilling av gode
laminerte frontruter eller yinduer.

PATENTKRAV

1. Fremgangsmate for tilvirkning av en laminert glassgjenstand
som omfatter to glassplater med et mellomskikt -av gjennomsiktig
termoplastmaterial, hvorunder platene sammenstilles med anbringelse
av mellomskiktet mellom platene og et tryvkk-kammer bringes til a
omslutte sammenstillingens ytterkant i tett forbindelse med platenes
randomrader, séledés at mellomskiktets frie ytterkant befinner seg
i forbindelse med det indre av kammeret, hvorpa sammenstillingen
oppvarmes til hdyere temperatur som bibeholdes under en viss tid,
mens glassplatenes sideflater utsettes for et trykk av sadan verdi
at det oppnas fﬁllstendig sammenfdyning av glassplater og mellom~
skikt, samtidig som trykket i trykk-kammeret langs mellomskiktets
ytterkant holdes lavere enn nevnte trykk mot platenes sideflater,
hvoretter sammenstillingen avkjdles,

karakterisert ved at trykket innvendig i
trykkammeret langs den frie ytterkant av mellomskiktet, i det minste
under en del av den tid nevnte hoyere temperatur bibeholdes,
reguleres slik i avhengighet av trykket mot platenes sideflater at
det mellom de to trykk opprettes en forut bestemt konstant trykk-
forskjell, som er tilstrekkelig stor til & sikre tilfredsstillende
sammenfoyning langs platenes randomrdde og tilstrekkelig liten til
4 hindre urequlert utpressing av mellomskiktet fra mellomrommet

mellom platene.
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2, Fremgangsmidte som angitt i krav 1,
karakterisert ved at det trykk som utdves mot
platenes sideflater, er hoyere enn atmosfaretrykket, mens trykket
mot mellomskiktets ytterkant er lavere enn det trykk som utdves
mot nevnte sideflater, men hdyere enn atmosfaretrykket,

3. Fremgangsmate som angitt i krav 1 ~ 2,
karakterisert ved at nevnte forut bestemte

trykkforskjell opprettholdes under avkjolingen av sammenstillingen.

4, Fremgangsmiate som angitt i krav 1 - 3,
karakterisert ved at glassplatenes og mellom-
skiktets sideflater har samme form og omfang, ndr de er sammenstilt,

5. Fremgangsmdte som angitt i krav 1 - 4, .
karakterisert ved at nevnte trykkforskjell
holdes pa en verdi mellom 0,14 kg/cm2 og 1,05 kg/cmz.

6. Fremgangsmate som angitt i krav 5,
karakterisert ved at nevnte trykkforskjell
holdes pa en verdi mellom 0,28 kg/cm2 og 0,7 kg/cmz.

7. Fremgangsmiate som angitt i krav 1,

k a } akterisert ved at glassplatenes sideflater
utsettes for atmosfzretrykk, mens ytterkanten av mellomskiktet
utsettes for et regulert trykk lavere enn atmosfzretrykket under

varmebehandlingen,

8. Apparat for tilvirkning av en laminert glassgjenstand som
omfatter to glassplater med mellomskikt av gjennomsiktig
termoplastmaterial mellom platene, ved den fremgangsmdte som er
angitt i krav 1, idet apparatet er utstyrt med en lukket trykk-tank
(32) for mottagelse av en eller flere sammenstillinger (13) av
glassplater (12) med mellomliggende skikt (11) av gjennomsiktig
termoplastmaterial, bzreinnretninger (18) inne i tanken for
understottelse av en eller flere av nevnte sammenstillinger, samt
organer (37, 35) for Okning av trykket i tanken og tilforsel av
varme til hver sammenstilling,mens en gasstilforselskanal (36) er fort
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inn i det indre av tanken og stadr i forbindelse med et trykk-kammer
(16) i tett forbindelse med platenes randomrader lang hver sammen-
stillings ytterkant for & avgrense et omrade med trykk lavere enn
trykket i tanken langs ytterkanten av hver sammenstilling,
"'karakterisert ved at reguleringsinnretninger
(60) er anordnet for i avhengighet av trykket i tanken & bibeholde
en forut bestemt, konstant trykkforskjell mellom trykket i tanken
og trykket i nevnte gasstilfdrselskanal.
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