
JP 2003-528749 A5 2008.4.10

10

20

【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第２部門第４区分
【発行日】平成20年4月10日(2008.4.10)

【公表番号】特表2003-528749(P2003-528749A)
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【出願番号】特願2001-570445(P2001-570445)
【国際特許分類】
   Ｂ２９Ｃ  47/00     (2006.01)
   Ｂ３２Ｂ  27/30     (2006.01)
   Ｃ０３Ｃ  27/12     (2006.01)
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【ＦＩ】
   Ｂ２９Ｃ  47/00    　　　　
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   Ｃ０３Ｃ  27/12    　　　Ｄ
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   Ｂ２９Ｋ  29:00    　　　　
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【手続補正書】
【提出日】平成20年2月19日(2008.2.19)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】特許請求の範囲
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
　　【請求項１】　エンボスツールを用いることなしに、メルトフラクチャー押出法を用
いて作出される方向性粗面模様を有し、該方向性粗面模様がウォッシュボード模様である
ことを特徴とするポリビニルブチラール（ＰＶＢ）シート。
　　【請求項２】　３０を上回るＲzを有することを特徴とする請求項１に記載のシート
。
　　【請求項３】　３５を上回るＲzを有することを特徴とする請求項１に記載のシート
。
　　【請求項４】　４０を上回るＲzを有することを特徴とする請求項１に記載のシート
。
　　【請求項５】　３５から約１００までのＲzを有することを特徴とする請求項１に記
載のシート。
　　【請求項６】　ポリビニルブチラールシートの表面上に方向性模様を作出するための
方法であって、メルトフラクチャー押出し法を用いて溶融ＰＶＢを押出す工程を含み、前
記模様は前記押出し法のパラメーターを変化させることによって変化し、エンボスツール
を用いず、前記模様がウォッシュボード模様であることを特徴とする方法。
　　【請求項７】　５８ｋｇ／ｃｍ2を上回るダイ圧力を用いてウォッシュボード模様を
作出することを特徴とする請求項６に記載の方法。
　　【請求項８】　リップの蒸気圧が、１０ｋｇ／ｃｍ2（９．８ＭＰａ）未満であるこ
とを特徴とする請求項７に記載の方法。
　　【請求項９】　ポリビニルブチラール中間層を含む積層体であって、該中間層がメル
トフラクチャー法を用いるシートの押出しによって作出される方向性粗面模様を有するポ
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リビニルブチラールシートから得られ、該方向性粗面模様がウォッシュボード模様である
ことを特徴とする積層体。
　　【請求項１０】　前記ＰＶＢ上の方向性表面模様は５８ｋｇ／ｃｍ2を上回るダイ圧
力を用いて得られるウォッシュボード模様であることを特徴とする請求項９に記載の積層
体。
　　【請求項１１】　少なくとも１層がＰＶＢ層に付着されるガラスであることを特徴と
する請求項９に記載の積層体。
　　【請求項１２】　前記ＰＶＢは少なくとも２層のガラスに付着されることを特徴とす
る請求項１１に記載の積層体。
　　【請求項１３】　前記ＰＶＢに加えて、少なくとも１層のさらなるポリマーを含むこ
とを特徴とする請求項９に記載の積層体。
　　【請求項１４】　請求項９から１３のいずれかに記載の積層体から得られる製品。
　　【請求項１５】　前記製品が風防ガラス、または自動車のサイドガラスであることを
特徴とする請求項１４に記載の製品。
　　【請求項１６】　前記製品が窓、棚または建築用ガラスであることを特徴とする請求
項１４に記載の製品。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２７】
　実施例２９。中間層が集成される前に形成後８時間の回復時間を有したことを除いて、
実施例２８におけるように２０枚の風防ガラスを調製した。２０枚の風防ガラスのうち使
用に適さないと判断されたのは１枚もなかった（１００％の歩留まり）。
　以下に、本発明の好ましい態様を示す。
［１］　エンボスツールを用いることなしに、メルトフラクチャー押出法を用いて作出さ
れる方向性粗面模様を有することを特徴とするポリビニルブチラール（ＰＶＢ）シート。
［２］　ウォッシュボード表面模様を有することを特徴とする［１］に記載のシート。
［３］　約３０を上回るＲzを有することを特徴とする［２］に記載のシート。
［４］　約３５を上回るＲzを有することを特徴とする［３］に記載のシート。
［５］　約４０を上回るＲzを有することを特徴とする［４］に記載のシート。
［６］　約３５から約１００までのＲzを有することを特徴とする［５］に記載のシート
。
［７］　エンボスツールを用いることなしにメルトフラクチャー押出法を用いて作出され
るヘリンボン表面模様を有することを特徴とするポリビニルブチラールシート。
［８］　約３５未満のＲzを有することを特徴とする［７］に記載のシート。
［９］　約３０未満のＲzを有することを特徴とする［８］に記載のシート。
［１０］　約１５から約３５までのＲzを有することを特徴とする［７］に記載のシート
。
［１１］　約２０から約３０までのＲzを有することを特徴とする［１０］に記載のシー
ト。
［１２］　ポリビニルブチラールシートの表面上に方向性模様を作出するための方法であ
って、メルトフラクチャー押出し法を用いて溶融ＰＶＢを押出す工程を含み、前記模様は
前記押出し法のパラメーターを変化させることによって変化し、エンボスツールを用いな
いことを特徴とする方法。
［１３］　約５８ｋｇ／ｃｍ2を上回るダイ圧力を用いてウォッシュボード模様を作出す
ることを特徴とする［１２］に記載の方法。
［１４］　約３７ｋｇ／ｃｍ2未満のダイ圧力を用いてヘリンボン模様を作出することを
特徴とする［１２］に記載の方法。
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［１５］　ポリビニルブチラール中間層を含む積層体であって、該中間層がメルトフラク
チャー法を用いるシートの押出しによって作出される方向性粗面を有するポリビニルブチ
ラールシートから得られることを特徴とする積層体。
［１６］　前記ＰＶＢ上の方向性表面模様は約５８ｋｇ／ｃｍ2を上回るダイ圧力を用い
て得られるウォッシュボード模様であることを特徴とする［１５］に記載の積層体。
［１７］　前記ＰＶＢシート上の方向性表面模様は約３７ｋｇ／ｃｍ2未満のダイ圧力を
用いて得られるヘリンボン模様であることを特徴とする［１５］に記載の積層体。
［１８］　少なくとも１層がＰＶＢ層に付着されるガラスであることを特徴とする［１５
］に記載の積層体。
［１９］　前記ＰＶＢは少なくとも２層のガラスに付着されることを特徴とする［１８］
に記載の積層体。
［２０］　前記ＰＶＢに加えて、少なくとも１層のさらなるポリマーを含むことを特徴と
する［１５］に記載の積層体。
［２１］　［１５］～［２０］のいずれかに記載の積層体から得られる製品。
［２２］　前記製品が風防ガラス、または自動車のサイドガラスであることを特徴とする
［２１］に記載の製品。
［２３］　前記製品が窓、棚または建築用ガラスであることを特徴とする［２１］に記載
の製品。
［２４］　リップの蒸気圧が、約１０ｋｇ／ｃｍ2（９．８ＭＰａ）未満であることを特
徴とする［１３］に記載の方法。
［２５］　リップの蒸気圧が、約１５ｋｇ／ｃｍ2（９．８ＭＰａ）未満であることを特
徴とする［１４］に記載の方法。
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