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ly(met)akrylét a fluorovany polymér a tito zmes sa sformu-
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Oblast’ techniky

Predlozeny vynalez sa tyka spdsobu vyroby jednovrstvovych folii, zvlast ochrannych a dekorativ-
nych folii s vysokou optickou kvalitou, odolnych proti vplyvom poveternosti a pevnych proti zlome-
niu, ktoré obsahujii zmesi z polyvinylidenfluoridu PVDF a poly(met) akrylatov.

Doterajsi stav techniky

Félie, ktoré obsahujii zmesi z fluér-polymérov a poly(met) akrylatov, st v odbornom svete daleko
zndme. Zvlast PVDE/PMMA-miesané (blends) majii znamenité vlastnosti, ktoré sii zretelne lep3ie
ako tie z jednotlivych komponentov, pokial sa ticto polyméry zmieSaju v spravnom pomere. Tak sada
redukovat’ vyrazna krystalinita PVDF pridavkom najmenej 25 % poly(met) akrylatu na rozmer (mie-
ra), ktory neovplyvni viac negativne optické vlastnosti. Pridavok najmenej 40 % PVDF k poly(met)
akrylatu vedie k vyraznému zvySeniu stalosti proti chemikalidm. Pokial' sa prida najmenej 55 %
PVDF, tak sa zlep$i tym tiez (nizko) teplotna viskozita.

Félie z tychto zmesi sa doteraz bud zlievali z organického roztoku na nosné folie, alebo sa ako ta-
venina nanasali vytlaovanim na nosné félie.

Prvy spsob je spojeny s vysokymi investiciami, pretoZe pouzivane rozpuitadla, ako N-metyl-
pirolidén, st spojené s vysokym ohrozenim Zivotného prostredia. Preto sa musi zabranit’ d’alekosiah-
lemu uvolfiovaniu tychto rozpust'adiel do prostredia.

Dalej st relativne nizke rychlosti, s ktorymi mézeme vyrobit' folie tymto spbsobom. Na to sii tieto
spsoby celkom vel'mi drahé.

Druhé cesta vyroby tychto folii stoji na tom, extrudovat’ na nosni foliu film, ako je opisan¢ v do-
kumente MO 96/40480. Nevyhodné na tomto spdsobe je, Ze nosna félia potrebuje relativne vysoku
stalost proti teplu, pretoZe tato sa v opaénom pripade (inak) zdeformuje horicou taveninou, ako je na-
priklad opisané v dokumente WO 96/40480 v priklade 2. Podl'a toho nemézeme pri produkecii viac-
vistvovych PVDF/PMMA-f6lii ustipit’ od pouZitia relativne drahych nosnych folii. Pri vyrobe jedno-
vstvovych PVDF/PMMA-folii je tento sposob pritom nikladny, pretoZe nosna vrstva musi byt od-
stranena. Dalej sa nosna vrstva v teple s vrstvou PVDF/PMMA spéja. Toto ma d'alSiu nevyhodu v po-
radi. Obzvlast hodnoty zakalenia (Haze) s tymto zasahom poSkodené.

St sice zname pokusy vyrabat PVDF/PMMA-félie bez nosnych folii. Tieto folie vSak boli kalné a
nemali poZadovany povrchovy lesk.

Japonska patentova prihlaska JP-A-02-052720 opisuje sposob vyroby proti poveternosti stabilného
filmu spdsobom chladiacich valcov (Chill-Roll). Aby sa docielila trvala opticka kvalita filmu, je ofu-
kovany film stladenym vzduchom s teplotou < 120 °C, aby vznikajuci film priliehal na chladiacom
valci.

Podstata vynilezu

Vzhl'adom na tu uvedeny a diskutovany stav techniky bolo tlohou predloZeného vynalezu dat’ k
dispozicii spdsob vyroby jednovrstvovych folif, ktoré obsahuji zmesi z polyvinylidenfluoridu PVDF a
poly(met)akrylatov, ktorym mbdzeme vyrabat jednovrstvové folie obsahujuice PVDF a po-
ly(met)akrylaty, opticky vysoko Cisté, odolné proti vplyvom poveternosti a pevné proti zlomeniu, pri-
tom bez pouZitia rozpuitadiel alebo nosnych folii, ktoré sa musia nanasat’ za tepla.

Dalej si vynalez kladol za ilohu dat’ k dispozicii pokial mozno lacny spdsob.

Dalou tlohou pritom bolo vyviniit spdsob bez rozpustadla, pri ktorom sa vyrabaju folie so zv1ast
nizkym zakalenim, ktoré najmenej v jednej vrstve obsahuju poly(met)akrylat a fluérpolyméry.

Pritom bolo dlohou vynalezu vytvorit’ spdsob vyroby félii menovanym sp6sobom, ktory umozZiuje
vysoké rychlosti v mieste.

Tieto ulohy ako aj d'alsie, ktoré sice neboli slovne menované (uvedené), ktoré sa daju ale tiez od-
vodit z tu diskutovanych suvislosti ako samozrejmé, alebo z tychto nutne vyplyva, su vyrieSené spo-
sobom vyroby jednovrstvovych foli, ktoré obsahujii polyvinylidenfluorid PVDF a poly(met)akrylaty,
podla vynalezu, ktorého podstatou je, Ze sa najskor pripravi zmes obsahujtica poly(met)akrylat a fluo-
rovany polymér a tato zmes sa sformuje do folie tym, Ze tato zmes extruduje na valec, ktory mé teplo-
tu < 100 °C, pri¢om teplota zmesi sa udrZiava pod teplotou tvorby gélu zmesi, pri extrizii sa pred
vstupom do dyzy zaradi filter a teplota dyzy sa udrZiava vy&dia ako teplota hmoty vo vstupe do dyzy,
ale niZ$ia ako teplota tvorby gélu zmesi.

Teplota dyzy sa vyhodne nastavio § % - 15 % vysia ako teplota zmesi pred vstupom do dyzy.
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Teplota zmesi pred vstupom do dyzy je vyhodne v rozsahu od 150 °C do 210 °C a teplota dyzy je
v rozsahu od 160 °C do 235 °C.

Na extriiziu sa vyhodne pouZije zmes, ktora obsahuje 10 aZ 90 % hmotnosti polyvinylidenfluoridu
PVDF a 90 aZ 10 % hmotnosti polymetylmetakrylatu PMMA.

Teplota zmesi pred vstupom do dyzy je vyhodne v rozsahu od 180 °C do 200 °C.

Zmes je vyhodne suchou zmesou a obsahuje UV-absorbér.

UV-absorbér je vyhodne typu benztriazolu alebo hydroxyfenyltriazinu.

Na vzniknutt foliu sa vyhodne in-line k extrizii nanSa kagirovacia félia pri teplote miestnosti.

Kasirovacia f6lia je vyhodne zhotovend z polyesterov a/lebo polyolefinov.

Hribka ka3irovacej folie je vyhodne v rozsahu do 10 do 100 um.

Teplota valca, na ktory zmes extruduje, je vyhodne < 70 °C.

Jednovrstvové félie alebo viacvrstvové folie vyrobené pri jej pouziti sa vyhodne pouZiju ako
ochranné félie proti poveternostnym vplyvom a dekorativne folie na zdhradny nabytok, okenné profi-
ly, dvere, balustrddy, obklady budov, sucasti a prislusenstvo na automobily, kryty na solarne batérie,
potahy na vnitorné Casti lietadiel, ako aj stresné prvky.

Tym, Ze sa pri spésobe jednovrstvovych folif, ktoré obsahuju polyvinylidenfluorid PVDF a po-
ly(met)akrylaty, najprv vyrobi suché zmes obsahujiica poly(met)akrylat a fluérpolymér a tito zmes sa
formuje vo féliu tym, Ze sa zmes extruduje na valci, ktory mé teplotu < 100 °C, vyhodne < 70 °C, pri-
com sa teplota zmesi drZi pod teplotou tvorby gélu zmesi, pri extrudovani je zaradeny pred vstupom
dyzy filter a teplota dyzy vysgia ako teplota hmoty sa dri pri vstupe dyzy, ale mensia ako teplota
tvorby gélu zmesi, podarilo sa nepredvidateInym spésobom dat k dispozicii spdsob, ktorym mézeme
pripravit jednovrstvové folie obsahujiice polyvinylidenfluorid PVDF a poly(met)akrylaty, opticky vy-
soko Cisté, odolné proti vplyvom poveternosti a odolné proti zlomeniu, bez pouZitia rozpustadiel ale-
bo nosnych f6lii, na ktoré sa musia za tepla nanasat’.

Opatreniami podl'a vynalezu boli okrem iného docielené obzvlast' nasledujiice vyhody:

- Spdsob podl'a vynalezu méZeme uskuto¢tiovat’ s komeréne dostupnym zariadenim.

- S moZné vysoké rychlosti v mieste.

- Félie pripravené spdsobom podl’a vynalezu majti vyborny lesk povrchu a nepatrné zakalenie.

- Folie pripraven¢ podl'a vynalezu méZu byt pri teplote miestnosti podlepené in-line d’aldimi foliani.

- Ked’ maju byt félie vybavené podlepenym obalom, mézu byt tieto zhotovené podl'a kazdého pouzi-
tia z cenovo priaznivych polymérov, pretoZe tieto podlepené folie nepodlichajii podas vyroby teplot-
nému zat'aZeniu.

Fluér-polyméry znamenaju v ramci predloZeného vynalezu polyméry, ktoré moéZeme ziskat radi-
kalovou polymeraciou olefinickych nenasytenych monomérov, na ktorych dvojnej vizbe sa nachadza
najmenc;j jeden substituent fluéru. Pritom sit zahrnuté tieZ kopolyméry. Tymito kopolymérmi mézeme
ziskat’ vedl'a jedného alebo viacerych fluér obsahujiicich monomérov d'alsie monomery, ktoré moze-
me kopolymerovat’ s tymito fludr obsahujiicimi monomérmi,

K monomérom obsahujiicim fluér okrem iného patri: chlértrifludretylén, fluérvinylsulfonova ky-
selina, hexafludrizobutylén, hexafluérpropylén, perfludrvinylmetyléter, tetrafluéretylén, vinylfluorid a
vinylidenfluorid. Z tychto je obzvlast vyhodny vinylidenfluorid.

Pre predlozeny vynilez je dolezité, Ze méZeme extrudovat’ polymér obsahujuci fluér vo félii. Pod-
I'a toho méZeme obmetiovat’ molekulovii hmotnost’ v Sirokych medziach, ak sa pouZiju pomocné latky
alebo kopolyméry. Veobecne leZi hmotnostny priemer molekulovej hmotnosti polymérov obsahuju-
cich fludr v rozmedzi 100 000 az 200 000, vyhodne v rozmedzi 110 000 az 170 000, bez akéhokol'vek
obmedzenia.

Uvedeny poly(met)akrylat zahffia polymérne estery kyseliny akrylovej a kyseliny metakrylovej,
ako aj zmesi tychto polymérov alebo kopolymérov akrylatov a metakrylatov.

Pritom ide o polyméry, ktoré méZeme ziskat' radikalovou polymeraciou (met)akrylatov. Tieto po-
lyméry zahffiaju tiez kopolyméry s d’aliimi monomérmi.

K zv1a3t' vhodnym (met)akrylatom okrem iného patri: metylmetakrylat, metylakrylat, etylmetakry-
lat, etylakrylat, propylmetakrylat, propylakrylat, n-butylmetakrylat, terc-butylmetakrylat, izobutylme-
takrylat, hexylmetakrylat, hexylakrylat,cyklohexylmetakrylat, cyklohexylakrylat, benzylmetakrylat a
benzylakrylat.

Monomery, ktoré méZeme kopolymerovat, si napriklad vinylchlorid, vinylidenchlorid, vinylace-
tat, styrol, substituovany styrol jednym alkylovym substituentom na strane retazca, ako napriklad o-
-metysltyrol a aretylstyrol, substituovany styrol jednym alkylovym substituentom na kruhu, ako na-
priklad vinyltoluol alebo p-metylstyrol, halogénovany styrol, ako napriklad monochlérstyrol, dichlor-
styrol, tribromstyrol a tetrabromstyrol, vinyl-a izopropenyléter, derivaty kyseliny maleinovej, ako na-
priklad anhydrid kyseliny maleinovej, metylanhydrid kyseliny maleinovej, imid kyseliny maleinove;,
metylimid kyseliny maleinovej a dien, ako napriklad 1,3-butadien a divinylbenzol.



20

25

30

35

40

45

50

55

60

SK 285992 B6

Zvlast vyhodné si poly(met)akrylaty, ktoré obsahuji metyl(metjakrylat.

Molekulova hmotnost’ poly(met)akrylatov méZze byt obmefiovana v Sirokych medziach. Vyhodné
je, ze polymér mdzeme extrudovat’ vo folii. Podla tohto moZeme obmenami podielu kopolyméru ako
aj pridavkom pomocnych latok, ako napriklad zmak&ovadiel, ticZ extrudovat’ polyméry s vy$sou mo-
lekulovou hmotnostou vo folii. Vieobecne leZi hmotnostny priemer molekulovej hmotnosti po-
ly(met)akrylatu ale vyhodne v rozmedzi 30 000 az 300 000 a zv1ast vyhodne v rozmedzi 80 000 aZ
250 000.

Vyroba uvedenych podla vynalezu pouZitych fludl-polymérov a poly(met)akrylatov roznymi spo-
sobmi radikalovej polymeracie je zndma. Tak méZeme vyrobit’ polymery polymeraciou substancii, v
roztoku, v suspenzii alebo emulzii. Polymeracia substancii je opisana napriklad v Houben-Weylovi,
zviizok E20, diel 2 (1987), S. 1145ff. Cenny odkaz, &o sa tyka polymerécie v roztoku, sa nachadza
prave tam na S. 1156ff. Vysvetlenie techniky polymeracie v suspenzii sa nachadza préve tam na S.
1149fF,, zatial’ o polymeracia v emulzii je uvedena a vysvetlend prave tamna S. 1150ff.

Vieobecne st fluér-polyméry, poly(met)akrylaty a uvedené vychodiskové monoméry komer¢ne
dostupné.

Zv1ast vyhodné zmesi obsahujii 10 % hmotn. aZ 90 % hmotn., obzvlast' 40 az 75 % hmotn. poly-
vinylidenfluoridu (PVDF) a 90 aZ 10 % hmotn., obzvlast' 60 az 25 % hmotn. polymetylmetakrylatu
(PMMA), pri¢om tieto hodnoty st vztiahnuté na celkovu zmes.

Zv14st vyhodne obsahuje PMMA podiel komonoméru (az 20 % hmotn., vztiahnuté na mnoZstvo
PMMA), ako napriklad butylmetakrylat alebo metylakrylat, ktoré zlepZuji spracovatelnost’. Ako vy-
hodny PVDF méZeme pouzit’ ako homopolymér a/alebo kopolymer.

Extrudovatelné zmesi polymérov mbzu obsahovat’ d'alsie polyméry, ktoré su miesitelné nielen s
fluér-polymérmi ale tieZ s poly(met)akrylatmi. K tomu patria okrem iného polykarbonaty, polyestery,
polyamidy, polyimidy, polyuretany a polyéter.

Miesitelnost roznych substancii znamena, Ze komponenty tvoria homogénnu zmes, ktora nema
siadne zakalenia, ktorymi méZeme vysvetlit' fazové delenie.

Dalej mozu félie obsahovat’ prisady v odbornom svete velmi zname. K tomu patria okrem iného
antistatika, antioxidanty, farbiva, prostriedky na ochranu proti plamefiu, plniva, stabilizatory svetla a
organické zlugeniny fosforu, ako fosfity alebo fosfonaty, pigmenty, prostriedky na ochranu proti po-
veternosti a zmékZovadla.

Podla vynilezu moZeme pouzit vietky znime absorbéry UV. Zvlast vyhodné su UV absorbéry
typu benztriazolu a hydroxyfenyltriazinu. Obzv1a3t vyhodné si UV asorbéry, ktoré st na baze triazi-
nu. Tieto UV asorbéry st zvlast trvanlivé a stabilné proti vplyvu poveternosti. Dalej maji vyborni
absorpénii charakteristiku.

Prehl’ad obrazkov na vykresoch

Na §irdie vysvetlenie sposobu podla vynalezu je brany zretel' na priloZené obrazky 1 az 3, ktoré ale
vynélez nijako neobmedzuji. Ukazuji:
obrazok 1 - schematické znazormenie spdsobu vytlacania pri vyrobe foli;
obrazok 2 - vrstvena §truktira zvla$tnej formy uskutoénenia pripravenej folie podl'a vynalezu a
obrazok 3 - dalsie spracovanie folie vyrobenej spdsobom podla predlozeného vynédlezu vstrekovacim
spdsobom.

Priklady uskuto¢nenia vynilezu

Podla vynalezu pri spdsobe vyroby folii sa najprv pripravi zmes, prednostne sucha zmes alebo
zmes taveniny, ktora obsahuje aspoii jeden poly(met)akrylat a jeden fluérpolymér.

Miesanie mézeme uskutociiovat v tradicnych, na tento ticel Siroko znamych zariadeniach. Teplota,
pri ktorej nastdva miesanie, je pod teplotou gélu zmesi.

Vysledna zmes sa extruduje na valci, ktory ma teplotu mensiu alebo rovnajicu sa 100 °C, vyhodne
meniu alebo rovnajiicu sa 70 °C, pritom sa formuje folia. Extrudovanie polymérov vo folii je Siroko
zname a je opisané napriklad v Kunststoffextrusions-technik II, Hanser Verlag, 1986, S. 125ff. Sche-
maticky je znizornené vytlacanie na obrazku 1. Horlca tavenina sa dava z dyzy extrudéra 1 na chla-
diaci valec 2 (chill roll). Tieto chladiace valce st v odbornom svete velmi zname, prifom sa pouzivaju
na udrZanie vysokého lesku lestené valce. Pri spdsobe podl'a vynélezu mdzeme ale tieZ pouZif iné val-
ce ako chladiaci valec. Dali valec 3 prijima na valci 2 najprv ochladent taveniu, priom sa ziskava
jednovrstvova folia 4, ktorii méZeme vybavit d’al§imi vrstvami.
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Aby vznikajuca folia bola uplne bez necistét, je zaradeny pred vstup taveniny do dyzy filter. Vel-
kost’ oka filtra sa riadi vieobecne podla pouZitych vychodiskovych latok a méze byt’ podl'a toho ob-
mefiovana v Sirokych medziach. Vieobecne leZi ale v rozmedzi 300 pm a 20 pm. MézZu byt tie za-
radene filtre s viacerymi sitami s réznymi vel'kostami 6k pred vstupom do dyzy. Tieto filtre sé v od-
bornom svete Siroko znime a komeréne dostupné. Ako d’alsi orientaény bod mézu odbornikovi shizit
pripojené priklady.

Aby sa ziskali folie s vysokou kvalitou, je d’alej vyhodné pouzit’ zvIast &isté suroviny.

PVDF tvori pri teplotach nad 240 °C pribidajici gé! (iidaj vyrobcu firmy Solvay). Tieto astice
g€lu sa daju len relativne tazko odstranit filtraciou. Podla toho je potrebné vyhnit sa moZnej tvorbe
gelu. Preto sa extruduje pri teplotéch, ktoré leZia pokial’ mozno d'aleko pod teplotou gélu. Na vyrobu
folii chudobnych na Castice gélu sa pontkaju tieZ praskové dodacie formy PVDF, ktorych stredna
velkost' Castic je napriklad 0,2 mm. Tieto si pristupné v §mykovom (strihovom) poli extrudéra.

Prirodzene, Ze musi byt teplota dost vysoka, aby bolo moZné extrudovat zmes vo folii, ktora ma
vynikajicu kvalitu povrchu a ¢o moZno nepatrny zakal. Optimalna teplota je napriklad zavisla od zlo-
Zenia zmesi a moZe preto kolisat’ v Sirokom rozmedzi. Ale vyhodné teploty zmesi aZ k vstupu do dyzy
leZia v rozmedzi 150 °C az 210 °C, zvIa3t vyhodne v rozmedzi 180 °C aZ 200 °C. Pritom musi byt
teplota zmesi pocas celého procesu formovania drZana pod teplotou gélu.

Hriibku fdlie méZeme obmietiat’ vo velkom rozmedzi, ktor je zavisla vieobecne od pozadované-
ho ielu pouzitia. Casto volena hribka folie le2i v rozmedzi 10 az 200 pum. Hrubku félie moézeme na-
stavit’ parametrami, ktoré su odbornikom zname.

Tlak, ktorym sa tavena zmes stlaéa do dyzy, moZe byt napriklad regulovany rychlost'ou zavitovni-
ka. Tlak leZi vSeobecne v rozmedzi 40 (4 MPa) az 100 bar (10 MPa), neobmedzujtic sposob podla vy-
nalezu. Rychlost, ktorou mézeme ziskat' folie podl'a vynélezu, je podla toho vacsia ako 5 nv's, zvIast
vécSia ako 10 m/s, ktora neobmedzuje spdsob podla vynalezu. Dalsi odkaz, ¢o sa tyka vSeobecne pa-
rametrov sposobu, obdrzi odbornik priloZenymi prikladmi.

Aby ziskané folie mali vysoki kvalitu povrchu a nepatrny zakal, je podstatné, Ze sa teplota dyzy
voli vySSia ako teplota zmesi pred vstupom do dyzy, ale niZiia ako teplota gélu.

Vyhodne sa teplota dyzy nastavi o 5 %, zv1ast vyhodne o 10 % a tplne zvlast vyhodne o 15 %
vys8ia ako teplota zmesi pred vstupom do dyzy. Podla toho lezi vyhodne teplota dyzy v rozmedzi
160 °C az 235 °C, zv1a3t vyhodne 200 °C az 230 °C a tiplne zvlast vyhodne 210 °C a% 220 °C.

Na ziskanie folii, mdZeme tieto daliimi féliami podlepit. Tato folia sliZi na ochranu
PVDEF/PMMA- ziskanej vrstvy pred poskodenim pocas nasledujucich krokov spracovania. Dalej tym
moZeme ulahCit’ d'alsie spracovanie f6lii.

Zv1at vyhodné sit tieto vrstvy, ktoré méZeme naniest’ na ziskant vrstvu PYDF/PMMA na ochra-
nu, okrem iného z polyesterov, ako polybutyléntereftalat (PBT), polyetyléntereftalat (PET) a/alebo po-
lyolefinov, ako polyvinylchlorid (PVC), polypropylén (PP), polyetylén (PP) a podobnych.

Ziskané PVDF/PMMA félie méZeme vybavit tie# pigmentmi alebo potlaCit’ farbivami. TieZ je
moZn¢ na tychto foliach docielit’ kovové efekty. Tieto procesy si odbornikovi zname a oznaduju sa
napriklad ako gravirovanie (gravure printing, gravure coating a micro gravure coating).

Na tito okrasami alebo inymi ornamentmi vybaveni vrstvu méZeme naniest opit dalSie vrstvy,
ktoré mdzu sliZit' na zlep3enie prilnavosti nasledne nanesenych polymérov.

Nanesenie tychto vrstiev sa uskutoctiuje (KOLAMINEROM) pri zvy3enej teplote. Tieto spdsoby
si v odbornom svete $iroko zndme a napriklad st opisané v Kunststoffextrusiontechnik II, Hanser
Verlag, 1986, S. 320ff.

Vyhodne ako vrstvy sii polyestery ako polybutylénterefialat (PBT), polyetyléntereftalat (PET) a
polyolefiny, ako polyvinylchlorid (PVC), polypropylén (PP) polyetylén (PP), kopolymér akrylnitril-
butadienstyrol (ABS), polykarbonat (PC) a polyamid (PA), ako aj zmesi tychto polymérov. Odborni-
kovi je zrejmé, Ze tieto vrstvy v réznom umiestneni mdézu viest v viacvrstvovym foliam. Jedna takato
folia méZe podl'a toho mat' viac ozdobnych vrstiev/potlaéenych vrstiev v réznom poradi. Dalej mézu
viacvrstvové fdlie tieZ obsahovat' vrstvy lepidla, ktoré mézu slaZit' na spojenie vrstiev z rozdielnych
plastov a tieZ na upevnenie f6lii na ochranu predmetov.

Zvlasma forma uskuto¢nenia takej viacvrstvovej folie § je predstavend napriklad na obrazku 2.

Obrazok 2 oznauje ochrannii vrstvu 6, ktor4 chrani povrch ziskanej vistvy 7 PVYDF/PMMA pred
poSkodenim pocas spracovania. Ochranna vrstva 6 ma vieobecne hribku v rozmedzi 10 pum az
100 pm.

Vrstva 8 oznacuje dekorativnu vistvu, ktora napriklad vznikla nanesenim pigmentu na vrstvu 7,
pri¢om tieto pigmenty napriklad mézeme naniest’ spdsobom ofsetovej tlade alebo tieZ spdsobom hlbo-
kej tlate. Dekorativna vrstva zahffia tieZ folie, ktoré st na tento G¢el komeréne dostupné a mézu byt
(KOLAMINEROM ) pridané.
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Na tiito vrstvu 8 mdZeme, ako je zndzornené na obrazku 2, umiestnit’ nosni vrstvu 9. Tato vrstva
mbze slizit na zvysenie kompatibility so Zivicou, ktorii moZeme naniest’ v nasledujicom procese na
tito nosmi vrstvu. Nosné vrstvy maji na tieto i¢ely vieobecne hribku v rozmedzi 100 az 1200, vy-
hodne 400 aZ 600 um.

Ziska sa tovar 10 v roliach, z ktorych sa v in-line procese prilohy (INSERTS) tepelne formuyu,
ktoré mdzeme dalej spracovat’ v $pecidlnom zariadeni na liatie vstrekom. Toto je zobrazené schema-
ticky na obrazku 3. Tovar 10 v roliach sa rozvinie v k tomu napred stanovenom zariadeni, pritom sa
napriklad odovdz na obrézku 2 zobrazend viacvrstvova folia 5 do stroja 11 tepelne formulujuceho. V
tepelne formulujiicom stroji sa zhotovia z viacvrstvovej folie 5 prilohy (INSERTS) 12, ktore sa v Spe-
cialnom stroji 13 na liatie vstrekom vloZia do formy a hned’ potom sa podlievaju striekanim. Pritom sa
nanasa Fivica na nosni vrstvu 9. Ochranna vrstva 6, ktora je predstavend viacvrstvovou foliou 5 na
obrézku 2, neprichddza do styku so vstrekovanou Zivicou, ale prilicha na formu vstrekového liatia.
Tymto sa ziska striekanim podliaty vstavany diel, ktory je vybaveny znamenite drziacou, UV-odolnou
(vzdornou) dekorativnou vonkajSou stranou 14.

Ochrannit vrstvu 6, ktora ma dekorativnu vonkajsiu stranu 14, ked’ viacvrstvové folia 5, ktora je
predstavena na obrazku 2, bola pouZitd, méZeme odstranit’ po zabudovani vstavaného dielu 15. Takto
sa ziska povrch znamenitej kvality. Tymto sposobom sa daju okrem iného vyrabat' stcasti
a prislugenstva do automobilov, ako napriklad pristrojové dosky, stredné ovladacie panely, obloZenia
ramov na dvere, spojlery a blatniky.

Na obrazku 2 predstavena nosna vrstva 9 moZe sluzit' tiez na ochranu dekorativnych vrstiev, pri-
tom mdZeme naniest na vonkaj$iu stranu nosnej vrstvy 9 napriklad vrstvu lepidla tak, Ze sa ziskaju
samolepiace dekorativne filie, ktoré majui okrem vybornej kvality povrchu aj znamenita pevnost’ (sta-
lost). Tieto dekorativne folie moZeme okrem iného najst prave v automobilovej sfére.

Pritom félie ziskané podla vynalezu mdzu sluzit' ako ochrana proti vplyvom poveternosti a deko-
rativne folie na okenné profily, zahradny nabytok, dvere, balustrady, obklady budov, pokrytie solar-
nych batérii, éasti (Verhautung) viutornych dielov lietadiel a prvky zastreSenia.

Nasledujiice priklady sliZia na vysvetlenie vynalezu, ktoré ho ale nijak neobmedzuju.

Priklad 1

27,8 kg ®Solef 1010 od Solvay, 11,9 kg ®Plexiskla 8N od Rohm GmbH a 0,32 kg UV-absorbéru
(®Mark LA 31, dostat’ od Palmorale AG, Basel) bolo mieané pri teplote 25 °C v gulovom mlyne.
Takto ziskana sucha zmes bola extrudovana vo folii v extrudéri firmy Breyer. Pritom bola ziskana su-
cha zmes tavena pri teplote 195 °C (teplotny profil: v= 135 °C, v, = v; az 10 = 190 °C, Veerpadio waveniny
=200 °C, Vagey = 220 °C). Tavena zmes bola extrudovana tlakom 40 bar (4 MPa), pritom zavitovka
pracovala s rota¢nou rychlostou 13 otd¢ok/min. Pred vstupom do dyzy bol zaradeny filter (Gneuss) s
velkostou 6k 40 um. Teplota dyzy bola nastavena na 220 °C. Vzdialenost' dyza -valec robila 3 mm.
Teplota zrkadlovo vysoko do lesku vylesteného valca robila 24 °C.

Félia sa vyrébala rychlostou 14 m/s. Takto ziskana folia bola skiimana v oblasti kvality. Zakalenie
(sivica) bolo stanovené podla ASTM-D 1003. Modul elasticity, pevnost’ v tahu a predizenie pri pre-
trhnuti boli uréené podl'a ISO 527-312.

Castice gélu sii, obzvlast pomocou zvécienia zrejmé, pri pohybe folie na a od tmava/svetla signa-
lizované chybnymi miestami. Na uréenie tychto chybnych miest bol pouZity Casticovy pocitaci stroj
COPEX LP 3 firmy AGFA - GAEVERT.

Dalej sa skiimala stalost’ folif proti chemikaliam. Na to bol napusteny chumag vaty rozpustadlom,
uvedené v tabulke &. 1 (benzin (ottova phonna hmota, bezolovnata); acetén; zmes etanol/voda 70/30
(objemové percentd)), pri¢om chumég vaty bol v rozpistadle potopeny a prebyto&né rozpustadlo bolo
odkvapkané, a ani nebol vyZmykany.

Takto spracovany chumag¢ vaty sa poloZil na vzorku folie a zakryl sa oto¢enym hodinovym sklom.
Velkost' vzorky bola prave 5*5 cm. Po 48 hodinach sa vzorka folie odobrala a vizualne skiimala na
zmeny v oblasti lesku a stavu (akosti) povrchu.

Pokial nevznikli viditelné zmeny, tak bola vzorka zaradena ako odolna. Pokial' vznikli nepatrné
zmeny, tak bola vzorka podmienene odolnd. Pokial vznikli vel'ké zmeny, tak vzorka nebola odolna.

Namerané hodnoty a posudok chemickej odolnosti st uvedené v tabul’ke €. 1.

Priklad 2

Priklad 1 sa v podstate opakoval, okrem, Ze 6 kg ®Solef 1010 od Solvay, 4 kg ®Plexiskla 8N od
Rohm GmbH namiesto v priklade 1 uvedenych hodndt sa pouili tieto polymeéry, pricom hmotnostny
podiel UV-absorbéru, vztiahnuté na celkovii masu, sa drzal konstantny. Ziskané vysledky skisok su
tieZ uvedené v tabulke 1.
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Priklad 3

Priklad 1 sa v podstate opakoval, okrem toho, Ze 3 kg ®Plexiskla 6N od Rohm GmbH namiesto v
priklade 1 pouZitého ®Plexiskla 8N sa pouili, priom hmotnostny podiel UV-absorbéru, vztiahmité
na celkovii masu, sa drzal kon3tantny. Ziskané vysledky skugok su tieZ uvedené v tabul’ke 1.

Priklad 4

Priklad 1 sa v podstate opakoval, okrem toho, Ze 7 kg ®Solef 6012 od Solvay namiesto v priklade
1 pouzitcho ®Solef 1010 sa pouzili, pri¢om hmotnostny podiel UV-absorbéru, vztiahnuté na celkovi
masu, sa drZal konStantny. Ziskané vysledky skdsok su tie? uvedené v tabulke 1.

Porovnavaci priklad 1
V priklade 1 opisany pokus sa opakoval, okrem toho, e tavenina a dyza sa temperovali prive na
245 °C. Ziskané vysledky skusok st tieZ uvedené v tabul'ke 1, pri¢om pocet asti gélu nésobne stipol.

Porovnavaci priklad 2

V priklade 1 opisany pokus sa opakoval, okrem toho, Ze tavenina a dyza sa temperovali prave na
180 °C.

Ziskané vysledky skusok su tieZ uvedené v tabulke 1, priom hodnoty HAZE nadproporcilne
stupli.

Tabul'ka 1
Pr. 1 Pr.2 Pr.3 Pr.4 | Zrov.Pr. 1 | Zrov.Pr.2

Haze /%/ 1,5 1,5 1,4 3,5 0,9 4,4
E-modul /MPa/ 970 850 1020 930 795 690
Pevnost’ v tahu (MPa) 45 42 38 41 46 42
Predizenie pri 306 300 282 285 380 300

retrthnuti (%)
Pocet Castic gélu nepatrny nepatrny | nepatrny | nepatrny | vysoky nepatrny
Benzin odolny odolny | odolny | odolny odolny odolny
Aceton odolny odolny | odolny | odolny odolny odolny
Etanol/voda odolny odolny | odolny | odolny odolny odolny

PATENTOVE NAROKY

1. Spdsob vyroby jednovrstvovych folii, ktoré obsahuju plyvinylidenfluorid PVDF a po-
ly(met)akrylaty, vyznadujaci sa tym, % sa najskor pripravi zmes obsahujica po-
ly(met)akrylat a fluorovany polymér a tato zmes sa sformuje do folie tym, Ze tato zmes extruduje na
valec, ktory ma teplotu < 100 °C, pri¢om teplota zmesi sa udrZiava pod teplotou tvorby gélu zmesi, pri
extruzii sa pred vstupom do dyzy zaradi filter a teplota dyzy sa udrziava vysia ako teplota hmoty vo
vstupe do dyzy, ale niZ3ia ako teplota tvorby gélu zmesi.

2. Sposob podla ndroku I, vyzna€ujici sa tym,Ze teplota dyzy sa nastavi 0 5 % -
- 15 % vy$sia ako teplota zmesi pred vstupom do dyzy.

3. Spdsob podla niroku 1 alebo 2, vyzna&ujici sa tym,se teplota zmesi pred vstu-
pom do dyzy je v rozsahu od 150 °C do 210 °C a teplota dyzy je v rozsahu od 160 °C do 235 °C.

4. Sposob podTa jedného z predchadzajicich narokov, vy zna & u jaci sa tym,Zenaex-
triziu sa pouZije zmes, ktora obsahuje 10 az 90 % hmotnosti polyvinylidenfluoridu PVDF a 90 a 10
% hmotnosti polymetylmetakrylatu PMMA.

5. Sposob podl'a jedného z predchédzajucich narokov, vy zn a & u juci sa tym, Ze teplo-
ta zmesi pred vstupom do dyzy je v rozsahu od 180 °C do 200 °C.

6. Sposob podla jedného z predchadzajicich nirokov, vy zna & u jici sa tym, Ze zmes
Je suchou zmesou a obsahuje UV-absorbér.

7. Spdsob podla naroku 6, vyzna&ujici sa tym,ze UV-absorbér je typu benztriazolu
alebo hydroxyfenyltriazinu.

8. Sposob podra jedného z predchadzajicich narokov, vyzmna &u juci sa tym, e na
vzniknutii f6liu sa in-line k extriizii nan4sa kairovacia f6lia pri teplote miestnosti.

9. Sposob podla niroku 8, vyznadujuci sa tym, e kadirovacia félia je zhotovens z
polyesterov a/alebo polyolefinov.
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10. Sposob podla jedného z predchadzajicich narokov, vyznaéujici sa t ym, Ze
hribka kasirovacej folie je v rozsahu od 10 do 100 um.

11. Sposob podl'a jedného z predchadzajicich ndrokov, vyznadujlci sa t vy m, Ze tep-
lota valca, na ktory zmes extruduje, je < 70 °C.

12. Spbsob podla jedného z predchadzajicich narokov, vyzna€ujuci sa tym,zZe jed-
novrstvové folie alebo viacvrstvové folie vyrobené pri jej pouZiti sa pouZiju ako ochranné folie proti
poveternostnym vplyvom a dekorativne folie na zahradny nébytok, okenné profily, dvere, balustrady,
obklady budov, sicasti a prisluenstva na automobily, kryty na soldrne batérie, potahy na vnutorné
&asti lietadiel, ako aj stre$né prvky.

1 vykres
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