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skla a zplisodb jeji vyroby

Jtelem Felent je zlep¥ieni manipuladni
lepivostsi a schopnosti odvzdudndn{ u poly-
vinylbutyralovich £61if pro vrstvens bez-
pe¥nostni skla. 2lepSeni se dosahuje diky
charekteristickému povrchu folie, ktery je
ddén strukturou povrchového lomu o meximdlni
hldubce povrchovy'cb efektd 1 aZ 3 pm, s Wi~
-hodou 2 a% 7 um. Vyndlez se ddle tykd zplso-
bu vyroby této folie vytlatovénim. Zédouct
dpravy povechu folie se podle vyndlezu do-
sehuje tim, Ze folie /1/ se po vystupu z
vytlatovec{ hlavy /2/ ochlazuje ve vodni
1ésni /3/ o teplot¥ 20 aZ 50 °C a vzddle-
nosti od vytlalovaci hlavy /2/ 1 ai 100 mm,
s vyhodou 10 e 30 mm, prilem? v mist® vstu-
pu £3lie do vodni ldzné /3/ se zabezpeduje
kontinudlnf cirkulace vody.
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Vyndlez se tykd polyvinvlbutyralové folie se zlepSenou
manipuladéni lepivosti a schopnosti odvzdusnéni, uréené pro
vrstvend bezpednostni skla, a2 zpisobu vyroby této folie.

Polyvinylbutyralovd folie pro vrstvend bezpe&nostni skla
se vyrdbi obvykle vytladovanim na vytladovacim stroji s plochou
hlavou. Jmenovitd tloudika této fdélie &¥ini 0,4 nebo 0,8 mm,podle
pPedpoklddané aplikace kone&ného vyrobku.

PPi vyrob& vrstvenych bezpednostnich skel se folie vklada
mezi dvé skla a celek se nejprve predlisuje pPfi teplotdch 80 az
100 °C a tlacich 0,2 a% 0,6 uPa, nades se ve zvlastnich auto-
kldvech provdadi lisovéani pifi teplotdch 1.0 az 160 °C¢ a tlacich
0,6 a% 1,5 MPa,

Vklddéni folie mezi skla se provadi tak, Ze na omyté sklo
se pokladd folie rudné, pridemZ je nutné, aby folie velmi dobte
klouzala po skle, tedy je vyZadovan velmi nizky koeficient tie-
ni mezi folif a sklem.

Sniteni koeficientu tieni mezi folii a sklem se dosahuje
modifikaci polyvinylbutyralové smési pridavkem kluznych &inidel,
kterd migruji na povrch a vytvofeny povrchovy mikrofilm zlep&uje
kluzné vlastnosti, Juko kluzna ¢inidla lze pouZit ¥adu organic-
kych latek, mezi nejleps8i patPi napt. amidy mastnych kyselin.
Nevyhoda tohoto PesSeni spodiva v tom, Ze migrace kluzné ldtky
na povrch miZe zpisobovat nerovnomérnou adhezi folie ke sklu,
jak bylo v Cetnych pripadech prokdzéno.

Kvalita povrchu polyvvinylbutyralové folie, definovanad napi.
- povrchovou drsnosti R_, ovlivauje kromé uvedené operace - vkld-
déni fdlie mezi skla - rovné&Z operaci pbtedlisovani,
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Technologie p¥edlisovéni vyZaduje, aby vzduch uzavieny
mezi sklo a £6lii se p#i pisobeni tlaku z tohoto prostoru
odstranil. V pPipadé, Ze je folie hladkéd - nemd zdrsn&ny povrch -
dochdézi p¥i predlisovéni k uzavirdni strovd vzduchu mezi sklem a
£61if, co¥ nep¥fznivé ovliviauje adhezi. V takovém mist& vzniké
také pnuti, vedouci v pribé&hu &asu k tvorbé& tzv. nedolepku,
pfipadné kvétd - defektnich mist, kvili nimZ se musi lamindt
vyPadit. Tomuto Jjevu se snaZi vyrobci zabrénit nap¥. tim, Ze
povrch folie desénujl a nebo ji navic opatidujf oboustrannd po-
déinymi ryhami, které slouZi k odvadéni vzduchu p¥i predlisu.

Oba pouZivené postupy maji urdité nevyhedy.

Desénovéni polyvinylbutyralovyeh £6lif je velmi.ndro&ny
technologicky proces vzhledem k tomu, Ze po zahidati nad 30 °c
tyto folie prudce zvydujf svou lepivost. Desénovani z hlediska
deformovatelnosti taveniny p#itom vyZaduje teploty nad 100 °c.
Lepeni na desénovaci vdlec lze zabrdnit, provddi-li se desénovani
v prostfedi separaénich kapalin, nap¥iklad vody nebo rQznych roz-
tokd soli,

Velkou nevyhodou dpravy desénovanim miZe byt i skutedénost,
Ze je mozZno dosahnout pouze jedné povrchové struktury dané
strukturou desénovaciho vdlce. Ukazuje se, Ze pro tlousiky
félie 0,4 a 0,8 mm je nutno mit k dispozici dva desénovaci vilce,
pripadné - coZ je pohotovéjsf - dva desénovaci stroje.

Vytvareni ryh na povrchu se déje pPfimo p¥i vytladovéani -

- pomoci ryhovaecich éelisti. Jednd se pouze o pomocnou upravu, kte-
rd sama o sob& nestad! zajistit poZadované vlastnosti fdolie. Vidy
je Jjedté nutné desénovani, se v3emi nevyhodami, jeZ byly uvedeny.

Uvadéné nevyhody dosud zndmych dprav povrchu polyvinylbutyra-
lovych £6lif odstranuje polyvinylbutyralovd folie pro vrstvens
bezpednostni skla a zpiisob jeji vyroby podle vyndlezu. Podstata
vyndlezu spodivd v tom, Ze folie obsahuje strukturu povrchového
lomu o maximélni hloub-ce povrchovych defektd 1 aZ 20.um, s vy-
hodou 2 aZ T7y,um. Predmétem vyndlezu je ddle zplsob vyroby této
folie, jeho% podstata spodivd v tom, Ze vytladovand fdélie se
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bezprostiedné po vystupu z vytla&ovaci hlavy ochlazuje ve
vodni lézni o teploté 20 aZ 50 °¢ a vzdslenosti od vytladova-~
ci hlavy 41 aZ 100 mm, s vyhodou 10 aZ 30 mm, pPifemZ v misté
vstupu folie do vodni ldzn& se zabezpeluje kontinudlni cirku-
lace vody. _

~ Nerovnom&rny povrch folie podle vyndlezu je vytvdten
pouwoci elastickych vlastnosti taveniny. Tavenina polyvinyl-
butvralu p#i prichodu vytladovaci hlavou totiz vedle smykové
sloZky vyrazn& uplatnuje i normdlovou sloZku napé&ti, To md
za nasledek jednak narust taveniny po vystupu z vytladovaci
hlavy o 100 aZ 200 %, jednak dochdzi k uvolnéni povrchového
nap&ti, které se transportuje na deformacni jevy na povrchu.
Vznika tzv. povrchovy lom o hloubce defektl aZ 50 um - v zé-
vislosti na podminkdach vytladovani.

Velmi jemnd struktura povrchového lomu (defekty do 10 aum)
zpisobuje matny povrch folie, hrub&i struktura pak drsnost -
lie., Jemna siruktura md pfiznivy vliv na manipulaéni lepivost
a posunovatelnost folie po skle, hrub&f struktura se ukazuje
jako vyhodnd pfi operaci p¥edlisovdni, kdy umoZnuje spolehlivé
odvzdusnéni lamindtu,

Zivotnost struktury povrchového lomu je v¥sk 8asové ome-
zena, Zkousky ukdzaly, e jemnd struktura zanika ve volné
atmosféte na drdze 100 mm od vytlafovaci hlavy pPi vytokové
rychlosti 0,4 m.s". Hrubd struktura zanikd sice pozdéji, ale
jeji Zivotnost je rovnéZ omezena. rixace hrubé i jemné struk-
tury se provédi rychlym ochlazenim taveniny ve voedni ldazni za
podminek, které jiZ byly uvedeny.

Postup podle vyndlezu mé dals$i vyhodu v tom, Ze deformace
taveniny po vystupu z vytladovaci hlavy probihd na velmi krdétiké
drdze, cof se p¥izniv& projevuje ve zlepSeni tloudikovych tcle-
ranci jek v podélném, tak i v pritném sméru. Elongaci taveniny
na velmi krdtké drdze se zvySuje rvchlost orientace;a tim i
rovnomérnost jejiho priubéhu.
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Krom& vzddlenosti vodni ldzn¥ od vytladovaci hlavy a teplo-
ty této 1lédzn& (vyhodnéjséi jsou niZ¥f hodnoty obou parametrd) .
ovlivnujf jemnost vytvodené struktury daldf{ parametry - teplota
stény delisti vyvtlalovaci hlavy vzhledem k teploté taveniny a,
svétlost vytokové ¥tdrbiny. Cim je rozdil uvedenych teplot vy#si,
tim vyrazné&ji se projevuje hruba struktura povrchového lomu.

Optimdlni velikosti jemné aZ hrubé struktury lze dosdhnout
optimdlnim nastavenim vZech zmin&nych parametri: vodni ldzn&
(vzddlenost, teplota) , &elisti vytlaovaci hlavy (svétlost
§t&rbiny, teplota) a taveniny {vytlaBovené mnoZstvi, teplota).

V praxi je nejjednodudsi ovlivnovat jemnost struktury vzddlenosti,
pripadné teplotou vodni ldzné&, pPilemZ ostatni paremetry zistdva-
ji na b&Zné drovni, obvyklé pii vyrob& polyvinyltutyralovych
£61if. Je v¥ak také moZno hodnoty drsnosti povrchu félie, ziska-
né p¥i provéddénych kontrolnich mé&fenich, pouZit pro korekci
vyrobnich paramet®y tak, aby struktura vyrdb&né folie byla v
souladu s momentdlnimi poZadavky. Vzhledem k tomu, Ze je vice
cest k dosaZeni poZadované struktury - nékolik ménitelnych para-
metrd - Jje tfeba vidy vybrat zpilsob nejvyhodn&jsi, tedy jedno-
duchy, hospoddrny a rychly. Vyhodn& se z tohoto pohledu jevi
nasazeni poditade.

Urditym problémem, vznikajicim p¥i zavddé&ni zplsobu podle
vyndlezu, bylo lokdlni pPeh¥ivéni vody v mist& vstupu taveniny
do ldazn&. Dochdzelo zde k lokdlnimu varu vody a tim k vinéni
hlediny, coZ vedlo k nepravidelnému protahovdni a vytvdrend

 defektd na povrchu félie. Tento problém byl vyresen tak, %e v
‘misté styku taveniny s vodou byly v melé vzddlenosti pod hladinou
unistény trysky, jimiZz bylaoch¥ivand voda nepPetriZité odvdadéna,
Pfikladné uspordddni sacich trysek je zndzorn&no na p¥iloZenénm
vykrese. Zde vystupuje folie 1 z vytla¥ovac{ hlavy 2 a vstupuje
do vodni 1d4znd& 3. Soustava sacich trysek 4 odsdvé vodu pomoci
Serpadla 5 a vraci ji do spodni ¥4sti vany 6.

K ndzornému objasné&éni podstaty vyndlezu slouZi ndsledujici
p¥iklady.
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Sm&s polyvinylbutyralu s obsahem 29 % hmot. zmékéovadla
byla vytlaSovdna p¥i teplotd taveniny 180 °C do vodni ldznd
o teploté 20 °C¢ a vzddlenosti od vytladovaci hlavy 25 mu.
Odtahovd rychlost ¥inila 1,5 w/min.

Ziskand polyvinylbutyralova folie vykazovala pcZadované
vlastnosti. Ursnost folie definovand hodnotou R, byla 2,: .
Fdlie byle mlédné zakalena, co% svéddi o p¥itomnosti jemné
struktury povrchového lomu.

P¥iklad 2

Ve vytladném plastometru s plochou Stérbinou o svétlosti
0,6 mm, Sfifce 5 mm a délce 8 mm byl vytladovdn pdsek taveniny
polyvinylbutvralu do vodn{ lézné&, Postupné byla ménéna vzddle-
nost vodni ldzné&, jeji teplota, vytokovd rychlost taveniny a
teplota taveniny, pPfidemZ byl sledovdn vliv té&chto zmén na
charakter povrchu vytla&ovaného pdsku., Vysledky jsou uvedeny
v nasledujici tabulce I, '

Tabulka [

Tavenina Vodni ldzeil Vytlad. pdsek
Tﬁgégta 1¥8156g?ﬁ§§ t;i tlBlota vzdalgg;st zg?tggn matg7

170 8,2 20 2 2

| 5,5 2

12,5 1

50 ¢ «

549 P

13,5 1

15,6 20 P 4

5,5 3

13,5 1

20 l 5

2,5 WV

12,5 1
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Tavenina Vodn{ lézen Vytlad. pések
Teplota tlgd.mnoZsivi |teplota vzdalenost vzhled
</ [y =2 g.min ; [BQ7 [uy Zétupen matg?
190 25,9 20 2 3
5,5 5
12,5 1
50 2 5
5,5 v
12,5 1
36,6 20 2 4
5,5 3
13,5 1
50 2 5
9,5 3
13,5 1
Pozn.: - pro Pdadky, v nichz neni hodnota uvedena, plati vidy

nejbliZe uvedend hodnola z Padku p¥edchdzejiciho

- $1seln¥ vyjddieny stupen matu znadi povrch:lsleskly
2.bez matu
3.matny
4.stfedné matny
5.811lné matny

(hodnoceno vizudlng&)
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Smés polyvinylbutyralu s obsahem 26 % hmot, zm&k&ovadla by-
la vytladovéna plochou hlavou p¥i teploté taveniny 180 °C do vod-
ni ldzn& o teplotd 30 °C a vzddlenosti od vytladovaci hlavy 130mm,

U vvrobenyeh polyvinylbutyralovych folif byla nam&fena drs-
nost povrchu folie definovand hodnotou Ry 1,7 - 1,9 4qum, Folie ne-
byla mlédné zakalena, manipula&ni lepivost fdlie byla vysokd a pii
zpracovani byla hodnocena jako nevyhovujici,

Smés polyvinylbutyralu stejné receptury, vytlalena za stej-
nych podminek do vodni ldzné o teploté& 30 °C a vzddlenosti od
vytladovaci hlavy 20 mm méla drsnost folie definovanou hodnotu
Ry 9,0 = 6,9 m,

Folie byle mlé&né& zakalena s vyraznym povrchovym lomem a
nelepiva,

Tento postup byl ovérfovan na Padé vyrobnich 8arZich. Ziskané
hodnoty provozn& vyrdbénych £olii p¥i raznyeh vzddlenostech vodni
hladiny od vytladovaci hlavy jsou uvedey v tabulce II,

Tabulka II

Hodnoceni drsnosti povrehu polyvinylbutyralovych £olif

a) Folie vyrab&né drive pouzivanym zplsobem - vzddlenost hladiny
130 am

Oznadeni vzorku Drsnost povrehu - R, (eum)
5, 658 1,7
8. 659 1,7
g, 660 1,7
. T4T 1,7
. 750 1,7
8. 751 1,9

b) Folie vyrdbé&né popsanym zpisobem - vzddlenost hladiny
20 mm
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Oznafeni vzorku Drsnost povrehu - R, ( @m)
S, 602 5,2 "
. 611 6,2
s, 868 6,6
g. 871 5,0
5. 981 6,9
8. 994 6,3

PREDMET VYNLLEZU

Polyvinylbutyralovd folie pro vrstvend bezpednostni skla
se zlepSenou manipulaéni lepivosti a schopnosti odvzdus-
néni pPi vyrobé& té&chto skel, vyznadena tim, Ze obsahuje
strukturu povrchového lomu o maximdlni hloubce povrchovych
defektlG 2 aZz 20 jum, s vyhodou 2 az T aunm,

Zptisob vyroby polyvinylbutyralové folie podle bodu 1 vytla-

Sovénim, vyznadeny tim, Ze folie se bezprostredn& po vystu-

pu z vytladovaci hlavy ochlazuje ve vodni ldzni o teploté

20 az 50 °C a vzddlenosti od vytladovaci hlavy 1 az 100 mm,
s vyhodou 10 a% 30 mm, pridemZ v mist& vstupu folie do vodni
ldzné se zabezpelduje kontinudlni cirkulace vody.,

1 vykres
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