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Termoplastickd mezivrstva ma prvni povrch (12) pro
odstranéni vzduchu, obsahujici soustavu mikroskopickych
zubi (14) podstatng identického tvaru integralng vystupujicich
Z roviny jedné strany mezivrstvy (10) v pravidelném vzoru, a
druhy povrch (18) pro odstrangni vzduchu na druhé strané
mezivrstvy (10), odli$ny od prvniho povrchu (12) pro
odstran&ni vzduchu, obsahujici soustavu mikroskopickych
vrcholt (20) a prohlubni (22) riizné vysky a hloubky,
uspofidanych v nepravidelném, nelinedrnim vzoru, kde vyska
R, zubti (14) a vrcholi (20) je men3i neZ 75 mikrometrt a
vzdélenost mezi zuby (14) a vrcholy (20) je men3i neZ 650
mikrometris. PHi pouZiti termoplastické mezivrstvy pro vyrobu
pfedlamindtu se mezivrstva a sklo vyhfeji pro zborceni
drsnych povrchd, pfi¢emz se pravidelny vzorek zdrsnéni na
jedné stran& mezivrstvy &éstedné presune k ndhodnému vzorku
zdrsneni a uloZi se na n&j na druhé stran& mezivrstvy pro
vytvofeni odvzdusiiovacich drah vice priichozich neZ u
nemodifikovaného nahodného vzorku zdrsnéni.
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CZ 288155 B6

Termoplasticka mezivrstva a jeji pouZiti

Oblast techniky

Tento vynalez se tyka termoplastické mezivrstvy s drsnym povrchem a jejitho pouZiti. Zejména se
tyka zvlastni formy drsného povrchu pro optimalni odvzdus$néni v predlaminatu se sklem.

Dosavadni stav techniky

Plasticka folie, typicky z polyvinylbutyralu, je zndma jako mezivrstva pro pouZiti s opticky
transparentnim sklem v soustavach laminovanych bezpe€nostnich skel, uzivanych napfiklad jako
¢elni skla vozidel, zaskleni oken a podobné.

Je déle znamo (viz naptiklad patent US 4 035 549), jak lze zdrsnit povrch folie, aby se usnadnilo
odvzdu3néni, naptiklad evakuaci vzduchu ze styku mezi folii a vrstvou skla béhem vyroby
pfedlaminitu mezivrstvy se sklem. Podrobné&ji, jemné kandlky mezi hladkou vrstvou skla
adrsnym povrchem protilehlé nepferuSované folie vytvareji cesty pro unik vzduchu z mezi-
prostoru mezi dvéma &leny, kdyZ se pouZije vakuum s teplem b&hem vyroby predlaminatu.
Odvzdudnény predlaminat se pak podrobi spojovacim podminkdm, zvy3ené teploté a tlaku
obvykle ve vzduiném autoklavu, aby se vytvofila hotova soustava laminovaného bezpeé&nostniho
skla.

Nedostate¢né odvzdu$néni vede ke vzniku viditelnych defekti v hotové soustavé laminovaného
bezpe€nostniho skla ve form& neZadoucich bublin nebo mistnich nelaminovanych oblasti.
Uplnost odvzdudnéni se vyhodné méfi prostupem svétla predlaminatem pfed koneénym lamino-
vanim v autoklavu. Cim v&t$i je takovy prostup, tim vét3i je kvalita odvzdusnéni dosaZena danym
profilem drsného povrchu.

Pfi technologii laminovanych skel je optimalni odvzdu3néni stale potieba.

Podstata vynalezu

Nyni bylo dosazeno zlep$eni v drsnosti povrchu mezivrstvy, které zlep$uje kvalitu predlaminétd
z ni vytvofenych. ’

Hlavnim cilem tohoto vynalezu je zabezpe&it mezivrstvu se zvlastnim profilem drsnosti povrchu,
ktery optimalizuje odvzdu$néni béhem vyroby pfedlaminatu pro pouZiti v soustavach laminova-
nych bezpecnostnich skel. '

Jinym cilem je zabezpeleni pfedlaminitu vysoké kvality stanovené pozoruhodné vysokym
prostupem svétla skrze néj.

Tohoto cile bylo dosazeno vytvorenim termoplastické mezivrstvy, pfiemz podstatou feSeni je,
Ze termoplastickd mezivrstva obsahuje prvni povrch pro odstranéni vzduchu, obsahujici soustavu
mikroskopickych zubu v podstaté identického tvaru integralné vystupujicich zroviny jedné
strany mezivrstvy v pravidelném vzoru, a druhy povrch pro odstranéni vzduchu na druhé strané
mezivrstvy, odli$ny od prvniho povrchu pro odstranéni vzduchu, obsahujici soustavu mikro-
skopickych vrcholti a prohlubni rizné vysky a hloubky, uspofddanych v nepravidelném,
nelinedrnim vzoru, kde vy$ka R, zubi a vrcholi je mensi nez 75 mikrometrii a vzdalenost mezi
zuby a vrcholy je mensi nez 650 mikrometri.
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Ve vyhodném provedeni vynalezu pravidelny vzor prvniho povrchu pro odstranéni vzduchu
obsahuje bud’ soustavu mikroskopickych zub podstatn& identického tvaru uspotadanych ve
vzajemné kolmych fadach, nebo soustavu priib&Znych, rovnob&znych, tzkych, linedrnich, hiebe-
ny definovanych kanalki, rovnhom&mé od sebe vzdélenych, uspofadanych diagonalng s ohledem
na linearni hranu mezivrstvy.,

Vyhodné je, jestlize prim&maé vzdalenost S, mezi mikroskopickymi zuby a mikroskopickymi
vrcholy je mensi nez 300 mikrometrd, pripadné jestlize mikroskopické zuby maji prifez tvaru V.

Vyhodné rovnéZ je, jestlize vyska R, mikroskopickych zubi je men3i nez 50 mikrometri.

Termoplastickd mezivrstva je pfitom ve vyhodném provedeni vytvofena z polyvinylbutyralu
amize byt vybavend zabarvenym stupfiovym péasem proti osln&ni podél jedné strany sousedici
s jeji hranou.

Cile vynilezu bylo rovnéZ dosaZeno pouZitim predlaminitu termoplastické mezivrstvy pro
vyrobu pfedlamindtu podle vynalezu, jehoZ podstatou je, Ze se vyhieje mezivrstva a sklo pro
zborceni drsnych povrchi, pfitemZ se pravidelny vzorek zdrsnéni na jedné strané mezivrstvy
Caste¢né presune k ndhodnému vzorku zdrsnéni a uloZi se na néj na druhé stran& mezivrstvy pro
vytvofeni odvzdusiiovacich drah vice prichozich neZ u nemodifikovaného nahodného vzorku
zdrsnéni.

Piehled obrazki na vykresech

Vynélez bude dile podrobngji popsan podle pfiloZenych vykresti, kde na obr. 1 je &isteny
vertikalni pohled na sekci mezivrstvy podle tohoto vynalezu ve zvét$eném méfitku, na obr. 2 a 3
jsou pohledy podobné obr. 1 ukazujici deformaci mezivrstvy b&hem pfipravy predlaminitu a na
obr. 4 je pohled podobny obr. 1 na preferovany tvar mezivrstvy.

Piiklady provedeni vynilezu

Termoplasticka mezivrstva pouZitelna podle tohoto vynalezu musi byt schopna pevné se vazat
k tuhému panelu, jako je sklo, aby vytvofila vrstvu rozptylujici naraz v soustavé laminovanych
bezpe€nostnich skel. Piiklady termoplastii zahrnuji polyethylvinylacetat, polyethylen-vinylacetat,
polyethylenvinylacetat-vinylalkohol, polyethylenmethylmethakrylat-akrylovou kyselinu, poly-
urethan, plastifikovany polyvinylchlorid, polykarbonét atd. Dava se pfednost polyvinylbutyralu
a podrobnéji ¢aste¢nému polyvinylbutyralu obsahujicimu asi 10 aZ 30 % hmotnostnich hydroxy-
lovych skupin, vyjadfenych jako polyvinylalkohol. Takovy &astedny polyvinylbutyral dale
obsahuje aZ asi 2,5 % hmotnostnich acetatu vyjadieného jako polyvinylacetat, zbytek je butyral,
vyjadfeny jako polyvinylbutyral. Nekriticka tloustka termoplastické folie se miZe ménit a je
typicky asi 0,25 aZ 1,5 a pfednostné asi 0,35 az 0,75 mm. Polyvinylbutyralova félie je komer&ng
dostupna od spole&nosti Monsanto jako Saflex(R) félie a od firmy E. I. duPont jako Butacite(R)
félie z polyvinylbutyralové pryskyfice.

Polyvinylbutyralova félie se plastifikuje s asi 20 aZ 80, pfednostné 25 az 45 dily plastifikitoru na
100 dilt polyvinylbutyralové pryskyfice. Takové plastifikitory jsou odbornikiim zndmé a jsou
typicky popsany v US patentu 4 654 179, sloupec 5, fadky 56 aZ 65, jejichZ obsah je sem zahrnut
timto odkazem. Dava se prednost dihexyladipatu.

Vedle plastifikatoru(ii) folie podle tohoto vynalezu mohou ptipadn& obsahovat aditiva k zlep$eni

vykonnosti, jako jsou barviva, barevné pigmenty, svételné stabiliztory, antioxidanty, &inidla
kontrolujici adhezi ke sklu a podobné. Félie miZe byt vybavena zabarvenym stupfiovym pasem
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proti osInéni, tahnoucim se podél jedné strany sousedici s jeji hranou, kterou Ize do félie
zapracovat podle zpliisobu a soustavy popsanych v patentu US 4 316 868, jehoZ obsah je sem
zahrnut timto odkazem.

Odvolavaje se na obrazky, folie termoplastické mezivrstvy je zobrazena na obr. 1. Mezivrstva 10
se li3i od dosavadniho stavu techniky tim, e mé odli§né profily drsnosti povrchu na svych
protilehlych hlavnich stranach. Detailn&ji, mezivrstva 10 obsahuje prvni povrch 12 pro odstra-
néni vzduchu, obsahujici mnoZstvi mikroskopickych zubil 14 podstatné identického tvaru, které
v zobrazeném provedeni jsou tvaru V ve svislém prifezu, kdyZ povrch 12 je obracen doli. Jak je
zobrazeno, kazdy zub 14 vystupuje z roviny folie 16 a tvofi integralni pokraovani jedné strany
mezivrstvy 10. Zuby 14 jsou uspofddany v pravidelném vzoru ukdzaném na obr. 1 ve tvaru
linearnich fad tahnoucich se ve vzdjemné kolmych a smérech na jedné strané mezivrstvy 10.

Zuby 14 se tvarem mohou liSit od ukdzaného preferovaného pyramidalniho tvaru. Alternativné
Ize pouzit kénické, cylindrické, komole konické a podobné tvary.

Druhy povrch 18 pro odstranéni vzduchu na druhé strané mezivrstvy 10 se lisi od prvniho
povrchu 12 pro odstranéni vzduchu a obsahuje mnozstvi mikroskopickych vrcholt 20, jejichz
povrch definuje prohlubné 22, tyto vrcholy 20 a prohlubné 22 jsou rizné vysky a hloubky. Na
rozdil od prvniho povrchu 12 pro odstranéni vzduchu jsou vrcholy 20 a prohlubné 22 na této
druhé strané mezivrstvy 10 uspofadény v nepravidelném, nidhodném, nelinearnim vzoru. Tato
nepravidelnost 24 je schematicky zdiiraznéna na obr. 1, reprezentujicim obrys vrchold rizné
vysky za rovinou priifezu definovaného vrcholy 20.

Obracené volné prostory 26 tvaru V mezi bezprostiedné sousedicimi zuby 14 dohromady davaji
pfimé, neblokované, relativné kratké, linearni drahy pro odvzdusnéni k hrandm mezivrstvy 10
s otevienymi konci, kterymi se relativné rychle vysaje vzduch béhem vyroby predlaminatu,
zplsobem, ktery bude nasledné popsan. Naopak lze oCekédvat, Zze nahodny vzor vrcholt 20
a prilehlych prohlubni 22 na nemodifikované, viz obr. 1, druhé strané povrchu 18 pro odstranéni
vzduchu bude ucpéavat cesty, kterymi proudi vzduch pfi pohybu ke hranim mezivrstvy 10.
Detailnégji, s nahodnym vzorem vysavany vzduch koliduje pii svém pohybu k okraji mezivrstvy
10 s nahodné orientovanymi vrcholy 20, coZ prodluZuje cesty odsavani vzduchu a podstatné
prodluzuje dobu pro odstranéni vzduchu ve srovnani s dobou na prvnim povrchu 12 pro
odstranéni vzduchu.

Obr. 4 zobrazuje alternativni prvni povrch 50 pro odstranéni vzduchu. Tfeti povrch 52 pro
odstranéni vzduchu v tomto provedeni je nahodny a ekvivalentni druhému povrchu 18 z obr. 1.
Jako na obr. 1 prvni povrch 12, zde &tvrty povrch 50 obsahuje mnoZstvi mikroskopickych zubt
podstatné identického tvaru vystupujicich z roviny jedné strany mezivrstvy v pravidelném vzoru.
Zuby v tomto provedeni jsou ve tvaru kontinuélnich nepferu§ovanych hiebenii 54 rovnomémé od
sebe vzdalenych a integralné vytvarovanych na povrchu jedné strany mezivrstvy. Hiebeny 54
jsou s vyhodou uspofddany na povrchu félie diagonilné k pfimé podélné hranég, typicky pod
tthlem 45° k piimé podélné hran& mezivrstvy 10. Hfebeny 54 tvofi strany mnoha paralelnich,
tizkych, shora otevienych, linearnich odvzdusiiovacich kanalki 56 s plochym dnem, které jsou
v podstaté neblokované podél své délky a maji oteviené konce na hrané félie, aby se pfizpiso-
bily priichodu vzduchu. Bezprostfedné sousedici pfilehlé hiebeny 54 jsou od sebe vzijemné
vzdaleny na vzdalenost S, kterd bude definovéana niZe, viz vzdalenost 58 na obr. 4, méné nez
300 mikrometri, s vyskou R,, ktera bude definovéana niZe, viz vyska 60 na obr. 4, méné nez
50 mikrometrl, nad zdkladnou kanalku 56.

Drsnost povrchu je definovana frekvenci, kterou je pocet zubli 14 nebo vrcholli 20 nebo hiebenii
54 na jednotku vzdalenosti v daném sméru, obvykle sméru MD vytlaovani MD a sméru CMD,
ktery s nim svira hel 90° a amplitudou nebo vyskou zubii 14 nebo vrcholii 20 nebo hiebenil 54,
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coZ je vzdalenost od nejniZii prohlubn& k nejvy$§imu vrcholu. Techniky a pfistroje k méfeni
téchto parametrii jsou odbornikiim zndmé a jsou popsany v patentu US 2 904 844, sloupec 3,
fadky 15 az 18, v patentu US 3 591 406, sloupec 3, fadky 49 aZ 53, v patentu US 4 035 549,
sloupec 2, fadky 5 aZ 28, v patentu US 4 925 725, sloupec 2 fadek 40 aZ sloupec 3 fadek 47,
patentu US 5 091 258, sloupec 7, fadky 34 az 53.

Pristroj zde pouzity k charakterizaci drsnosti je model S8P Perthometer od Mahr Corporation,
Cincinnati, Ohio. Pouziva k méfeni skute&né drsnosti trasovaci hrot. V tomto ohledu je vy$ka R,
v mikrometrech definovano podle DIN 4768 z kvétna 1990 jako priméma vyska vrcholu nad
prohlubni, coZ je aritmeticky primé&r individudlnich mé&feni na délce 1, spojenych dohromady.
Délka 1. miZe byt nastavena podle pozadavku a zde je 2,5 mm. Frekvence je charakterizovina
vtomto piistroji podle DIN 4762 vterminech prim&mé vzdalenosti mezi nepravidelnostmi
profilu, a to délkou S, v mikrometrech na referenéni délce l,, kde 1, miZe byt nastaveno podle
poZadavku a zde je 12,5 mm.

Propustnost svétla pfedlaminitem se méfi fotometrem od firmy Tokio Denshku, nebo jeho
ekvivalentem. M&feni propustnosti svétla se vztahuje k propustnosti &irého laminatu ziskaného
po slisovéni v autoklavu, ktera se bere jako 100 %.

Pro vytvofeni prvniho a druhého povrchu 12 a 18 pro odstranéni vzduchu se pouZiji konvenéni
techniky znamé odbornikiim. Prvy povrch 12 pro odstranéni vzduchu se tvaruje sousledné na
vélcich s tvarovaci raznici, zde neukazanou, prichodem ¥t&rbinou mezi dv&€ma rotujicimi valci,
napfiklad razicim valcem s vystupky vytvofenymi na jeho povrchu, které jsou komplementarné
tvarované negativy zubi 14 nebo hfebenl 54 a spolupracujicim rubovym valcem. Soustava stroji
schopna tprav pro vyrobu povrchu 12, 50 je popsané a uk4zana na obr. 1 patentu US 4 671 913.
Druhé strana povrchu 18 pro odstranéni vzduchu se tvofi kontrolou jednoho ¢&i vice faktoru
b&hem tvarovani mezivrstvy 10, které probiha obvykle vytlalovanim: distribuce molekulové
hmotnosti polymeru, obsahu vody v taveniné polymeru, teploty taveniny a na vystupu z lisu,
geometrie vystupu z lisu, atd.

Soustavy popisujici takové techniky jsou popsiny v americkych patentech &islo 2 904 844,
2909 810, 3 994 654, 4 575 540, 5 151 234 a evropské prihlasce &islo 0185 863, zvefejnéné
2. &ervence 1986.

Ruzné profily drsnosti na obou stranich mezivrstvy 10 zajistuji neotekdvané zlep3eni vykonu
odvzdu$néni dosahovaného spolupracujici interakci riznych profild povrchu. Obr. 2 a 3 ukazuji
postulované chovani povrchii provedeni mezivrstvy 10 z obr. 1 b&hem ptipravy predlaminatu pro
bezpe<nostni skla. Detailnéji, mezivrstva 10 se umisti mezi dvé vrstvy 27, 28 piedehiatého skia,
viz obr. 2. Styk s takovym sklem vodivostné zvySuje teplotu na teplotu skla, napfiklad teplotu
vhodnou k usnadnéni zborceni povrchu. Tato teplota je typicky nad teplotu skelného pfechodu
termoplastu mezivrstvy. Soubor trojvrstvy sklo/mezi vrstva/sklo na obr. 2 se pak umisti do vaku
z ohebné pryZe nebo ekvivalentu, majiciho otvor spojeny se zdrojem vakua, podtlaku. Pfijatel-
nym ekvivalentem je vakuovy prstenec objimajici obvod souboru trojvrstvy. Podtlak odtahuje
vzduch z mezivrstvy 10, viz obr. 2, mezi vrstvou skla 28 a prvnim povrchem 12 pro odstranéni
vzduchu odtahovou rychlosti povaZovanou za vyssi nez se dosahuje podél prvni styéné plochy 32
mezi vrstvou 27 skla a druhym povrchem 18 pro odstranéni vzduchu. Tento rozdil je zpiisoben
dfive popsanymi neblokovanymi cestami pro priichod vzduchu mezi zuby na povrchu 12 pro
odstranéni vzduchu ve srovnani s klikatymi cestami vymezenymi ndhodnymi vrcholy a prohlub-
némi na povrchu 18. Takovy vyhodny proud vzduchu ze druhé sty&né plochy 30 vyvola lehce
podtlak na povrchu 12, ktery &astedné zborti zuby 14 prvniho povrchu 12 pro odstranéni
vzduchu, jak ukazuje obr. 3. K tomuto zplo$téni poméha momentalné vyssi tlak na opagné strané
podél mezilehlého prvniho povrchu 12, obsahujiciho ndhodny druhy povrch 18 pro odstranéni
vzduchu. ProtoZe mezivrstva 10 ma zvy$enou deformaéni teplotu a je uchycena i mezi vrstvy 27,
28 skla, dolii se deformujici zuby 14 vytladuji termoplast na opa&né strané, to jest na horni strané
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na obr. 2, vzhiiru a alespoii ¢aste&né ptenaseji pravidelny vzor na druhy povrch 18 a modifikuji
ndhodny vzor druhého povrchu 18 pro odstranéni vzduchu. Toto se ukazuje na obr. 3. Doll se
deformujici pravidelny zub 14 na dolnim povrchu bude pisobit vytladeni nahoru daného
nahodného vrcholu na hornim povrchu. Tento vrchol ma dostatenou pocatecni vysku, takze po
deformaci se stane dostatedné vysoky, aby dosedl natupo na povrch skla. To se ukazuje na obr. 3
jako modifikovany vrchol 35, ktery dosedl natupo na povrch 37 skla. Jiné modifikované vrcholy
za rovinou obr. 3 vytvofené stejnym zpiisobem jako modifikovany vrchol 35 se ukazuji jako
modifikované vrcholy 39, ato pfedstavuje pravidelny vzor pfeneseny na poateCni nihodny
povrch. AvSak nahodné vrcholy na hornim povrchu 18 s mensi pocate€ni vySkou neZ pravé
popsanou, dale zajidtuji ndhodny vzor modifikovaného povrchu 18 a ty se ztotoZiluji na roviné
obr. 3 jako vrcholy 41. Obr. 3 schematicky znédzoriiuje modifikovany vrchol 43 s takovou men3i
po&ateéni vyskou za rovinou obr. 3. Pfedpoklada se, Ze cesty 38 takto modifikovaného povrchu
18, vytvotené prenesenim pravidelného vzoru z opalné strany, usnadiiuji proudéni vzduchu
z mezivrstvy 32 modifikovaného druhého povrchu pro odstranéni vzduchu. Tento G¢inek zave-
deni uspofadani pravidelnych vrcholi z pravidelného vzoru na predtim zcela ndhodny povrch
vede ke krat$im, méné namahavym cestdm pro unik vzduchu. Proudéni vzduchu modifikovanym
nahodnym vzorem je podobné tomu, kjakému dochazi na strané s pravidelnym vzorem
apovaZuje se za mén¢ blokované nez to, ke kterému dochazi nemodifikovanym nahodnym
vzorem.

Nasledné zvySeni teploty souboru sklo/mezivrstva/sklo na obr.3 v peci nebo ekvivalentu,
v podstaté dipln& zborti zuby a vrcholy prvniho povrchu a modifikovaného druhého povrchu pro
odstranéni vzduchu mezivrstvy 10, aby se dostal pfedlaminat. Tento pfedlaminat se podrobi
konvenénim spojovacim podminkam za zvy3ené teploty a tlaku, zpisobem zndmym odbornikiim,
obvykle ve vzduiném autoklavu, aby se pevné spojily protilehlé strany mezivrstvy 10 k pfidruze-
nym vrstvam skla a vytvorfila se hotova soustava laminovaného bezpe&nostniho skla.

Vykon mezivrstvy na obr. 4, kde ka?da strana ma odli$ny vzor, to jest pravidelny na jedné strang
a ndhodny na druhé, se povaZuje za podstatné sledujici mechanismus popsany shora pro prove-
deni obr. 1.

Vynalez je dale popsan v nésledujicich piikladech, které jsou jen pro ilustraci a nemaji omezit
nebo vymezit vynilez.

Priklad C1
Tento piiklad neni podle tohoto vynalezu.

Saflex(R) folie o tloudtce 0,76 mm, obsahujici nomindlni hladinu 32 dilt plastifikitoru na
100 dila polyvinylbutyralové pryskyfice byla ziskana od spolecnosti Monsanto. Méla drsnost
povrchu na obou stranach charakterizovanou hodnotami R, 30 az 35 mikrometrit a S, 450 aZ
500 mikrometrii. Vzor je nahodny, jak ukazuje povrch 18 na obr. 1. Takové drsnost povrchu je
vyvoldna lomem taveniny, typicky prichodem termoplastu tvoficiho félii obdéInikovou féliovou
tryskou tvofenou fasetkami, které maji teplotu niZ3i neZ je teplota celé vytlatované taveniny. To
se dosahuje tokem pfi vhodné teploté chladici vody kanalky tésné pod povrchem fasetek.

Kusy 102x154 cm takové folie se daly na vyhtivaci plochu pti 26 az 82 °C, aby se kusy zahfaly
na tuto teplotu. Razici stanici tvofi razici valec s primérem 10 cm, tlagici proti rubovému valci
obloZenému pryZi s primérem 10 cm. Cely povrch raziciho valce mé ostfe profilované komolé
pyramidalni dutiny vytvafejici na ném povrch sitové formy s frekvenci 88 dutin na 2,5 mm.
Povrch rubového valce je oblozen pryzi odolnou teploté&, vybranou tak, aby se mohla napinat bez
lomi. Na povrchu raziciho valce, ktery ma teplotu 177 °C, je natér proti ulpivéni. Razici valec se
otali povrchovou rychlosti 10 az 20 otigek za minutu, coZ pfedstavuje 3 aZ 6 m za minutu.

-5-
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Vakuovy valec sousedici se $térbinou mezi razicim arubovym valcem tidhne raZenou folii
zpovrchu raziciho vélce. Pfedem nafezané kusy folie prochdzely $térbinou, odebiraly se
vakuovym valcem za $térbinou a davaly se na stil pfi pokojové teploté. Kazdy kus félie se
obratil a proces se opakoval, aby se vytla&ila druh4 strana.

Kusy félie ostfe vyraZené na obou stranich s pravidelnym vzorem zpisobem pravé popsanym
Jsou vizudlné pro oko nevyhovujici atedy se povaZuji za komerén& nepfijatelné. Vzhled se
popisuje jako moaré a je zplisoben frekvenci zubi, které nejsou v piesné stejném mist& na obou
strandch félie, napfiklad lehce odli¥na frekvence na obou stranich vede ke vzniku interferujicich
vzorl, které nejsou vzidjemn& ve fazi. Félie stakovym moaré efektem ukazuje vinivy vzor
podobny vzhledu dfeva.

Pomoci dfive popsaného pfistroje k méfeni drsnosti se folie charakterizovala parametry
R,=30 mikrometr a S,;=280 mikrometri.

Priklad C2
Tento piiklad také neni podle tohoto vynélezu.

NevyraZena Saflex(R) folie, jak je shora piivodn& popsana, s ndhodnou drsnosti povrchu na obou
stranich (R,=30 aZz 35 mikrometrii a $,=450 a% 500 mikrometrii), se nafezala na kusy jako
v ptikladu C1. Kusy félie se daly pfi teploté 15 aZ 18 °C mezi dv& vrstvy litého skla o podobnych
rozmérech asi pfi 30 °C, aby se zvysila teplota folie na tuto teplotu, ktera je nad teplotou
skelného pfechodu plastifikovaného polyvinylbutyralu. Soubor trojvrstvy sklo/mezivrstva/sklo se
umisti do vaku zohebné pryZe spojeného se zdrojem negativniho tlaku, ktery vyvine tlak
33,5 kPa uvnitf vaku, aby se odtéhl vzduch ze dvou mezipovrchi félie se sklem. Soubor troj-
vrstvy pak projde peci, aby se zvysila teplota trojvrstvy na asi 100 °C, a pak se vyjme z pece
aochladi na pokojovou teplotu. Procenta propustnosti svétla takto vzniklého predlaminitu se
stanovila jako 60 aZ 70 %. Takovy pfedlaminat je primyslové nepfijatelny, protoZe se jako
komer&né& Zidouci povaZuje alespoii 85 %. Tento kontrolni priklad ukazuje nepfijatelny vykon
néhodného vzoru profilu povrchové drsnosti na obou stranich folie.

Priklad C3

Komer&n¢ dostupna folie plastifikovaného polyvinylbutyralu odlisnd od tohoto vynilezu ma
nahodny vzor na obou stranich podobny popsanému v pfikladu C2, pouze R, je 34 mikrometrti
a Sy, je 291 mikrometrii. Pfedlaminat vznikly postupem popsanym v pfikladu C2 mé propustnost
svétla 85 az 87 %.

Pfiklad 1
Tento piiklad je podle tohoto vynélezu.

Kusy félie popsané v piikladu C1 se vyraZeji postupem z pfikladu C1 pouze na jedné strang,
napfiklad druha strana se nevyrazi ama pivodni ndhodny vzor s R,=30 aZ 35 mikrometrii
a S,;=450 az 500 mikrometri. Jako v C1 mé pravidelny vzor drsnosti povrchu R,=30 mikrometrt
a §;,=280 mikrometrt. Neni patrny Zadny moaré vzor. Mé&fena propustnost svétla v predlaminatu
(4 aZz 6 vzorki) je vysoka az 95 %, obecné v rozmezi 87 az 95 %. Tato neodekivané vysoka
propustnost svétla, dosaZenad pomoci mezivrstvy majici riizny profil drsnosti povrchu na obou
strandch, je vysledkem mechanismu popsaného shora s odkazem na obr. 2 a 3. To kontrastuje
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s niZ8i propustnosti svétla v ptikladech C2 a C3, kde mezivrstva ma nédhodny profil drsnosti na
obou stranach.

Priklad 2
Tento ptiklad je také podle tohoto vynalezu a popisuje mezivrstvu podle obr. 4.

Pouzije se Saflex(R) folie s ndhodnou drsnosti povrchu na obou stranach s R,=52 az 57 mikro-
metrit a S;= 591 aZ 615 mikrometrd. Tato félie Sirokd 102 cm, jak je pravé popsand, se
kontinualné odviji z role pfi 13 °C rychlosti 3 aZ 9 metrll za minutu a podava do razici stanice
tvofené razicim véalcem s primérem 16,5 cm, tladicim proti rubovému vélci obloZzenému pryzi
s primérem 16,5 cm s dotykovym tlakem 207 az 427 kPa. Cely tvarujici povrch raziciho vélce je
vyryt pilovymi zuby, pilové zuby maji v kolmém prifezu tvar V, se stranami bezprostfedné
sousedicich pilovych zubt ve vzajemném thlu devadesét stupiii. Tvar pilovych zubi tvofi na
povrchu raziciho valce kontinudlni Sroubové hiebeny orientované v hlu 45° k podélné ose
vélce. Frekvence hiebeni je 203 na cm, méfeno napfi¢ sméru Sroubovice. Povrch rubového valce
je obloZen pryzi odolnou vidi teploté, vybranou tak, aby se mohla napinat bez lomi. Na povrchu
raziciho valce je natér proti ulpivani. Teplota valce se reguluje na 163 °C konvenéni piitomnosti
vhodného vyhfivaciho média pod razicim povrchem. Neznazornény konvenéni vakuovy valec po
proudu od $térbiny tvofené razicim a rubovym valcem tdhne razenou f6lii z povrchu raziciho
valce. Nevyrazena folie prochazi §térbinou, odebira se vakuovym vélcem za §térbinou, prochazi
pfes mrazeny chladici valec (minus 7 °C, 270 stupiiti obto¢eni) a znovu se naviji.

Kusy f6lie raZené na jedné strané pravidelnym vzorem zpiisobem pravé popsanym, maji na druhé
strané nevyraZeny pivodni ndhodny vzor, jak je ukazano na obr. 4. Amplituda (vyska) hiebeni
na prvnim povrchu 50 pro odstranéni vzduchu folie, nebo hloubka kanalkii mezi hiebeny. R, je
asi 60 mikrometri. KdyZ mezivrstva pfed raZenim ma pivodni hruby povrch, jako v tomto
pfikladg, razici hloubka by méla byt alespoii tak hluboka jako vyska R, vrchold na plivodnim
hrubém povrchu. Vzdélenost mezi sousedicimi hfebeny, nebo Sitka kanalkd mezi hiebeny je
312 mikrometrd. To dava mnoZstvi dlouhych nepreruSovanych, uzkych kanalku, bézicich podél
kazdé strany mezivrstvy, které maji oteviené konce na hrané mezivrstvy k okoli, aby se
optimalizoval prichod vzduchu v tvarovaném predlaminatu.

Predlaminat vznikl postupem popsanym v piikladu C2. Procento propustnosti svétla v takto
vyrobeném predlaminatu je nasledujici

97,0 %,
90,8 %,
94,1 %.

Tato propustnost svétla je neolekdvana a primyslové zcela pfijatelna. Ukazuje vysokou kvalitu
odvzdusnéni dosaZenou pravidelnym/ndhodnym profilem drsnosti podle tohoto vynalezu.

Priklady 3-5 a C2-C4

Tyto simuluji tvarovani mezivrstvy majici kombinaci pravidelny/hruby odvzdusiiovaci povrch
podle preferovaného provedeni obr. 4. Tvarovani vyZaduje napnuti mezivrstvy, obvykle s cilem
vytvofeni horizontalniho pasu se stupiiovanou barevnosti v mezivrstvé s prohnutou periferni
konturou protaZené sekce folie. Takové prohnuti se poZzaduje pii pouziti félie v podobné konfigu-
rovaném &elnim skle vozidel. Viz napiiklad patent US 5 137 673, vydany 11. srpna 1992, pro
dalsi popis tvarovani. ProtoZe k odvzdu$néni dochézi po tvarovéni, je Zadouci, aby drsny povrch
se béhem tvarovani podstatné neménil.
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Kusy mezivrstvy 30,5x30,5 cm majici topografii povrchu popsanou v prikladu 2 (o tloustce
30 mm) se vertikdlné zavésily ve stojanu ana jejich dolni konec se zavé&silo ocelové zavazi
2,6 kg. Zatizené kusy se daly do pece pfi 100 °C na 4 minuty, aby se kusy vertikaln& prodlouZily
0 15 % a zavaZi se v peci zastavilo pod prodlouZenymi kusy. Tento rozsah prodlouZeni simuluje
maximalni napnuti, které se vyskytuje v typické sekci folie iiplného rozméru, uréené pro konfigu-
rované Celni sklo vozidel. ProdlouZené kusy se vyjmou z pece a ochladi na pokojovou teplotu.
Predlaminét se pfipravi postupem popsanym v piikladu C2. Vysledky propustnosti svétla jsou
nasledujici:

Priklad Netvarovany (pfiklad 2) Tvarovany
3 97,0 93,1
4 90,8 91,1
5 94,1 943

Jako kontrast k témto vysledkiim, opakoval se postup s pfedstaviteli topografie povrchu podle
stavu techniky, majicimi nahodny vzor na obou stranich, naptiklad obecného typu popsaného
sohledem na pivodn¢ nevyrazenou folii v piikladu 1. Typické hodnoty drsnosti jsou
R;=44 mikrometri a S;=384 mikrometri.

Ziskané vysledky jsou nésledujici:

Priklad Netvarovany (pfiklad 2) Tvarovany
C2 87,0 80,9
C3 91,6 87,4
C4 92,9 84,0

Shora uvedena data, to jest piiklady 3, 4 a 5, dramaticky ukazuji, e kombinace vzoru félie podle
tohoto vynailezu, coz je dileZité, pfetkava tvarovani s minimalni ztritou odvzdudfiovaciho
vykonu na rozdil od vyznamné vyssi ztraty odvzdusiiovaciho vykonu nahodnych povrchii podle
stavu techniky v ptikladech C2-C4.

Mezivrstva podle tohoto vynalezu ma s vyhodou R, na kazdé strané men3i nez 75 mikrometrd,

- vyhodn&ji mensi nez 50 mikrometrd, a nejvyhodné&ji mezi 20 aZz 70 mikrometry, a frekvenci na

kazdé strané charakterizovanou S, men3im nez 650 mikrometrii, napfiklad mendim neZ
300 mikrometri, vyhodné mezi 80 aZ 320 mikrometry.

Predchazejici popis je pro ilustraci a nemé&l by byt povaZovan za omezujici. Odbornici snadno
navrhnou modifikace a tipravy. Proto je nutno povaZovat vySe popsana feeni jen za piiklad

~arozsah vynalezu se uréi z nasledujicich naroki.
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PATENTOVE NAROKY

1. Termoplastickd mezivrstva, vyznadujici se tim, Ze obsahuje prvni povrch (12)
pro odstranéni vzduchu, obsahujici soustavu mikroskopickych zubti (14) podstatné identického
tvaru integralné vystupujicich zroviny jedné strany mezivrstvy (10) v pravidelném vzoru,
a druhy povrch (18) pro odstranéni vzduchu na druhé stran& mezivrstvy (10), odli$ny od prvniho
povrchu (12) pro odstranéni vzduchu, obsahujici soustavu mikroskopickych vrcholi (20)
a prohlubni (22) rizné vysky a hloubky, uspofadanych v nepravidelném, nelinearnim vzoru, kde
vyska R, zubi (14) a vrcholt (20) je mendi neZ 75 mikrometrii a vzdalenost mezi zuby (14)
a vrcholy (20) je mensi neZ 650 mikrometri.

2. Termoplastickd mezivrstva podle niroku 1, vyznacdujici se tim, Ze pravidelny
vzor prvniho povrchu (12) pro odstranéni vzduchu obsahuje soustavu mikroskopickych zubl
(14) podstatné identického tvaru uspofadanych ve vzajemné kolmych fadéach.

3. Termoplasticka mezivrstva podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze pravidelny
vzor prvniho povrchu (12) pro odstranéni vzduchu obsahuje soustavu pribéznych, rovno-
béznych, uzkych, linearnich, hiebeny (54) definovanych kanélku (56), rovnomémé od sebe
vzdalenych, uspofddanych diagonalné s ohledem na linearni hranu mezivrstvy (10). '

4. Termoplastickd mezivrstva podle ndroku 1, vyzmnacéujici se tim, Ze priméma
vzdalenost S,, mezi mikroskopickymi zuby (14) a mikroskopickymi vrcholy (20) je mensi neZ
300 mikrometra.

5. Termoplastickd mezivrstva podle naroku 4, vyznad€ujici se tim, Ze mikro-
skopické zuby (14) maji prifez tvaru pismene V.

6. Termoplastickd mezivrstva podle naroku 4, vyzmnaéujici se tim, Ze vy§kd R,
mikroskopickych zubi (14) je men$i nez 50 mikrometra.

7. Termoplastickd mezivrstva podle kteréhokoliv z naroki 4, 5 nebo 6, vyzmacujici
se tim, Zetermoplast je polyvinylbutyral.

8. Termoplastickd mezivrstva podle naroku 7, vyznaéujici se tim, Ze je vybavena
zabarvenym stupifiovym pasem proti oslnéni podél jedné strany sousedici s jeji hranou.

9. Pouziti termoplastické mezivrstvy podle naroki 1.az 8 pro vyrobu pfedlaminatu pro bezpet-
nostni skla, pfi které se mezivrstva a sklo vyhfeji pro zborceni drsnych povrchii, pii¢emZ se
pravidelny vzorek zdrsnéni na jedné stran mezivrstvy &asteSné pfesune k ndhodnému vzorku
zdrsnéni a uloZi se na n&j na druhé strané mezivrstvy pro vytvofeni odvzdusiiovacich drah vice
prichozich nez u nemodifikovaného nahodného vzorku zdrsnéni.

3 vykresy




Obr. 2
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