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De uitvinding heeft betrekking op een spiegel. De

uitvinding heeft verder betrekking op een
motorrijtuig, omvattende één of meerdere spiegels
overeenkomstig de uitvinding. De uitvinding heeft
tevens betrekking op een luchtvaartuig,
omvattende een spiegel overeenkomstig de
uitvinding. De uitvinding heeft daarnaast
betrekking op een vaartuig, omvattende een
spiegel overeenkomstig de uitvinding. De
uitvinding heeft voorts betrekking op een
werkwijze voor het vervaardigen van een spiegel

overeenkomstig de uitvinding.

Spiegel, en werkwijze ter vervaardiging van een dergelijke spiegel.
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Dit octrooi is verleend ongeacht het bijgevoegde resultaat van het onderzoek naar de stand van de techniek en

schriftelijke opinie. Het octrooischrift komt overeen met de oorspronkelijk ingediende stukken.
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Spiegel, en werkwijze ter vervaardiging van een dergelijke spiegel

De uitvinding heeft betrekking op een spiegel. De uitvinding heeft verder betrekking op
een motorrijtuig, omvattende een spiegel overeenkomstig de uitvinding. De uitvinding
heeft tevens betrekking op een luchtvaartuig, omvattende een spiegel overeenkomstig
de uitvinding. De uitvinding heeft daarnaast betrekking op een vaartuig, omvattende een
spiegel overeenkomstig de uitvinding. De uitvinding heeft voorts betrekking op een

werkwijze voor het vervaardigen van een spiegel overeenkomstig de uitvinding,

Spiegels waarnaar in de onderhavige beschrijving verwezen wordt, omvatten in het
algemeen een glasplaat met op het glasoppervlak afgezette reflecterende metaallaag en
een beschermlaag, die op het reflecterende metaal is aangebracht. Voorbeelden van
gewoonlijk toegepaste reflecterende metalen zijn zilver, chroom, en koper. De
beschermlaag, die gewoonlijk een verflaag is, dient ten dele voor het beschermen van
het reflecterende metaal tegen slijtage, doch meer in het bijzonder verschaft het metaal
resistentie tegen corrosie. Indien een dergelijke anti-corrosiebescherming aan het
reflecterende metaal niet wordt meegegeven dan heeft het metaal de neiging oxidatie te
ondergaan dan wel aantasting door atmosferische verontreinigingen, hetgeen resulteert
in dof worden en verkleuring en derhalve in een vermindering van de spiegelende
reflecterende eigenschappen van de spiegel. Spiegels hebben doorgaans een vlakke
geometrie en worden dagelijks gebruikt als cosmetische spiegel en/of als
veiligheidsspiegel. Bij een vlakke spiegel is het beeld dat wordt gegenereerd door de
spiegel even groot als het origineel. Een belangrijk nadeel van de bekende spiegels is
dat deze een relatief lage impactresistentie hebben en derhalve relatief snel breekbaar
zijn. Een verder nadeel van de bekende spiegels is dat deze doorgaans relatief zwaar
zijn. Voornoemde nadelen maken de spiegels minder geschikt om te worden toegepast
in voertuigen, daar dit het gewicht van de voertuigen en daarmee het energieverbruik
laten toenemen, en bovendien leidt tot ongewenste splintervorming in het voertuig

ingeval de spiegel zou breken.

Een eerste doel van de uitvinding is het verschaffen van een verbeterde spiegel,

waarmee ten minste één van voornoemde nadelen kan worden voorkomen.
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Een tweede doel van de uitvinding is het verschaffen van een spiegel met een

gereduceerd gewicht.

Een derde doel van de uitvinding is het verschaffen van een spiegel die een verhoogde

impactresistentie heeft.

Althans één van voornoemde doelen kan worden bereikt door het verschaffen van een
spiegel volgens het in aanhef genoemde type, omvattende: ten minste één ultradunne
geharde eerste glasplaat met een maximale dikte van 1,0 mm, in het bijzonder een
maximale dikte van 0,7 mm; ten minste één met een frontale zijde van de eerste
glasplaat verbonden ten minste één polymeer omvattende hechtlaag, ten minste één met
de hechtlaag verbonden verstevigingsplaat, en ten minste één tussen de glasplaat en de
verstevigingsplaat aangebrachte spiegellaag. Doordat de spiegel overeenkomstig de
uitvinding een laminaat van onderlinge gehechte materiaallagen omvat kan een
substantiéle toename van de impactresistentie worden gerealiseerd, waardoor ingeval
van een impact op de eerste ultradunne glasplaat — doorgaans de voorzijde (voorste
laag) van de spiegel — versplintering (decompositie) van de betreffende geharde
ultradunne glasplaat en het laminaat kan worden tegengegaan, hetgeen vanuit oogpunt
van veiligheid bijzonder voordelig is. Doordat de glasplaat ultradun is met een dikte
kleiner of gelijk aan 0,7 mm alsmede onderworpen is aan een hardingsproces ter
versteviging van de glasstructuur, kan deze impactresistentie verder worden verhoogd.
Bovendien zal door toepassing van de ultradunne glasplaat het gewicht van de spiegel
aanzienlijk kunnen worden gereduceerd, hetgeen vanuit financieel oogpunt voordelig is,
doch bovendien vanuit energetisch oogpunt voordelig is ingeval de spiegel
overeenkomstig de uitvinding wordt toegepast in een voertuig. De spiegel
overeenkomstig de uitvinding zal doorgaans een vlakke geometrie bezitten. Het is
echter denkbaar dat de spiegel een enkelvoudig of meervoudig gekromde geometrie
bezit. De voordelige constructie van de spiegel overeenkomstig de uitvinding maakt het
mogelijk dat de spiegel is toe te passen in legio toepassingen en sectoren, met name in
de bouwsector en transportsector, met name in transportvoertuigen, zoals in
automobielen, vaartuigen, en luchtvaartuigen. In het kader van dit octrooischrift wordt
onder spiegel in het bijzonder, doch niet uitsluitend, verstaan een spiegel die is bedoeld
voor persoonlijk gebruik. Hiermee wordt bedoeld dat een persoon in de spiegel kan

kijken en een beeld zal zien. Dit beeld kan een zelfbeeld betreffen, waardoor de spiegel
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in het bijzonder geschikt is als cosmetische spiegel en/of veiligheidsspiegel. Ingeval de
persoon een ander beeld dan een zelfbeeld zal zien, zal de spiegel in het bijzonder
geschikt zijn om te worden toegepast als veiligheidsspiegel. De dikte van de glasplaat is
bij voorkeur kleiner dan 1,0 mm, bij nadere voorkeur kleiner dan 0,7 mm, en kan een

typische dikte hebben van 0,3; 0,4; of 0,55 mm.

Navolgend zullen ter illustratie meerdere voordelige uitvoeringsvormen van de spiegel
overeenkomstig de uitvinding worden beschreven. In enkele uitvoeringsvormen zijn
meerdere inventieve concepten terug te vinden. Het is denkbaar dat individuele
inventieve concepten en technische maatregelen worden toegepast zonder daarbij alle

details van een bepaalde uitvoeringsvorm eveneens toe te passen.

Het moge duidelijk zijn dat diverse modificaties op de hieronder beschreven
uitvoeringsvormen denkbaar zijn voor een vakman, waarbij een vakman verschillende
inventieve concepten en/of technische maatregelen van verschillende
uitvoeringsvormen kan combineren zonder daarbij afstand te doen van de in bijgesloten

conclusies beschreven uitvindingsgedachte.

Bij voorkeur is de spiegellaag tussen de eerste glasplaat en de hechtlaag aangebracht.
Op deze wijze wordt het reflecterende (spiegelende) vermogen van de spiegellaag
minimaal aangetast, onderwijl de spiegellaag evenwel wordt beschermd (afgeschermd)
door de eerste glasplaat. De spiegellaag kan divers zijn uitgevoerd. Het is daarbij
denkbaar dat de spiegellaag is uitgevoerd als een ten minste eenzijdig reflecterend folie.
Voordeel van een folie is dat de laagdikte van de spiegellaag in hoofdzaak homogeen is,
hetgeen een homogene reflectie van de spiegel ten goede kan komen. Het is tevens
denkbaar dat een (dunne) metaal(oxide)laag wordt aangebracht op een andere laag van
het laminaat, welke andere dragende laag bij voorkeur wordt gevormd door de eerste
glasplaat. Voorbeelden van geschikte metalen zijn koper, zilver, goud, nikkel,
aluminium, Berillium, chroom, molybdeen, platina, rhodium, wolfraam, en titaan. De
metaallaag kan middels vacuimdamptechnieken en/of sputteren worden aangebracht op
de dragende laag, in het bijzonder de eerste glasplaat. Eventueel kan de aangebrachte
metaallaag ten minste gedeeltelijk worden verwijderd, bijvoorbeeld middels
zandstralen, teneinde een deel van de spiegel volledig of semi-transparant te maken

en/of om de spiegel een gesatineerd (mat) uiterlijk te verschaffen. Dit maakt het
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mogelijk om achter te spiegellaag, bijvoorbeeld in een separate materiaallaag, visuele
effecten te genereren die via de semi-transparante spiegel zichtbaar zullen zijn voor
personen die in de spiegel kijken. Voornoemde voorbeelden van de spiegellaag
betreffen uitvoeringsvormen waarbij de (statische) spiegellaag permanent spiegelend is

uitgevoerd.

Het is echter tevens denkbaar dat de spiegellaag semipermanent (tijdelijk) spiegelend is
uitgevoerd. Doorgaans kan de spiegellaag daarbij naar wens spiegelend worden
gemaakt. Dit is bijvoorbeeld mogelijk door ten minste een deel van de spiegellaag te
laten vormen door een elektrochromatische laag. Door de elektrochromatische laag,
eventueel gebaseerd op vloeibare kristallen (LCD), aan te sluiten op een elektrische
energiebron, zoals een batterij, kan de laag worden geladen, waardoor de spiegelende
laag kan worden geactiveerd dan wel worden gedeactiveerd. De elektrochromatische
laag kan eventueel mee worden gelamineerd tijdens het productieproces. Het is tevens
denkbaar een dergelijke laag later te assembleren met het reeds gevormde laminaat. Het
is denkbaar de thermochromatische laag te positioneren achter een eventueel niet-
spiegelend, eventueel ontspiegeld, deel van de spiegel, in het bijzonder van de eerste

glasplaat.

De lichtdoorlaatbaarheid van de spiegellaag is athankelijk van het type spiegellaag dat
wordt toegepast alsook de beoogde toepassing van de spiegel. Doorgaans zal deze
lichtdoorlaatbaarheid zijn gelegen tussen 10% en 80%. De dikte van de spiegellaag
hangt tevens af van het type van de gebruikte spiegellaag, waarbij de dikte van
bijvoorbeeld een metaallaag doorgaans in de ordegrootte van 70-100 nanometer is
gelegen voor een lichtondoorlatende spiegel en zelfs geringer kan zijn bij
(semi)lichtdoorlatende spiegels, terwijl een elektrochromatische laag doorgaans in de
ordegrootte van enkele millimeter, typisch tussen 0,5 en 2 millimeter, is gelegen.

In een voorkeursuitvoering is een van de eerste glasplaat afgekeerde zijde van de
spiegellaag ten minste gedeeltelijk voorzien van een de spiegellaag beschermende
coating. De coating is met name voordelig ingeval de spiegellaag wordt gevormd door
een metaallaag, teneinde oxidatie van de metaallaag te kunnen voorkomen, of althans te
kunnen tegengaan. Ingeval de spiegellaag wordt gevormd door een koperlaag is het
bijvoorbeeld denkbaar te koperlaag te bekleden met een inhibitor gebaseerd op

bijvoorbeeld azoolderivaat. Nadere details hierover zijn beschreven in het Britse
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octrooischrift GB1074076. De toepassing van azoolgebaseerde inhibitors heeft geleid
tot een waarneembare verbetering in het voorkomen of vertragen van het verschijnen

van een waas door te beletten dat het koper wordt geoxideerd en dientengevolge ook

een eventueel onderliggende zilverlaag. De coating kan tevens op de omtreksrand(en)
van de spiegellaag worden aangebracht, teneinde ook de kopse zijde te beschermen

tegen corrosie.

Bij voorkeur wordt de beschermlaag als verf met een rest inwendige spanning Sg' die
gelijk is aan of kleiner is dan 1MPa, gemeten volgens de methode van Cantilever,

bij een temperatuur boven zijn glasovergangstemperatuur, hetgeen tot een sterk
toegenomen bestendigheid tegen corrosie kan leiden. De verf, die wordt aangebracht als
beschermlaag voor een metaallaag die op de eerste glasplaat is aangebracht, wordt in
het algemeen in vloeibare vorm afgezet en wordt gebakken of anderszins behandeld
teneinde het oplosmiddel te verdampen en/of verknoping te bevorderen en derhalve
harding van de verf te verkrijgen. Eén van de belangrijkste kenmerken waaraan de
verf bij voorkeur moet voldoen, is dat deze sterk hecht aan de metaallaag. Vanwege de
lage restspanning kan een relatief sterke hechting op het metaal worden verkregen. Een
verdere beschrijving van deze uitvoeringsvorm is opgenomen in het Nederlandse
octrooischrift NL9000160, waarvan de inhoud middels verwijzing daarnaar deel

uitmaakt van de beschrijving van dit octrooischrift.

Bij voorkeur heeft de coating een temperatuurbestendigheid van ten minste 150 °C. Dit
maakt het mogelijk om de coating volledig in tact te houden tijdens het lamineren van
de verschillende materiaallagen van de spiegel. Dit lamineringsproces geschiedt

doorgaans bij circa 130 °C.

Doordat de beschermende coating bij voorkeur direct is aangebracht op de spiegellaag,
zijn bij voorkeur de spiegellaag alsmede n de coating aangebracht tussen de eerste
glasplaat en de hechtlaag. Zoals reeds in het voorgaande vermeld heeft dit als belangrijk
voordeel dat het reflecterende vermogen van de spiegellaag niet noemenswaardig wordt
aangetast, doordat slechts de ultradunne (heldere) eerste glasplaat voor de spiegellaag is

aangebracht.
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De eerste glasplaat is gehard, teneinde het glas bijzonder sterk te maken. Daarbij vindt
met name een oppervlakteharding plaats die leidt tot een drukspanning aan het
buitenoppervlak van de glasplaat en een trekspanning in de kern van de glasplaat.
Harding van het glas kan zowel op chemische wijze alsook thermische wijze
geschieden. Doorgaans geniet een chemische harding de voorkeur, waarbij het
(ongeharde) glas bij voorkeur ondergedompeld in een bad met gesmolten kaliumnitraat
bij een temperatuur van ongeveer 400 °C. Daarbij ontstaat chemische uitwisseling van
K-ionen uit het bad met de Na -ionen uit het glas. De K -ionen (afmetingen 2,66 A)
nemen de plaats in van de Na -ionen (afmetingen 1,96 A). Vermits deze grotere
afmetingen hebben, induceren zij drukspanningen aan de oppervlakte van het glas, dat
zodoende meer weerstand kan bieden. De onderdompelingsduur is bepalend voor het
uiteindelijk verkregen spanningsniveau. De spanningsverdeling vertoont niet dezelfde
vorm als bij thermisch gehard glas, en leidt doorgaans tot beduidend sterker glas dan
wanneer ongehard glas op thermische wijze zou worden gehard. In dit kader wordt
opgemerkt dat chemisch gehard glad doorgaans een veel hogere drukspanning heeft aan
de oppervlakte van de glasplaat die juist onder het oppervlak relatief snel afneemt,
waarbij in het midden (1/2 diepte) van de glasplaat een beperkte trekspanning aanwezig
is, waardoor een geblokt spanningsprofiel ontstaat. Thermisch gehard glas heeft
doorgaans een aanzienlijk lagere drukspanning aan de oppervlakte van de glasplaat,
waarbij in het midden van de glasplaat een relatief hoge trekspanning aanwezig is,

waardoor een parabolisch spanningsprofiel ontstaat.

De hechtlaag heeft als belangrijkste doel het onderling direct of indirect hechten van de
eerste glasplaat en de achterliggende verstevigingsplaat, zodat een relatief stevig en
stabiel laminaat kan worden verkregen, hetgeen de duurzaamheid en de
impactresistentie van het laminaat doorgaans ten goede komen. In een mogelijke
uitvoeringsvorm wordt de hechtlaag initieel gevormd door een vaste, vloeibaar of
pasteuze lijmlaag, zoals bijvoorbeeld epoxylijm of polyurethaanlijm. De hechtlaag
wordt bij voorkeur ten minste gedeeltelijk gevormd door een kunststof folie. Dit folie
zal tijdens het lamineringsproces versmelten met naastgelegen materiaallagen. De folie
kan bijvoorbeeld zijn vervaardigd uit ethyleenvinylacetaat (EVA). Het voordeel van
EVA is dat dit polymeer bijzonder geschikt is om te worden vermengd met additieven,
waardoor van de spiegel kan worden voorzien bijzondere eigenschappen. Een nadeel

van EVA 1s dat EVA is dat EVA relatief zacht is, en vanuit constructief oogpunt minder



10

15

20

25

30

de voorkeur geniet. De hechtlaag kan tevens uit polyvinylbutyral (PVB) worden
vervaardigd dat doorgaans een relatief beperkte dikte heeft van circa 0,38 mm en
relatief goedkoop kan worden aangeschaft. Eventueel kan het folie eenzijdig of
tweezijdig klevend zijn uitgevoerd, hetgeen het vervaardigen van het laminaat en/of het

onderling uitlijnen en stabiliseren van materiaallaag kan vergemakkelijken.

Bij voorkeur is de hechtlaag ten minste gedeeltelijk vervaardigd uit een ionomeer.
Ionomeren zijn polymere materialen met hydrofobe organische ketens waaraan een
klein gehalte ionische groepen is gebonden. Ionomeren worden voornamelijk
gesynthetiseerd door copolymerisatie van ten minste één functioneel monomeer met ten
minste één onverzadigd monomeer, waarna een deel van de functionele groepen van het
ten minste ene functionele monomeer wordt geneutraliseerd door een metaalkation,
waardoor sterk polaire zoutgroepen worden gevormd in het copolymeer. Deze sterk
polaire zoutgroepen verenigen zich in kleine clusters, die optreden als tijdelijke,
thermoreversibele vernettingspunten (crosslinks) bij kamertemperatuur, maar die
voldoende verweken bij verhoogde temperatuur om thermoplastische verwerking
mogelijk te maken. Door aanwezigheid van de thermoreversibele crosslinks zal de
elasticiteit van het ionomeer aanzienlijk hoger zijn dan de elasticiteit van de uit de stand
van techniek bekende thermoplasten. Bovendien heeft studie naar de mechanische
eigenschappen en smeltverwerkbaarheid onthuld dat ionomeren relatief goede
mechanische eigenschappen en een relatief hoge smeltviscositeit kunnen bezitten,
afhankelijk van de samenstelling van de ionomeren, waardoor een hoge
impactresistentie kan worden gewaarborgd, en waardoor het hechtend vermogen van de

hechtlaag voor hechting aan glas aanzienlijk kan worden verbeterd.

Bij voorkeur omvat het ionomeer een copolymeer van etheen en een carbonzuur
gekozen uit de groep van bestaande uit: o, f-onverzadigde carbonzuren met 3-8
koolstofatomen, waarbij een deel van de zuurgroepen is geneutraliseerd met ten minste
é¢én metaalion. Daarbij is het bijzonder voordelig ingeval zinkionen worden gebruikt
voor het neutraliseren van een deel van de zuurgroepen van het ten minste ene
toegepaste carbonzuur. Uit onderzoek is gebleken dat ionomeren in zekere mate
hydrofiel van aard zijn. Echter, de hoeveelheid geabsorbeerd water is sterk afthankelijk
van het type tegenion. Vergeleken met aardalkali of zink ionomeren, absorberen de

alkali geneutraliseerde ionomeren het meeste water. De zinkgebaseerde ionomeren
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absorberen het minste water en genieten derhalve doorgaans de voorkeur. Een voordelig
werkend ionomeer betreft een semikristallijne thermoplast gebaseerd op een random
copolymeer van etheen en methacrylzuur dat gedeeltelijk geneutraliseerd is tot een zink-

of natriumzout.

Toename van de neutralisatiegraad van het ionomeer resulteert in een toename van de
smeltviscositeit, treksterkte, hardheid, impactresistentie, en een afname van de rek bij
breuk alsook een afhame van het hechtend vermogen van het ionomeer. Derhalve is het
van belang een balans te vinden in de neutralisatiegraad die enerzijds voldoende hoog
dient te zijn om het ionomeer voldoende impactresistentie en elasticiteit te laten
verkrijgen en die anderzijds voldoende laag is om een goede hechting en
verwerkbaarheid van het ionomeer te kunnen waarborgen. Deze balans kan worden
gevonden ingeval 15-45%, in het bijzonder 20-35%, van de zuurgroepen zijn
geneutraliseerd met ten minste ¢én metaalion. Een neutralisatiegraad groter dan 45%
maakt het ionomeer lastig verwerkbaar, waarbij bovendien is gebleken dat de hechtlaag
alsdan moeilijker en minder goed kan worden gehecht aan de glasplaat. De hechting van
de hechtlaag aan de glasplaat wordt bij een ionomeer namelijk met name bepaald door
de resterende zuurgroepen in het copolymeer. Een neutralisatiegraad kleiner dan 15%
leidt tot te weinig crosslinks, hetgeen zich uit in een verminderde elasticiteit, hetgeen
vanuit oogpunt van toepasbaarheid ongewenst is. Bijzonder gunstige eigenschappen
worden verkregen ingeval tussen circa 20% en circa 35% van de zuurgroepen worden

geneutraliseerd.

Het copolymeer omvat bij voorkeur een gewichtspercentage etheen dat is gelegen
binnen de range 70-79 gew% . Een te hoge gewichtsfractie polyetheen (>79%) leidt
doorgaans tot een te broze structuur van de hechtlaag die te weinig elastisch is.
Bovendien zal daarbij de kristalliniteit van de hechtlaag te hoog worden, hetgeen ten
koste gaat van de lichtdoorlatendheid van de hechtlaag. Een te lage gewichtsfractie
polyetheen (<79%) leidt doorgaans tot een te rubberige hechtlaag, hetgeen weliswaar de
elasticiteit ten goede komt doch de verwerking van de hechtlaag aanzienlijk kan

bemoeilijken.

Bij voorkeur omvat het copolymeer een gewichtspercentage carbonzuur dat is gelegen

binnen de range 21-30 gew% . De gewichtsfractie (%) van het carbonzuur bedraagt
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doorgaans 100% minus de gewichtsfractie (%) van het polyetheen. Echter, het is tevens
denkbaar dat aan het ionomeer één of meerdere additieven worden toegepast, waardoor
de gewichtsfractie van met name het carbonzuur wordt beinvloed. Een voorbeeld van
een dergelijke toeslagstof zijn afgeleiden van methacrylzuur, zoals zouten, esters, en
polymeren van deze afgeleide monomeren. Als carbonzuur zijn acrylzuur en
methacrylzuur doorgaans het meest geschikt ingeval een flexibiliteit van de spiegel van
belang wordt geacht. Als additieven kan worden gedacht aan olie, zoals paraffineolie
(Sunpar 2280, Sunoco Holland B.V.) en/of vulstoffen, teneinde de mechanische

eigenschappen te kunnen manipuleren.

Het vermoeden bestaat dat de relatief hoge impactresistentie van de spiegel als zodanig
wordt verkregen doordat het copolymeer alvorens deze wordt geneutraliseerd een
smeltindex (MI) heeft die lager is dan 60 gram/10 min bij 190°C, bij voorkeur lager dan
55 gram/10 min, bij nadere voorkeur lager dan 50 gram/10 min, in het bijzonder lager
dan 35 gram/10 min. Na neutralisatie van het copolymeer met één of meerdere kationen,
bij voorkeur zink, is de MI bij voorkeur lager dan 2,5 gram/10 min, en mogelijk lager

1,5 gram/10 min.

De in de spiegel overeenkomstig de vitvinding toegepaste hechtlaag is bij voorkeur
vervaardigd uit een materiaal met een Young’s modulus (E-modulus) van ten minste
150 MPa, in het bijzonder ten minste 200 MPa, meer in het bijzonder ten minste 250
MPa. Bij nadere voorkeur is de Young’s modulus van de hechtlaag gelegen tussen 250
en 350 MPa, in het bijzonder tussen 290 en 310 MPa. Deze relatief hoge modulus heeft
als voordeel dat het materiaal relatief stijf en sterk is, hetgeen de impactresistentie ten

goede komt.

Eventueel kan de hechtlaag worden gevormd door een thermoharder. Een voorbeeld van
een geschikte thermoharder is bakeliet, een hars op basis van fenol en formaldehyde
(PF). Andere voorbeelden zijn alkydharsen, epoxyharsen (EP), polyurethaan (PUR),
melamineformaldehyde (MF), onverzadigde polyesters (UP en GUP). Toepassing van
een thermoharder kan meer stevigheid geven aan het laminaat dan ingeval een
thermoplast, zoals EVA, wordt toegepast. Echter, thermoharders zijn doorgaans niet
transparant, waardoor deze toepassing slechts voordelig is ingeval transparantie van de

hechtlaag in de spiegel niet van belang is.
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Het kan voordelig zijn ingeval de hechtlaag in hoofdzaak transparant is uvitgevoerd. Dit
kan met name voordelig zijn ingeval de spiegellaag semi-transparant is uitgevoerd,
waarbij achter de hechtlaag visuele effecten worden gegenereerd die dienen te worden
getoond aan personen die in de spiegel kijken. Overigens is het denkbaar dat de eerste
glasplaat en/of de hechtlaag worden voorzien van een kleurstof om het glaslaminaat een

kleurtint te geven.

De dikte van de hechtlaag bedraagt bij voorkeur niet meer dan 2,5 mm, bij nadere
voorkeur niet meer dan 1,8 mm. De hechtlaag zal daarbij doorgaans als folie worden
geprefabriceerd alvorens deze wordt verwerkt in de spiegel overeenkomstig de

uitvinding.

De verstevigingsplaat geeft het laminaat van de spiegel aanvullende stijfheid en sterkte,
en draagt wezenlijk bij aan het vergroten van de impactresistentie van de spiegel als
zodanig. Hierbij is het denkbaar om de verstevigingsplaat te vervaardigen uit een
vezelomvattend materiaal, zoals een aramidevezel, in het bijzonder Kevlar®, een
koolstofhoudend materiaal, of een rooster, zoals een metalen rooster, of een kunststof
rooster, bijvoorbeeld voorzien van een honingraatstructuur. Een honingraatstructuur is
doorgaans relatief licht van gewicht terwijl een dergelijke structuur evenwel relatief

sterk en stevig is.

In een voorkeursuitvoering wordt de verstevigingsplaat echter gevormd door ten minste
één, bij voorkeur chemisch, geharde tweede glasplaat met een maximale dikte van 0,7
mm, welke tweede glasplaat is gepositioneerd aan een van de eerste glasplaat
afgekeerde frontale zijde van de met de eerste glasplaat verbonden hechtlaag. Door
toepassing van een ultradunne tweede glasplaat kan een door de eerste glasplaat
onbedekt gelaten deel van de hechtlaag op brandwerende en vochtwerende wijze
worden afgeschermd. De hechtlaag functioneert daarbij de facto als tussenlaag. Het is
daarbij denkbaar dat de tweede glasplaat direct is verbonden met een van de eerste
glasplaat afgekeerde frontale zijde van de met de eerste glasplaat verbonden hechtlaag.
Het is tevens denkbaar dat de tweede glasplaat indirect is verbonden met de hechtlaag,
id est onder tussenkomst van €én of meerdere tussengelegen materiaallagen. Ingeval het

glaslaminaat slechts zou bestaan uit de eerste glasplaat, de hechtlaag, en de tweede
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glasplaat die als een sandwich zijn gestapeld en zouden zijn verbonden, zou de ten
minste ene kopse zijde (perifere omtrekszijde) van de hechtlaag onbedekt zijn, hetgeen
vanuit brandveiligheidsoogpunt doorgaans ongewenst is, daar de ionomere hechtlaag
brandgevoelig is en bovendien vocht kan opnemen. Derhalve zal deze kopse zijde,
althans voor een substantieel deel en bij voorkeur volledig, eveneens worden
afgeschermd in het glaslaminaat overeenkomstig de uitvinding. Afscherming van de
kopse zijde van de hechtlaag kan bijvoorbeeld geschieden door middel van de eerste
glasplaat en/of de tweede glasplaat. In een bijzondere voorkeursuitvoering is de tweede
glasplaat verbonden met de eerste glasplaat zodanig dat de hechtlaag in hoofdzaak
volledig wordt ingesloten door de tweede glasplaat en de eerste glasplaat. Daarbij zijn
de eerste glasplaat en de tweede glasplaat onderling verlijmd of versmolten onder

insluiting en opsluiting van de tussengelegen hechtlaag.

Het is doorgaans voordelig ingeval het laminaat een kleeflaag omvat voor het
bevestigen van het laminaat aan een draagstructuur, zoals een wand. Met behulp van de
kleeflaag kan de spiegel relatief eenvoudig aan een draagstructuur , zoals bijvoorbeeld
een wand, plafond, of meubelstuk, worden bevestigd. De kleeflaag zal initieel afgedekt
zijn middels een afdekfolie die juist voor het aanbrengen van de spiegel op de

draagstructuur zal worden verwijderd.

Het is tevens denkbaar dat de spiegel ten minste één additionele materiaallaag omvat die
is gepositioneerd aan een van de eerste glasplaat afgekeerde frontale zijde van de
hechtlaag, waarbij de ten minste ene additionele materiaallaag bij voorkeur is gekozen
uit de groep bestaande uit: een decoratieve laag, een gekleurde laag, een additionele
hechtlaag, een elektronische laag, een licht reflectieve laag, en een additionele glasplaat.
Daarbij is het veelal voordelig ingeval de additionele materiaallaag ten minste
gedeeltelijk transparant is uitgevoerd, waardoor eventueel door de spiegel kan worden

heengekeken.

De dikte van de hechtlaag bedraagt bij voorkeur niet meer dan 2,5 mm, bij nadere
voorkeur niet meer dan 1,8 mm. De hechtlaag zal daarbij doorgaans als folie worden
geprefabriceerd alvorens deze wordt verwerkt in het glaslaminaat overeenkomstig de
uitvinding. Daar het glaslaminaat doorgaans als beglazing wordt toegepast is het

voordelig ingeval de hechtlaag ten minste gedeeltelijk, en bij voorkeur in hoofdzaak
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volledig, lichtdoorlatend is. Overigens is het denkbaar dat de eerste glasplaat en/of de

hechtlaag worden voorzien van een kleurstof om het glaslaminaat een kleurtint te geven.

Teneinde de omtrekszijde, ook wel aangeduid als kopse zijde of rand, van de ten minste
ene glasplaat minder kwetsbaar te maken is het doorgaans tevens voordelig ingeval deze
omtrekszijde wordt behandeld, in het bijzonder wordt gepolijst. Het polijsten van de
omtrekszijden kan doorgaans geschieden op chemische, thermische, en/of mechanische
wijze. Eventueel kan ten minste één separaat afschermelement worden gebruikt voor het
afschermen van de kopse zijden van de ten minste ene glasplaat en eventueel voor het

afschermen van de omtreksrand van de gehele spiegel.

De uitvinding heeft verder betrekking op een voertuig omvattende dat één of meerdere
spiegels overeenkomstig de uitvinding omvat. De spiegels kunnen daarbij aanvullend
dienst doen als beglazing, videoscherm, als aanraakscherm (touchscreen), of
combinaties hiervan. Onder voertuigen worden onder meer motorfietsen, automobielen,

vaartuigen en luchtvaartuigen verstaan.

De uitvinding heeft voorts betrekking op een werkwijze voor het vervaardigen van een
spiegel, in het bijzonder een spiegel zoals in het voorgaande is beschreven, omvattende
de stappen: A) het verschaffen van ten minste één ultradunne geharde eerste glasplaat
met een maximale dikte van 0,7 mm, B) het op ten minste één frontale zijde van de
eerste glasplaat aanbrengen van een spiegellaag, C) het op elkaar aan leggen van
successievelijk de van de spiegellaag voorziene eerste glasplaat, ten minste één
polymeer omvattende hechtlaag, en een verstevigingsplaat, en D) het middels
verwarming lamineren van het tijdens stap C) gevormde samenstel onder vorming van
de spiegel. Tijdens het verwarmen van het laminaat zal de tussenliggende polymere
hechtlaag week worden en zich hechten aan de aan weerszijden van de hechtlaag
gelegen materiaallaag, in het bijzonder de eerste glasplaat en de verstevigingsplaat.
Alhoewel de hechtlaag doorgaans wordt gevormd door een folie, eventueel een
eenzijdig of tweezijdig klevend folie, is het tevens denkbaar dat de hechtlaag wordt
gevormd door een lijmlaag, zoals een epoxylijmlaag of een polyurethaanlijmlaag. In dit
laatste geval zal tijdens het C) de lijmlaag worden aangebracht op de verstevigingsplaat
waarna de van de spiegellaag voorziene eerste glasplaat wordt gelegd op de lijm, of vice

versa.
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De uitvinding zal worden verduidelijkt aan de hand van in navolgende figuren
weergegeven niet-limitatieve uitvoeringsvoorbeelden. Hierin toont:

figuur 1 een zijaanzicht op een laminaat volgens een eerste uitvoeringsvorm van een
spiegel overeenkomstig de uitvinding,

figuur 2 een zijaanzicht op een laminaat volgens een tweede uitvoeringsvorm van een
spiegel overeenkomstig de uitvinding, en

figuur 3 een perspectivisch aanzicht op de toepassing van een spiegel overeenkomstig

de uitvinding in een sanitaire ruimte van een voertuig.

Figuur 1 toont een zijaanzicht op een laminaat volgens een eerste uitvoeringsvorm van
een spiegel 1 overeenkomstig de uvitvinding. De spiegel 1 omvat in dit
uitvoeringsvoorbeeld een chemisch geharde ultradunne glasplaat 2 met een dikte van
maximaal 0,7 mm, en een tweede ultradunne chemische geharde glasplaat 3 met een
dikte van maximaal 0,7 mm. De ultradunne glasplaat 2 vormt daarbij een voorzijde van
de spiegel 1. Op de voorste glasplaat 2 is een spiegelende metaallaag 4 gedampt middels
bekende technieken. De metaallaag 4 is vervolgens afgeschermd middels toepassing van
een (optionele) beschermende coating 5 die met name een zuurstofbarriére vormt om
corrosie van de metaallaag 5 tegen te gaan. De voorste glasplaat 2 met daarop de
spiegelende metaallaag 4 en de coating 5 enerzijds en de achterste glasplaat 3 anderzijds
zijn onderling verbonden door toepassing van een ionomere tussenlaag 6 (hechtlaag) .
De dikte van de tussenlaag 6 is gelegen tussen 0,3 en 1,8 mm, en heeft in het bijzonder
een typische dikte van 0,89 mm in dit uitvoeringsvoorbeeld. In de getoonde
geassembleerde toestand is de tussengelegen hechtlaag 6 versmolten met de glasplaten
2, 3, of althans met de coating 5 en met de achterste glasplaat 3, waardoor een stevige,
doch flexibele structuur ontstaat. De uiteindelijke vormgeving van de spiegel 1 wordt
bepaald door de vormgeving van de ultradunne glasplaten 2, 3. De ultradunne
glasplaten 2, 3 kunnen legio alsook onderling verschillende samenstellingen bezitten.
Slechts als voorbeeld wordt aangegeven dat de glasplaten 2, 3 kunnen zijn vervaardigd
uit: 64-68 mol.% SiO,; 12-16 mol.% Na,0 ; 8-12 mol.% A1,0s3; 0-3 mol.% B,0 3; 2-5
mol.% K,0 ; 4-6 mol.% MgQO; en 0-5 mol.% CaO, waarbij: 66 mol.% < SiO, + B,05; +
Ca0 <69 mol.%; Na,0 + K,0 + B,03 + MgO + CaO + SrO > 10 mol.%; 5 mol.% <
MgO + CaO + SrO < 8 mol.%; (Na,O + B,03) - Al,03 <2 mol.%; 2 mol.% <Na,O -
Al,O3 <6 mol.%; en 4 mol.% < (Na,0 + K,0) - Al,O3 <10 mol.%. Een
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voorkeursuitvoering van de samenstelling van toe te passen zogenaamd soda-lime glas

is weergegeven in navolgende tabel:

Voorkeurspercentage | Voorkeursbereik

(Mol%) (Mol%)
Si0, 71.86 63-81
Al,O3 0.08 0-2
MgO | 5.64 0-6
CaO 9.23 7-14
Li,O 0.00 0-2
Na,O 13.13 9-15
K,0 0.02 0-1.5
Fe, O3 0.04 0-0.6
Cr,O; |[0.00 0-0.2
MnO, |0.00 0-0.2
Co304 |0.00 0-0.1
Ti0, 0.01 0-0.8
SO; 0.00 0-0.2
Se 0.00 0-0.1

5  Hetis tevens denkbaar glas toe te passen met de volgende samenstelling:

Voorkeursbereik
(Mol%)

Si0, 61-75

Al,Os 7-15

MgO | 0-7

Ca0O 0-3

Na,O 9-21

K,O 0-4

B,0; 9-21
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Het glas is chemisch gehard, teneinde het glas bijzonder sterk te maken. Daarbij wordt
het (ongeharde) glas bij voorkeur ondergedompeld in een bad met gesmolten
kaliumnitraat bij een temperatuur van ongeveer 400 °C. Daarbij ontstaat chemische
uitwisseling van K-ionen uit het bad met de Na'-ionen uit het glas. De K'-ionen
(afmetingen 2,66 A) nemen de plaats in van de Na'-ionen (afmetingen 1,96 A). Vermits
deze grotere afmetingen hebben, induceren zij drukspanningen aan de oppervlakte van
het glas, dat zodoende meer weerstand kan bieden. De onderdompelingsduur is
bepalend voor het uiteindelijk verkregen spanningsniveau. De spanningsverdeling
vertoont niet dezelfde vorm als bij thermisch gehard glas, en leidt tot beduidend sterker
glas dan wanneer ongehard glas op thermische wijze zou worden gehard. In dit kader
wordt opgemerkt dat chemisch gehard glad doorgaans een veel hogere drukspanning
heeft aan de oppervlakte van de glasplaat die juist onder het oppervlak relatief snel
afneemt, waarbij in het midden (1/2 diepte) van de glasplaat een beperkte trekspanning
aanwezig is, waardoor een geblokt spanningsprofiel ontstaat. Thermisch gehard glas
heeft doorgaans een aanzienlijk lagere drukspanning aan de oppervlakte van de
glasplaat, waarbij in het midden van de glasplaat een relatief hoge trekspanning

aanwezig is, waardoor een parabolisch spanningsprofiel ontstaat.

De tussenlaag 6 is in dit vitvoeringsvoorbeeld vervaardigd uit een copolymeer
bestaande 81% etheen, 19% methacrylzuur, waarbij 37% van de zuurgroepen is
geneutraliseerd met natrium of zink. The Young’s modules van een dergelijk ionomeer

bedraagt circa 361 MPa.

Een van de tussenlaag 6 afgekeerde zijde van de tweede glasplaat 3 is voorzien van een
kleeflaag 7 om de spiegel 1 te kunnen plakken tegen een ander object. De kleeflaag kan
hierbij eventueel lichtdoorlatend zijn uitgevoerd, waardoor mogelijk door de spiegel 1
kan worden heengekeken, een en ander afthankelijk van de eventuele
lichtdoorlaatbaarheid van de metaallaag 4. In plaats van een kleeflaag 7 is het denkbaar

om één of meerdere alternatieve bevestigingselementen toe te passen.

Figuur 2 toont een zijaanzicht op een alternatieve spiegel 10 overeenkomstig de
uitvinding. De spiegel 10 omvat een voorste geharde ultradunne glasplaat 11 die
thermisch of chemisch gehard is. Tegen een achterzijde van de voorste glasplaat 11 is

een elektrochromatische laag 12 aangebracht die eventueel kan zijn afgeschermd
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middels een beschermende laag 13. De elektrochromatische laag 12 heeft als
eigenschap van kleur te veranderen ingeval spanning op de elektrochromatische laag 12
wordt gezet. Doorgaans is de hoogte van de spanning bepalend voor de mate van
verkleuring. Zoals tevens getoond in figuur 2 maakt de elektrochromatische laag 12 deel
uit van een elektronisch circuit 14 waarin tevens een besturingseenheid 15 alsook een
energiebron 16, zoals een batterij of een aansluiting op het lichtnet, zijn opgenomen.
Middels de besturingseenheid kan gecontroleerd spanning op de elektrochromatische
laag 12 worden gezet. Ingeval géén spanning op de elektrochromatische laag 12 wordt
gezet is de elektrochromatische laag 12 in hoofdzaak transparant. Ingeval spanning op
de elektrochromatische laag 12 wordt gezet is het mogelijk de elektrochromatische laag
12 te laten verkleuren richting een vooraf gewenste kleur, bijvoorbeeld zilverkleurig,
waardoor de elektrochromatische laag 12 spiegelende eigenschappen verkrijgt en de
spiegel 10 ook daadwerkelijk als spiegel kan worden gebruikt. Teneinde de spiegel 10
meer stevigheid en een vergrote impactresistentie te verschaffen omvat de spiegel 10
tevens een achterliggende ultradunne geharde glasplaat 17 (of andersoortige
verstevigingsstructuur) die onder tussenkomst van een polymere hechtlaag 18,
bijvoorbeeld vervaardigd uit EVA of PVB, is verbonden met de voorste glasplaat onder
vorming van een solide en sterk laminaat. Eventueel kan nog een aanvullende
materiaallaag 19 tussen de achterste glasplaat 17 en de hechtlaag 18 worden
gepositioneerd, teneinde de spiegel 10 aanvullende functionaliteit te geven. Deze
aanvullende materiaallaag 19 kan bijvoorbeeld worden gevormd door een

gekleurde folielaag, een decoratieve folielaag, en/of een elektronische laag. Onder een
elektronische laag wordt verstaan een materiaallaag die in staat is een videobeeld te
visualiseren (voor gebruikers) of een interactieve materiaallaag, waardoor het
glaslaminaat kan fungeren als aanraakscherm (touchscreen). Fysiek contact tussen
gebruiker en het glaslaminaat zal hierbij niet noodzakelijk hoeven te zijn, teneinde de
interactieve materiaallaag te kunnen bedienen. Bekende interactieve materiaallagen zijn
bijvoorbeeld resistieve lagen, capacitieve lagen, SAW-lagen (surface acoustic waves),
APR-lagen (acoustic pulse recognition), infraroodlagen, NFI-lagen (near field imaging).
Voornoemde niet-limitatieve voorbeelden zullen voor een vakman in het vakgebied van
interactieve materiaallagen bekend zijn. Een kleeflaag 20 kan worden toegepast ter

bevestiging van de spiegel 10 aan een externe draagstructuur.
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figuur 3 een perspectivisch aanzicht op de toepassing van een spiegel 30
overeenkomstig de uitvinding in een sanitaire ruimte 31 van een voertuig 32, zoals een
vliegtuig, boot, of autobus. Bijkomende voordelen van de toegepaste spiegel
overeenkomstig de uitvinding, naast het licht van gewicht zijn en het hebben van een
relatief hoge impactresistentie, zijn de hoge mate van krasbestendigheid, en het hebben
van een uniforme dikte waardoor de lichtbreking eveneens relatief uniform is, hetgeen

de beeldreflectie van de spiegel 30 ten goede komt.

Het moge duidelijk zijn dat de uitvinding niet beperkt is tot de hier weergegeven en
beschreven uitvoeringsvoorbeelden, maar dat binnen het kader van de bijgaande
conclusies legio varianten mogelijk zijn, die voor de vakman op dit gebied voor de hand

zullen liggen.
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Conclusies

1. Spiegel, omvattende:

- ten minste één ultradunne geharde eerste glasplaat met een maximale dikte van
0,7 mm;

- ten minste één met een frontale zijde van de eerste glasplaat verbonden ten
minste €één polymeer omvattende hechtlaag,

- ten minste ¢én met de hechtlaag verbonden verstevigingsplaat, en

- ten minste één tussen de glasplaat en de verstevigingsplaat aangebrachte

spiegellaag.

2. Spiegel volgens conclusie 1, waarbij de spiegellaag tussen de eerste glasplaat en

de hechtlaag is aangebracht.

3. Spiegel volgens conclusie 1 of 2, waarbij ten minste een deel van de spiegellaag

wordt gevormd door een folie.

4. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij ten minste een deel van

de spiegellaag ten minste één metaal of metaaloxide omvat.

5. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij ten minste een deel van

de spiegellaag gesatineerd is uitgevoerd.

0. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij ten minste een deel van

de spiegellaag wordt gevormd door een elektrochromatische laag. .

7. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de spiegellaag een

lichtdoorlaatbaarheid heeft van tussen 10% en 80%.

8. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij een van de eerste
glasplaat afgekeerde zijde van de spiegellaag ten minste gedeeltelijk is voorzien van een

de spiegellaag beschermende coating.
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9. Spiegel volgens conclusie 8, waarbij de coating in hoofdzaak ondoorlatend is

voor zuurstof.

10. Spiegel volgens conclusie 8 of 9, waarbij de coating een

temperatuurbestendigheid heeft van ten minste 150 °C.

11. Spiegel volgens conclusie 2 en een der conclusies 8-10, waarbij de spiegellaag

en de coating zijn aangebracht tussen de eerste glasplaat en de hechtlaag.

12. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de eerste glasplaat

chemisch gehard is.

13. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de hechtlaag ten minste

gedeeltelijk wordt gevormd door een folie.

14. Spiegel volgens conclusie 13, waarbij de hechtlaag ten minste gedeeltelijk is

vervaardigd uit een ionomeer.

15. Spiegel volgens conclusie 14, waarbij het ionomeer een copolymeer omvat van
etheen en een carbonzuur gekozen uit de groep van bestaande uit a, B-onverzadigde
carbonzuren met 3-8 koolstofatomen, waarbij een deel van de zuurgroepen is

geneutraliseerd met ten minste één metaalion.

16. Spiegel volgens conclusie 15, , waarbij het ten minste één metaalion wordt

gevormd door een zinkion.

17.  Spiegel volgens conclusie 15 of 16, waarbij 15-45%, in het bijzonder 20-35%,

van de zuurgroepen zijn geneutraliseerd met ten minste één metaalion.

18. Spiegel volgens een der conclusies 15-17, waarbij het carbonzuur wordt

gevormd door acrylzuur en/of methacrylzuur.
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19. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de hechtlaag een
smeltindex (MI) heeft van circa 60 g/10 min of minder voor neutralisatie, vastgesteld bij

een temperatuur van 190 °C.

20. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de hechtlaag is
vervaardigd uit een materiaal met een Young’s modulus van ten minste 150 MPa, in het

bijzonder ten minste 200 MPa, meer in het bijzonder ten minste 250 MPa.

21. Spiegel volgens conclusie 20, waarbij de Young’s modulus van de hechtlaag is

gelegen tussen 250 en 350 MPa, in het bijzonder tussen 290 en 310 MPa.

22, Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de hechtlaag in

hoofdzaak transparant is.

23. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de hechtlaag een dikte

heeft van maximaal 2,5 mm.

24. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij het spiegel ten minste
één geharde tweede glasplaat met een maximale dikte van 0,7 mm omvat, welke tweede
glasplaat is gepositioneerd aan een van de eerste glasplaat afgekeerde frontale zijde van

de met de eerste glasplaat verbonden hechtlaag.

25.  Spiegel volgens conclusie 13, waarbij de tweede glasplaat direct is verbonden
met een van de eerste glasplaat afgekeerde frontale zijde van de met de eerste glasplaat

verbonden hechtlaag.

26.  Spiegel volgens conclusie 24 of 25, waarbij de tweede glasplaat is verbonden
met de eerste glasplaat zodanig dat de hechtlaag in hoofdzaak volledig wordt ingesloten

door de tweede glasplaat en de eerste glasplaat.

27. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij het laminaat een
kleeflaag omvat voor het bevestigen van het laminaat aan een draagstructuur, zoals een

wand.
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28. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij het laminaat een in

hoofdzaak vlakke geometrie bezit.

29. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de spiegel ten minste
één additionele materiaallaag omvat die is gepositioneerd aan een van de eerste
glasplaat afgekeerde frontale zijde van de hechtlaag, waarbij de ten minste ene
additionele materiaallaag, en is gekozen uit de groep bestaande uit: een decoratieve
laag, een gekleurde laag, een additionele hechtlaag, een elektronische laag, een

reflectieve laag, en een additionele glasplaat.

30. Spiegel volgens conclusie 29, waarbij de additionele materiaallaag ten minste

gedeeltelijk transparant is.

31 Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij ten minste een deel van

een kopse zijde van ten minste één glasplaat gepolijst is.

32. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de hechtlaag wordt

gevormd door een lijmlaag.

33. Spiegel volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de hechtlaag wordt

gevormd door ten minste eenzijdig klevend folie.

34,  Motorrijtuig, omvattende een spiegel volgens een der conclusies 1-33.

35.  Luchtvaartuig, omvattende een spiegel volgens een der conclusies 1-33.

36.  Vaartuig, omvattende een spiegel volgens een der conclusies 1-33.

37.  Werkwijze voor het vervaardigen van een spiegel, in het bijzonder volgens een
der conclusies 1-33, omvattende de stappen:

A) het verschaffen van ten minste één ultradunne geharde eerste glasplaat met een
maximale dikte van 0,7 mm,

B) het op ten minste €én frontale zijde van de eerste glasplaat aanbrengen van een

spiegellaag,
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O) het op elkaar aan leggen van successievelijk de van de spiegellaag voorziene
eerste glasplaat, ten minste één polymeer omvattende hechtlaag, en een
verstevigingsplaat, en

D het middels verwarming lamineren van het tijdens stap C) gevormde samenstel

onder vorming van de spiegel.
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Fig. 2
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Fig. 3
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Onderdeel |  Basis van de schriftelijke opinie

Deze schriftelijke opinie is opgesteld op basis van de meest recente conclusies ingediend voor

aanvang van het onderzoek.

Onderdeel V. Gemotiveerde verklaring ten aanzien van nieuwheid, inventiviteit en industriéle
toepasbaarheid

1. Verklaring
Nieuwheid Ja: Conclusies 1-37
Nee: Conclusies -
Inventiviteit Ja: Conclusies -
Nee: Conclusies 1-37
Industriéle toepasbaarheid Ja: Conclusies  1-37

Nee: Conclusies -

2. Literatuur en toelichting

D1 =WOQ 2012/153051
D2 = DE 10 2010 022423
D3 =US 4511618

D4 = JP S5860702

D5 =US 5151827

D6 = US 2013/0010347

D1 openbaart een spiegel omvattende:

- ten minste één ultradunne (geharde) eerste glasplaat met een maximale dikte van 0,7 mm (pagina 2,
regels 17-22, pagina 4, regels 8-11 en nr. 10 in figuur 3);

- ten minste één hechtlaag welke ten minste één polymeer omvat en gepositioneerd is aan een van de
eerste glasplaat afgekeerde frontale zijde (pagina 5, regels 22-28, regels 32-34 en nr. 12 in figuur 3);

- ten minste één met de hechtlaag verbonden verstevigingsplaat (pagina 4, regel 32 - pagina 5 regel 3 en
nr. 13 in figuur 3), en

- ten minste één tussen de glasplaat en de verstevigingsplaat aangebrachte spiegellaag (pagina 2, regels
25-27 en nr.11 in figuur 3 ).

Dat de ultradunne eerste glasplaat ‘gehard’ is wordt niet expliciet in D1 vermeld maar een dergelijke
gebruikelijke maatregel kan conclusie 1 geen inventiviteit verschaffen. Conclusie 1 van de aanvrage is
derhalve niet inventief.

De spiegellaag (11) is aangebracht tussen de eerste glasplaat (10) en de hechtlaag (12) (pagina 3, regel

23-25) en omvat zilver of aluminium (pagina 2, regel 25-27), de hechtlaag doet dienst als beschermende
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coating (pagina 6, regels 27-29), de tweede en de eerste glasplaat (13, respectievelijk 10) sluiten de
hechtlaag in hoofdzaak volledig in (figuren 1, 3 en 4) en de spiegel omvat een viakke geometrie (pagina 8,
regel 17). Daarmee zijn conclusies 2, 4, 8, 25, 26, 28 en 32 ook niet inventief. Een soortgelijke werkwijze
als de werkwijze van conclusie 37 van de onderhavige aanvrage is bekend uit D1 en dus ook deze
conclusie is niet inventief in het licht van D1.

Conclusie 7 betreft de lichtdoorlaatbaarheid van de spiegellaag. Op pagina 4 van de beschrijving van de
onderhavige aanvraag wordt reeds vermeld, dat zo een lichtdoorlaatbaarheid doorgaans gelegen is tussen
10% en 80% en dat de dikte van de spiegellaag doorgaans in de ordegrootte van 70-100 nm ligt.
Aangezien de dikte van de spiegellaag in D1 tussen de 60 en 200 nm ligt, zal ook hier de
lichtdoorlaatbaarheid in de ordegrootte liggen zoals vermeld in conclusie 7. Deze conclusie is derhalve

evenmin inventief.

Uit D2 is ook een spiegel bekend omvattende:

- ten minste één ultradunne (geharde) eerste glasplaat met een maximale dikte van 0,7 mm (paragrafen
[0015]}, [0019] en nr. 8 in figuur 3);

- ten minste één hechtlaag welke ten minste één polymeer omvat en gepositioneerd is aan een van de
eerste glasplaat afgekeerde frontale zijde (paragraaf {0009] onderaan pagina 2 en begin pagina 3 en nr. 7
in figuur 2);

- ten minste één met de hechtlaag verbonden verstevigingsplaat (paragrafen [0043], [0044] en nr. 4 of 5 in
figuur 3), en

- ten minste één tussen de glasplaat en de verstevigingsplaat aangebrachte spiegellaag (paragrafen
[0017], [0045], nr. 9 in figuur 3).

Dat de ultradunne eerste glasplaat ‘gehard’ is, wordt niet expliciet in D2 vermeld maar een dergelijke
gebruikelijke maatregel kan conclusie 1 geen inventiviteit verschaffen. De conclusies 1, 2, 4, 8, 25, 26, 28,
32 en 37 zijn derhalve niet inventief in het licht van D2.

De spiegellaag en de (beschermende) coating zijn aangebracht tussen de eerste glasplaat en hechtlaag
(paragrafen [0017], [0045], figuur 3), de coating beschermt tegen corrosie (en zal dus in hoofdzaak ook
ondoorlatend zijn voor zuurstof), de hechtlaag wordt gevormd door een folie (‘Kiebefolie’, paragraaf [0009])
en heeft een dikte van maximaal 2,5 mm (paragraaf [0009]), de spiegel omvat een tweede glasplaat met
een maximale dikte van 0,7 mm (paragrafen [0009], [0019]) en de spiegel omvat ten minste één
additionele materiaallaag (paragraaf [0045], figuur 3). Conclusies 9, 11, 13, 23, 24, 29 en 33 zijn gezien D2

eveneens niet inventief.

Ook de conclusies 3, 5, 6, 10, 12, 14 tYm 22, 27, 30, 31, 34 t/m 36 zijn niet inventief op grond van het
volgende:

Conclusies 3 en 6 bevatten maatregelen die respectievelijk bekend zijn uit D5 (kolom 3, regels 21-30) en
D6 (figuur 1, o.a. paragraaf [0085]) en zijn derhalve niet inventief ten opzichte van D1 in combinatie met
respectievelijk D5 en D6.
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De maatregel van temperatuurbestendigheid van conclusie 10 is niet bijzonder. Wanneer de
(beschermende) coating wordt toegepast alvorens de hechtlaag wordt aangebracht, ligt het voor de hand
dat deze coating temperatuurbestendig is bij ten minste 150° C omdat ook uit bv. D3 blijkt dat het
aanbrengen van de hechtlaag gebeurt middels het toepassen van een ‘hot-melt’ bij 1502 C (zie kolom 2,
regels 58-60).

De maatregelen volgens conclusies 14 t/m 21 betreffen de eigenschappen van de hechtlaag. in de
aanvrage wordt van deze maatregelen echter geen voordelig technisch effect aannemelijk gemaakt, in de
zin van uitvoeringsvoorbeelden of vergelijkende proeven ten opzichte van de huidige stand van de
techniek van spiegels. Deze conclusies betreffen dus willekeurige maatregelen en worden dan ook niet

inventief geacht.

Conclusies 22 en 30 welke betrekking hebben op de transparantie van de hechtlaag en de additionele
materiaallaag, berusten niet op uitvinderswerkzaamheid. Het ook in de aanvrage gebruikte polyvinylbutyral
(pagina 7, regel 1 van de beschrijving) is voor een vakman algemeen bekend om te gebruiken als

transparante, klevende folie tussen glaslagen (vergelijk bijvoorbeeld pagina 5, regel 26 van D1).

De maatregelen volgens conclusies 5, 12 en 31 betreffen de (oppervlakte) eigenschappen van de
glasplaat(en) en zijn niet meer dan gebruikelijke opties of mogelijkheden die binnen het bereik van de
vakman liggen.

De maatregelen volgens conclusies 27, 34, 35 en 36, met betrekking tot de bevestiging van de spiegel aan
een draagstructuur (27) en de toepassing van de spiegel in een motorrijtuig, luchtvaartuig en vaartuig (34,
35 en 36), zijn triviaal en voegen niets wezenlijks toe.

Onderdeel VIl Overige opmerkingen

De volgende opmerkingen met betrekking tot de duidelijkheid van de conclusies, beschrijving, en

figuren, of met betrekking tot de vraag of de conclusies nawerkbaar zijn, worden gemaakt:

De zinsnede “ten minste één met een frontale zijde van de eerste glasplaat verbonden ten minste
één polymeer omvattende hechtlaag” in conclusie 1 is onduidelijk en/of niet in lijn met de
beschrijving. Derhalve is deze zinsnede geinterpreteerd als zijnde “ten minste een hechtlaag welke
ten minste één polymeer omvat en gepositioneerd is aan een van de eerste glasplaat afgekeerde

frontale zijde”.
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