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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verbundplattenein-
heit mit zumindest einer Bildschicht zwischen minde-
stens zwei durchsichtigen bzw. durchscheinenden Glas-
platten, wobei zur flachigen verklebung der Bildschicht
mit benachbarten Platten beidseitig je eine Haft-Zwi-
schenschicht vorgesehen ist, sowie ein Verfahren zur
Herstellung der erfindungsgeméaBen Verbundplattenein-
heit. Die Bildschicht kann hierbei jede beliebige optische
Abbildung aufweisen, worunter insbesondere auch
Schriftziige fallen.

[0002] AusderEP 375187 Alistbereits eine derartige
Verbundplatteneinheit bekannt, wobei hier ein Holo-
gramm als Bildschicht beidseitig mittels Polyvinyl-Butyl-
Aldehyd-schichten verklebt ist.

[0003] Ausder DE 31 46 254 Al ist ein in einem Rah-
men angeordnetes Diapositiv bekannt, welches ein- oder
beidseitig mit einer zweilagigen Schutzfolie abgedeckt
ist. Die beiden Lagen der Schutzfolie weisen hierbei un-
terschiedliche Warmeausdehnungskoeffizienten auf, um
die Durchbiegung des Dias aufgrund einer Lampe eines
Diaprojektors durch eine gegenléaufige Durchbiegung der
Schutzfolie zu kompensieren.

[0004] Aus der NL 9 201 452 A ist eine Verbundplat-
teneinheit bekannt, bei der eine Abbildung, insbesondere
ein Foto, zwischen einer durchsichtigen Schutzschicht
aus einem steifen Kunststoffmaterial und einer Stitz-
schicht aus einem nachgebenden Kunststoffmaterial an-
geordnet ist, wobei das Foto mit einem Klebstoff aus Po-
lysiloxan-Basis zwischen der Schutzschicht und der
Stitzschicht flachig verklebt wird.

[0005] In der GB 732 046 A ist eine Verbundplatten-
einheit beschrieben, bei welcher ein Foto oder dgl. zwi-
schen einer durchsichtigen Platte und einer Basisplatte
aufgenommen ist, wobei die durchsichtige Platte und die
Basisplatte randseitig mittels eines ungesattigten Akryl-
Styrol-Copolymerklebers verklebt sind, um den Eintritt
von Flissigkeit zu vermeiden, wobei das Foto beidseitig
mit der transparenten Platte sowie der Basisplatte ver-
klebt ist.

[0006] Inder EP 0175572 Aist die Verklebung einer
Fotoschicht mit einer einzigen durchsichtigen Platte aus
Glas oder Kunststoffmaterial beschrieben, wobei hierzu
ein Kleber vorgesehen ist, der auch auch nach seiner
Aushéartung drucksensitiv und flexibel verbleibt, so dass
eine unterschiedliche Ausdehnung der Abbildung und
der Tragerplatte moglich ist.

[0007] Inder GB 1068565 A ist eine verbundglasein-
heit beschrieben, bei welcher ein Foto einseitig mit einer
durchsichtigen bzw. durchscheinenden Platte verklebt
ist.

[0008] Aus der FR 2 030 331 A ist eine Verbundplat-
teneinheit gezeigt, bei der zwischen zwei Platten, wobei
zumindest eine der Platten durchsichtig ist, eine Foto-
schichtin einem luftleeren Hohlraum angeordnetist. Die-
ser luftleere Hohlraum ist zur &ul3eren Umgebung her-
metisch abgeschlossen, wobei hierzu die Platten rand-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

seitig Leisten aufweisen oder ein Rahmen zwischen den
Glasplatten vorgesehen ist.

[0009] Aus der WO 01/10273 A ist ein dreischichtiger
Unterlagekarton bekannt, bei dem eine Mittelschicht vor-
gesehen ist, an welche eine obere Papierschicht sowie
eine untere Papierschicht anschlief3t. Die Papierschich-
ten sind mit der Mittelschicht Gber Klebeflachen verbun-
den. Fur die Klebeflachen kdnnen hierbei unterschiedli-
che Klebematerial-Zusammensetzungen verwendet
werden.

[0010] Aus der US 5 595 794 A ist bereits eine Ver-
bundglaseinheit bekannt, bei der zur Archivierung von
Fotobildmaterial mit Hilfe von zwei Polyurethan-
Haftschichten das Foto zwischen zwei Glasplatten ver-
klebt wird, wodurch ein fiinfschichtiger Verbund geschaf-
fen wird. Eine derartige Verbundglaseinheit ist jedoch
lediglich zur Archivierung im Innenraum geeignet und
auch dies nur beschréankt, da sich bereits bei relativ ge-
ringflgigen Temperaturschwankungen die Polyurethan-
Haftschichten der Verbundglaseinheit bei Erwarmung
ausdehnen, und sich hierdurch das zwischen den beiden
Glasplatten eingeschlossene Foto wellt, wodurch sich ei-
ne optisch negative, unakzeptable Veranderung des in
der verbundglaseinheit eingeschlossenen Fotobildmate-
rials ergibt.

[0011] Eine etwas andersartige verbundplattenein-
heit, welche ein sichtbares (Motiv)Muster aufweist, wird
in der WO 95/00329 A1 beschrieben. Ein sichtbares Mu-
ster wird mittels einer Druckfarbe auf Epoxidharzbasis
auf eine Kunststofffolie, beispielsweise eine Polyvinylbu-
tyral-Folie, aufgebracht und wird vor dem Zusammenf-
gender Verbundeinheitauf der Polyvinylbutyral-Folie ge-
trocknet. Genauer gesagt, wird eine Farbschicht durch
Siebdruck zur Herstellung eines Musters verwendet und
nur eine einzige Kunststofffolie, d.h. Polyvinylbutyral-Fo-
lie, eingesetzt, um zwei Glas- oder Kunststoffscheiben
miteinander zu verbinden.

[0012] Die JP 56-45852 A zeigt ein Verfahren zur Her-
stellung von farbigem Glas, wobei auf technischem Weg
Vertiefungen in eine Harzschicht hergestellt werden, in
die schlieBlich die gewlinschten Farben injiziert werden.
[0013] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es nun eine
verbundplatteneinheit der eingangs angefihrten Art zu
schaffen, welche auch bei Temperaturschwankungen ei-
ne optisch einwandfreie wiedergabe der zwischen den
Platten eingeschlossenen Bildschicht gewahrleistet- Ins-
besondere soll hiermit auch eine Verbundplatteneinheit
geschaffen werden, welche im AuRenbereich, beispiels-
weise als Fassadenverglasung, Fenster und derglei-
chen, eingesetzt werden kann und auch den im AulRen-
bereich auftretenden, erheblichen Temperaturschwan-
kungen standhalt. Ferner ist es Ziel der Erfindung, ein
Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemafen Ver-
bundplatteneinheit zu schaffen.

[0014] Die erfinduugsgeméaBe verbundplatteneinheit
der eingangs angegebenen Artist dadurch gekennzeich-
net, dass die beiden jeweils an die Bildschicht anschlie-
Benden Haft-Zwischenschichten ein unterschiedliches
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Warmeausdehnungsverhalten aufweisen, so dass die
Bildschicht aufgrund des inhomogenen Verbundes bei
Temperaturdnderungen zwischen den Glasplatten ge-
spannt wird. Mit Hilfe der beiden an die Bildschicht an-
grenzenden Schichten (Haft-Zwischenschicht, Platte),
die ein unterschiedliches Warmeausdehnungsverhalten
aufweisen, wird die Bildschicht auch bei Erwarmung der
Verbundplatteneinheit zwischen den beiden Platten ge-
spannt gehalten. Somit kann eine Wellenbildung der zwi-
schen den beiden Platten eingeschlossenen Bildschicht
bzw. auch eine Blasenbildung vermieden werden, da
sich aufgrund der unterschiedlichen Warmeausdehnung
auf den beiden Seiten der Bildschicht ein inhomogener
Glasverbund ergibt, bei dem sich lediglich eine leichte
Krimmung der gesamten Verbundplatteneinheit ergibt,
welche jedoch weder die optische Erscheinung noch das
Klebeverhalten der Bildschicht negativ beeinflusst.
[0015] Ein inhomogener verbund ist zuverlédssig ge-
wahrleistet, wenn die beiden Haft-Zwischenschichten
aus unterschiedlichen Materialien bestehen, so dass die
eingeschlossene Bildschicht bei einer Temperaturande-
rung standig einer Spannung unterliegt, und somit eine
Wellen- bzw. Blasenbildung verhindert werden kann.
[0016] Die ungewiinschte Wellen- bzw. Blasenbildung
kann insbesondere zuverldssig vermieden werden,
wenn die beiden Haft-Zwischenschichten aus Materiali-
enmitunterschiedlichen Warmeausdehnungskoeffizien-
ten bestehen. Hierdurch ist gewéahrleistet, dass die Bild-
schicht von der Haft-zwischenschicht und/oder der Plat-
te, welche den grolReren Warmeausdehnungskoeffizien-
ten aufweist, auch bei Erwarmung der Verbundplatten-
einheit zuverlassig gespannt bleibt, wobei eine bezliglich
der Haft-Zwischenschicht und/oder der Platte mit dem
gréReren warmeausdehnungskoeffizienten geringfiigig
konkave Kriinunung der gesamten verbundplattenein-
heit erfolgt.

[0017] Tests haben gezeigt, dass es zur vermeidung
der Wellenbildung auch gilinstig ist, wenn die beiden Haft-
Zwischenschichten unterschiedliches Klebevermdogen
aufweisen, da somit die von beiden Haft-Zwischen-
schichten eingeschlossene Bildeinheit beidseits unter-
schiedlich gespannt wird.

[0018] Zur Bildung eines inhomogenen Platte/Bild-
schicht/Platteverbunds, wodurch sich eine Verkrim-
mung der gesamten verbundplatteneinheit anstelle einer
Wellung der zwischen den Platten eingeschlossenen
Bildschicht ergibt, ist es auch von Vorteil, wenn die bei-
den Haft-Zwischenschichten unterschiedliche Material-
starke aufweisen. Beispielsweise wird auch ein inhomo-
gener verbund geschaffen, wenn zwar beidseitig die
Haft-Zwischenschichten aus dem gleichen Material, mit
dem gleichen Warmeausdehungskoeffizient vorgese-
hen sind, jedoch die Platten eine unterschiedliche Mate-
rialstarke aufweisen.

[0019] Bevorzugt wird, dass zumindest eine Haft-Zwi-
schenschicht eine Folie, vorzugsweise eine Ethylen-
Vinylacetat-Copolymer (EVA)-Folie, Polyvinylacetat
(PVA)-Folie, Polyvinylbutyral (PvB)-Folie oder derglei-
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chen, ist. EVA-Folien haben sich in der Praxis bewéahrt,
dasieim Gegensatz zu den bekannten Polyurethanfolien
keine Autoklave zum Verkleben der Glasplatte mit der
Bildschicht bendtigen. Als Ethylen-Vinylacetat-Copoly-
mer-Folien (EVA-Folien) werden insbesondere Folien
von der Firma Sekisui, Bridgestone und Takeda bevor-
zugt, wobei mit der S-LEX-EN-Folie der Firma Sekisui
die besten Ergebnisse hinsichtlich Verbundfestigkeit er-
zielt werden konnten.

[0020] Wenn eine Haft-Zwischenschicht aus GieRRharz
besteht, ist ein zuverlassiger verbund der Bildschicht mit
der benachbarten Glasplatte gegeben, wobei selbstver-
standlich verschiedenste Sorten von Giel3harz zum Ein-
satz kommen kdnnen. Ebenso hat sich bei Tests auch
bewahrt, dass eine Haft-Zwischenschicht aus Silikon-
klebstoff besteht.

[0021] Umzuverhindern, dass Feuchtigkeitzu der zwi-
schen den Platten eingeschlossenen Bildschicht vor-
dringt und somit die Festigkeit der verbundplatteneinheit
nicht mehr gegeben ist bzw. eine unerwiinschte Wellen-
bildung der Bildschicht auftritt, ist es von Vorteil, wenn
am Umfang der Platten, an den Schmalseiten, eine &u-
Rere Isolierschicht, vorzugsweise aus Silikon, vorgese-
hen ist.

[0022] Wenn ein Foto, Dia, Inkjet-, Laser-, Siebdruck
oder dergleichen als Bildschicht vorgesehen ist, kénnen
verschiedene verbundplatteneinheiten in den verschie-
densten Variationen hergestellt werden und es ergibt
sich aufgrund der einfachen Vervielfaltigung von Fotos,
Inkjet-, Laserdrucks und dergleichen eine besonders ko-
steneffiziente Herstellung der Verbundplatteneinheit.
Insbesondere ist es hinsichtlich einer lang anhaltenden
Lichtechtheit der Verbundplatteneinheit bei der Verwen-
dung von Fotos als Bildschicht von Vorteil, wenn ein nach
dem Silberbleichverfahren (P3X-Verfahren) entwickel-
tes Foto vorgesehen ist. Hierbei werden bevorzugt so-
genannte llfochromfotos der Firma llford, die nach dem
Silberbleichverfahren hergestellt wurden, verwendet, da
diese von allen bekannten Fotofilmen die hdchste Licht-
bestandigkeit aufweisen. Derartige Fotos bringen auch
den Vorteil mit sich, dass sie als Tragermaterial Polyester
aufweisen, und demzufolge mit den beiden benachbar-
ten (Glas-) Platten einen &uflerst widerstandsféhigen
verbund anndhernd in der Art von Panzerglas bilden.
Ebenso wird durch die Bildschicht die akustische Isolie-
rung der (Glas-)Platten erhéht, wodurch sie sich beson-
ders zur Verwendung als Trennwande eignen.

[0023] Um unterschiedliche optische Effekte mit der
Verbundplatteneinheit erzielen zu kbnnen, ist es giinstig,
wenn die Bildschicht transparent, transluzid oder opak
ist. Hiebei kann die Bildschicht verschiedenste Trager-
materialien aufweisen, wobei das Tragermaterial bei ei-
ner durchsichtigen beziehungsweise transluziden Bild-
schicht zumeist aus Triacetat oder Polyester besteht,
wahrend bei opaken Bildschichten bevorzugt Polyester-
Folien oder Polyethylen-Papier als Tragermaterial ver-
wendet wird. Die erfindungsgemé&fie verbundplattenein-
heit kann somit auch sehr gut als Lichtregulator einge-
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setzt werden, der einfallendes Licht reguliert bzw. redu-
ziert.

[0024] wenn die Verbundplatteneinheit eine Flache
groRer 2 m2, vorzugsweise groRer 4,5 m2, aufweist, kann
sie vorteilhafterweise fiir AuRenanwendungen wie Fas-
saden, Fenster und dergleichen verwendet werden, wo-
bei sich hierbei fir den Betrachter von aufRen ein attrak-
tives Erscheinungsbild ergibt und zugleich das einfallen-
de Licht im Innenraum das Motiv der Bildschicht &hnlich
einer Diaprojektion wiedergibt.

[0025] Das Verfahren zur Herstellung einer Verbund-
platteneinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 13 ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Hildschicht beidseitig
unter Verwendung von Haft-Zwischenschichten mit den
Glasplatten flachig verbunden wird, wobei die Haft-Zwi-
schenschichten ein unterschiedliches Warmeausdeh-
nungsverhalten aufweisen. Durch dieses Herstellungs-
verfahren, bei dem auf den beiden Seiten der Bildschicht
Haft-Zwischenschichten mit unterschiedlichem vaarme-
ausdehnungsverhalten eingesetzt werden, kdnnen Ver-
bundplattenelnheiten erzeugt werden, bei denen die
Bildschicht auch bei Temperaturdnderungen keine Wel-
len bzw. Blasen bilden, so dass sie insbesondere auch
in AuRenanwendungen eingesetzt werden kénnen.
[0026] Wenn die Glasplatten Autoklav-frei verklebt
werden, wird eine gegenuber bekannten Herstellungs-
verfahren, bei denen die Verbundplatteneinheit mit Hilfe
einer Polyurethanfolie in einem Autoklav verklebt wird,
wesentlich energiesparendere Herstellung der verbund-
platteneinheit erlangt.

[0027] Fir einen zuverlassigen verbund der Bild-
schicht mit den Platten ist es von Vorteil, wenn die Ver-
bundplatteneinheit bei Unterdruck verklebt wird. Zur Er-
héhung der Haftneigung der Bildschichtistes von Vorteil,
wenn die Bildschicht vor der Verklebung beidseitig ge-
reinigt, vorzugsweise entfettet wird.

[0028] Fiir eine einfache und kostenglnstige Herstel-
lung sowie zum einfachen Aufbringen eines Unterdrucks
fur die Verklebung ist es glinstig, wenn das Verkleben
der Bildschicht mit zumindest einer Glasplatte in einer
Kunststoffhille erfolgt. Hierbei ist es insbesondere giin-
stig, wenn die Kunststoffhiulle vor dem Verkleben der
Bildschicht mit zumindest einer Glasplatte auf vorzugs-
weise im Wesentlichen 0,8 bar evakuiert wird, wodurch
vorteilhafterweise auch die Luftfeuchtigkeit in der Kunst-
stoffhille reduziert wird. Ein hoher Feuchtigkeitsanteil in
der Verbundplatteneinheit ist insbesondere bei der Ver-
wendung von llfochromfotos nachteilig, da hierdurch die
Lichtechtheit des Fotos beeintrachtigt wird.

[0029] Wenn als Haft-Zwischenschicht GieRBharz ver-
wendet wird, ist es von Vorteil, wenn zunéchst die Bild-
schicht lediglich mit einer ersten Glasplatte, vorzugswei-
se in einer Kunststoffhille, verbunden wird und erst in
einem zweiten Verfahrensschritt eine zweite Glasplatte
nach dem Verbinden der Bildschicht mit der ersten Glas-
platte verbunden wird. Somit kann nach dem ersten Ver-
fahrensschritt ein Klebstoff rahmenartig am Rand des
Glasplatte/Bildschicht-Verbunds auf der Bildschieht-Sei-
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te aufgebracht werden, wodurch die zweite Glasplatte
bei Auflage auf der Bildschicht unter Bildung eines Hohl-
raums von dieser beabstandet gehalten wird, und der
Hohlraum danach mit GieBharz gefllt werden kann.
[0030] Beiderbeidseitigen Verwendung von Folien als
Haft-Zwischenschichten ist es hinsichtlich einer effizien-
ten, zeitsparenden Herstellung der Verbundplattenein-
heit guinstig, wenn die Bildschicht gleichzeitig mit beiden
Glasplatten verbunden wird.

[0031] Die Erfindung wird nachstehend anhand von in
der Zeichnung dargestellten bevorzugten Ausfuihrungs-
beispielen, auf die sie jedoch nicht beschrankt sein soll,
noch weiter erlautert. Im Einzelnen zeigen in der Zeich-
nung:

Fig. 1 eine Ansicht der Verbundglaseinheit in einer
auseinandergezogenen noch nicht zusammenge-
fugten Stellung;

Fig. 2 eine Ansicht der Verbundglaseinheit in einer
zusammengefiligten Stellung;

Fig. 3A einen Teilbereich des Schnitts gemaf der

Linie lI-1l'in Fig. 2;
Fig. 3B ebenfalls einen Teilbereich gemaR dem
Schnitt II-111 in Fig. 2, jedoch mit einer unterschied-

lichen Haft-Zwischenschicht; und
Fig. 4 einen Schnitt einer Verbundglaseinheit mit
zwei Bildschichten.

[0032] In Fig. 1 ist eine verbundglaseinheit 1 in einer
noch nicht zusammengefligten Stellung gezeigt, wobei
die beiden Glasplatten 2 ersichtlich sind, zwischen wel-
chen eine Bildschicht 3 mittels beidseitig der Bildschicht
3 vorgesehenen Haft-Zwischenschichten 4, 4’ verklebt
wird.

[0033] Vordem Verkleben der Bildschicht 3, wobei es
sich hierbei bevorzugt um ein llifochrom-Foto handelt,
wird diese zur Erhdéhung des Klebevermégens zunéchst
beidseitig entfettet.

[0034] Sodann wird die Bildschicht 3 unter Zwischen-
lage einer Haft-Zwischenschicht 4 auf der Glasplatte 2
aufgebracht. Danach wird die zweite Glasplatte 2 unter
Zwischenlage einer zweiten Haft-Zwischenschicht 4’ auf
den Glasplatte/Bildschicht-Verbund 1’ aufgebracht. Die
gesamte noch nicht verklebte Verbundglaseinheit wird
sodann mit einer Kunststoffhille bzw. -folie (nicht ge-
zeigt) ummantelt und luftdicht abgeschlossen. Darauffol-
gend wird eine Vakuumpumpe an die Kunststoffhiille an-
geschlossen und somit ein Unterdruck von ca. 0,83 bar
erzeugt. Zum Verkleben der Bildschicht 3 mit den Haft-
Zwischenschichten 4, 4’ beziehungsweise zur verkle-
bung dieser mit den Glasplatten 2 wird der gesamte Glas-
platten/Bildschicht-Verbund in einem Ofen "verbacken".
[0035] Nach Ende des Verklebevorgangs und Abkuh-
lung der Verbundglaseinheit wird die Kunststoffhille ent-
fernt.

[0036] Alternativ zu der gleichzeitigen Verklebung ei-
ner Glasplatte/Bildschicht/Glasplatte-Einheit kann auch
zunachst die Bildschicht 3 lediglich mit einer Glasplatte
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2 zu einem Verbund 1’, wie dieser in Fig. 1 mit der strich-
lierten Trennlinie 5 skizziert ist, hergestellt werden. Nach
der Verklebung der Bildschicht 3 mit einer einzigen Glas-
platte 2 kann mit Hilfe eines rahmenartig aufgebrachten
Klebstoffes die zweite Glasplatte 2 beabstandet auf der
Bildschicht-Seite aufgesetzt und der eingeschlossene
Hohlraum mit Giel3harz gefiillt werden. Erst in einem
zweiten Verfahrensschritt wird sodann die zweite Glas-
platte 2 mit Hilfe der zweiten Giel3harz-Haft-Zwischen-
schicht 4’ mit dem bereits verklebten Glasplatten/Bild-
schicht-Verbund 1’ verklebt.

[0037] Nach der Verklebung entsteht eine Verbund-
glaseinheit 1, wie diese in Fig. 2 gezeigt ist, wobei nach
der Verklebung an der Schmalseite 6 am Umfang der
Glasplatten 2 eine Silikonverklebung 7 aufgebracht wird,
um zuverlassig zu verhindern, dass von auf3en Feuch-
tigkeit zu der zwischen den Glasplatten 2 eingeschlos-
senen Bildschicht 3 eindringen kann; ein zu hoher Feuch-
tigkeitsanteil in der Verbundglaseinheit wiirde einerseits
die Festigkeit des Verbundes verringern und zudem bei
Verwendung eines llfochromFotos die Lichtechtheit der
Bildschicht 3 verschlechtern.

[0038] Wesentlich hierbei ist, dass die beiden in Fig.
3a und 3b schematisch gezeigten Haft-Zwischenschich-
ten 4, 4’ aus unterschiedlichen Materialien bestehen, da
somit ein inhomogener Verbund gegeben ist; wodurch
bei Erwarmung der Verbundglaseinheit 1 eine ungewoll-
te Wellenbildung der Bildschicht 3 zwischen den beiden
Glasplatten 2 verhindert wird. Fir einen inhomogenen
Glasplatte/Bildschicht/Glasplatte-Verbund ist insbeson-
dere das unterschiedliche Warmeausdehnungsverhal-
ten sowie das unterschiedliche Klebevermdgen der bei-
den Haft-Zwischenschichten 4, 4’ mit der Bildschicht ver-
antwortlich.

[0039] Fir eine zuverldssige Verklebung, welche
gleichzeitig die Lichtechtheit der Verbundglaseinheit
nicht negativ beeintrachtigt, werden insbesondere Folien
mit einer Materialstarke von ca. 0,25-0,4 mm aus Ethy-
len-Vinylacetat-Copolymer (EVA), Polyvinylacetat (PVA)
sowie Polyvinylbutyral (PVB) verwendet, da diese auch
zu einer Verklebung ohne Autoklav geeignet sind. Hier-
aus ergibt sich wiederum der Vorteil einer wesentlich En-
ergie-effizienteren Herstellung der Verbundglaseinheit
im Vergleich zur Verklebung der Schichten in einem Au-
toklav.

[0040] BeiTests hat sich insbesondere eine Folie aus
modifiziertem EVA als glinstig herausgestellt, welche im
Handel unter der Bezeichnung S-LEX-EN-Folie der Fir-
ma Sekisui erhaltlich ist. Anstelle der Kunststofffolien
kann jedoch ebenfalls eine Haft-Zwischenschicht aus
GielBharz oder Silikonklebstoff vorgesehen sein, welche
eine Materialstérke von ca. 1 mm aufweist.

[0041] Die vorstehend genannten Haft-Zwischen-
schichten 4, 4’ kdnnen hierbei zum Erhalt einer Verbund-
glaseinheit 1 mit unterschiedlichen Haft-Zwischen-
schichten 4, 4’ beliebig kombiniert werden.

[0042] Insbesondere ist es fir einen inhomogenen
Verbund auch gilinstig, als Haft-Zwischenschichten die
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Folien 8 auf beiden Seiten der Bildschicht 3 in unter-
schiedlicher Lagenzahl vorzusehen. Beispielsweise
kann, wie in Fig. 3b gezeigt, auf einer Seite lediglich eine
einzige Folie 8 als Haft-Zwischenschicht 4 angebracht
werden, wahrend zur Verbindung mit einer zweiten Glas-
platte 2 zwei Folien 8 zur Bildung der Haft-Zwischen-
schicht 4’ Ubereinander angeordnet sind.

[0043] AlsBildschicht 3 kdnnen neben Fotos auch Ink-
jet- oder Laserausdrucke verwendet werden, wobei in
allen Fallen unterschiedliche Tragermaterialien der Bild-
schichten 3 verwendet werden kdnnen. Zur Herstellung
einer durchsichtigen bzw. transluziden Verbundglasein-
heit 1 wird Triacetat oder Polyester als Tragermaterial
bevorzugt. Hingegen zur Herstellung von opaken Ver-
bundglaseinheiten kann die Bildschicht 3 als Trégerma-
terial, beispielsweise Papier, Polyethylenpapier oder
auch Polyesterfolien, die unter dem Markennamen Me-
linex vertrieben werden, verwendet werden.

[0044] Bei der Verwendung von Fotos als Bildschicht
3 werden aufgrund ihrer hohen Lichtbesténdigkeit bevor-
zugt Abzilige von Positiven auf einem der vorstehend ge-
nannten Tragermaterialien verwendet, wobei diese da-
nach mit Hilfe des Silberfarbbleichverfahrens entwickelt
werden. Insbesondere wird hierbei der Film Illfochrom der
Firma llford bevorzugt. Andererseits kdnnen jedoch auch
Abziige von Negativen auf einen der vorstehend genann-
ten Tragermaterialien verwendet werden, wobei diese
jedoch eine geringere Lichtbestandigkeit aufweisen.
[0045] Zur Vermeidung der Wellenbildung der zwi-
schen den Glasplatten 2 verklebten Bildschicht 3 ist je-
doch lediglich wesentlich, dass die beiden zur Verkle-
bung vorgesehenen Haft-Zwischenschichten 4, 4’ aus
unterschiedlichen Materialien, insbesondere mit unter-
schiedlichen Warmeausdehnungskoeffizienten und un-
terschiedlichen Klebevermdgen, aufweisen, wodurch
anstelle einer Wellenbildung der Bildschicht 3 die gesam-
te Verbundglaseinheit 1 bei Erwérmung leicht ver-
kriimmt, wobei diese Krimmung jedoch so unerheblich
ist, dass sie die Optik der Verbundglaseinheit nicht ne-
gativ beeintrachtigt.

[0046] InFig.4istein Schnitteiner Verbundglaseinheit
mit zwei Bildschichten 3 ersichtlich. Zur Erzielung eines
inhomogenen verbundes, sind bei diesem Ausfihrungs-
beispiel zwar Haft-zwischenschichten 4, 4’ jeweils aus
dem gleichen Material und mit der gleichen Materialstéar-
ke vorgesehen, jedoch weisen die Glasplatten 2 mit bei-
spielsweise 2 mm, 4 mm und 6 mm unterschiedliche Ma-
terialstarken auf, so dass sich ein unterschiedliches War-
meausdehnungsverhalten auf jeweils den beiden Seiten
der Bildschichten 3 ergibt und somit die Bildschichten 3
auch bei sich stark @ndernden Umgebungstemperatu-
ren, wie dies haufig bei der AuRenanwendung, beispiels-
weise als Fassade oder dergleichen, auftritt, zuverlassig
gespannt bleiben, ohne dass es zu ungewiinschten Wel-
len- oder Blasenbildungen kommt.

[0047] Selbstverstandlich kann die Verbundglasein-
heit auch drei oder mehr Bildschichten aufweisen, we-
sentlich ist lediglich, dass die Bildschichten auch bei sich
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andernden Umgebungstemperaturen gespannt bleiben.

Patentanspriiche

1.

Verbundplatteneinheit (1) mit zumindest einer Bild-
schicht (3) zwischen mindestens zwei durchsichti-
gen bzw. durchscheinenden Glasplatten (2), wobei
zur flachigen Verklebung der Bildschicht (3) mit be-
nachbarten Platten (2) beidseitig je eine Haft-Zwi-
schenschicht (4, 4’) vorgesehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden jeweils an die Bild-
schicht (3) anschlieBenden Haft-Zwischenschichten
(4, 4’) ein unterschiedliches Warmeausdehnungs-
verhalten aufweisen, so dass die Bildschicht (3) auf-
grund des inhomogenen Verbundes bei Tempera-
turdnderungen zwischen den Glasplatten gespannt
wird.

Verbundplatteneinheit nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Haft-Zwischen-
schichten (4, 4’) aus unterschiedlichen Materialien
bestehen.

Verbundplatteneinheit nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Haft-Zwi-
schenschichten (4, 4') aus Materialien mit unter-
schiedlichen Warmeausdehnungskoeffizienten be-
stehen.

Verbundplatteneinheit nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
Haft-Zwischenschichten (4, 4’) unterschiedliches
Klebevermdgen aufweisen.

Verbundplatteneinheit nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
Haft-Zwischenschichten (4, 4’) unterschiedliche Ma-
terialstérken aufweisen.

Verbundplatteneinheit nach einem der Anspriche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine Haft-Zwischenschicht (4, 4') eine Folie, vor-
zugsweise eine Ethylen-Vinylacetat-Copolymer
(EVA) -Folie, Polyvinylacetat(PVA)-Folie, Polyvinyl-
butyral (PVB)-Folie oder dergleichen, ist.

Verbundplatteneinheit nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine Haft-
Zwischenschicht (4, 4') aus Giel3harz besteht.

Verbundplatteneinheit nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Haft-
Zwischenschicht (4, 4°) aus Silikonklebstoff besteht.

Verbundplatteneinheit nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass am Umfang
der Platten (2), an den Schmalseiten (6), eine aul3ere
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Isolierschicht (7), vorzugsweise aus silikon, vorge-
sehen ist.

Verbundplatteneinheit nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass als Bild-
schicht (3) ein Foto, Dia, Inkjet-, Laser, Siebdruck
oder dergleichen, vorgesehen ist.

Verbundplatteneinheit nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet dass ein nach dem Silberbleich-
verfahren entwickeltes Foto vorgesehen ist.

Verbundplatteneinheit nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Bild-
schicht (3) transparent, transluzid oder opak ist.

Verbuneplatteneinheit nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die ver-
bundplatteneinheit eine Flache gréRer 2 m2, vor-
zugsweise groRer 4,5 m2, aufweist.

Verfahren zur Herstellung einer Verbundplattenein-
heit (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13,dadurch
gekennzeichnet, dass die Bildschicht (3) beidseitig
unter Verwendung von Haft-Zwischenschichten (4,
4") mit den Glasplatten (2) flachig verbunden wird,
wobei die Haft-Zwischenschichten (4, 4°) ein unter-
schiedliches Warmeausdehnungsverhalten aufwei-
sen.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Glasplatten (2) Autoklav-frei ver-
klebt werden.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbundplatteneinheit (1)
bei Unterdruck verklebt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bildschicht (3) vor
der Verklebung beidseitig gereinigt, vorzugsweise
entfettet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verkleben der
Bildschicht (3) mit zumindest einer Glasplatte (2) in
einer Kunststoffhiille erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoffhiille
vor dem Verkleben der Bildschicht (3) mit zumindest
einer Glasplatte (2), auf vorzugsweise im Wesentli-
chen 0,8 bar, evakuiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass eine zweite Glasplat-
te (2) nach dem Verbinden der Bildschicht (3) mit
der ersten Glasplatte (2) verbunden wird.
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21. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 19, da-

durch gekennzeichnet, dass die Bildschicht (3)
gleichzeitig mit beiden Glasplatten (2) verbunden
wird.

Claims

A laminated panel unit (1) comprising at least one
image layer (3) between at least two transparent or
translucent glass panels (2), wherein for an area-
contact gluing of the image layer (3) with neighbour-
ing panels (2), one intermediate adhesive layer (4,
4’) is provided on each side thereof, characterised
in that the two intermediate adhesive layers (4, 4')
following each image layer (3) have a different ther-
mal expansion behaviour so that the image layer (3),
due to the inhomogeneous laminate, is tensioned
between the glass panels in case of temperature
changes.

A laminated panel unit according to claim 1, char-
acterised in that the two intermediate adhesive lay-
ers (4, 4’) are made of different materials.

A laminated panel unit according to claim 1 or 2,
characterised in that the two intermediate adhe-
sive layers (4, 4’) are made of materials having dif-
ferent thermal expansion coefficients.

Alaminated panel unitaccording to any one of claims
1 to 3, characterised in that the two intermediate
adhesive layers (4, 4") have different gluing abilities.

Alaminated panel unitaccording to any one of claims
1 to 4, characterised in that the two intermediate
adhesive layers (4, 4’) have different material thick-
nesses.

Alaminated panel unitaccording to any one of claims
1to 5, characterised in that at least one interme-
diate adhesive layer (4, 4’) is a sheet, preferably an
ethylene vinyl-acetate copolymer (EVA) sheet, pol-
yvinyl acetate (PVA) sheet, polyvinyl butyral (PVB)
sheet or the like.

Alaminated panel unitaccording to any one of claims
1 to 6, characterised in that one intermediate ad-
hesive layer (4, 4’) is made of a casting resin.

Alaminated panel unitaccording to any one of claims
1to 7, characterised in that one intermediate ad-
hesive layer (4, 4’) is made of silicone adhesive.

Alaminated panel unitaccording to any one of claims
1to 8, characterised in that on the periphery of the
panels (2), at the narrow sides (6) thereof, an exter-
nal insulating layer (7), preferably of silicone, is pro-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

12
vided.

Alaminated panel unitaccording to any one of claims
1to 9, characterised in that a photograph, a slide,
anink-jet, laser, silkscreen print or the like is provided
as the image layer (3).

A laminated panel unit according to claim 10, char-
acterised in that a photograph developed accord-
ing to the silver-bleaching method is provided.

Alaminated panel unitaccording to any one of claims
1to 11, characterised in that the image layer (3)
is transparent, translucent or opaque.

Alaminated panel unitaccording to any one of claims
1to 12, characterised in that the laminated panel
unit has an area of larger than 2 m2, preferably larger
than 4.5 m2,

A method for producing a laminated panel unit (1)
according to any one of claims 1 to 13, character-
ised in that the image layer (3) is connected with
area contact on either side thereof with the glass
panels (2) by using intermediate adhesive layers (4,
4’), the intermediate adhesive layers (4, 4’) having a
different thermal expansion behaviour.

A method according to claim 14, characterised in
that the glass panels (2) are glued without the use
of an autoclave.

A method according to claim 14 or 15, character-
ised in that the laminated panel unit (1) is glued
together at a negative pressure.

A method according to any one of claims 14 to 16,
characterisedin that theimage layer (3) is cleaned,
preferably degreased, on either side before gluing.

A method according to any one of claims 14 to 17,
characterised in that gluing of the image layer (3)
with at least one glass panel (2) is effected in a plas-
tics envelope.

A method according to any one of claims 14 to 18,
characterised in that the plastics envelope, before
the image layer (3) is glued to at least one glass
panel (2), is evacuated, preferably to substantially
0.8 bar.

A method according to any one of claims 14 to 19,
characterised in that after connecting the image
layer (3) to the first glass panel (2), a second glass
panel (2) is connected thereto.

A method according to any one of claims 14 to 19,
characterised in that the image layer (3) is simul-
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taneously connected to the two glass panels (2).

Revendications

Unité de panneaux composites (1) comportant au
moins une couche image (3) entre au moins deux
plaques de verre (2) transparentes ou translucides,
dans laquelle une couche intercalaire adhésive (4,
4’) destinée au collage a plat de la couche image (3)
avec les plaques (2) contigués est respectivement
prévue de chaque c6té de celle-ci, caractérisée en
ce que les deux couches intercalaires adhésives (4,
4’) respectivement liées a la couche image (3) pré-
sentent un comportement de dilatation thermique
différent, de sorte que la couche image (3), du fait
que le composite n'est pas homogeéne, est tendue
entre les plagues de verres lors de variations ther-
miques.

Unité de panneaux composites selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que les deux couches
intercalaires adhésives (4, 4’) sont composées de
matériaux différents.

Unité de panneaux composites selon la revendica-
tion 1 ou 2, caractérisée en ce que les deux cou-
ches intercalaires adhésives (4, 4’) sont composées
de matériaux ayant des coefficients de dilatation dif-
férents.

Unité de panneaux composites selon I'une des re-
vendications 1 a 3, caractérisée ence que les deux
couches intercalaires adhésives (4, 4') présentent
un pouvoir adhésif différent.

Unité de panneaux composites selon I'une des re-
vendications 1 a 4, caractérisée ence que les deux
couches intercalaires adhésives (4, 4') présentent
des épaisseurs de matériau différentes.

Unité de panneaux composites selon I'une des re-
vendications 1 a 5, caractérisée en ce qu’ au moins
une couche intercalaire adhésive (4, 4') est une
feuille, de préférence une feuille de copolymeére
d'éthyléne et d’acétate de vinyle (EVA), une feuille
d’'acétate de polyvinyle (PVA), une feuille de butyral
de polyvinyle (PVB) ou similaires.

Unité de panneaux composites selon I'une des re-
vendications 1 a 6, caractérisée en ce qu’ une cou-
che intercalaire adhésive (4, 4') est constituée de
résine coulée.

Unité de panneaux composites selon I'une des re-
vendications 1 a 7, caractérisée en ce qu’ une cou-
che intercalaire adhésive (4, 4’) est constituée d’'un
adhésif au silicone.
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Unité de panneaux composites selon I'une des re-
vendications 1 a 8, caractérisée en ce qu’ une cou-
che isolante extérieure (7), de préférence en silico-
ne, est prévue a la périphérie des panneaux (2), sur
la partie étroite (6).

Unité de panneaux composites selon I'une des re-
vendications 1 a 9, caractérisée en ce que la cou-
che image (3) prévue est une photo, une diapositive,
une image jet d’encre, une image laser, une sérigra-
phie ou similaires.

Unité de panneaux composites selon la revendica-
tion 10, caractérisée en ce qu’ une photo dévelop-
pée selon le procédé argentique est prévue.

Unité de panneaux composites selon I'une des re-
vendications 1 a 11, caractérisée en ce que lacou-
che image (3) est transparente, translucide ou opa-
que.

Unité de panneaux composites selon I'une des re-
vendications 1 & 12, caractérisée en ce que l'unité
de panneaux composites présente une superficie
supérieure a 2 m2 et de préférence, supérieure a 4,5
m2,

Procédé de fabrication d'une unité de panneaux
composites (1) selon I'une des revendications 1 a
13, caractérisé en ce que la couche image (3) est
liée a plat des deux c6tés avec les plaques de verre
(2) au moyen de couches intercalaires adhésives (4,
4"), dans lequel les couches intercalaires adhésives
(4, 4’) présentent un comportement de dilatation
thermique différent.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que les plaques de verre (2) sont collées sans
autoclave.

Procédé selon la revendication 14 ou 15, caracté-
risé en ce que l'unité de panneaux composites (1)
est collée sous vide partiel.

Procédé selon I'une des revendications 14 a 16, ca-
ractérisé en ce que la couche image (3) est net-
toyée, et de préférence dégraissée, des deux cotés
avant le collage.

Procédé selon I'une des revendications 14 4 17, ca-
ractérisé en ce que le collage de la couche image
(3) avec au moins une plaque de verre (2) alieu dans
une enveloppe en matiére plastique.

Procédé selon I'une des revendications 14 a 18, ca-
ractérisé en ce qu’ un vide sensiblement égal a 0,8
bar est produitdans I'enveloppe en matiére plastique
avant le collage de la couche image (3) avec au
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moins une plaque de verre (2).

Procédé selon I'une des revendications 14 4 19, ca-
ractérisé en ce qu’ une deuxiéme plaque de verre
(2) est liée apres la liaison avec la couche image (3)
a la premiéere plaque de verre (2).

Procédé selon I'une des revendications 14 a 19, ca-
ractérisé en ce que la couche image (3) est liée
simultanément aux deux plaques de verre (2).
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