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TROSIFOL ist sine weichmacherholfige Folie auf der
Basis von Polyvinylbutyral (PVB) und wurde speziell
zur Hesstellung von Verbundsicherheitsglas entwickelt.
Unsere stefige Forschungs- und Entwicklungsorbeit
findet Ausdruck in der ausgezeichneten Klarheit und
Transparenz sowie einer sehr quten Lichthesindigkeit
und Haftung ouf Glas.

TROSIFOL absorbiert enfollendes UV-Licht zu fast
100%. Die beiden Huoupteinsatzgebiste von Verbund-
sicharheitsglos mit TROSIFOL sind der Fahrzeug- und
der Bausekfor.

Ihe spezifischen Anforderungen werden durch die
beiden unterschiedlichen TROSIFOLFolisneinstellungen
erfillt: TROSIFOL MV fiir den Fahrzeugsektor,
TROSIFOL MB fiir den Bousekfor.

Wir halten die Verbindung

Speziell in Bowverglosungen ist eina hohe Hoftung
Gorant fiir gine lange Lebensdaver des Verundes.
TROSIFOL ist hieriir bekannt, was einer der Grinde
ist, warum wir europuweit der bedeutendsfe Hersfeller
von Folien fir Bouverglasungen sind.

Verbindung halfen wir ouch mit unsersn Kunden,

So bestehen mit dem grafiten Teil unserer Abnehmer

bereits juhrzehintelange intensive Geschifisbeziehungen.

Gerade hier bieten wir ein breites Spekirum an
Maglichksiten der Zusammenarbeit, beginnend bei
fechnischer Beratung ouch bei der Anlagenkonzeprion
bis hin zur gemeinsomen Entwicklung never Verbund-
sicherheitsglos-{VS6-) Produkte.

TROSIFOL

Wir wissen, worauf es aonkommt

Do die Anforderungen on YSG sehr unferschiediich sind,
haben wir verschiedene Folientypen zur Frreichung jeweils
opfimoler Ergebnisse enfwickelt, So bisten wir fir den
Baubereich sowohl unsere Qualitiiten TROSIFOL MB-FR mit
hoher Hoftung ols duch TROSIFOL MV-FR mit kontrolliert
reduzierter Hoftung, speziell zur erhhten Durchuurfhem-
mung, an. Im Fahrzeugbereich unterscheiden wir zwischen
TROSIFOL MV-FR fiir Rollen- und Gummiringvertahren so-
wie TROSIFOL MV-FA fir dos Asohiverfohren. Diese bei-
den Typen bigten wir je noch Anforderung mit zwei unfer
schiedlichen Feuchte-Finstellungen an. Zur Auswahl der fir
Sie am besten geeigneten Qualitdr stehen wir |hnen jeder-
zeit berafend zur Verfiigung,

Stand 10,/99



Zuverlissig, auch wenn’s dick wird
Speziell bei Mehrfachverbunden sind ein niedriger
Gelbwart sowie eine gute Entliftung des Verbundes
fir die Qualitit des Endverbundes ousschloggebend.
Dem hoben wir durch erhebliche Reduzierung des
Gelbwertes der Folie sowie eine Anderung der
Oberfliche Rechnung getragen.

Der Umwelt zuliebe

Urnwelischutz gewinn mehr und mehr on Bedeutung,

Diesem Thema folgend mehmen wir simtliche von
uns bereifgestellien Vemackungsmaterialien als auch
forblose, recyclingfiihige Schneidobfiifle innerhals
Furopas zuriick.

DIN EN 150 9001-ZERTIFIKAT

TROSIFOL

Dordber hinaus haoben wir eine neve Mehmmguerpuckﬂ:wg
entwickeft, bei der keinerlei Abfollstoffe in Form von
Styroporbatten oder Papphauben anfullen. Hergesrellr
wiird TROSIFOL ausschlieflich om Stondort Troisdorf der
HT TROPLAST AG.

Qualitiit ,Made in Germany”

TROSIFOL erfiillt alle fiir die Verwendung von VSG giltigen
internafionlen Normen. Dariiber hinaus sind wir innethalh
der 150 mit der hdchsten Klasse, der DIN EN 15O 9001,
zerfifizient. Durch sfiindige Anpossung unserer Produkte

an die Markterfordernisse und durch Nutzung einer der
modarnsten weltweit existigrenden PYB-Folian-Produktions-
anlagen sind wir in der Lage, sowohl fiir den Bou- ols
auch Fohrzeughereich opfimale Produxte anzubieten.

THE IN'IEHNATIONAL CEFt'I'IFiCﬁTlON NEI'WOHK
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IQNet Registration No. DE-522-04
This is to state that

HT TROPLAST AG
Produbdisersicn TROSIFCL
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Die forbige Alternative

Duech diz zmehmende Bedeutung von Glos sowohl
= o ol ouch im Kz-Bereich, varbunden mit
tomolett neven Anwendungen, besteht eine hohe
Nacmge noch einem breiten Forbspekirum, Unfer
2= Produkibezeichnung TROSIFOL COLOUR offerieren
we nen die Auswohl von 33 Grundforben, die
2w kombiniertes Verdegen eine unendliche Farb-
o=tz histen. Angshoten wird TROSIFOL COLOUR in
=ner Bgeite von 950 mm. Zur Auswahl der for Sie
ge=mnsien Farben sprechen Sie uns bitre an,

Es geht auch ohne Druck

e der Produkibezeichnung TROSIFOL AF bisten wir fiir
= Soubereich eine PVB-Folie an, die fir die Herstellung
o Vetundsicherfieitsglas ohne Autoklavenprozell ent
wick== wurde. Dodurch lossen sich neben einer deutfichen
Fesumenng der Investitionskasten in eine YSG-Produki

sesziage uch die mit der Hersfallung von VSG verbunde-

5= Enegiskosten erheblich senken.

TROSIFOL

Thr Partner fir die Zukunft

Wie Sia sehen, sind wir fiir die: Zukunft vorbersite.

Fiir weitere Auskiinfte und Anrequngen stehen wir Thnen
jederzeit game zur Verfiigung. Sie ameichen uns unter
folgender Adresse:

HT TROPLAST AG
Produktbersich TROSIFOL
Hoiserstrofle

53639 Troisdorf

Verkaut
Tel (02241) 85-3214
B5-3242
Fax (02241) B5- 3488
Email: thimmeroeder@htroplast.com
bludwig@httroplast.com

Technischer Dignst
Tl (02741) 85-3421
45-26 %
Fax (022 41) 85-3242
Email: mhenkel@htraplast.com
bkall@ht-roplost.com




—— TROSIFOL MV
FUR DEN FAHRZEUGBEREICH

Lieferformen

Folientypen: Rollenkeme:

MV-ER besonders qeeignet fir daos Rollen- und Gummi- 154 £0,/+1) mm Innendurchmesser

Ring-Verfahren. M-FA besonders gesignet fir das

AsahiNerfohren mit speziell srukturierter Oberfliche. Lieferformen:

Beide Typen sind in zwei unterschiedlichen Feuchten Gekuhir oder mit PEZwischenliuferfofie

lieferbor (siehe folgende Seite).

Forhkeilfolie st standardmBig lieferbar bis zu einer Verpackung:

Besamthreite von 210 cm bei einer moximalen TROSIFOL-Rollen werden in wosserdampfdichte Sicke

Forbkeilbesite von 40 cm (minimal 10 em). werschweiBt und einzeln in siobile Popptiommeln oder in

Korfonpaletien verpackt. Ab 143 em Braite erfolat dar Ver-

Rollenbreiten: sand in Liegendvemackung (Ein- oder Mehrwegvarpackung

Twischen 30 und 321 em sind - siahe seporate Infomation].

TROSIFOLFolien in Abstufungen von jeweils

1 m ligferbar,
Typ Dicke Farbe Lichtdurchldssigkeit  Forbeode Rallenlinge [ml

i i - gzl i daii TR T Kl
mv 0,38 Farblos 88 - 400 300
mv 076 Farblos 88 - 250/500 250
my 0,76 Hellgriin 80 9.20.80 250 250
mv 0,76 Inpanblou 18 1.50.78 250 250
mv 0,76 Hellbronze 17 3.75.77 250 250
Mmv 074 Hellblaugriin 75 §.45.75 250 250
mv 0,76 Hellblau 15 14575 250 250
My 076 Farbkeil Griin auf Farblos 88 §.80.25.35 250 250
mv 076 Farbkell Blou ouf Forblos 88 7.80.05.19 250 250
mv 076 Farbkeil Grou quf Farblos a8 6.15.38.31 250 250
mv 0,76 Farbkedl Blau ouf Hellblau 15 7.80.05.19 uf 7.45.75 250 250
mv 076 Farbkell Blou cuf Hellblougrin 75 7.80.05.19 ouf 84575 250 250
My 0,76 Farbkeil Griin ouf Hellblaugiin 75 8.80.25.35 auf 8.45.75 250 250

Erkling dir Forbeodenu minem:
Beispiel: Farbkeil Blow auf Farblos

:
@ (odieete Forbmummer [ ]

19 mm foricbermg
.-

rwschen 40 und 70%
Lhitdurchissigheit 1 % Lihdurchsigkeit



—— TROSIFOL MV
FUR DEN FAHRZEUGBEREICH

Technisches Datenblatt

TROSIFOL TROSIFOL TROSIFOL TROSIFOL
Re3 3 3
Wassergehalt Y 0432006 0,530,06 0,430,06 0,53+0,06
‘ 0,76+0,04 0,76+0,04 0,76+0,04 0,76+0,04
e i 0,02 002 002 002
Schertesthaftung N/mm? >9 =8 =9 >8
gge@g;ﬂ G >475 5475 475 =475
?ﬁﬁ“f;efmm) um 3512 35412 55415 5515
au P <20 <20 <20 <20

Ac* = Grenzwellenlinge

TROSIFOLMV mit dem erhihten Feuchtegehali won  wendung von TROSIFOL MV-FR 53 ist die Verarbeitung
0,53% ist gaaignet fiir dos Recken der Folie ofne Re-  mif Glostypen, die eine sehr hohe Hafiung zur Folie
Klimofisierung. Der Feuchteverlust von co. 0,10%  oufweisen. Durch den um G,10% erhahten Wasserge:
wiihrend des Reckvorganges fiihit zu der gewtnschen  halt wird die Haftung auf dos gewtinschte Mofl abge
Verarbeifungsfeuchte von 043%. Eine weitere A= senkt,

(

Fadeout (Streckenliinge zwischen e
40 und 70% Lichtdurchlassigkeit)

TROSIFOL V. 0,76 mm ’

Dorkplateau (Remission) % 32+ 4 8+3 38+3




-~ TROSIFOL MB
FUR DEN BAUBEREICH

Lieferformen

Folientypen: Lisferforman:

MBFR fiir Verbunde mit hoher Hoftung. Gekohlt oder mit PE-Zwischenlduferfolie

Verpackung:

Rollenbreiten: TROSIFOL-Rollen werden in wosserdampfdichte Sacke

Zwischen 30 und 321 am sind verschwaiBt und einzeln in stobile Popptrommeln oder

TROSIFOL Folien in Abstufungen von jeweils in Karfonpaletfen verpuckt. Ab 143 cm Braite erfolgt

1 em lieferbor. der Versand in Liegendverpackung (Ein- oder Mehrweg-

nilirksta: verpackung — siehe separcte [nformation).

154 (0/+1} mm Innendurchmesser
Type Dicke [mem] Farbe Lichtdurchldissigkeit  Farbeode
MB-FR 0,38 Farblos g8 = 500,/1000 300
MB-FR 0,76 Farblos 88 = 250/500 200
MB-FR 1,14 Farblos 88 = 150/330 150
MB-FR 1,52 Forblos 8 = 100,250 100
MB-FR 0,38 Hellbraun 55 5 40.55 300,/400 300
MB-FR 0,38 Mittelbraun 28 5 60.28 300/400 300
MB-FR 0,38 Dunkelbroun 9 S 80.09 300/400 300
MB-FR 0,38 Asahigrou 42 6.50.42 300/400 300
MB-FR 0,76 Branze 38 3.60.38 200 200
MB-FR 0,38 Hellblaugriin 13 8.40.73 300,400 300
MB-FR 0,38 Weif- Transluzent 65 W30.65  400/1000 300
MB-FR 0,76 Weifi-Transluzent 65 W 30.65  200/500 200
MB-FR 0,38 Medium Bronze 52 3.10.52 300/400 300
MB-FR 0,76 Medium Bronze 52 3.10.52 200 200
MB-FR 0,38 Grey 4 6.60.44 300,/400 300
MB-FR 0,76 Grey 44 6.60.44 200 200

RNy et Fabafanuman:
Beisgicl: Asahigrau
I
Lot s litburtlassgket in %

(B Schvwarz oden WeiBureden
i dor Fabe 5t die esste Zifer ein
5 ot W)




- TROSIFOL MB
FUR DEN BAUBEREICH

Technisches Datenblait

TROSIFOL TROSIFOL TROSIFOL TROSIFOL

MBFR : LT - MBR
Wasseigehalt % 0,45+0,07 0,45+0,07 0,450,07 045007
Dick o 0,38 +0,04 0,76+0,04 1,14+0,06 1,52+0,07
i -0,02 -0,02 -0,04 -0,05
Pummel : visuel =4 b =6 26
Rouhtiefe Rz (Ac*=2,5 mm)  pm 35412 35412 35412 35212
Schrumpf bei 20°C/10 min. % <20 <-20 <20 <20

Ac* = Grenzwellenlinge



TROSIFOL COLOUR ist der Trandsetfer fiir fartiges VSG so-
wohl im fner- ols cuch im AuBenbereich. Mit co. 33
Grundfarben kann durch Kombination sing Vielzahl weife-
rer Fubfine erzielt werden.

Nachstehend einige Beispiele:
Einsarzgebiet Aufen und Innen

TROSIFOL
COLOUR

Lieferformen
Rollenbreite: Fix 450 mm
Lieferform: Russchlieflich mit PE-Zwischenliiuferfolie/

Rollenlange 750 m

Hindestobnahme: Eina Rolle

1% B 43

Hellgriin K 272 77
Bl s
Echibiou K 274 i
Blcfhloy k275 65
Brillantgriin K 287 51
litlou A~ K 288 48
Permanentronvolett K 789 59
Rosa. K 290 52
Bdbeerot K 291 3%
Fikaviolett K192 4é
Leuchitgelh A K 293 82
Leuchtgelh B K 294 83
Blougriin K 308 40
Hellblou K 309 44
Briflantblay K 310 34
Hellgelboronge K 313 12
Geboronge K 314 61
Geb K 316 40
lichthlou B K 317 48
Grlinblay K 318 32
Weif-Opok W.10.15 |
Schworz 5.95.00 0
(ceonblau 74071 71

“0 = Lichrdurchlassigksit

Finsatzgebiet Innen
1D* ECE 43
Permanentviolett K 277 73
Helliosa k 278 63
Feverot £ 295 18
Hellrotvialett: K311 47
Rohviolet K312 37
BlaBgelb K 315 15
Hellorange K 320 68
Roforange k 321 b
Oronge K 322 b7
Blafrot K 331 b

Besondere Vorteile von TROSIFOL COLOUR:

e Kaine Forhuntarschiede zwaschen Yorder und Riickseite

o {eine Folianunterschiede durch Richiungsinderung bei
der Verlegung.

o Baim Varlegen wird nur eine Folie verlegt.

o i unterschiedlichen Forben an einem Objekt bleibt die
Laminatdicke im Verbund gleich, dadurch sind keine
unferschiedlich dimensionierien Befasfigungselemente
notwendig.

o |n Zusammenarbeif mit Architekten, Bouberen 0. 4.
kainnen neve Farbidng enfwickelt werden.

® Hohe Haftung, hierdurch hohe Kantenstabilitgt und kein
Randaubweifien
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TROSIFOL AF wurde von uns spezisll entwickelr,

umn bei Verbunden, die chng Autokloven hergestellt
werden, in gleichmiBig hohes Hafiungsniveau sicherzu-
stellen.

Lieferformen

Folientypen:

TROSIFOL AF steht fir die Verwendung im Autoklaven-
Freien Prozefl.

TROSIFOL AF wird ausschligflich ols FarblosFolie gefiefart.

Rollenbreiten:
Twischen 30 und 327 cm sind TROSIFOL Falien
in Abstufungen von jewels 1 cm ligferbor.

Rollenkeme:
154 (0441} mm Innendurchmesser

ligferform:
Mit PE-Zwischenlduferfolie

Der Vakuumprozefl fiir TROSIFOL AF

= TROSIFOL AF
FUR DEN AUTOKLAVENFREIEN PROZESS

Werpackung:

TROSIFOL-Rollen werden in wosserdompfdichte Siicke
verschweiBt und einzeln in stabile Papptrommeln oder
in Kartonpoletten verpackf. Ab 143 cm Breite erfolgt
der Versond in Lisgendverpackung (Ein- oder Mehnweg-
verpackung — siehe Verpackung),

Einige entscheidende Vorteile gegeniiber dem

herkémmlichen Verfohren sind:

o \erhundgloshersteling ohne Yorverbundofen und
Vorverbundwalzen

o Verbundglosherstellung ohne Autoklay

® Daraus resulfieren erhebliche Einsparungan bei
Investitions- und Energiekosten.

» Weitestgehende Evakuienung des Sundwiches vor
Erwiitmung

@ feina Gruben erforderlich, Instollation oller Anlogenteile
ehenerdig

e finimierter Bedienouwond

® |ongjiihiig erprobtes Herstellungsverfafiren

180 -

160

\ Abkihlen

e ;

/—Emrmmy \ i

L] : L
5 i 100 Ieil [min]



TROSIFOL
DIN EN I1SO 9001-ZERTIFIKAT

DIN EN IS0 9001-ZERTIFIKAT
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" THE INTERNATIONAL CERTIFICATION NETWORK

IONet Registration No.DE-522-04
This is to state that

HT TROPLAST AG
Produktbersich TROEIFOL
Kaisarstrals
[D-55840 Troisdorf

holds the
Management System Certificate

DQS Reg. Mo, 522-04 (valid until 2002-03-31)

for the scope specified thereon and for the standard()

1ISO 9001

Signed for and on behalf of IQNet

P
/@’ ' Zé’“ C/? 1909-04.01 &M"l
Dr. Klaus Petrick Duate Managing Director
President of IDNel of DS

N Tis document and the underlying certificate are recognized by all [QNet members: IR

AEMOR Spain  AFAQ France AIB-Vingotte Inter Beigiurn  APCER Porfugal  BSI Uinfted Kingdom
CISQ fisly CQS Czech Aepublic  DQS Germany DS Denmark ELOT Greece  FCAV Srazif
IRAM Argentina  JOA Japan KEMA Netherands KSA-QA Korea MSZT Hungary NCS Nonwvay
NSAl frefang  OQS Austria  PCBC Poland  PSB Singapore  QAS Australia QMI Canada SFS Finjand
Sllisrael  SIQ Slovents  SIS-SAQ Sweden  SQS Switzerland
[Net is represented in the USA by the following I0Net members: AFAC, AIB-Vingotte Tnter, BST, DOS, KEMA, NSAL and QM

This checamient is anky valid when preseated with the member's cenifica referenced sheve,
The issuing meinber indonmnifics all olber membess from any claims arising fom the existence ol his docwment.
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TROSIFOL
VERPACKUNG

TROSIFOL wird in Siicken wosserdampffest verschweiflt.
Ja nach Brite dor Rolle erfolgt der Varsand in Stahend-
vempockung (< 143 cm Breite] oder Lisgendverpadkung
{= 143 cm Breife).

Abhingig von Kundenwunsch und Ricknghmenmiglich-
keit bei Mehrweggestellen unferscheiden wir zwischen
den folgenden Verpackungstypan:

1. STEHEND

0. Trommelverpackung

Die Verpackung erfolgt in stabilen Fiberrommeln.
Diese werden 2u joweils 4 Stiick ouf Paletien verpackt
und mittels Strefchfolie gegen Vermutschen gesichert,
Ie noch Trommeldurchmesser ergeben sich folgends
Poleftenobmessungen:

Palettenabmessung:
Trommel-d LxB
500 mm 1030 % 1030 mm
571 mm 1150 x 1150 mm

b. Kartonpaletten

Die gingeschweifiten Rollen werden zu je 2 (nur bei
500 m Rollenliinge) bzw. 4 Stick ouf eine Polette mit
Kortonunterteil ufgestellt, Der Transportschutz erfolgt
durch Aufsorz einer Kartonumrandung mit zusiitzlicher
Holzverstiirkung in den Ecken. Da die Knrfonpolette
durch Aufsotz sines Deckels verschlossen wird, st diese
tiur bei Versond von Rollen gleicher Breite varwendbar.
Korfonpaletten werden verwendat- bei Rollen bis zu
giner max. Breite bis 2u 1420 mm,

Sie hahen folgende Abmessungen:
1030 x 530 mm (2 Rallen pro Palerte)
1700 % 1100 mm (4 Rollen pro Poletts)



TROSIFOL

VERPACKUNG

2. LIEGEND

a. Holz (Einwegverpackung)

Die eingeschwaifite Rolla wird ouf Styroporschalen
gelagert. Das Styroporbeft selbst ist auf eine stobile
Halzpolette aufgeleqt - die Abdeckung erfolgt durch
eine Knrtonhaube. Die Palettenabmessungen louten;

Rollenbreite Abmessung Palette (L x B x Hj
1430 bis 1850 mm 2070 x 590 x 730 mm
1860 bis 2140 mm 2300 x 590 x 730 mm
2150 bis 2590 mm 2750 x 590 x 730 mm
2600 bis 3230 mm 3850 x 590 x 730 mm

b. Metall (Mehrweg)

Wiz oben beschreben, wird die Folienrolle ouf einem
Styroporbett gelogert und mirtels Kortonhoube abge-
deckt. Als Triiger dient jedoch im Unterschied zu der
2uvor heschriebenan Eimweguerpackung ein Metal-
Mehrweguestell, bestehend ous ginem Unferteil mit
seifiichen, abklappbaren Varsirebungen.

Nach Verbrauch der Rollen werden die Leergestelle
usammen mit den verbleibenden Shyroporbetten und
Follenkernen zuriickgenommen.

Die Metallgestel-Abmessungen louten:

Rollenbraite Abmessung Polette (L x B x H)
1800 bis 2000 mm 2145 « 590 x 750 mim
2010 bis 2250 mm 2395 x 590 x 750 mm
2260 bis 2600 mm 2950 « 590 x 750 mm
2610 bis 3210 mm 3390 % 590 x 750 mm
Jumbo 3210 mm 3400 x 780 x 950 mm




TROSIFOL

MEHRWEGGESTELL

Im Rohmen des verstitkten Umweltschutzgedunkens,
vetbundzn mit der Vermeidung von Abfollstoften bei
gleichzaifiger Gewdhrung eines opfimalen Handings,
haben wir ain Metol-Mehrwaggestell entwickels,

das wir Ihnen nochstehend vorstelien wollen:

1. Transport- und Lagerzustand

Im Gegensatz zu unserem hisherigen Mehnweggestel
ist die Folienrolle nich mehr in Styropor, sondern in
ein widerstandsfihiges Kunststofftuch eingebettet.
Der saifliche und obere Schutz gegen Verschmutzung
erfolgt durch das per Klettsystem verschliefibare Tuch.
Die bisher iibliche Kortanhoube fillt somit ehenfulls
weg. Die Abmessungen bleiben unverdnderr.

2. Rollenentnahme

Iur Rolleneninohme werden die beiden Metallstim-
wiinde sowie die Serfenwinde abgekloppt. Dies
arfordert keinen sondedichen Aufwond und kann
von einer Person ousgefilbrt werden.

3. Riickversand der Palette

Durch Einklappen der Seitenwiinde ouf den Poletter-
boden ist gewdbrleistet, dof dis Lesmpoletten hei
Lagerung und darouf folgendem Riickversond so
wenig Flatz wie moglich beanspruchen.




TROSIFOL

DIE LAGERUNG

Lieferform und Logerung

Bei Roumtemperatur klebt PYB-Folie auf vislen
Materiofien, Aufeinonderfiagende PYB-Folien verkleben
sehr leicht. Ohne geeignete Gegenmafnahmen ist ine
Folienrolle in kurzer Zeit nicht mahr obzurallen — die
Folie olso nicht mehr verwendbar.

TROSIFOL mit PE-Trennfolie

Bei TROSIFOL wird dos Verklaben der Folienobarfliche
auf der Rolle durch Eispulen einer strukfurierten
PETrennfolie zwischan die einzelnen TROSIFOL-Logen
verhindert. TROSIFOL mit PE-Trennfolie in Original
verpackung kann in jedem nommolen, frockensn Roum
gelogert werden und ist mindestens drei Jahre loger
fiihig, ohne dof sich die Qualifiit verindert. Bei der
Lagerung der originalverpackten TROSIFOL-Rollen mit
PETrennfolie sollte sine Temperatur von 30°C nicht
iierschritien werden. Die Logerung dieser Rollen in
einem Kihifolienloger, bei Temperaturen von co. 8°C
oder in einem klimatisierten Verlegeroum, zum Beispiel
von angebrachenen Rollen, ist maglich. Der Vorfel der

Lagermdglichkeit angebrachener Rollen im Klimatisierten

Varlegeroum ist besonders dann nitzlich, wenn Kleine

Stiickzahlen von Windschutzscheiben in héufig wechsei-
den Typen hergestelli werden oder wann Formate bei
flachen Verbundglosscheiben fir den Bousektor nicht die
Verarbeifung ainer vollen TROSIFOL-Rolle gestatten.

TROSIFOL als Kihifolie

Wann PVB-Falie bei Tempataturen unter 8°C aufgewickelt,
gelagert oder tonsportiert wird, konn ouf Trennmittel,

dia dos Verkleben der Folienlogen ouf der Ralla ver
hindem, verzichtet werden. Diese Eigenschaft wird bei
TROSIFOL-Kihlfolie ausgenutzt. Der Transport der TROSIFOL
Kihifolie erfolgt in einem gekihlten SpeziohLKW. Die
Logarung der TROSIFOLKahlfolie in Originalverpuckung
erfalgr bei Temperaturen < 8°C, bei ungeregelter Luft-
fouchtigkeit. Kohloliantollen, die fir lingere Zeit of
Temperofuran von 12°C und mehr erwirmt wurden,




TROSIFOL

DIE LAGERUNG

Inssen sich ohna Beschiidigung der Folie nicht mehr

abrollen. Auch durch ein emeutes HerunterkUhlen auf
niedrigere. Temperaturen lossen sich verklebte Folien-
logen nicht wieder frannen.

Bei den hheren Temperoturen des Yerlegeroumes
sollte die Kihifalie innerholb von 23 Stunden
vollstindig abgerollt und varagt bzw. in Zuschnitte
aufgeteilt werden.

TROSIFOL-Kihlfolie und TROSIFOL mit PETrennfolia
unferscheiden sich lediglich in der Lieferform, nicht
jedoch in der Folienrezeptur. Sie erordem daher nur
bei der Vorbereitung der Folie, nicht jedoch bei der
Herstellung des Verbundes einen untarschiedlichen
Arbeitsablouf

TROSIFOL mit PE-Trennfolie biefet gegeniber Kihifolie
den Vorteil der Logersngsmiglichkeit angebrochener
Rollen im Klimafisierten Verlegeraum, Wanrend Kuhk
folienrollen bereits vor der Erwirmung ouf Verege-

roumtempernturen abgerallt und in Tuschnitte aufgetailt
werden sollen, sind nicht mehr originalverpackte Rollen
von TROSIFOL mif

PETrennfolie in einem Klimaroum bsi 18—20°C und
25-30% relariver Luftfeuchtigkeit logerfihig, ohne dof¥
die Folie zusommenklebt und sich die vorher eingestellfe
Folienfeuchfa von co. 0,45 % vertindert,

Eine zu feuchte Folie kann mon vor der Verarheitung bed
25-30% relativer Luftfeuchtigkeit neu klimafisieren.
Unter dieser Bedingung stellt sich die fir die Verorbeitung
ibliche Folienfeuchte von co. 0,45% wieder ein. Bei der
Nachklimatisiesung sollte die Fobe frei aufgehiingt sein,
entweder in Zuschnitten oder als Folienband. Eine
Klimatisizrung ouf der Rolle oder im Stapel ist nicht
maglich,

Da TROSIFOL bereits vor der Lieferung die erforderliche
Folienfeuchfe aufweist, kann in einem Kimafisierten
Roum (18-20°C/25-30% RLF) dos Verlegen zwischan
Glosplotten direk von der Rolle erfolgen.




Schneiden und Waschen der Rohgliiser,
Biegen der Einzelscheiben

Besondzre Sorgfalt st auf die Vorbereitung der Glos-
scheiben zu fegen, do deren Zustand stork mitent:
scheidend fir dis Qualitit des ferfigen Verbundes ist.

Aus den Rohglasscheiben werden fiir die Fertigung van
flachen Varbundgliisem die Finzelglosscheiben ouf das
Endformat zugeschnitien. Dabei ist auf einen sauberen
Schnit zu achten, da bareits feine Mikeorisse an den
Scheibenrndem Ursache fir Glosbruch withrend der
Verbundherstellung sein kénnen.

Falls Fehler dieser Art wiihrend der Produktion hiiufiger
auftreten sollfen, empfiehlt es sich, die Gloskanten
nach dem Schneiden zu brachen.

Da der fertige Verbund nicht gebogen werden kann,
miissen bei der Herstellung von gebogenen
Verbundglos Windschutzscheiben die benciigten Gliser
vor der Werbundherstellung poorweise gebogen werden.
Dafiir werden aus plonen Rohscheiben die Format-
scheiben geschnitien. Es ist zu beachten, doff Innen-
und AuBenglos der Windschutzscheibe wagen der
Biegung der Scheibe unterschiedliche Formate besitzen.
Nach dem Formatschneiden, dos moschinell oder von
Hand mit Hilfe von Schoblonen erolgt, werden die
Scheibenkanten mitfels giner Krevzbandschleifmasching

DIE HERSTELLUNG VON
VERBUNDSICHERHEITSGLAS

gebrachen oder mit einer Diamantscheibe geschiffen. -
Die Glosscheiben werden anschlisflend in siner Flochglos-
woschmaschine gesiubert.

Woderme Glaswaschmaschinen, tblicherwaise in horizon-
foler Mbeitsweise, sind mit rofierenden Birsten ausgeriistet
und gestoften eine einwondfeie Stuberung der Glosober
Hliche, ollein unter Verwendung von Wossar.

Do die Qualitiit des Woschwassers und die Soubsrkeit

der Glosoberfliiche die Hoftung der PVB-Folie am Glos
besinflussen; solle in der lefzten Zone der Waschmasching
nur vollentsalztes Wasser (mdglichst < 20 pS) ver
wendet werden. Besonders, wenn in der ersten Wosch-
zone wegen stirker verschmutzten Gloses Datergentian
eingesetzt werden, mufl in der lefzien Zona dos Glos qut
mit vollentsalziam Wasser abgespilt werdan, bevor es
anschliefiend in einem kréiftigen, gefitterten Warmluftstrom
frockengablosen wird. Hierbei emptiehlr sich eine schrig
arbeitende Lufrdise, um verbleibende Trapfen on der
Scheibenhinterkante zu vermeiden.




DIE HERSTELLUNG VON

VERBUNDSICHERHEITSGLAS

Fir die Harstellung von flachen Verbundglisem kinnen
die gewnschenen, souberen und trockenen Glosscheiben
im AnschluB an den Waschprozefl direkt verwendet
werden. Die Sthelben sollten jedoch vor dem Auflegen
der Folie miglichst die Temperatur des Verlageroumes
angenommen hoben, do die PVE-Folie ouf wormen
Gliisern stork kleben wilrde. Gewaschene Formatgliser

Als Trennmitrel werden z.8. verwendet: Talkum, Kieselgur,
Diatomeenerde oder Notrumsulfaf, Diese Stoffe werden
entweder frocken oufgestiubt oder in wissiiger Suspension
bizw. Lisung aufgespriht. Do ein Verblaiben dieser Trenn-
mittel auf der Glosoberfiache die optische Qualifdt der
fertigen Windschutzscheiben und ouch die Huffung dar
Folie om Glos beeinflussen kann, sollte dos Biegetrens-

Werkfot Fo. Klipps

fiir gehogene Windschutzscheiben durchlaufen nach dem
Wasthprozell, d. h. vor dem Auflegen von TROSIFOL,
Zwai zusiitzliche Verarbertungsstufen. (m Anschiufl an
die Gloswaschmaschine wird das Biegetrennmittel dinn
und gleichmiBig verteilt aufgebrochf, um zu vermeiden,
dof bei Temperaturen von <o, 630°C im Biageofen
tlos Scheibenpoar zusommenklebt.

mittel vor dem Auflegen von TROSIFOL sorgfilfig enffemt
werden. Dies kann mir Wasser in automotischen Wosch-
moschinen oder monugll mit einerm guten Stoubseuger
erfolgen.



Zuschneiden

Beim Abrollen von TROSIFOL ist domuf zu achten,
daf} die Folienbohn dber die gonze Breite mit gleicher
Spannung ohgezogen wird, um eine ungleichmiBige
Reckuny der elosfischen Kunststoffelia zu vermeiden.
Dies konn bei TROSIFOL mit PE-Trennfolie durch zine
ginfoche technische Einrchtung (siche Bild) erfolgen:

\feriagetfsc

Wenn gréBere Mengen TROSIFOL fir die Ferfigung

von Windschutzscheiben zugeschnitten wesden sollen,
kann man vollautomatische Folienschneid- und Stapek
anlogen einsefzen.

Diese Anlogen gestatten einen frapezfirmigen Zuschnitt,
durch den sich bei der Windschutzscheibenproduktion
gine erhebliche Folieneinsparung gegeniber einem
rechtwinkligen Zuschnitt ergibt. Dabei gibt man efwas
on Lfinge 2u, um den fobikotionshedingten geringen
Falienschrumpf ouszugleichan.

Bei kleineren Serien wird die Folie Gber einen von
unten beleuchteren Tisch gezogen, der eine Inspekiion
der Folie gestaftet. Auf diesem Glasfisch wird die Folie
mit einer scharfen Klinge zugeschnitten.

Beim schnellen Abwickeln der PETrennfolie kann es

7u einer elekirostarischen Aufladung der PYB-Folie
kommen, wodurch sich die Verschmutzungsgefohr fiir
die Folie erhoht. Es empfiehlt sich duher, die Auflacung
mit Hilfe von Luffionisatoren zv besifigen.

Ausch durch Beriihrung der Folienoberfliche mit dinnen,
geerdsten Metallfolisnstreifen 138t sich die elekio-
stutische Aufladung abfiihren.

DIE HERSTELLUNG VON
VERBUNDSICHERHEITSGLAS

Um die Kohlfolie auf die zum Veregen ginstige Roumtem:
peratur zu bringen, kinnen TROSIFOLKihlfolienrallen o
gerollt und in Zuschnitte aufgefeilt werden. Die Zuschnitie
werden auf Unteragen planfiegend gestopelt, wabei die
Stopelhahe der Zuschritte 10 cm nicht Uberstzigen sollte.

Die: Folienzuschnitte miissan unbedingt in einem Kime-
fisierien Roum bei co. 18=20°C und 25-30% relafiver
Luftfeuchfigkeit getogert werden, da sich sonst die
urspringlich eingestellte Feuchte zeitabhingig verdndert
und nicht mehr den fiir die Verarbeitung eforderfchen
opfimalen Wert besifzf,

TROSIFOL mit PE-Trannfolie wird in Originahvarpackung
iiblichenveise bei Roumtemperntur gelogert. Do ouch bei
dieser Lieferform die Falienfeuchte optimal eingestellt ist,
kann TROSIFOL noch der Entnohme ous der Originok
verpockung abgerollt und direkt zwischen Glos verlegt
werden.

Dos Zuschneiden der Rolle erfolgt dann in der Verdage-
station. Die PETrennfolic wird entweder beim Abrollen
oder — wenn TROSIFOL und PETrennfolie gleichzaitig
ubgerollt und ohigeschnitten wurden — vor dem Auflegen
der zweiten Glosscheibe ouf TROSIFOL entfemt.




DIE HERSTELLUNG VON

VERBUNDSICHERHEITSGLAS

Verlegen von TROSIFOL

los Verlegen von TROSIFOL zwischen Glas sollte
unbedingt in enem klimotisierten Veregeroum bei
18~20°C und 0. 25-30% relativer Lufifeuchfigkeit
erfolgen. Nur hier ist die Gewdhr gegeben, daf sich
hei lingerem offenen Lagem der Zuschnite die inge-
stallts Folienfeuchie von ca. 0,45% nicht veriindert.
Auferdem gewihrleistet nut ein Klimafisiarter Vatlage-
aum die Staubfieiheit, die fir ein gutes Endprodukt
Yornussetzung ist. Am Auslouf der Gloswoschmaschine
ist ouf duerste Souberkeit der Firderrollen zu ochten,
Verschmutzte Farderollen konnen dan Verbund verur-
reinigen. Auch herobfallender Abrieb van ungentigend
gekapselten Tronsportiberkoanungen kann zy Ver-
schmutzungan fithren.

Eine stoubfreie Kleidung und Hoarschutz des Verlege-
personals sorgen fiir weitere Sauberksit, £in Veregen
von TROSIFOL ber einer von unfen beleuchteten
Milehglasscheibe erleichtert dos rechtzeifige Erkennen
von Fehlem und Verunreinigungen.




Die souberen und trockenen Glasscheiben werden auf
einer Rollenstrecke horizontal in den klimofisierten
Verlegeraum fransportiert, Bei der Herstellung von
Verbundglas wird TROSIFOL faltenfrei auf die untere
Blosscheibe aufgelagt. Die stukturierte Oberfliche von
TROSIFOL erleichtert die Positionierung der Folie ouf
dem 6los. Do die Folianbreite etwas qraDer ist dls die
Glasbreite, steht der Zuschnitt on den Scheibenriinderm
iiber.

Dos direkfe Aufeinanderegen mehrerer TROSIFOLLogen
ist chne weiteres maglich.

ca. 1 mm Abstond

AnschlisBend wird die obere Glasscheibe ouf TROSIFOL
aufgelent und genou zur unteren Scheibe ousgerichiat.
Mit Hilfe einer Rosierklinge oder gines scharfen Messers
wird der Uberstehende Folienrond souber abgeschnitten.
s ist darauf zu achten, dofi beim Abschnaiden jeqlicher
Zug ouf dia Folie vermieden wid, um zu verhinder,
doft TROSIFOL zwischen den Scheiben hervorgezogen
wird und dodurch nach dem Abschneiden die Folien:
karte hinter den Glaskanten zuriicksteht, d.h. der
Tuschnitt zu klein ist.

DIE HERSTELLUNG VON
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Es ampfiehlt sich, durch leichte Schriiglage des
Schneidmessers die Foliz ca. 1,0 mm dberstehend
ahzuschneiden, domit sich aus dem oberstehenden
TROSIFOL im Autoklovenprozef) ein souberer Foliemwulst
bilden kann, der zum Schutz der Kanfen des Yerbund-
gluses beitrtigr, Zuviel Ubesstund on dieser Stelle filrt 2u
Problemen mit Verklebungen im Autokloven.

Beim Schneiden der iberstehenden Felie ist ein zu starker
Kontokt des Messers mit der Glasscheibe zu vermeiden,
da kleine Glassplitter im Randbereich des Verbundes zu
Lufthlosen fihen konnen.

Die paarweise gebogenen Gidser fir die Herstellung von
Windschutzschaiben mijssen vor dem Verlegen der Folie
vem Biegemrennmitrel befreit werden. Ein evll, trockenes
Nechputzen der Scheiben solfte nur mif einem souberen
Leinentuch edfolgen.

Die Verwendung von Lésungsmitteln zu Reinigungszwecken
kann zu Hoftungsprablernen aufgrund nicht sichtborer
Riickstiindz auf der Scheibenaoberfliche fuhren.




Waekote (1 Kot

Herstellen des Vorverbundes

fin direktes Verpressen des lose verlegten Sundwiches
aus Glos/Folie/Glos im Avtokloven wiiide keine von
Lufteinschlissen freien Verbundgliser ergeben. Aus
diesem Grund wird vor dem Autoklavenprozefl ein
sogenannter Yorverhund hergestellt. Die Qualifit des
ferfigen Verbundgloses haingt wesentlich von der Gite
dieses Vorverbundes ab.

DER VORVERBUND

Vorverbinden im Walzverfahren

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, den Vorverbund mit
Walzen in zwei Schritten durchzufihren. Dos zusommen:
gelegte Sandwich aus plonen Scheiben und Folie wird in
ginem kurzen Heizhunnel mit mittelwelligen Infrarat
strahlam auf eine Temparotur von co. 35°C {oul der
Glosoberfliiche gemessen) erwirmt. AnschlieBend durch:
liuft das Sandwich ein Gummiwolzenpaor, in dem dis
eingesthlossene Luft zu einem groflen Teil herousgedriickt
wird. Direkt danoch wird dieses Sondwich in einem
rweiten, lingeren Infraco-Heiztunel auf ca. 60°C (ouf
der Glosoberfliche gemessen) erwiimt. Durch dos nach-
folgende zweits Gummiwalzenpoar wird die varblichens
Luft weitestgehend herausgeprefit. Die Qualitit des Vor-
verbundes ist us dem Bild des gewolzten Sondwiches
ersichtlich. Die Scheiben sollten eine leicht streifige, grave
Strukiur zeigen, die gleichmafig Gher die gesomte Fliche
vertelt ist. Ladiglich eine schmale Zone rund um den
Scheibenrand sollte fronsporent sein.

Ein einwandfreier Randvarschluf} verhindert im Auto-
kloven dos Eindringen von Luft zwischen Glos und Folie.
Es ist dorauf zu° achren, dofi keine silbrig-groven Tonen
eder Lufttaschen nach dem zweifen Wolzen vorhenden
sind, da diese im ferfigen Vethund infolge drtlich man-
gelhofter Entliftung zu Blosen fibren kinnen. Zu hohe
Temperaturen im 1. bzw. 2. Tunnel kiinnen zu einem zu
friihen Randverschluf fohren, der dos vollstindige Aus:
treten der Luft im zweiten Walzenprozelh verhindert,

L niedrige Temperaturen filren zu Vorverbunden, die
zuviel eingeschlossene Luft bow, einen ungenitiganden
Randverschiuf aufweisen. Dies firt zu Blasen noch dem
Autoklovenprozef auf der ganzen Fldche bzw. am Rand.
Der Walzenspalt des ersten Walzenpaares sollte um co,

1 mm enger sein als di Glos- und Foliengesamidicke.
Der Abstond im zweiten Walzenpaar sollie co. 2 mm
gednger sein ols diz cddieie Glos- und Foliendicke. Bei
sehr dicken Verbundan unter Verwendung mehrerer dicker
Folienschichten mufi der Abstand evtl. noch weiter ver-
ringert werden. Die Luftdruckzylinder der Gummiwalze fir
flache Vorverbunde werden mit 5—7 bor befrishen.



Lum Walzen des Vorverbundes von einfoch gebogenen
Windschutzscheiben werden onstells von zylindischen

Gummiwalzen pendelnd gelagerte Segmentwalzen oder
Walzen mit einem luftgefiliten Gummiantail verwender.
Der Druck befrigr bei der Gliedenwalze co. 7 bar und

bei der luftgefullten Gummiwalze ca. 3 bar.

Da das Auswalzen der Luft ous gebogenen Windschutz-
scheibenVorverbunden schwieriger ist als bei planen
Scheiben, erfolgt der erste Wolzprozes bei siner
Temnperatur von ca. §0-70°C, der zweite bei co.
90=120°C.

Bei Erwarmung mittels Umluft oder durch langwellige
Infrorofstrohler ergeben sich bei co. 70-80°C (hei
flachem Vesbund) im zwaiten Walzenspalt einwandfreie
Worverhundbilder, Bei der Verwendung modemer Mittel
wellennfrartsirahler geniigen fir flache Verbunds
Glasoherfliichentemperaturen von ca. 60°C, um sinen
sinwondfreien Vorverbund zu emeichen, do diese St
ler vorwiegend die Folie enwdrmen, wihirend die Glos-
scheben weniger stark aufgeheizt werden,

Do speziell bei Mehrfachverbunden fir die Aufwirmung
des Vorverbundes houptsichiich die Warmeleitung von
der Glosoberfliiche zum TROSIFOL verontwortlich isf,
wird zum gleichmifigen Aufwiimen des Sandwiches
eine gewisse Teit henifigt, Aus dissem Grunde missen
Durchlaufgeschwindigkeit und zugefiihrte Heizenergie
so abgestimmt werdsn, dofl ain optimaler Vorverbund
enfsteft.

Alle: Temperaturangaben sind nur Richtwerte, die stork
wom Verbundtyp und von der At der Erwiirmung im
Vorverbund-Heiziunne! abhingig sind.

DER VORVERBUND

Yorverbinden im Vokvumverfahren

Das Hesstellen des Vorvatbundes in einem Vakuum-
prozed dient zum sicheran Entiiiften von sehr stork
gabogenen Windschutzscheiben, do mit Vorverbund-
walzen eine sinwandfreie Entliftung solcher Scheiben
nicht mehr méglich ist und hiufiger Glosbruch die
Folge wire. Abgesehen dovon sind die Acheilsbraiten
der Vorverbundwalzen geringar ols die Braiten sebr
grofler Windschutzscheiben, z.B. fiir Autobusse.

Der VokuumprozeB kann enfweder in einem Gummi
snck {AsahiVerfohran), in enfsprechenden temperctur
bestiindigen Siicken ous verklebten Falien oder mit
Hilfe von Gummiprofilen durchgefiihe werden, Die so
eunkuierten Schethen werden in einem Ofen mit
Urnluftheizung erwtimt.

Die Sticke kiinnen je noch GriBe ein oder mehrere
Yorverbunde enthalten. Do der Gummisack einfach zu
heschicken ist, signet sich disses Verfahran in einem
Durchiufofen quch for die GroBserienferfigung bei
Umlufttemperaturen von co. 120°C.

Die Vorverbundherstellung won groBdimensionierten
Autobusscheiben im Vakuumverfahren wind 7.8, ouch
in speziellen diinnen Vokuunr-Foliensiicken in einem
Heizschrank durchgefiihet. Dieses Verfohren bietet sich
hesonders fiir die Einzelstiickfertiqung an.




2 Vakwemgummisticke in der Anschaffung verhiltnis-
mig Tever sind, hot sich ein weiteres Yorverhund:
vermwen durchgesefzd. Hier wird zum Vokuumziehen
=n o qumminng benutzt, der um den Scheibenrond
se=c wet. Fiir Scheiben mit unterschiedlichen
Lomesmegen warden Profilgumminings verschiedener
Soen Bendfigr. Dieses Vokuumringerfohren ist
20 7 2= Grofiserienfobrikation geeignet, da die
Swamung des evokuierien Sandwiches unter
simciem Vokuum in einem umluftgeheizten Durch-
mewametanel erfolgen konn.

% e VakoumYorverbundverfohren ist darauf 2
s of die Evakuierung des veriegten Scheiben-
som=s o dem Beginn der Aufhaizung weitgehend
seeacer = Nor dadurch kann ain frihzeifiger Rond:
st und domit eine unvollstindige Entliffung
s=Tisten Werden.

Dz Voewum muf) wilhrend der gesamtfen Erwiirmungs-
== won o 20 Min. aufrechferhalien bleiben und sollfe
mcesizns 0,1 bis 0,2 bor (0,8 bis 0,9 bat/c. 80
e 150 mm g) ereichen. Bei einer Umlufttemperatur
we @ 100-110°C im Wairmetunnal oder im Wiirme-
sk emeicht mon die erforderliche Temperotur von
=5—100°C ouf der Glosoherfiche,

& == VokuumprozeD hergestellte Vorverbunde sind
v o Yoverbunde pach dem Wolzverfahren.

Dz goshigsien Verurbeitungsbedingungen bezbglich
“empenne und Verweilzait im Warmetunnel miissen
» Vesbeitungsversuchen ermittelt werden. Sie sind
wen cen yorhondanen moschinellen Finrichfungen al-

DER VORVERBUND

Dos Fertigpressen des Verbundes erfolgt heute im
dllgemeinen im Lufroutokloven, bei dem eine gleich-
miiflige Druckverteilung itber die gonze Scheibenfliiche
gegeben ist. Die vorverbundenan Scheiben sfehen im
Nutokloven {meistens) senkracht in Gestellan.

1u beachten it, doff nirgendwo ein dirskter Kontokt
awischen Glos und Metall besteht, weil dies zu unter
schiedlichen Temperoiuren ouf der Scheibenaberliiche
und domif zu Gloshruch fuht. Zu weiche Aufloge-
materiolien ouf dem Autoklovengestell kinnen, do

sie die verbundenien Scheiben ouseinonderpressen,

70 Iokalen Blosennestem fiihren. Der Abstond der
sinzelnen Scheiben voneinander soll etwa so groff sein
wie die Dicke der Stheben. Dus Autoklovieren in dickeren
Scheibenpoketen ist maglich, verangert jedoch dia Auto-
klovenzaifen arheblich.

Bai groBfliichigen Verbundscheiben werden hiufig gelochte
Hortholzstongen oder kunststoffummantelte Metallstabe
als Abstandhalter verwendet. Ein zu storkes Einsponnen
der Scheiben im Aufoklovengestell zur Vermeidung von
Bloshruch durch Luftturbulenzen kann zu Dinnstellen der
Folie fithren. Dies wird besonders bei Forbfolien durch
opiische Fehler sichibor.
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Der Autoklavenprozeft besteht aus
3 Phusen:

1. Aufheizen

Druck und Temperatur werden gleichzeifig erhaht. Die
Temperaturregelung erfolgt Ther die Lufttemperatur im
Autokloven, s ist zu beachten, dof bei vollstindig
gefiilliem Autokloven die Lufttemperatur in der Autheiz-
phose erheblich dber der Glostemperafur liegen kann.
Die Autheizphose ist erst donn beendat, wenn quch im
Innesen der Mehachvarhunde di gewdhite Maximal
tamperafur arreicht ist.

2. Haltezeit

Hierunter versteht mon die Zeit, in der moximaler Druck
und maximale Temperatur ouf die Scheiben einwirken.
Bei der Festlegung der Holtezeit ist die Glosmenge

im Autokloven zu beriicksichfigen. Bei dinnen Scheiben
sollie die Holtezait mindestens 30 Min. betrogen,
damit sichergestellt ist, daf dis Schaiben eine
ousteichend longe Zeit bel moximalem Druck und
maximaler Temperatur geprefit werden.

Es ist 2u bavchten, daf frofz guter Venfilution die
Temperoturen oben on der Tir om hachsten und unten
an der Hinferssite des Autokloven am niedrigsten sind.

DER ENDVERBUND

Der Drucc wihrend der Haltezeit und der nochiolgenden
Ahkiihlungsphose soll ca. 12 bar betrogen, die Temperatur
wiirend der Holtezeit 135-145°C. Eine Temperatur
iiber 160°C ist zu vermeiden, da PYB-Folien bei diesen
Temperaturen zu einer schwochen gelblichen Yerftithung
nelgen.

Die Verbundqualitit ist abhéingig unter anderem van
Druck, Temperatur und Halfezeit des Autoklovenprozesses.
Ist ein Autokloy nichf fir den ongegehenen Druck von
12 his 13 har zugelossen, so kann der Autoklovenproze
bei miedrigem Oruck oblouten. In diesem Fall muf jedoch
die Halrezeit esheblich verlingert werden. Die geforderte
Temperatur won 135-145 °C muf unbedingt eingehalten
werden, do bei zu niediger Autokloventemperatur zwor
ein klores Verhundglos erzielt wenden kann, ober die Haf-
tung der Scheiben on der Folie nicht opfimal ist.



3. Abkihlen

In der Abkohiphase wird unter Beibeholtung des vollen
Dnucks der Inhalt des Autoklaven bis zu einer Glosober-
Tachentemperatur von ca. 30-40°C heruntergekihlt.
LeschligBend wird der Druck ous dam Autokloven
abgelussen. Fin zu frithes Offnen des Autoklaven bei
7 fiohen Temperaturen kann zu feinen Lufrbldschen
entiang der Gloskanten fiihren.

Dickere Verbunde verlengen gegeniber diinneren
Giasem, wie z.B. Windschurzscheihen, einen
geanderien Autoklovenprozed. Dos Aufheizen und
Lskishlen der Scheiben muB langsomer erfolgen,

um ein spannungsfreies Verbundglos zu erhalten.

Diz Gesomtzeit dos Autoklavenprozesses st unfer
anderem abhiingi von den apparativen Verous-
sefzungen sowie der Glosmenge und konn je nach
Frogramm fir Druckonstieg, Druckhdhe und Temperatur-
veriout zwischen 1 und & Sunden betragen.

DER ENDVERBUND

Nachbehandlung der Scheiben
Die fertig verprefiten Verbundglnsscheiben werden nach der
Entnabme ous dem Autokloven kontrolliert und verpacks.

Verhundglusscheiben fir den Bausektor, ouch Mehrfoch-
werbunde, kinnen anschlieBend weiter bearbeitet werdan,
Sie kinnen gefichrt oder in kieinere Formate oufgerel,
die Kanten kdnnen geschiffen und poliert werden.
Verbundgliser nus zwei Scheiben und einer Folienlage
kinnen beidseitig mit einem Glasschnaider geschniten
werden. Die Gliser werden Gblicherweisa nach dem ersten
und zweiten Schnitt on der Schritfliniz gebrochen und die
Folie mit Warme oder einer dinnen scharfen Klinge
gefrennt. Mehrfadwerbunde ous drei und mekr Logen Glas
missen mit einem Diomantsiigeblott gesigt werden.

Stand 10,/99
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