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SPOSOB METALIZACJI MATERIAEU W POSTACI ARKUSZA Z ZASTOSOWANIEM CZYNNIKA
PRZENOSZ{CEGO

Przedmiotem wynalazku jest sposdb metalizacji materiaku w postacli arkusza z zastosowaniem
czynnika przenoszacegos Material taki moze stanowié papier, tektura, drewno, tworzywo sztuczne
i tym podobne.

Znane sg roézne sposoby metalizacji powierzchni materiatéw w postaci zwinietej rolki lub
arkusza: Jeden z nich polega na laminowaniu arkusza metalowg folig za pomocg rozpuszczalnikdw
1lub klejdw polimeryzujgcychs Sposéb ten jest powszechnie stosowany do metalizaéji materiatéw
elastycznych, za$ najbardziej popularnym materiatem jest folia aluminiowa; ¥ sposobie tym ko=
nieczne jest, aby folia metalowa miaXa grubosé wiekszg niz 1 mikrometrs Zastosowanie cienszych
folii nie jest mozliwe w produkcji masowe)j i jest jedynie mozliwe w przypadku matych serii pro=-
dukcyjnych, W celu uzyskania zwierciadlistego wykoriczenia, folia metalowa musi byé wypolerowana;
Potysk i wykorczenle produktu finalnego nie zaleZy od materiatu arkusza, ale od potysku i wykori-
czenia nadanego folii, _ a

Inny znany sposéb polega na rozproszeniu bardzo drobnego proszku metalu w spoiwie 1 nastepnie
na natryskiwaniu metalizowanej powierzchni tym spoiwem zayierajqcym proszek, Dalsze'sposoby me=
talizacji s3 dokonywane poprzez chemiczne stracenie i Srodki elektrolityczne: W tego rodzaju spo-
sobach polysk i wykoﬁczenieﬁietalizowanej powierzchni zalezg od polxsku i wykorniczenia podXoza.
Wysoki potysk i zwierciadlane wykoriczenie uzyskiwane sg wéwczas, gdy materiat podtoza jest polys=
kliwy, tak Jjak folia z tworzywa sztucznego lub powierzchnia wypolerowana.: Je§li podtoze nie jest

- gtadkie, wowczas nie uzyska sig gtadkiego wykoriczenia: Tym samym w tych procesach potysk i wykori=
‘ czenie zalezg raczej od wykoniczenia powierzchni podXoza niZz od zastosowanego metalu,

Innym znanym sposobem jest metalizacja prdziniowa, przy ktére) odparowany metal jest skraplany
na metalizowanym podiozus; Sposéb ten wymaga, aby metalizowany przedmiot byl lmieszczony w komorze
znajdujacej sie w warunkach wysokiej prézni, rzedu 133 x 10'3 do 133 x 10" Pa; Sposéb ten jest
ograniczony do materiatéw o strukturze zwartej lub takich, ktére nie zawieraja substancji lotnych,
takich jak wilgoé, plastyfikatory i zywiec: Niedogodroscia tego sposobu jest to, ze otrzymana po-
wierzchnia jest ogdélnie dos$é chropowata, poniewaz- odparowany metal nie wyrdwnuje chropovatogci po=
wierzchni, na ktdrej jest skraplany. ¥ celu poprawienia wykorczenia substratu w rcdzaju papieru,
konieczne Jest wstepne wypolerowanie lub wstepne pokostowanie substratu papierowego. W pewnych
przypadkach, nawet obrdbka wstepna jest niewystarczajaca dla wytworzenia powierzchni zwierciadlanej
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i jest konieczny nastgpny\etap kalandrowania powierzchni substratu w wysokiej temperaturze, Ten
nadprogramowy etap znacznie zwieksza koszt produktu finalnegos

Ponadto, jezeli sposdb ten jest stosowany w przypadku zaterialdw porowatych takich jak papier
i tektura, wéwczas konieczne jest stosowanie wyposazenia do metalizacji prézniowej, odpowiedriego
do uzyskania wysokie] prdézni w warunkach obniZenia prézni w komorze, spowodowanego wydobywaniem sig
powietrza i wilgoci zawartej w papierze lub tekturze: W niektdrych przypadkach moze byé pozadane
przed metalizacja usunigcie z materiaXu zawartego w nim powietrza lub wilgocis

Z opisu patentowego Standw Zjednoczonych nr 3 235 395 znany Jjest spos¢b metalizacji papieru
lub tkaniny, polegajacy na naktadaniu na czynnik przenoszacy przezroczystej warstwy ochronnej,
na ktérg nastepnie naktada sig ciggla warstwe metalu, majgcg w tym przypadku grubos$é okolo 500 na=
nometrdw, po czym na te warstwe metalu nanosi sie warstweg kleju wrazliwego na dziatanie ciepla lub
cisnienia, do ktérej to warstwy przyktada sie nastepnie przeznaczony do metalizacji papier 1lub
tkanine, catos$é przepuszcza sie przez zestaw rolek dla sklejenia, po czym oddziela sig¢ czynnik
przenoszacy, a na papierze lub tkaninie pozostaje ciggla warstwa metalu, przykryta przezroczysta
warstwg ochronng.

Z brytyjskiego opisu patentowego nr 722 409 znany jest sposéb metalizacji gigtkich materiatdw
w postacl arkuszy, takich Jjak tkaniny lub materiély z tworzyw sztucznych; Sposéb ten polega na
powlekaniu prézniowym warstwa metalu cienkiego, wypolerowanego, elastycznego czynnika przenoszace=-
g0, nak*adaniu kleju na te warstwe albo na przeznaczony do wmetalizacji materiat w postaci arkusza,
laminowaniu ze sobg czynnika przgnoszacego zawierajacego warstwg metalu craz materia*u w postaci
arkusza przez zastosowanie lekkiego docisku, nastepnie pozostawia sig catos$é na czas potrzebny do
wyschniecia ewentualnie do utwardzenia kleju, po czym zdejmuje sig czynnik przenoszacy z metalizo-
wanego podtoza. Osadzony metal stanowi w tym przypadku spéjng, ciagta, nieprzerwans, jednolita,
gtadka, zwierciadlang powloke¢ o grubosci od 1000 nanometréw do minimum 80 nanormetréw,

Celem wynalazku Jest opracowanie sposobu, prowadzacego do uzyskiwania gtadkiej, przeswitue-
Jacej zwierciadlanej powierzchni wyrobu, niezaleznej od gtadkosci podtoza lub materiatu, bez po-
trzeby obrébki wstepne) metalizowanego przedmiotu oraz czynnika przenoszgcego.

Sposéb metalizacji materiatu w postaci arkusza z zastosowaniem czynnika przenoszacego, pole=
gajacy na tym, Ze na czynniku przenoszacym osadza sig¢ w drodze metalizacji prézniowej lub w inny
znany sposéb warstewkeq rozproszonych czastek metalu, nastepnie w znany sposdéb powleka sig¢ pokostem
materiat poddawany metalizacji lub metalizowany czynnik przenoszacy, wzglednie zaréwno materiat
poddawany metalizacji, Jak i czynnik przenoszacy, po czym w znany sposéb laminuje sig ze sobag ma=-
teriat i czynnik przenoszacy przed utwardzeniem sig pokostu tak, ze czastki metalu sg osadzone w
pokoscie, nastg¢pnie pokost poddaje sig utwardzeniu poprzez suszenie powietrzem lub konwencjonalne
metody utwardzania, po czym czynnik przenoszacy oddziela sie od materiatu metalizowanego, zwykle
vw postacl elastycznej na dwie rolki i wykorzystuje sig go ponownie w procesie metalizacji, przy
czym stosuje sig taki czynnik przenoszacy, ktdérego sita przylegania do czastek metalu jest mniejsza
niz sita przylegania do metalu'uﬁhé}dzonego pokostu, wed}ug wynlazku charakteryzuje sig¢ tym, Ze na=-
nosi siq¢ warstwe metalu o grubosci mniejszej niz 50 nanometrdw, za$ jako pokost stosuje sie lakier
poliuretanowy wzglednie fotopolimerowg Zywice usieciowanq promieniowaniem, -

Osadzony materiat stanowi korzystnie aluminium, a grubos¢ jego warstwy jest zawarta pomiedzy
5 a 25 nanometréws '

Jako czynnik metalizujacy stosuje sie korzystnie mets’ > z grupy aluminium, srebra, ziota,
miedzi, niklu, cyny, platyny i stopu tych metali,

Jako metalizowany materiat stosuje si¢ materiat korzystnie ~ybrany z grupy papieru, tektury,
drewna, skéry 1 tworzyw sztucznych,

Korzystnie stosuje sig Zywicg usieciowana napromieniowaniem poprzez czynnik przenoszacy,
wzglednie Zywice usieciowang promieniowaniem ultrafioletowym:

Sposéb wedtug wynalazku pozwolil na uzyskanie nieoczekiwanego efektu, polegajacego na otrzy=-
maniu gtadkiej przeéwitujqcej, potyskliwej warstwy metalicznej pomimo tego, ze czynnik przenoszacy
nie zostaje poddany specjalnej obrébce wstepnej przed osadzeniem czastek metalicznych,

Warstwa nakYadana Jjest znacznie cierisza w poréwnaniu z warstwami ze znanych sposobéw i nie
Jest ani ciggia ani spéjna, natomiast stanowi rozproszone czastki metalu osadzone w warstwie utwar=
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dzonego pokostu: Nakladana bow&oka Jest znacznie lzejsza niZ w przypadku laminowania folig meta-
lowa, przez co uzyskuje sie wigksza wydajnosé metalu przy powlekaniu podtoza i mnie:isze koszty
materiatowe, a ponadto posiada ona zwierciadlany polysk réwnowazny temu, jaki uzyskuje sie w przy-
padku folii metaloweJj, oraz odpornosé chemiczng zbliZzong do folii metalowej, nie z6timie i nie
zmienia wygladu wraz z uplywem czasu, Jjest odporna na Scieranie, elastyczna i tak twarda, ze moze .
byé nadrukowywana, odbija promieniowanie podczerwone i stanowi przeszkode dla promisniowania wi=
dzialnego i ultrafioletowego, tak ze otrzymany metalizowany arkusz bedzie odpowiedni do pakowania
2ywnosci, Jest nieprzepuszczalra i odporna na pegkanie pod wptywem zginania,

Przedmiot wynalazku zostanie przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fige 2
przedstawia schemat blokowy dziata’d w sposobie wedtug wynalazku metalizacji materiatu w postaci
arkusza, figs 2 - urzadzenie do osadzenia prézniowego czastek metalu na czynniku przenoszacym,
figs 3A i 3B - zastosowanie pokostu dla wyrdéwnywania powierzchni podtoza i sposéb okreSlenia ilosci
stosowanego pokostu, fige 4A i 4B = sposéb la inowania i wzajemng zaleznos$é miedzy dociskiem rolki
a Srednica, a figi 5 = oddzielanie metalizowanego materialu arkuszowego od czynnika przenoszacegos
Na fig: 1=5 zastosowano numeracje parzystg poczawszy od 20,

Na fige 1 Jest przedstawlony proces. wytwarzania materiatu arkuszowego z powtoka metaliczng
wedlug wynalazku, Czynnik przenoszacy 20, majacy polyskliwg, wypolerowans powierzchnig, zostanie
poddany metalizacjis Czynuik przenoszacy musi byé doktadnie wykoriczony, poniewaz bedzie to wptywato
na ostateczng powierzchnie erobu; Musi on takze wykazywaé mniejsze przyleganie do czastek metalu
niz przylegania do metalu zastosowanego pokostu; Materialy odpowiednie do stoowania jako czynnik
przenoszacy 20 stanowig migdzy innymi niepreparowany polipropylen, poliester, polietylen, polichlo-
rek winylu, poliamid, wspdéiwyciskana i regenerowané celuloza: Nastepnie czynnik prz noszacy 20 jest
metalizowany w etapie 22 poprzez osadzenle czasteczek metaliczaych w jakikolwiek ir~7 sposéb, to
znaczy przez metalizacj¢ prézniows, chemiczne strgcanie i inne techniki powlekania, Jako materialy
odpowiednie do osadzania nadajg sie aluminium, miedZ, srebro, platyna, ztoto, stop tych metall i
inne metale odparowywalne; Ilosé osadzonego metalu bedzie nadzorowana, tak e osadzoze czasteczki
metalu beda skupione do nadzwycza] cienkiej warstwy. Osadzone czgsteczki bede miaty zruboéé znacz=-
nie mniejsza niz drugosié fali s$wietlnej, na przyktad mniej niZz 50 nanometréw, zas rozstepy (tego
rodzaju rozstepy, lub aparatury warstwy metalu zdarzaja si¢ wskutek cienko§ci warstwy) sa zasad=
niczo mniejsze niz diugosé fali swiatla widzialnego: Zgodnie z tym, $wiatto jest zasadniczo odbi=-
Jane od powierzchni metalicznej, a powierzchnia metaliczna wyglada na ciagta i w pelni zwierciadlists.

Gdy czynnik przenoszacy 20 zostaje poddawany etapowl osadzania 22, wéwczas jest przygotowywae
ny material 24 stanowigcy podtoze (etapy te nie wymagaja jednoczesnosci); Material ten moze byé w’
postaci zwinietej rolki lub arkusza i moze mieé powierzchnie chropowata lub gtadks. Jako material
stanowigcy podtoze mozina stosowaé papler, tekture, drewno, skdére, tworzywo sztuczne i w zasadzie
Jakiekolwiek materiaty w postaci arkuszy, nadajace sig do powlekania pokostem.

Material 24 jest powleczony cienks powtoks pokostu w etapie 26, Wtasciwe pokostowanie w tym
etapie stanowi pokostowanie poliuretanem, Pokost stuzy zardéwno jako nosgnik do wytwarzania, w polg-
czeniu z czynmnikiem przenoszacym, gtadkiej zwierciadlanej powierzchni, a takze jJako spoiwo, ktére
przenosi czastki metaliczne osadzone podczas etapu 22 z czynnika przenoszgcego 20 na ndatérial 24
1 absorbuje je wgiab pokostu; Pokost stuzy do wyrdéwnywania i wygladzania powierzchni materiatu 24.
Cecha wynalazku Jest to, Ze kiedy pokost bedzie przywieral do tego materiatu, wéwczas nie bedzie
przylegat do czynnika przencszacego 20. Alternatywnie, powkoka z pokostu moze byé stosowana na
czasteczki metalu osadzone na czynniku przenoszgcym 20, Tego rodzaju alternatywnaprocedura prowadzi
do otrzymania wykoriczonego wyrobu, ktdéry Jest zasadniczo identyczny z wyrobem wytwarzanym wdéwczas,
gdy materiak 24 jest pokostowany. Alternatywa ta jest przedstawiona na fig. 1 za pomocg linii
prowadzacej od etapu 22 do etapu 26. :

Po zakoriczeniu etapu 22, po osadzeniu czgstek metalicznych na czynniku przenoszacyn 20 i po=-
wleczeniu 26 pokostem materiatu 24 lub czynnika przenoszgacego 20, nastepuje etap 28 lazminowanias
Etap 28 bedzie nial miejsce, zanim pokost™ zdota sie utwierdzié., ¥ trakcie etapu laminowznia 28
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materiat 24 zostaje zetkniety z powleczong metalicznie powierzchnia czynnika przenoszacego 20,
Korzystnie Jjest to dokonywane poprzez walcowanie materiatu 24 i czynnika przenoszacego 20 w po=-
jedynczg rolke pod niewielkim cisnieniem, Etap ten jest podobny do znarego procesu laminowania,
Pokost bedzie przenosit czgstki metaliczne z czYnnika przenoszacego 20 na materiat 24, Pokost
bedzie absorbowal czgstki metaliczne i bedzie nadawat materiatowi 24 ceche gtadkiej powierzchri
czynnika przenoszacego 20 natychmiast po Jego usunigciu.

Laminowany material 24 i czymmik przenoszacy 20 mogg by¢ utwardzane w etapie 30 poprzez su=
szenie powietrzem lub konwencjonalne sposoby utwardzaniai“Natychmiast, gdy pokost zastygnie, osu-
szony lub spolimeryzowany, wdwczas nie jest zespojony z czynnikiem przenoszgcym 20,natomiast jest
silnie zespojony z materiaiem 24, Etap utwardzania 36 moze przebiegaé naturalnie lub moze byé
przyspieszany za pomocg ciepta lub przez napromieniowanie, Po utwardzeniu 30 ma miejsce etap 32
oddzielanias Czynnik przenoszacy 20 i material 24 mogg byé oddzielane (w postaci elastycznej) na
dwie oddzielne rolki i od tego momentu pokost wraz z absorbowanymi lub osadzonymi czgstkami me=-
talicznymi bedzie przylegal do materiatu 24;

Po zakoriczeniu etapu oddzielania 32, czynnik przenoszacy 20 moze byé ponownie zastosowany i
to wielokrotnie, co daje duze korzysci ekonomiczne,

Gotowy wyréb 34 sktada sie¢ z materialu 24, posiadajacego gtadky, zwierciadlista, metaliczng
powloke, ktéra wyglada na ciggta i gtadks, poniewaz jakiekolwiek szczeliny lub odstepy miedzy
czastkami metalicznymi pozwalaja na niewielky transmisje Swiatla (to jest mniej niz 30%, a ko=
rzystnie mniej niz 20%). Pokost nie musi byé natryskiwany na cala powlerzchnie materiatu 24 lecz
. racze]j moze byé rozprowadzany tylko na pewnych czeiciach tej powierzchni w rozmaitych wzorach;

Tym samym tylko pewne czesci materiatu 24 bedg miaty potysk metaliczny. Gotowy wyrdb 34 moze byé
poddany réznym irmmym operacjom, takim jak przecieranie, wygniatanie, ttoczenie, nacinanie i na=-

drukiwanie metalizowanej powierzchni za pomocsg réznych metod drukowania, takich jak ofset, roto=-
grawiura, fleksografia, metoda Jjedwabnego ekramu i inne; ’

Powyze) opisano rézne etapy i ich wzajemne powigzanie w sposobie wytwarzania przedmiotu z
powtoka metaliczng, za$ obecnie zostanle opisane bardziej szczegélowo urzgdzenie i procesy kaz-
dego indywidualnego etapu.

Na figi 2 Jest przedstawione schematycznie zalecane rozwigzanie do przeprowadzenia etapu 22
osadzenia czgsStek metalicznych na czynniku przenoszgcym 20; Najbardziej wydajna forma wytwarzania
powierzchni powlekanych metalicznie wystepuje wéwczas, gdy czynnik przenoszacy 20 ma postaé wy-
dtuzone) rolki materiatu, ktéry moze byé podawany za pomocg elementdéw rolkowych; Czynnik przeno=-
szgcy 20 jest podawany do znanej komory prézniowej 36, w obrgbie ktérej znajduja sie liczne zbior-
niki 38 metalu (npi; aluminium), ktéry ma byé osadzany na materiale 24, Ilo$é zbiornikéw jest wy=
starczajgca do otrzymania Jednolitej powtoki (np: 10 zblornikéw o szerokosci 1 ecm i dtugosci 7,5 cm
na rolke o szerokosci 75 cm); Kazdy zbiornik 38 jest podgrzewany do temperatury plyniecia (nps
1500°C dla Al;), a zrolowany arkusz Jest utrzymywany w temperaturze pokojowe] za pomoca chtodzonej
wodg rolki 40 przechodzacej okolo 15 cm ponad zbiornikami, Gdy czynnik przenoszacy 20 przechodzi
przez komore prézniowg 36 wéwczas para metalu 39, wydzielajgca sie z cieklego metalu, bedzie uno-
sita sig¢ w strong czynnika przenoszacego 20 i bgdzie sig skraplaé przy 39° w wyniku réznicy tempe-
raturys Predkos¢ przesuwania sie arkusza czynnika przenoszacego 20 moze byé regulowana w sposéb
ciagly, tak samo jak temperatura zbilornikéw, zatem warstwa metalu osadzonego na skutek skraplania
bedzie miata grubosé korzystnie mnigiszg niz okoto 50 nanonetréw: Ta nadzwyczaj mata grubosé warstwy
wplywa na minimalne zuzycie materiaXu metalicznego, a w koricowym efekcie procesu nadaje wyglad
catkowicie metalizowanej, cigglej powierzchni metalu ze wzgledu na wykoriczenie pokostem; Sterowa=
nie procesem osadzania préiniowego moze sig¢ odbywaé za pomoca odpowiednich srodkéw elektronicznych
lub mechanicznych, tak 2e stopier osadzania jest w sposéb ciagly nadzorowany i sprzezony zwrotnie
do sterowania réinymi elektrodami i szybkosScig podawania zrolowanego czynnika przenoszacego 20;

Na figi 3A i 3B Jest przedstawiony etap 26 powlekania pokostem; Jak zauwazono poprzednio,
materiat 24 moze stanowié Jakikolwiek odpowiedni material, posiadajacy chropowata lub gtadka po=-
wierzcknig¢, Wstepne przygotowanie nie jest wymagéne, poniewaZ powloka pokostu bedzie dawata jed=-
nolita, zwiercladlang, gtadks powlok¢ na wszystkich typach powierzchni, i bedzie wypeiniaé wszystkie
ubytki na powierzchni materiatu 24, Jest to zobrazowane na fig: 3A, gdzie material 24 zostal powle-
czony pokostem 42, ktéry w catosci wygtadzil nieregularna powlerzchnie materiatu 24; Na fig: 3B
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jest przedstawiony sposéb okreslania ilosci pokostu, potrzebnej do uzyskania na materiale 24 glad-
kiej powtoki, Ogélnie mdéwigc, im bardziej chropowata, lub bardziej chlonna jest powlerzchnia ma-
teriaXu 24, tym bedzie wymagana wieksza 1lo$é pokostu 40; Wymagana 1lodé pokostu jest okreslana
dos$wiadczalnie za pomocs prébki materiatu 24, umleszczonej pod pewnym katem, na ktdéra opuszcza sieg
krople pokostu 42 i mierzy sie dtugosé toru sptyniecia kropli, tak jak pokazana odlegtosé A: Pos
dobne badania przeprowadza sig z kawatkiem szkta 44 zamiast materiatu 24; Réwniez w tym przypadku
mierzy sig dtugosé toru B spiyniecia kropli, poniewaZ znana jest ilosé pokostu 42 potrzebnego do
wiasciwego powleczenia szkta 44, zatem ze stosunku d¥ugosci tordéw mozna wyznaczyé ilosé pokostu 42,
potrzebnego do powleczenia materiaXu 24; Pokost 42 moze byé powlekany na materiat 24 lub czynnik
przenoszacy 20 w jakikolwiek znany sposdéb, lecz korzystne okazato sig stosowaé kapiel zanurzeniowg.
Wystarczy, Jjezeli powtoka pokostu zaledwie wypelni wgtebienia i wierzchotki wzniesier 24,

Na figs 4A i 4B jest przedstawione laminowanie materiatu 24 i czynnika przenoszacego 20 z osa=-
dzona powloka metaliczni, Odpowiednie partie materiatu 24 i metalizowanego czynnika przenoszgcego
20 s bezposrednic zetknigte ze sobg pomiedzy para rolek 46, 48,

Rolka 46 jest to przyktadowo rolka gumowa o twardo$ci okolo 75 w skali Shore’a, za$ jako rol-
ke 48 mozna zastosowal odpowiednig rolke twards, taka Jjak chromowana rolka metalowa lub rolka ze

- stali nierdzewnej. Pomiedzy rolkami 46, 48 jest wywierany docisk w celu laminowania materiatu 24
do metalizowanego czynnika przenoszacego 20, Etap laminowania stanowi etap cilagly, po etapie po-
wlekania 26 i etapie osadzania 22, zanim pokost 42 zdota sie utwardzié lub zestalié. Docisk pomig=
dzy rolkami 46 i 48 jest odwrotnie proporcjonalny do $rednicy rolek, jak pokazano na fig; 4B.; Xome
binacje docisk=-sSrednica moze stanowié docisk o wartosci pomiedzy 49N a 59N i srednica rolki 46
wynoszgca okoto 110 cm; Po przejsciu przez rolki 46, 48 materiat 24 i czynnik przenoszacy Sg nawi=-
Jane na rolke odbiorczg 50, ktdéra po nawinieciu, jest odstawiana na bok dla utwardzenias

Etap utwardzania 30 moze przebiegaé¢ w stanie zrolowanym przez okoto 24 godziny, lub tez utwar=
dzenie moze byé przyspieszone za pomocg réznych pokostdw, przez ogrzewanie lub napromieniowania.
Jak stwierdzono powyzej, gdy pokost 42 zestali sie, wéwczas czastki metaliczne 39° (pokazane na
fig: 4A), osadzone na czynniku przenoszgcym 20, bedg w catosci przechwycone przez pokost 42 na
materiat 24; Istotne jest, 2e pokost 42 nabierze gtadkosci powierzchni czynnika przenoszacego 20,
co jest istota uzyskiwania w tym procesie zwierciadlistego wykoriczenia, Ponadto, miedzy pokostem
42 a czyrmikiem przenoszacym 20 nie zachodzi spajanie, zatem czynnik przenoszacy moze byf ponownie
uzyty nie mniej niz 40 razy, przez co proces staje si¢ niezwykle ekonomiczny,

Nastepnie przeprowadza sig etap oddzielania 32 lub rozwarstwiania (fig:. 5)s: Rolka odbiorcza
50 zostaje zetknigta stycznie z para uloZonych obok siebie rolek 52, 54. Rolka 52 bedzie usuwala
czynnik przenoszacy 20, ktdéry okaze sig zupe¥nie pozbawiony jakiejkolwiek metalicznej powloki,
przeniesionej na warstwe pokostu na materiale 24; Rolka 54 bedzie natomiast usuwala arkusz 24, 397,
42, posiadajacy czgstki metaliczne, osdzone w warstwie pokostu 1 majacy gtadkie, zwierciadliste,
metaliczne wykoriczenie. Czynnik przenoszacy 20 po usunigciu z rolki 52 moze byé wielokrotnie uzyty
ponownie, zas gotowy arkusz moze by¢ pobilerany z rolki 54 do dalszego przetwarzania, takiego‘jak
wspomniane powyZeJj nadrukowywanie lub przecinanie, Pomigdzy materiatem 24 a czynnikiem przenoszage
cym 20 w trakcie oddzielania wystapl tylko niewielkie przylepianie: Sita przylepiania bedzie rzge
du 49-98 nN/cm2 i dopdki bedzie mniejsza niz sita odrywania zastosowanego pokostu, dopdty bedg
wlasciwie wypelniane wymagania uzytkowe procesu; Sposéb metalizacji i wyrdb uzyskany tym sposoben
zostang obecnie zilustrowane na podstawie nastepujgcych przyktadéw,

Przykad I, Jako czynnik przenoszacy zastosowano folieg z nieprzetworzonego polipropy=-
lenu o grubosci 20 mikrometréw, ktéra poddano metalizacji prézniowej bez uprzednieso powlekanias
Na folii osadzono warstewke niezwykle czystego aluminium w ilos$ci 0,03 g/mzs Varstewka ta utworzy-
Xa na powierzchni folii polipropylenowej niezwykle cienkg powloke aluminium o grubosci 10,5 nano=-
metréw, Caty proces przeprowadzono w sposéb ciggly na szpulis, Nastepnie na powtoke metaliczng na
foliowym czynniku przenoszacym natozono powtoke pokostowg typu poliuretanowego, zas po nawlecze=-
niu folie poddano odparowaniu przez przépuszczenie przez rolki w atmosferze wentylatora wyciggowe-
go. Nastgpnie odparowang folig laminowano z papierem o gestosci 80 g/mz. Laminowanie przeprowadzono '
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w temperaturze otoczenia w jednym ciggu z drukarka rotograwiurowg. Po zakoriczeniu laminowania,
potaczong z papierem foli¢ pozostawiono na szpuli przez 24 godziny az do zestalenia pokostu,

a nastepnie rozdzielono za pomocg pokazanego na fige 5 urzadzenia. Otrzymano gtadks, zwierciadla-
na powierzchnig metaliczng na papiercwym podtozu,

Przyk11ad II; Wprzyktadzie tym zastosowano polipropylenowg folig, ktérg poddano me=
talizowaniu podobnie jak w przyktadzie I. Nastg¢pnie metalizowang powierzchnig folii powleczono
pozbawionym rozpuszczalnika pokostem typu poliuretalonego.

W odrdznieniu od poprzedniego przyktadu, w tym przypadku nie przeprowadzono odparowania roz=-
puszczalnika, Po natozeniu pokostu, folig laminowano do papieru o gestosci 80 g/m i pozostawiono

- caYos$é przez 24 godziny az do zestalenia pokostu, po czym oddzielono foli¢ od papierus

Przykad III; Wprzyktadzie tym, na metalizowang prézniowo powlierzchnig folii jak w
przyktadach powyzszych, natozono warstewkg usieciowanej zywicy fotopolimerowej, a nastQpnle lami=-
nowano Jja z papierem; Po zakoriczeniu laminowania i po odparowaniu rozpuszczalnika, zywice poddano
dziataniu promieniowania ultrafioletowego poprzez folig¢: Spowodowato to natychmiastowe zestalenie
sie zywicy, po czym oddzielono folig od papieru w ciggtej operacji na tym samym urzgdzeniu: Otrzy-
many arkusz papieru posiadat wypolerowana, zwlerciadlana, metaliczna powierzchnig, ktdra zarazem
byla 2aroodporna.

Pomimo, 2e wynalazek zosta¥ opisany w polgczeniu z zalecanymi rozwigzaniami, to nalezy rozue
mieé, ze w zakresie wynalazku mieszczg sig¢ modyfikacje oczywiste dla fachowcdéw z tej dziedziny,

Zastrzezenia patentowe

" 1; Sposéb metalizacji materiatu w postaci arkusza z zastosowaniem czynnika przenoszacego,
polegajacy na tym, 2e na czynniku przenoszgcym osadza sig w drodze metalizacji préznioweJ lub
w inny znany sposéb warstewke rozproszonych czgstek metalu, nastgpnie w znany sposdéb powleka sie
pokostem materiat poddawany metalizacji lub metalizowany czynnik przenoszacy, wzglednie zardéwno

' materiat poddawany metalizacji jak i czynnik przenoszacy, po czym w znany sposdb laminuje sie ze
sobg materia® i czynnik przenoszacy przed utwardzeniem sig pokostu tak, ze czgstki metalu s3 osa=
dzone w poko$cie, nastepnie pokost poddaje sie utwardzeniu poprzez suszenie powietrzem lub kon-
wencjonélne metody utwardzania, po c¢zym czynnik przenoszacy oddziela sig¢ od materiatu metalizowa=
nego zwykle w postaci elastyczne) na dwie rolki i wykorzystuje sie go ponownie w procesie metali=
zacji, przy czym stosuje sig taki czynnik przenoszacy, ktdérego sita przylegania do czagstek metalu
jest mniejsza niz sita przylegania do metalu utwardzonege pokostu, znamienny tym, 2e
nanosi sig warstwg metalu o grubosdci mniejszej niz 50 nanometrdéw, zag jako pokost stosuje sig la=
kier poliuretanowy wzglednie fotopolimerowa Zywice usieciowans promieniowaniem;

2, Sposéb wedtug zastrz: 1, znamienny tym, 2e nanosi si¢ warstwe aluminium o
grubosci warstwy 5=25 nanometrdw;

3; Sposéb wedtug zastrz: 1, znamienny +tym 2e nanosi si¢ metale z grupy alu=~
minium, srebra, ztota, miedzi, niklu, cyny, platyny i stopu tych metali.

4; Sposéb wedtug zastrzi 1, znamienny +tym, 2e stosuje sig zywice usieciowang
napromieniowaniem poprzez czynnik przenoszacy.

5¢ Sposéb wediug zastrzi 1, znamienny tyu 2e stosuje sie zywice usieciowans
promieniowaniem ultrafioletowym.
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