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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ベースガラス（１５）と、第１のラミネートフィルム（１６）と、コーティング（１．
２）を備えたコーティングされたポリマフィルム（１）と、第２のラミネートフィルム（
１７）と、カバーガラス（１８）とから成る、少なくとも１つのセンサ窓（１９）を有す
る合わせガラスの製造方法であって、
ａ）前記コーティングされたポリマフィルム（１）を、１つまたは複数のガラスプレート
が配置された吸引テーブル（３）にわたって緊張させ、前記コーティング（１，２）は、
前記吸引テーブルから離れる方向に向けられているステップと、
ｂ）前記コーティングされたポリマフィルム（１）に、レーザを用いて、コーティングを
除去された少なくとも１つの領域（１．３）を形成し、前記ポリマフィルム（１）のコー
ティングを、前記コーティングされたポリマフィルム（１）に対して垂直方向に配置され
た少なくとも１つの２Ｄレーザスキャナ（５．１，５．２）または３Ｄレーザスキャナ（
１３）により除去し、前記ポリマフィルム（１）の前記コーティング（１，２）は、前記
レーザスキャナ（５．１，５．２，１３）に向いているステップと、
ｃ）前記ベースガラス（１５）に、前記第１のラミネートフィルム（１６）を配置し、該
第１のラミネートフィルム（１６）に前記コーティングされたポリマフィルム（１）を配
置し、該コーティングされたポリマフィルム（１）に前記第２のラミネートフィルム（１
７）を配置し、かつ該ラミネートフィルム（１７）上に前記カバーガラス（１８）を配置
するステップと、
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ｄ）前記配置するステップにより形成されたアセンブリをオートクレーブ処理するステッ
プと、を有し、
　前記吸引テーブル（３）は、第１のプレート（３．２）及び第２のプレート（３．１）
を有し、前記第２のプレート（３．１）のフライス加工凹部（２５．１，２５．２）内に
装入されたガラスプレート（２．１，２．２）を備えた前記吸引テーブル（３）を使用し
、
　前記コーティングを除去された領域（１．３）を吸引テーブル（３）に配置された前記
ガラスプレート（２．１，２．２）上で形成することを特徴とする、少なくとも１つのセ
ンサ窓（１９）を有する合わせガラスの製造方法。
【請求項２】
　旋回アーム（３．３）と、該旋回アーム（３．３）の上に組み付けられた前記第１のプ
レート（３．２）と、該第１のプレート（３．２）上に組み付けられた前記第２のプレー
ト（３．１）とを備えた前記吸引テーブル（３）を使用する、請求項１記載の合わせガラ
スの製造方法。
【請求項３】
　前記吸引テーブル（３）を鉛直方向に配置する、請求項１または２記載の合わせガラス
の製造方法。
【請求項４】
　前記ガラスプレート（２．１，２．２）を、エポキシ樹脂、ポリウレタン接着剤、シリ
コーン、瞬間接着剤および／またはこれらの混合物の群から成る接着剤を用いて取り付け
る、請求項１から３までのいずれか１項記載の合わせガラスの製造方法。
【請求項５】
　搬送ローラ（４．１，４．２）によって前記コーティングされたポリマフィルム（１）
を繰り出すことにより連続的に行う方法であって、
ｍ）前記コーティングされたポリマフィルム（１）を、２つの搬送ローラ（４．１，４．
２）を介して、前記吸引テーブル（３）の長さにわたって繰り出し、前記搬送ローラ（４
．１，４．２）は、前記吸引テーブル（３）の側方に配置されており、前記吸引テーブル
（３）は、前記搬送ローラ（４．１，４．２）の間にあるので、前記コーティングされた
ポリマフィルム（１）は、前記吸引テーブル（３）の表面に対して平行に前記搬送ローラ
（４．１，４．２）を介して繰り出されかつ巻き上げられることができ、
ｎ）前記搬送ローラ（４．１，４．２）を停止させ、
ｏ）前記吸引テーブル（３）の吸引ノズル（１４）を介して、前記吸引テーブル（３）と
前記コーティングされたポリマフィルム（１）との間に負圧を供給し、前記コーティング
されたポリマフィルム（１）を緊張させ、
ｐ）前記コーティングされたポリマフィルム（１）に、前記ガラスプレート（２．１，２
．２）の領域において、レーザを用いて、コーティングを除去された少なくとも１つの領
域（１．３）を形成し、
ｑ）前記吸引テーブル（３）に送気し、
　この場合に、レーザ加工過程により発生した粒子を粒子吸引部（１２）を介して取り除
く、請求項１から４までのいずれか１項記載の方法。
【請求項６】
　前記レーザ加工を、窒素および／またはアルゴンおよび／または窒素およびアルゴンの
混合物を含む保護ガス雰囲気を備えたチャンバ（１０）内で行う、請求項１から５までの
いずれか１項記載の方法。
【請求項７】
　前記コーティングされたポリマフィルム（１）のコーティングを、３００ｎｍ～１３０
０ｎｍの波長で除去する、請求項１記載の方法。
【請求項８】
　前記コーティングされたポリマフィルム（１）に、ポリエチレンテレフタラート、ポリ
エチレン、ポリプロピレン、ポリカーボネート、ポリブチレンテレフタレート、ポリエチ
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レンナフタレートおよび／またはこれらの混合物および／またはコポリマーを使用し、前
記コーティング（１．２）は、銀、金、銅、インジウム、錫、亜鉛、ロジウム、白金、パ
ラジウムおよび／またはその混合物および／または合金を含む金属コーティングである、
請求項１から７までのいずれか１項記載の方法。
【請求項９】
　前記コーティングを除去された領域（１．３）において、前記コーティング（１．２）
の少なくとも８０重量％を取り除く、請求項１から８までのいずれか１項記載の方法。
【請求項１０】
　前記コーティングを除去された領域（１．３）は、３００ｎｍ～１３００ｎｍの電磁放
射線の波長領域において少なくとも７５％の、電磁放射線のための平均透過率を有してい
る、請求項１から９までのいずれか１項記載の方法。
【請求項１１】
　コーティングされたポリマフィルム（１）をレーザ加工する装置であって、
ｒ）旋回アーム（３．３）と、該旋回アーム（３．３）に取り付けられた第１のプレート
（３．２）と、該第１のプレート（３．２）に取り付けられた第２のプレート（３．１）
とを備えた吸引テーブル（３）と、
ｓ）前記吸引テーブル（３）の前記第２のプレート（３．１）のフライス加工凹部（２５
．１，２５．２）内に装入された少なくとも１つのガラスプレート（２．１，２．２）と
、
ｔ）前記吸引テーブル（３）の表面に対して垂直方向に配向され、かつ少なくとも前記ガ
ラスプレート（２．１，２．２）の領域を覆う作業領域を有する３Ｄレーザスキャナ（１
３）または少なくとも１つの２Ｄレーザスキャナ（５．１，５．２）と
を備えることを特徴とする、コーティングされたポリマフィルムをレーザ加工する装置。
【請求項１２】
　保護ガス雰囲気を有するチャンバ（１０）内に配置されている、請求項１１記載の装置
。
【請求項１３】
　前記吸引テーブル（３）の側方に配置された搬送ローラ（４．１，４．２）を備え、前
記吸引テーブル（３）は、前記搬送ローラ（４．１，４．２）の間にあるので、前記コー
ティングされたポリマフィルム（１）は、前記吸引テーブル（３）の表面に対して平行に
前記搬送ローラ（４．１，４．２）を介して部分的に繰り出されかつ巻き上げられ得る、
請求項１１または１２記載の装置。
【請求項１４】
　前記コーティングされたポリマフィルム（１）のコーティングをレーザにより除去する
ための請求項１１記載の装置の使用。
【請求項１５】
　前記コーティングを除去された領域（１３）において、前記コーティング（１．２）の
少なくとも９０重量％を取り除く、請求項９記載の方法。
【請求項１６】
　前記コーティングを除去された領域（１．３）は、３００ｎｍ～１３００ｎｍの電磁放
射線の波長領域において少なくとも８５％の、電磁放射線のための平均透過率を有してい
る、請求項１０記載の方法。
【請求項１７】
　前記該搬送ローラ（４．１，４．２）は、前記チャンバ（１０）の外側に位置している
、請求項１３記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、センサ窓を備えた合わせガラスの製造方法に関する。
【０００２】
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　車両における安全性要求の高まりに伴って、車両にはますます頻繁に種々様々な光学セ
ンサが装備されるようになっている。この光学センサには、特に駐車補助システムおよび
車線アシストのセンサならびに距離センサが含まれる。これらのシステムは、運転者に夜
間または困難な道路状況においても障害物について警告することができる。視界が悪い場
合、運転者は、車両の前に突然飛び出してくる歩行者や別の車両に対して遅れずに反応す
ることはほとんどできない。カメラシステムは、このような障害物を遅れることなく認識
し、運転者に警告を与える。特に高速の場合に、正しい安全距離を判断することは運転者
にとって困難である。電子的な距離測定および安全距離が短すぎる場合の運転者への自動
的な警告により、追突事故は効果的に阻止され得る。このような補助システムの使用は、
道路交通における安全性を能動的に改善する。これらの補助システムは、カメラ、暗視カ
メラ、残光倍増機、赤外線検出器またはレーザ距離計と共に機能する。この場合、前方に
向けられたセンサは、周囲の影響から保護するために、通常はウィンドガラスの背後に配
置されている。
【０００３】
　安全に関する観点の他に、経済的な観点および車両快適性が重要である。汚染物質の排
出ひいては燃料消費はできるだけ最小限にされることが望ましい。直射日光における長い
停車時間の後に、空調設備のエネルギ消費は高くなる。このことは高められた燃料消費と
、汚染物質の排出とにつながる。さらに、車両内室の強い加熱は、乗員の快適性を損なう
。車内内室の加熱は、日射防護コーティングを備えた合わせガラスの使用によって阻止す
ることができる。このような合わせガラスは、太陽光の赤外線部分をフィルタリングする
。このためには、特にポリエステルフィルムが合わせガラスのフィルム複合体において使
用される。この場合、好適にはＰＥＴフィルムが使用される。ＰＥＴフィルムは、２つの
ＰＶＢフィルムの間に装入される。この場合、ＰＥＴフィルムには、赤外線を反射するコ
ーティングが備えられている。この目的のためには、金属コーティングされたＰＥＴフィ
ルムまたは別のポリエステルフィルムが使用される。有利には、銀コーティングが使用さ
れる。択一的には、たとえば紫外線のような、電磁スペクトルの別の部分を反射するコー
ティングも塗布され得る。このような日射防護コーティングの他に、合わせガラスにおけ
る加熱可能なコーティングも知られている。この加熱可能なコーティングにおいて、同様
に金属コーティングされたポリエステルフィルムがフィルム複合体で使用される。
【０００４】
　合わせガラスのフィルム複合材においてこのような金属コーティングされたフィルムを
使用することは、カメラシステムと組み合せた場合、ほとんど不可能である。カメラシス
テムは、スペクトルの可視領域の光だけでなく、赤外線および紫外線の波長領域の光も利
用する。合わせガラス中の日射防護コーティングは、この波長領域の幾らかの割合をフィ
ルタリングし、したがってガラスの背後におけるカメラシステムの使用を困難にする。フ
ィルム複合材の金属製のコーティングは、したがってカメラの領域で取り除かれる必要が
ある。このようなセンサ窓は、たとえばフィルム複合材の対応する箇所におけるＰＥＴフ
ィルムの切出しによって達成され得る。しかしこれによって、ＰＴＥフィルムを有しない
センサ窓と、ＰＥＴフィルムを備えた残りのガラス面との間の境界面における皺形成が生
じる。
【０００５】
　欧州特許出願公開第１６０５７２９号は、センサ窓を有する、電気的に加熱可能な合わ
せガラスを開示している。センサ窓の背後にはカメラが取り付けられている。カメラの視
野において、合わせガラスが加熱され、これによりこの領域における凝縮水および氷の形
成を阻止することができる。この場合、まず、センサ窓の領域において、合わせガラスの
フィルム中間層の一部分が取り除かれる。この切取り部に、加熱エレメントが挿入される
。この加熱エレメントは、フィルム中間層に適合する部材に設けられている。この加熱エ
レメントは、合わせガラスのフィルム複合材に貼り込まれている。付加的に、第２の加熱
エレメントがガラス表面に取り付けられ得る。
【０００６】
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　英国特許第２４５８９８６号は、連続的なフレキシブルな基板上で薄いフィルムを構造
化する方法が開示されている。フレキシブルな基板は、この場合、ロール形状で提供され
ている。装置の一方の側で、基板が搬送ローラによって繰り出され、他方の側で加工後に
第２の搬送ローラにより再び巻き上げられる。基板表面の加工は、インクジェットプリン
タによる印刷によって、またはレーザを用いた構造化によって行われ得る。このためには
、基板は両搬送ローラの間で吸引テーブル上に位置固定され、これにより加工中の皺形成
を阻止することができる。印刷ヘッドまたはレーザは、フィルム表面に対して垂直方向に
位置している。この装置は、コーティングを薄いフィルムの表面からレーザによって除去
することを可能にしている。
【０００７】
　欧州特許第２３２５００２号は、センサ窓を備えた合わせガラスの製造方法を開示して
いる。センサ窓の領域のポリマフィルムの金属コーティングはレーザ加工法により除去さ
れる。ポリマフィルムは、これによってセンサ窓の領域で切り取られる必要はない。した
がって、センサ窓の縁部における皺形成は阻止され、この領域において光学的な不規則性
は生じない。
【０００８】
　金属コーティングされたポリマフィルムをレーザ加工する従来公知の方法では、ポリマ
フィルムが吸引テーブル上に位置固定され、レーザを用いて加工される。この場合、レー
ザは、ポリマフィルムを通じて吸引テーブルに衝突する。しかしこの場合、レーザは吸引
テーブルを損傷し、テーブル表面から金属粒子を剥離する。この金属粒子は、フィルムの
表面に極めて容易に付着する。加工されたコーティングされたポリマフィルムの巻取り時
に、付着した金属粒子は、巻き上げられたフィルムの中間空間に入り込む。このようにし
て金属粒子は、コーティングされたポリマフィルムのコーティングとも接触し、このコー
ティングを損傷する。コーティングにおけるこのような損傷およびひっかき傷は、完成し
た製品において光学的なエラーとして見えるだけでなく、コーティングの腐食の原因とも
なる。この理由からコーティングの損傷はいかなる場合も阻止されなければならない。し
たがって、この金属粒子を取り除くために、吸引テーブルは規則的にクリーニングされる
必要がある。択一的には、ポリマフィルムと吸引テーブルとの間に保護フィルムが装入さ
れてよく、これにより金属粒子が保護フィルムに付着し、ポリマフィルムには接触しない
。保護フィルムの被着もしくは吸引テーブルのクリーニングは、付加的な手動の作業ステ
ップをなし、これにより製品プロセスは遅延される。
【０００９】
　本発明の課題は、少なくとも１つのセンサ窓を備えた合わせガラスの製造方法を改良し
て、ポリマフィルムの、レーザによる全自動の加工を可能にし、吸引テーブルがレーザ光
線によって損傷されず、吸引テーブルのクリーニングが不要であるようにすることにある
。
【００１０】
　本発明の課題は、本発明により、請求項１に記載の、少なくとも１つのセンサ窓を備え
る合わせガラスの製造方法および請求項１５に記載の、レーザによりポリマフィルムを加
工する装置により解決される。本発明の好適な態様は、従属請求項２～１４から明らかで
ある。
【００１１】
　センサ窓を備える合わせガラスの製造方法は、コーティングされたポリマフィルムを、
ガラスプレートが配置された吸引テーブル上でレーザを用いて加工することと、この加工
されたコーティングされたポリマフィルムを使用して合わせガラスを製造することとを含
む。コーティングされたポリマフィルムは、第１のステップでは、コーティングを上方に
向けて吸引テーブル上に載置され、負圧の供給により緊張される。ここで、「上方に向け
て」とは、吸引テーブルから離れる方向に向けられていることであると理解され得る。こ
の場合、ポリマフィルムのコーティングされていない側またはポリマフィルムの加工すべ
きでない側が、吸引テーブルの表面に直接に載置されている。これに対して、コーティン
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グされたポリマフィルムのレーザによって加工されるべきコーティングは、レーザの方向
に向いていて、したがって吸引テーブル上へのポリマフィルムの載置後には、この吸引テ
ーブルから離れるように上向きになっている。ガラスプレートの領域で、コーティングさ
れたポリマフィルムに、レーザによってコーティングを除去された領域が生じる。コーテ
ィングを除去されたこの領域では、コーティングされたポリマフィルムのコーティングが
レーザによって除去されている。コーティングを除去された領域を備える、加工されたコ
ーティングされたポリマフィルムは、さらに合わせガラスのフィルム複合材に挿入される
。このためには、ベースガラスに第１のラミネートフィルムが載置され、該第１のラミネ
ートフィルムにコーティングを除去された領域を備えるコーティングされたポリマフィル
ムが載置される。コーティングされたポリマフィルムには第２のラミネートフィルムが載
置され、このフィルム積層体は、カバーガラスにより閉じられる。さらにこのアセンブリ
は、次いでまずプラスチック袋内で予備脱気され、次いでオートクレーブ内で処理される
。オートクレーブ内での処理は、５０℃～１５０℃で行われ、有利には８０℃～１２０℃
で、かつ５ｂａｒ～１５ｂａｒ、有利には８ｂａｒ～１３ｂａｒの圧力で、１時間～４時
間、有利には２時間～３時間の間行われる。
【００１２】
　ベースガラスおよびカバーガラスは、ソーダ石灰ガラス、石英ガラス、ホウケイ酸ガラ
スまたはポリメチルメタクリレートを含む。
【００１３】
　ベースガラスおよびカバーガラスは、１ｍｍ～２０ｍｍ、有利には２ｍｍ～６ｍｍの厚
さを有している。
【００１４】
　コーティングされたポリマフィルムを位置固定する吸引テーブルは、旋回アームと、該
旋回アームに組み付けられた下側のプレートと、該下側のプレートに取り付けられた上側
のプレートとを有している。下側のプレートと上側のプレートとは、吸引テーブルの旋回
アームに対して相対的な配置により定義されている。したがって、旋回アームの旋回時に
も、旋回アームに直接に組み付けられたプレートを下側のプレートと定義し、下側のプレ
ートに取り付けられているプレートを上側のプレートと定義する。旋回アームは、フィル
ム表面への吸引テーブルの正確な接近を可能にする。負圧が供給されていない場合、ポリ
マフィルムは吸引テーブルに接触しないので、フィルムは、搬送ローラによる搬送時にひ
っかき傷をうけない。しかし、フィルム表面に対する吸引テーブルの距離は、フィルムが
負圧の供給時に完全にテーブル表面に対して吸い込まれるように、大きすぎてはならない
。さらに、吸引テーブルは、旋回アームを介して側方に取り除かれ得る。これによって、
吸引テーブルの上側のプレートの簡単な交換が可能である。
【００１５】
　吸引テーブルは、上側のプレートとして金属プレートまたはセラミックプレートを有し
ている。上側のプレートには、複数の孔が設けられている。これらの孔は、吸引ノズルと
して機能する。金属プレートは、好適にはアルミニウムを含んでいる。セラミックプレー
トの使用時には、多孔性の材料も使用され得るので、追加的な孔を上側のプレートに加工
形成する必要がない。
【００１６】
　吸引テーブルは、好適には鉛直方向に配置されており、これにより設備のために必要と
なる据付け面積は縮小され、設備をできるだけ省スペースに構成することができる。吸引
テーブルの平面の法線ベクトルは、この場合水平方向に向けられている。吸引テーブルの
このような鉛直方向の配置でも、旋回アームに対する下側のプレートおよび上側のプレー
トの相対的な配置は維持され、かつコーティングされたポリマフィルムの、吸引テーブル
に対して相対的な配置も維持される。さらに、吸引テーブルの鉛直方向の配置は、コーテ
ィングされたポリマフィルムの別の加工を容易にする。別の加工がたとえばその上方に位
置する階層で行われ得る場合、フィルムはレーザ加工後に搬送ローラを介して鉛直方向で
上方に向かって次の階層へと搬送され得る。
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【００１７】
　ガラスプレートは、吸引テーブルの上側のプレートに設けられたフライス加工凹部内に
装入される。このためには、吸引テーブルの上側のプレートに凹部がフライス加工される
。この凹部の形状およびサイズはガラスプレートに一致する。この場合、フライス加工凹
部の深さは、ガラスプレートの厚さにより得られる。ガラスプレートは、正確に加工され
る必要がある。なぜならば、ガラスプレートと吸引テーブルとの間の移行部において、ガ
ラスプレートの装入後にエッジが残ってはならないからである。吸引テーブルの表面にお
ける不規則性は、負圧の供給時に、コーティングされたポリマフィルムの損傷をもたらす
。ガラスプレートの位置は、後に形成される合わせガラスのセンサ窓の位置に依存する。
なぜならば、ガラスプレートは、コーティングされたポリマフィルムの加工されるべき領
域においてのみ、吸引テーブルに設けられるからである。ガラスプレートは、吸引テーブ
ルの取り外し可能な上側のプレートにのみ取り付けられる。したがって、個別の吸引テー
ブルは、上側のプレートの簡単な交換によって、種々のガラスモデルのために使用するこ
とができる。
【００１８】
　ガラスプレートの取付けは、有利にはエポキシ樹脂、ポリウレタン接着剤、シリコーン
、瞬間接着剤のおよび／またはこれらの混合物の群から成る接着剤、特に好適にはエポキ
シ樹脂を介して行われる。択一的には、ガラスプレートは、接着テープを介して取り付け
られ得る。ガラスプレートは、意想外にも、吸引テーブルの損傷を阻止し、したがってコ
ーティングされたポリマフィルムに付着し、該ポリマフィルムを損傷する金属粒子の形成
の形成を阻止する。
【００１９】
　ガラスプレートは、ソーダ石灰ガラス、石英ガラス、ホウケイ酸ガラスを含み、有利に
はフロートガラスが使用される。
【００２０】
　ガラスプレートは、１ｍｍ～１０ｍｍ、有利には２ｍｍ～６ｍｍの厚さを有している。
【００２１】
　コーティングされたポリマフィルムは、吸引テーブルの上側および下側の２つの搬送ロ
ーラを介して部分的に繰り出されかつ巻き上げられるので、フィルムのコーティングされ
るべき区分だけが繰り出された状態にある。この場合、吸引テーブルの上側および下側と
いう概念は、鉛直方向に配置された吸引テーブルに関連する。吸引テーブルの別の配置で
は、搬送ローラは、吸引テーブルの側方に配置されている。一般的には、搬送ローラの位
置決めは、吸引テーブルに隣接して行われる。この場合、吸引テーブルは、２つの搬送ロ
ーラの間にあるので、コーティングされたポリマフィルムは吸引テーブルの表面に対して
平行に搬送ローラを介して繰り出され、かつ巻き上げられ得る。したがって、フィルムは
、直接にロールから連続的な方法において加工され得る。さらに、逐次的な加工は、フィ
ルムの損傷を阻止する。なぜならば、フィルムの表面が巻き上げられた状態で最適に保護
されているからである。コーティングされたポリマフィルムが加工後に再び上側の搬送ロ
ーラにより巻き上げられる代わりに、フィルムが変向ローラを介して直接に別の加工に供
給されてもよい。
【００２２】
　コーティングされたポリマフィルムのレーザ加工は、まず、ポリマフィルムの一区分を
下側の搬送ローラにより繰り出し、上側の搬送ローラにより巻き上げ、搬送ローラを停止
することにより行われる。下側の搬送ローラは、吸引テーブルが鉛直方向に配置されてい
る場合、吸引テーブルの下側に位置しているのに対して、上側の搬送ローラは吸引テーブ
ルの上側に位置している。吸引テーブルが水平方向に配置されている場合、上側の搬送ロ
ーラおよび下側の搬送ローラは、吸引ローラの側方で互いに反対の側に位置する縁部に取
り付けられている。コーティングされたポリマフィルムは、さらにコーティングを上方に
向けて吸引テーブルにわたって位置している。吸引テーブルの上側のプレートに設けられ
た吸引ノズルを介して、負圧が供給され、吸引テーブルと、コーティングされたポリマフ
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ィルムとの間の空気が取り除かれる。吸引テーブルには負圧が供給され、これにより、コ
ーティングされたポリマフィルムが緊張され、加工中の皺形成は阻止される。この場合、
ガラスプレート上のフィルム領域には、負圧は供給されていない。なぜならば、吸引ノズ
ルはガラスプレートにより覆われているからである。しかし、ガラスプレートの周辺の領
域には負圧が供給されるので、コーティングされたポリマフィルムは、ガラスプレートの
領域でも緊張されており、皺を有していない。ガラスプレートにわたるフィルム領域には
、レーザにより、コーティングを除去された領域が、コーティングされたポリマフィルム
の表面に形成される。その後に負圧は取り除かれ、搬送ローラを介してコーティングされ
たポリマフィルムの新たな区分が装入される。レーザ加工時に除去された粒子は、粒子吸
引部を介して取り除かれる。
【００２３】
　コーティングされたポリマフィルムのレーザ加工は、保護ガス雰囲気を有するチャンバ
内で行われる。保護ガス雰囲気は、コーティングを除去された領域の縁部におけるコーテ
ィングの腐食を阻止する。レーザによって、高度のエネルギが入射されるので、これによ
り、コーティングは、加工された領域において加熱される。コーティングを除去された領
域の縁部において、コーティングの金属がこの加熱によって酸素との接触時に酸化するこ
とがある。この理由からレーザ加工は、酸素を排出した状態で実行すべきである。保護ガ
ス雰囲気は、有利には窒素、アルゴンおよび／または窒素およびアルゴンの混合物である
。
【００２４】
　レーザ加工は、少なくとも２Ｄレーザスキャナまたは３Ｄレーザスキャナを用いて行わ
れる。これらのレーザスキャナは、コーティングされたポリマフィルムの表面に対して垂
直方向に配置されている。２Ｄレーザスキャナは、５００ｍｍの幅および５００ｍｍの長
さの最大作業領域を有している。したがって、大きなガラスまたはガラスの種々の領域に
おいて複数のセンサ窓が設けられる場合に、加工すべき領域を完全にカバーするために、
複数の２Ｄレーザスキャナを使用する必要がある。択一的には、２Ｄレーザスキャナは、
１つの軸に組み付けられ得るので、２Ｄレーザスキャナは、全体的な作業領域において相
応して運動可能である。３Ｄレーザスキャナは、１ｍの幅および１ｍの長さの範囲をカバ
ーする。これによって通常は１つの３Ｄレーザスキャナが完全な作業領域のために十分で
ある。コスト上の理由から、有利には１つまたは複数の２Ｄレーザスキャナが使用される
。
【００２５】
　レーザ源として、好適にはパルス化された固体レーザが使用される。特に有利には、ネ
オジムでドープしたイットリウム・アルミニウム・ガーネットレーザ（Ｎｄ：ＹＡＧレー
ザ）が使用される。択一的には、イッテルビウム（Ｙｂ：ＹＡＧレーザ）またはエルビウ
ム（Ｅｒ：ＹＡＧレーザ）がドープ材料として使用され得るか、またはチタンサファイヤ
レーザまたはネオジムでドープしたバナジン酸イットリウムレーザ（Ｎｄ：ＹＶＯ４レー
ザ）が使用され得る。Ｎｄ：ＹＡＧレーザは、１０６４ｎｍの波長の赤外線を放射する。
周波数倍増器もしくは周波数三倍器により、５３２ｎｍの波長および３５５ｎｍの波長の
放射線を形成することもできる。
【００２６】
　２Ｄレーザスキャナの利用時に、レーザ源から生じたレーザ光線は、光線エクスパンダ
に衝突し、かつ光線エクスパンダからミラーを介して２Ｄレーザスキャナへと変向される
。３Ｄレーザスキャナの利用時に、レーザ源からのレーザ光線は、直接にミラーを介して
３Ｄレーザスキャナへと変向される。
【００２７】
　レーザ加工は、３００ｎｍ～１３００ｎｍの波長で行われる。使用される波長は、コー
ティングの種類に依存している。有利に使用されるＮｄ：ＹＡＧレーザは、３５５ｎｍ、
５３２ｎｍおよび１０６４ｎｍの波長のレーザ光線を提供することができる。銀コーティ
ングの加工のためには、有利には５３２ｎｍの波長が使用される。
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【００２８】
　レーザ加工は、有利には１Ｗ～１５０Ｗの出力で、特に有利には１０Ｗ～５０Ｗの出力
で行われる。
【００２９】
　第１のラミネートフィルムおよび第２のラミネートフィルムは、ポリビニルブチラール
、エチレン酢酸ビニル、ポリウレタンおよび／またはこれらの混合物および／またはコポ
リマーである。有利には、ポリビニルブチラールが使用される。
【００３０】
　第１のラミネートフィルムおよび第２のラミネートフィルムは、０．１ｍｍ～０．８ｍ
ｍ、有利には０．３ｍｍ～０．５ｍｍの厚さを有している。
【００３１】
　ポリマフィルムは、ポリエチレンテレフタラート、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポ
リカーボネート、ポリブチレンテレフタレート、ポリエチレンナフタレートおよび／また
はこれらの混合物および／またはコポリマーを含む。有利には、ポリエチレンテレフタラ
ートが使用される。
【００３２】
　ポリマフィルムは、２０μｍ～１２０μｍ、有利には４０μｍ～６０μｍの厚さを有し
ている。
【００３３】
　コーティングされたポリマフィルムのコーティングは、有利には金属含有であり、特に
有利には銀、金、銅、インジウム、錫、亜鉛、ロジウム、白金、パラジウムおよび／また
はその混合物および／または合金を含む。日射防護コーティングとしての利用のためには
、有利には銀が使用される。
【００３４】
　コーティングは、１ｎｍ～５００ｎｍ、有利には５０ｎｍ～２５０ｎｍの厚さを有して
いる。
【００３５】
　コーティングされたポリマフィルムのコーティングを除去された領域では、コーティン
グの少なくとも８０重量％、有利には少なくとも９０重量％が取り除かれる。
【００３６】
　レーザの光線は、コーティングされたポリマフィルムのコーティングに焦点を合わされ
、コーティングはできるだけ完全に取り除かれる。レーザ光線の正確な焦点合わせ時に、
除去されるべきコーティング、場合によってはポリマフィルム、かつせいぜいガラスプレ
ートの一部がこの焦点内にある。ガラスプレートは、レーザ光線によって損傷されない。
先行技術から公知のような、ガラスプレートを有しない吸引テーブルとは異なり、ガラス
プレートの本発明による使用によって、吸引テーブルの損傷は行われない。レーザ光線の
誤った焦点合わせ時に、コーティングを除去されたポリマフィルムおよびガラスプレート
を貫通して上側のプレートに衝突するレーザ光線によっても、吸引テーブルの上側のプレ
ートが損傷することがある。上側のプレートのこのような不都合な損傷時ですら、この損
傷時に発生した金属粒子はガラスプレートにより留められて、金属粒子によるポリマフィ
ルムの損傷は本発明により回避される。
【００３７】
　コーティングを除去された領域は、２ｃｍ２～２００ｃｍ２、有利には２０ｃｍ２～１
２０ｃｍ２のサイズを有している。
【００３８】
　コーティングを除去された領域は、ガラスの全面積において、１５％の最大の割合、特
に有利には５％の最大の割合を有している。
【００３９】
　コーティングを除去された領域において、電磁放射線のための平均透過率は、３００ｎ
ｍ～１３００ｎｍの波長範囲において少なくとも７５％であり、有利には少なくとも８５
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％である。
【００４０】
　本発明は、さらに、フレキシブルな、コーティングされたポリマフィルムをレーザ加工
する装置を含む。該装置は、吸引テーブルと、該吸引テーブルに取り付けられた少なくと
も１つのガラスプレートと、少なくとも１つの２Ｄレーザスキャナまたは３Ｄレーザスキ
ャナと、保護ガスを充填されたチャンバと、２つの搬送ローラとを有している。吸引テー
ブルは、旋回アームを有しており、該旋回アームには、下側のプレートが組み付けられて
おり、該下側のプレートには上側のプレートが取り付けられている。吸引テーブルには、
１つまたは複数のガラスプレートが位置しており、該ガラスプレートは、吸引テーブルの
上側のプレートに設けられたフライス加工凹部内に接着されている。レーザスキャナは、
吸引テーブルの表面に対して垂直に配向されている。３Ｄレーザスキャナまたは２Ｄレー
ザスキャナの作業領域は、少なくともガラスプレートの領域を覆う。吸引テーブルと、レ
ーザ加工装置とは、保護ガスを有するチャンバにより取り囲まれている。チャンバの外側
には、２つの搬送ローラが位置しており、該搬送ローラは、コーティングされたポリマフ
ィルムをチャンバを通じて吸引テーブルを超えて搬送する。
【００４１】
　本発明に係る方法の有利な態様は、第１のラミネートフィルムとコーティングされたポ
リマフィルムとから成る２層フィルムの加工を含む。この場合、２層フィルムは、ロール
形状で提供され、したがって搬送ローラから繰り出され、この場合、コーティングされた
ポリマフィルムのコーティングは、レーザスキャナの方向を向いている。本発明に係る方
法の別の態様は、コーティングされたガラス基板のような硬い基板の加工を含む。硬い基
板は、この場合、ローラにより加工することができず、手動で装入される。
【００４２】
　以下に、本発明を図面につき詳しく説明する。図面は、本発明を限定するものではない
。
【図面の簡単な説明】
【００４３】
【図１】２Ｄレーザスキャナを用いてコーティングされたポリマフィルムを加工する本発
明の係る装置の概略図である。
【図１Ａ】２Ｄレーザスキャナを用いてコーティングされたポリマフィルムを加工する本
発明の係る装置の別の概略図である。
【図２】３Ｄレーザスキャナを用いてコーティングされたポリマフィルムを加工する本発
明の係る装置の概略図である。
【図３】ガラスプレートが配置された吸引テーブルを、張られたポリマフィフィルムと共
に示す概略的な平面図である。
【図４】ガラスプレートが配置された吸引テーブルの組立てを示す概略図である。
【図５】本発明に係る方法により製造された合わせガラスの概略図である。
【図６】センサ窓を備えたウィンドガラスを示す概略図である。
【図７】センサ窓を備えた合わせガラスを製造する本発明に係る方法のフローチャートで
ある。
【００４４】
　図１は、コーティングされたポリマフィルム１を、２Ｄレーザスキャナ５．１，５．２
を用いて加工する本発明に係る装置の概略図を示している。コーティングされたポリマフ
ィルム１は、下側の搬送ローラ４．２から繰り出され、上側の搬送ローラ４．１に再びき
上げられる。両搬送ローラ４の間で、コーティングされたポリマフィルム１は部分的に吸
引テーブル３にわたって緊張される。吸引テーブル３は、旋回アーム３．３を有しており
、該旋回アーム３．３には下側のプレート３．２が組み付けられている。下側のプレート
３．２には、上側のプレート３．１が取り付けられている。上側のプレート３．１には、
第１のガラスプレート２．１と第２のガラスプレート２．２とが面一に嵌め込まれている
。吸引テーブル３は、設備の省スペースな構造を可能にするために、鉛直方向に配置され
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ている。２Ｄレーザスキャナ５．１，５．２は、コーティングされたポリマフィルム１の
表面に向かう方向に向けられている。両２Ｄレーザスキャナ５．１，５．２は固有のレー
ザ源９．１，９．２を有している。第１のレーザ源９．１から放射されたレーザ光線８．
１は、まず第１の光線エクスパンダ７．１に入射し、次いで第１の変向ミラー６．１を介
して第１の２Ｄレーザスキャナ５．１へと導かれる。第２のレーザ源９．２と、第２の光
線エクスパンダ７．２と、第２の変向ミラー６．２とから成るアセンブリは、第１の光線
経路に対して並行に取り付けられている。第２のレーザ光線８．２は、第２のレーザ源９
．２から出発して第２の光線エクスパンダ７．２へ、かつ第２の光線エクスパンダ７．２
から第２の変向ミラー６．２を介して第２のレーザスキャナ５．２へ導かれる。２Ｄレー
ザスキャナ５．１，５．２の作業領域は、少なくともガラスプレート２．１，２．２にわ
たるフィルム領域を覆っている。ガラスプレート２．１，２．２を備えた吸引テーブル３
と、コーティングされたポリマフィルム１と、レーザ加工装置９，８，７，６，５とは、
１つのチャンバ１０内に位置している。チャンバ１０には保護ガスが充填されており、こ
れにより加工時の表面の酸化を阻止することができる。搬送ローラ４は、チャンバ１０の
外側に位置している。チャンバ１０の底部には、粒子吸引部１２が取り付けられており、
該粒子吸引部１２により加工時に発生する粒子が取り除かれる。
【００４５】
　図１Ａは、図１に示した本発明に係る装置の概略図を示している。この場合、部分Ａが
拡大して図示されている。吸引テーブル３の下側のプレート３．２には、上側のプレート
３．１が組み付けられている。該上側のプレート３．１内には、第１のガラスプレート２
．１および第２のガラスプレート２．２が嵌め込まれている。吸引テーブル３にわたって
、第２の搬送ローラ４によりコーティングされたポリマフィルム１が緊張される。搬送ロ
ーラ４は、このためには吸引テーブル３の側方に取り付けられている。この場合、下側の
搬送ローラ４．２は、鉛直方向に配置された吸引テーブル３の下方に、上側の搬送ローラ
４．１は鉛直方向に配置された吸引テーブル３の上方に位置している。コーティングされ
たポリマフィルム１の、本発明による方法において加工されるべきコーティング１．２は
、この場合、２Ｄレーザスキャナ５．１，５．２に向かう方向に向けられているのに対し
て、ポリマフィルム１のコーティング１．２とは反対の側に位置する面１．１は、負圧の
供給に応じて直接に吸引テーブル３に載置されている。
【００４６】
　図２は、コーティングされたポリマフィルム１を３Ｄレーザスキャナ１３を用いて加工
する本発明に係る装置の概略図を示している。コーティングされたポリマフィルム１は、
下側の搬送ローラ４．２から繰り出されて、上側の搬送ローラ４，１に再び巻き上げられ
る。両搬送ローラ４の間で、コーティングされたポリマフィルム１は部分的に吸引テーブ
ル３にわたって緊張される。吸引テーブル３は、旋回アーム３．３を有しており、該旋回
アーム３．３には下側のプレート３．２が組み付けられている。下側のプレート３．２に
は上側のプレート３．１が取り付けられている。上側のプレート３．１内には、第１のガ
ラスプレート２．１および第２のガラスプレート２．２が面一に嵌め込まれている。吸引
テーブル３は、設備の省スペースの構造を可能にするために、鉛直方向に配置されている
。３Ｄレーザスキャナ１３は、両ガラスプレート２．１，２．２に向かう方向に向けられ
ている。３Ｄレーザスキャナ１３の作業領域は、少なくとも両ガラスプレート２．１，２
．２上のフィルム領域を覆う。第１のレーザ源９．１は、第１のレーザ光線８．１を放射
する。該レーザ光線８．１は、第１の変向ミラー６．１を介して３Ｄレーザスキャナ１３
へと導かれる。ガラスプレート２．１，２．２を有する吸引テーブル３と、コーティング
されたポリマフィルム１と、レーザ加工装置９，８，７，６，５とは、１つのチャンバ１
０内に位置している。チャンバ１０には保護ガスが充填されており、これにより、加工時
の表面の酸化を阻止することができる。搬送ローラ４はチャンバ１０の外側に位置してい
る。チャンバ１０の底部には、粒子吸引部１２が取り付けられており、該粒子吸引部１２
を介して、加工時に発生する粒子が取り除かれる。
【００４７】
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　図３は、ガラスプレート２．１，２．２が配置され、コーティングされたポリマフィル
ム１が緊張された吸引テーブル３の概略的な平面図を示している。コーティングされたポ
リマフィルム１は、下側の搬送ローラ４．２から繰り出されて、上側の搬送ローラ４．１
に巻き上げられる。両搬送ローラ４．１，４．２の間に吸引テーブル３が位置しており、
該吸引テーブル３の上側のプレート３．１にわたって、コーティングされたポリマフィル
ム１が緊張されている。吸引テーブル３の上側のプレート３．１は、規則的な間隔を置い
た複数の孔を有している。これらの孔は吸引ノズル１４として機能する。上側のプレート
３．１の表面には、面一に第１のガラスプレート２．１および第２のガラスプレート２．
２が嵌め込まれている。
【００４８】
　図４は、ガラスプレート２．１，２．２が配置された吸引テーブル３の組立ての概略図
を示している。吸引テーブル３は、旋回アーム３．３を有しており、該旋回アーム３．３
には下側のプレート３．２が組み付けられている。下側のプレート３．２には、上側のプ
レート３．１が取り付けられている。上側のプレート３．１には、第１のフライス加工凹
部２５．１と、第２のフライス加工凹部２５．２が設けられている。該フライス加工凹部
２５．１，２５．２の形状および大きさは、第１のガラスプレート２．１および第２のガ
ラスプレート２．２に相当している。第１のガラスプレート２．１は面一に第１のフライ
ス加工凹部２５．１に装入され、第２のガラスプレート２．２は面一に第２のフライス加
工凹部２５．２に装入される。両ガラスプレート２．１，２．２は、フライス加工凹部２
５内で好ましくは接着剤で位置固定される。
【００４９】
　図５は、本発明に係る方法により製造された合わせガラスの概略図を示している。合わ
せガラスは、ベースガラス１５を含んでおり、該ベースガラス１５上には第１のラミネー
トフィルム１６が、該ラミネートフィルム１６の上にはコーティングされたポリマフィル
ム１が、該コーティングされたフィルム１上には第２のラミネートフィルム１７が、該第
２のラミネートフィルム１７の上にはカバーガラス１８が配置されている。コーティング
されたポリマフィルム１は、ポリマフィルム１．１とコーティング１．２とを有している
。この場合、コーティング１．２の一部が取り除かれており、コーティングを除去された
領域１．３が形成されている。コーティングされたポリマフィルム１のコーティングを除
去された領域１．３を含む合わせガラスの領域にはセンサ窓が生じる。
【００５０】
　図６は、センサ窓２０を備えたウィンドガラスの概略図を示している。ウィンドガラス
の上側の縁部には、無線式料金収受システム（Ｆｕｎｋｍａｕｌ）２１のためのセンサ窓
が必要である一方で、アンテナ２２のためのセンサ窓はウィンドガラスの側方に、かつレ
ーダー探知機２３のためのセンサ窓はウィンドガラスの下縁部に設けられている。黒色塗
装部（黒セラ）２４を備えるウィンドガラス縁部は、車両へのウィンドガラスの組込み後
には、大部分は見えなくなる。
【００５１】
　図７は、センサ窓を備えた合わせガラスの本発明に係る製造方法のフローチャートを示
している。コーティングされたポリマフィルム１は、第１のステップにおいて、コーティ
ング１．２を上方に向けられて、負圧を供給されて１つまたは複数のガラスプレート２．
１，２．２が配置された吸引テーブル３にわたって緊張される。次いで、ガラスプレート
２．１，２．２の領域において、コーティングされたポリマフィルム１に、コーティング
を除去された領域１．３が形成される。コーティングを除去された領域１．３を備えたこ
のコーティングされたポリマフィルム１は、ウィンドガラスのフィルム複合材に装入され
る。このためには、ベースガラス１５に第１のラミネートフィルム１６が載置され、該第
１のラミネートフィルム１６に、コーティングを除去された領域１．３を備えたコーティ
ングされたポリマフィルム１が載置される。コーティングを除去された領域１．３を備え
たコーティングされたポリマフィルム１には、第２のラミネートフィルム１７が載置され
、このフィルム積層体はカバーガラス１８により閉じられる。次いで、ガラスアセンブリ
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はオートクレーブ処理され、これにより合わせガラスが製造される。
【００５２】
　以下に、本発明を、本発明に係る方法の実施例と比較例とにつき詳しく説明する。
【００５３】
　２つの一連の実験において、先行技術と、本願発明に係る方法とによるセンサ窓を備え
た合わせガラスの製造の経済性が比較された。製造された合わせガラスの面積は、両一連
の実験において１．２ｍ２である。両合わせガラスにおいて、合計１００ｃｍ２の面積を
備えるそれぞれ２つのセンサ窓が形成された。両一連の実験において、約２．１ｍｍの厚
さを有するフロートガラスから成る同一のガラスが使用された。ベースガラス１５と、カ
バーガラス１８とは一緒に重力曲げ法により予め屈曲されている。第１のラミネートフィ
ルム１６および第２のラミネートフィルム１７として、０．３８ｍｍの厚さを有するＰＶ
Ｂフィルム（Ｓｏｌｕｔｉａ／Ｓａｆｌｌｅｘ（ＲＫ１１））が使用された。ポリマフィ
ルム１．１として、Ｓｏｕｔｈｗａｌｌ社の５０μｍの厚さの、銀コーティングを備えた
ＰＥＴフィルム（ＸＩＲ７５－Ｇ２）が使用された。コーティングされたポリマフィルム
１のコーティング１．２が、２つの２Ｄレーザスキャナ５．１，５．２により５３２ｎｍ
の波長と２０Ｗの出力で取り除かれることによって、コーティングを除去された領域１．
３が形成された。レーザ源９．１，９．２として、Ｎｄ：ＹＡＧレーザが使用された。実
施例１または比較例２により加工された、コーティングを除去された領域１．３を備えた
コーティングされたポリマフィルム１は、合わせガラスのフィルム複合材に挿入された。
ベースガラス１５には、第１のラミネートフィルム１６が載置された。第１のラミネート
フィルム１６には、実施例１または比較例２により加工されたポリマフィルム１が配置さ
れた。コーティングされたポリマフィルム１には、第２のラミネートフィルム１７が載置
され、フィルム積層体は、カバーガラス１８により閉じられた。このアセンブリは、プラ
スチック袋（ＣＯＥＸ，ＢＵＥＲＧＯＦＯＬ　ＧｍｂＨ社　Ｄ－９３３５４、Ｓｉｅｇｅ
ｎｂｕｒｇ）内で、１ｍｂａｒの圧力で、室温において５分間、予備排気された。このよ
うに製造された合わせガラス前駆体は、次いで２．５時間の間、８０℃～１２０℃で、８
ｂａｒ～１３ｂａｒの圧力でオートクレーブ内で貼り合わせされた。
【００５４】
　ａ）実施例１：本発明に係る方法によるセンサ窓を備えた合わせガラスの製造
　コーティングされたポリマフィルム１は、ロール形状で提供され、下側の搬送ローラ４
．２から繰り出され、上側の搬送ローラ４．１に巻き上げられた。吸引テーブル３は、旋
回アーム３．３を有し、該旋回アーム３．３には下側のプレート３．２が配置され、下側
のプレート３．２には上側のプレート３．１が配置されている。上側のプレート３．１の
材料は、アルミニウムである。上側のプレート３．１は、２つのフライス加工凹部２５．
１，２５．２を有している。該フライス加工凹部２５．１，２５．２には、２．１ｍｍの
厚さを有する２つのガラスプレート２．１，２．２が面一に嵌め込まれて接着された。ガ
ラスプレート２．１，２．２の位置は、後に形成されるセンサ窓１９の位置に相当する。
レーザ加工装置９，８，７，６，５、ガラスプレート２．１，２．２を備える吸引テーブ
ル３およびコーティングされたポリマフィルム１は、保護ガスを有するチャンバ１０の内
部に位置しており、該チャンバ１０には粒子吸引部１２が接続された。コーティングされ
たポリマフィルム１は、搬送ローラ４を介して部分的に繰り出される。この場合、コーテ
ィングされたポリマフィルム１のコーティング１．２は、上方に向かって２Ｄレーザスキ
ャナ５に向かう方向に配向されていた。搬送ローラ４は停止され、かつ負圧が吸引テーブ
ル３に供給される。吸引テーブル３と、コーティングされたポリマフィルム１との間の空
気は、この場合、上側のプレート３．１の吸引ノズル１４を介して取り除かれ、コーティ
ングされたポリマフォルム１は、緊張される。次いで、コーティングされたポリマフィル
ム１のコーティング１．２は、ガラスプレート２．１，２．２の領域において、２つの２
Ｄレーザスキャナ５．１，５．２により除去される。この場合、吸引テーブル３の上側の
プレート３．１は、ガラスプレート２．１，２．２により保護されている。これにより、
吸引テーブル３の表面は損傷されない。これにより、金属粒子の剥離は阻止される。した
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がって、吸引テーブル３のクリーニングは、不要である。負圧は取り除かれ、搬送ローラ
４を介して新たなフィルム区分が装入される。
【００５５】
　ｂ）比較例２：先行技術による、センサ窓を備えた合わせガラスの製造
　比較例２では、センサ窓を備えた合わせガラスが、実施例１におけるのと同様に形成さ
れるが、以下の点で異なっている。すなわち、吸引テーブル３の上側のプレート３．１に
ガラスプレート２が嵌め込まれていない。これにより、吸引テーブル３の上側のプレート
３．１は、コーティングされたポリマフィルム１のレーザ加工時に損傷され、このことは
テーブル表面における金属粒子の剥離をもたらす。これらの金属粒子は、コーティングさ
れたポリマフィルム１に付着し、該ポリマフィルムの損傷をもたらす。コーティングされ
たポリマフィルム１のコーティング１．２の損傷をできるだけ少なく維持するために、フ
ィルム部分を１００個加工した後に、吸引テーブルの手動のクリーニングが必要である。
【００５６】
　表１は、本発明に係る方法（実施例１）と、先行技術（比較例２）とによる、吸引テー
ブル３の上側のプレート３．１のクリーニングサイクルと、これにより生じた製造個数の
上昇を示している。
【００５７】

【００５８】
　先行技術では、吸引テーブル３の上側のプレート３．１が、それぞれ１００個のフィル
ム部分の加工後に、レーザ加工時の上側のプレート３．１の損傷により発生した金属粒子
をクリーニングされる。上側のプレート３．１の損傷は、本発明に係る方法では完全に排
除することができる。
【００５９】
　これにより、本発明に係る方法によって、吸引テーブル３のクリーニングおよびクリー
ニングに伴う製造工程の停止時間は不要となる。したがって、本発明に係る方法によって
、吸引テーブル３をクリーニングするための作業員が削減され得るだけなく、設備の生産
性も高められる。先行技術により比較例２において製造された、時間単位あたりのガラス
の個数を１００％の規準とする。本発明に係る方法では、少なくとも５０％の生産増加が
見込まれる。本発明に係る方法は、さらに、かなり大きな経済的な利点を有している。な
ぜならば、設備の生産性が高められており、同時に人員削減によりコストが減じられ得る
からである。
【符号の説明】
【００６０】
　１　コーティングされたポリマフィルム
　１．１　ポリマフィルム
　１．２　コーティング
　１．３　コーティングを除去された領域
　２　ガラスプレート
　２．１　第１のガラスプレート
　２．２　第２のガラスプレート
　３　吸引テーブル
　３．１　上側のプレート
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　３．２　下側のプレート
　３．３　旋回アーム
　４　搬送ローラ
　４．１　上側の搬送ローラ
　４．２　下側の搬送ローラ
　５　２Ｄレーザスキャナ
　５．１　第１の２Ｄレーザスキャナ
　５．２　第２の２Ｄレーザスキャナ
　６　変向ミラー
　６．１　第１の変向ミラー
　６．２　第２の変向ミラー
　７　光線エクスパンダ
　７．１　第１の光線エクスパンダ
　７．２　第２の光線エクスパンダ
　８　レーザ光線
　８．１　第１のレーザ光線
　８．２　第２のレーザ光線
　９　レーザ源
　９．１　第１のレーザ源
　９．２　第２のレーザ源
　１０　チャンバ
　１２　粒子吸引器
　１３　３Ｄレーザスキャナ
　１４　吸引ノズル
　１５　ベースガラス
　１６　第１のラミネートフィルム
　１７　第２のラミネートフィルム
　１８　カバーガラス
　１９　センサ窓
　２０　センサ窓を備えたウィンドガラス
　２１　無線式料金収受システムのためのセンサ窓
　２２　アンテナのためのセンサ窓
　２３　レーダー探知機のためのセンサ窓
　２４　黒色塗装部を有するウィンドガラス縁部
　２５　フライス加工凹部
　２５．１　第１のフライス加工凹部
　２５．２　第２のフライス加工凹部
　Ａ　部分
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