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(57) Anotace:

Vrstveny vyrobek obsahuje folii /20/ z ohebného plastu, majici tl.
0,013 do 0,38 mm, opatienou vrstvou /22/ odraZejici energii. Folie
/20/ je opatfena integrovanou lepici termoplastickou vrstvou /18/
pro piilepeni vrstveného vyrobku k jinému materialu, napiiklad
tabuli skla, pfi¢emz povlak mé tloustku men$i nez 0,127 mm K
folii /20/ z ohebného plastw, opatiené vrstvou odréaZejici energii
122/, a lepici termoplastickou vrstvou /18, jsou podle vyhodného
provedeni vynalezu ve forme vrstveného skla pfilepeny vrstvy
skla, a to jednak prvni vrstva /12/ skla, pfilepend pomoci lepici
termoplastické vrstvy /18/, tvofici soutést sestavy folie s
povlakem vrstvy /22/ odréZejici epergii, a lepici vrstvou/18/,a
jednak druhd vrstva /26/ skla, prilepena pomoci dalsf lepici
termoplastické vrstvy /24/, tvofici pojivou mezivrstvu pro
pripojeni druhé sklendné vrstvy /26/ k druhé strang sestavy. Pfi
zpiisobu vyroby sestavy folie /20/, povlaku vrstvy /22/ odrézejict
energii, a integrované lepici termoplastické vrstvy /18/, pouZitelné
jako polotovar pro vyrobu vrstveného skla, se na folii /207,
opatienou povlakem odréZejicim energii, nan4si na povlak
odréZejici energii vrstva roztoku obsahujictho PVB v
rozpoustédle, naleZ se rozpoustédlo z nanesené vrstvy odstrani,
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Vrstveny vyrobek obsahujici folii 2z ohebného plastu opatfe-
nou povlakem odrazZejicim energii a zpusob jeho vyroby

Oblast techniky

Vynalez se tykd vrstvenych vyrobkl a zpusobu jejich vyroby.

Zejména je zaméren na vrstvené sklenéné vyrobKky, opattené

povlakem odrazejicim energii.

Dosavadni stav techniky

Vrstvené sklo je v rozsdhlé mife pouZzivdno jiZ pres padesat
let. Obvyklé vrstvené sklo obsahuje dvé nebo vice sklenénych
tabuli navzajem spojenych mezilehlou lepici plastovou vrst-
vou, zejména z polyvinylbutyralu (PVB), coZ je obvykla kon-

strukce bezpecnostniho vrstveného skla.

V nékterych pripadech je 2zadouci do vrstveného skla za-
budovat vrstvu odrazZejici energii k vytvoreni vyrobku s kom-
plexnimi uZitnymi vlastnostmi. Tato odraziva vrstva mGZe byt
pridana pro ovladani propustnosti svétla a/nebo typidtéji
pro ovladani propustnosti tepla, kdy plsobi jako tepelny

odréazec.

Vrstva odrazejici energii mizZe byt ve formé jedné ne-
bo vice tenkych v podstaté prihlednych vrstev kovu nebo oxi-
du kovu nebo kombinace kovu a oxidu kovu apod. Ve stavu
techniky jsou dobre znamd rdznd usporddani vrstev, odrazeji-

cich energii.

Obecné jsou pouzivany dva zpusoby vyroby vyroby vrst-
venych skel, obsahujicich vrstvu odrdzZejici energii. Nejroz-

sirenejsi zpuisob je uloZeni vrstvy, odrdZejici energii, pri-




mo na jednu ze sklenénych tabuli, a to obvykle vakuovym na-
nasecim zpusobem, jako rozpragovanim nebo napafovanim (vylu-
¢ovanim z par jako plynné faze), nacde? se prilepi na odrazi-
vou vrstvu folie z polyvinylbutyralu a na ni vrchni sklenéna
tabule. Tento trivrstvy sendvi¢ pak prochézi bézZnym tepelnym
a tlakovym laminac¢nim postupem

aby se vytvoril jednoduchy

lepeny dilec.

Jiny zpusob spo¢ivd ve vytvareni povlaku z kovovych

par na ohebném substratu, Zz polyethylentereftalatu

(PET),
tlusté folie z polyvinylbutyralu (PVB), pridemZ se souvrstvi

napr.
zapouzdrenl této folie s povlakem mezi dvé relativné
PVB-folie-PVB uloZi mezi dvé sklenéné tabule a po té se pro-
vede standardni tepelnd a tlakova laminace. Ukladani odrazi-
vého povlaku na ohebném substratu usnadiuje, ve srovnani
s jeho ukladanim primo na sklo, kontinudlni vyrobu. Usnadiu-
je také rizeni skladové zasoby materidlli s odrazivym povla-

kem pred vrstvenim a umoZnruje dodavat folie s povlakem do
odlehlych zarizeni na vyrobu vrstvenych vyrobkd. Volba f£é1ii
z PVB o tloustce 0,38 mm (15 mil) nebo vice nabizi dvé vyho-
dy. Prvni vyhodou je to, Ze mohou byt doddvany predtvarované
folie. Druhou vyhodou je, Ze félie z PVB maji vyhodné kon-

struk¢ni vlastnosti, Jjako je odolnost proti 1lamani v silné

vrstveé.

Ohebné plastové folie s
félie z PVB o tloustce 0,38
let. Povlecené folie z PET a PVB se predlaminuji nebo se uk-

povlakem, uzavrené mezi dvé

mm nebo vice, se pouzZivaji radu

ladaji na sebe béhem kone&ného zpusobu vytvareni vrstvenych

skel. Problémem tohoto pristupu je v&ak to, Ze na trhu do-

strukturou pro odstranovani

z PVB se zatlac¢i do

stupne fdélie PVB jsou opatreny

vzduchu béhem laminace. Struktura folie




folie 2z polyethylentereftaldtu. Obraz povlaku, naneseného

vylu¢ovani z plynné féze, potom jiZ neni rovinny a vykazuje
nezadouci zvlnéni. zZvlnéni obrazu odrazivé vrstvy je v oboru

oznacovano jako "efekt jable&ného protlaku" (applesauce).

Jsou znamy tri prostredky pro minimalizaci tohoto
efektu. Prvni moZnosti je pouziti PVB félii s relativné
hladkym povrchem (patent US 5 091 258, Monsanto). Druhou

zvlnéni na folii
(patent UsS

moZnosti Jje maskovani viditelnych efektd

S povlakem minimalizaci odrazivosti povlaku
4 973 511 Monsanto). Treti mozZnosti je pak pouziti polyethy-
lentereftalatu smr&tovaci
(patent US 4 465 736, Teijin). Tyto

neukazaly jako uspokojuijici,

S urcitou tepelnou schopnosti
znamé zpusoby se vsak
protoze efekt "jablec¢ného pro-
tlaku" neni Uplné odstranén. Nevyhody téchto zpusobll se sta-
vaji velmi zrejmé, kdyZz se pouZije plastovd folie s odrazi-
vym povlaken.

Pouziti plastové folie s odrazovym povlakem ve vrst-
venych sklech vSak s sebou nese dal&i problém. Odrazivé po-
vlaky na folii PET vice podléhaji korozi ne# podobné povlaky
na to vinou praskéani

tuhych substratech. Pravdépodobné je

a lamdni povlaku béhem vrstveni, tvoriciho prichozi cesty
pro pruchod korozivnich prvkd skrz silné vrstvy PVB nebo po-
dél nich. Aby se predeslo takové korozi, pouZiva se special-
ni odrazivy povlak, obsahujici zlato. To v&ak zvysuje nékla-

dy.

Podstata vynalezu

Uvedené nedostatky odstranuje vrstveny vyrobek, obsahujici

‘'folii z ohebného plastu opatfenou povlakem odrazZejicim ener-

gii, JehoZ podstatou 7je, Ze folie 2z ohebného plastu ma




tloustku od 0,013 do 0,38 mm, a Je opatfena integrovanym
(zabudovanym, tvoricim sou¢dst vrstveného vyrobku) lepivym
termoplastickym povlakem pro pfilepeni vrstveného vyrobku
kK jinému materidlu, pricCemZ povlak mad tloustku mengi nes
0,127 mm.

Podle jednoho provedeni vynalezu je povlak odrazejici
energii uloZen na prvnim povrchu folie z ohebného plastu,
a integrovany lepivy termoplasticky povlak je uloZen na po-

vlaku odrazZejicim energii.

Podle jiného provedeni vyndlezu je povlak odrazejici
energii ulozZen na prvnim povrchu folie z ohebného plastu,
a integrovany lepivy termoplasticky povlak je uloZen na dru-
hém povrchu folie z ohebného plastu, opadéném vuci povrchu

opatrenému povlakem odrdzZejicim energii.

Folie z ohebného plastu je vytvorena napriklad z po-
lyesteru, jako polyethylentereftaldtu (PET), nebo polykarbo-

natu.

Povlak odrazejici energii je s vyhodou transparentni
kovova vrstva, propustna pro svétlo a odraziva pro teplo,

uloZena mezi dielektrickymi vrstvami.

Lepivy termoplasticky povlak Jje s vyhodou povlak
z polyvinylbutyralu o tloustce od 0,006 do 0,102 mm.

Vynalez rovnézZ navrhuje zplsob vyroby vrstvené sesta-
vy pri kterém se na vrstvu z ohebného plastu o tlousStce
0,013 az 0,38 mm, opatrenou povlakem odraZejicim energii,

nanasi na povlak odraZejici energii vrstva roztoku obsahuji-




ciho polyvinylbutyral v rozpoustédle, naceZ se rozpoudtédlo

Z nanesené vrstvy odstrani.

Podle vyhodného provedeni vyndlezu je vrstveny vyro-
bek ve formé vrstveného skla, pricemZz k folii z ohebného
plastu, opatrené povlakem odraZejicim energii, a lepivym
termoplastickym povlakem o tloustce mens$i neZ 0,127 mm, jsou
prilepeny vrstvy skla, a to jednak prvni Vrstvé skla, prile-
pena pomoci lepivého termoplastického povlaku, tvoriciho
soucast sestavy folie z ohebného plastu, opatrené povlaken
odrazejicim energii, a 1lepivého termoplastického povlaku,
a Jjednak druha vrstva skla, prilepend pomoci dal$iho lepivé-
ho termoplastického povlaku, tvoriciho pojivou mezivrstvu
pro pripojeni druhé sklenéné vrstvy k druhé strané sestavy
folie a lepivého termoplastického povlaku, opac¢né vaci té,

k niZz je pripojena prvni vrstva skla.

Vynalez zcela odstranuje efekt "applesauce" (efekt
jable¢ného protlaku) a z davodu ne zcela poznanych podstatné
snizuje sklon povlakl ke korozi u vrstvenych skel, obsahuji-
cich folii z ohebného plastu, opatfenou povlakem odraZejicim
energii. Bylo zjisténo, Ze JjestliZe se prilepi plastova me-
zivrstva s povlakem k jedné ze sklenénych tabuli s pouzitim
velmi tenké (0,006 mm aZ 0,127 mm tlusté) integrované vrstvy
lepidla, ziska se vysoce rovinna struktura mezivrstvy
z plastové folie s povlakem. Tato rovinnost je zachovana,
kdyz Je sestava sklo-lepidlo-plastovd folie zabudovana do
finalniho vrstveného sklenéného ddlce pri pouZiti druhé vrs-

tvy lepidla a druhé sklenéné tabule.

Prehled obrdzktt na vvykresech

Vynalez je bliZe vysvétlen v nasledujicim popisu na prikla-




dech provedeni s odvoldnim na pripojené vykresy, ve kterych

znazornuje obr.1 je schematicky rez vrstvenym sklem jako

vrstvenym vyrobkem podle jednoho provedeni
detail 1

a tenkych vrstev

vynalezu, obr.2

fezu z obr,. znazornujici jasnéji vztahy silnych

lepidla ke sklenénym tabulim a k plastové
folii nesouci odrazivy povlak, obr.3A a obr.3B dalsi rezové
detaily vrstveného skla z obr.2, ukazujici prednostni uspo-

radani povlaku odrazejiciho energii, obr.4 schematicky rez

vrstvenym vyrobkem podle vyndlezu jako foliového polotovaru
pro vyrobu vrstveného skla, obr. 5 je schematicky tez dalsdim
provedenim polotovaru a obr.6 schema ukazujici postup vytva-

reni vrstveného skla jako vrstveného vyrobku.

Priklady provedeni vynalezu

Jak je znazornéno na obr. 1 a 2, obsahuje vrstveny vyrobek

podle vynalezu ve formé vrstveného skla 10 prvni sklenénou
tabuli 12 s hladkym prvnim povrchem 14, ke kterému je prile-
pena prvni lepici vrstva 18 o tloustce 0,127 mm (5 mil) nebo
tenc¢i. K prvni lepici vrstvé 18 je prilepena plastova folie
20, a to bud primo, anebo s mezilehlou odrazivou vrstvou 22,
jako je tomu ve znazorneéném prikladé provedeni. Pomoci druhé
lepici vrstvy 24 je plastovd folie 20 upevnéna k druhé skle-
néne tabuli 26. Lepici vrstvy 18, 24 tvori termoplastické
lepivé povlaky ve smyslu definice pfedmétu vyndlezu, zajis-
tujici prilepeni vrstev skla k plastové folii 20 a odraziva
vrstva 22 tvori ve smyslu definice predmétu vyndlezu povlak
odraZejici energii, jimZ je o opatrena plastova folie 20.
Jak je znazornéno na obr.4 a 5, jsou lepici vrstva
18, plastova folie 20 a odrazova vrstva 22 sdruZeny do foli-
50. I kdyz

ového polotovaru lepici vrstva
18, tvorici integrovany lepivy povlak jako souddst vrstvené-

je vyhodné, aby
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ho vyrobku ve formé foliového polotovaru 50 pro vyrobu vrst-
skla, byla 22,

znazornéno na obr.4, je moZné vyndlez uskutednit také s ulo-

veného umisténa na odrazivé vrstvé jak je

zenim tenké lepici vrstvy 18 na zadni stranu (stranu neopat-

renou povlakem odrazejicim energii) plastové folie 20, jak

je zndzornéno na obr.5.
tloustky lepicich

Tloustky vrstev, zejména vrstev,

hraji v tomto vyndlezu dleZitou roli. Prvni lepici vrstva,
t.j. vrstva, kterd upeviiuje plastovou folii na prvni skle-
0,127 mm (5 mil). MGZe mit
Z hlediska
ve vyrobnim postupu
0,006 mm do 0,102 mm (0,25-4

0,046 mm (0,5-3,0 mil) a nejlépe

nénou tabuli,
tloustku 0, 006 mm (0,25

ma byt tendi nez
mil) nebo dokonce méné.
vlastnosti snhadnosti

a reprodukovani

jsou vyhodné tloustky mil)
a zejména od 0,013 mm do

okolo 0,025 mm (1 mil).

Druha lepici vrstva miZe byt zvolena v &irsim tloust-
kovém rozmezi. MiZe byt podle potreby tak tenka jako prvni

vrstva ale bézZnéji je tlusts$i, a to az 7,62 mm (300 mil)

z konstrukénich davoda nebo jako vyrovnavaci d&initel mezi
tabulemi, které nemusi byt v obrysu zcela
mit tloustku od 0,006 mm do
7,62 mm (0,25 do 300 mil), ale obvykleji od 0,127 do 6,35 mm
(5 az 250 10 do

200 mil).

dvéma sklenénymi

shodné. Prvni vrstva tak mazZe

mil) a zejména od 0,254 mm do 5,08 mm (od

Plastova folie miZe mit tloustky v rozmezi priblizné
0,013 mm az 0,38 mm (0,5 mil aZ 15 mil).
v uvahu pouziti plastovych
(od 0, 5 do 10 mil)

a zejména v rozsahu od 0,025 mm do 0,2 mm (1 aZ 8 mil).

Tato tloustka neni
rozhodujici. Nejcastéji pripada

folii v rozmezi 0,013 mm do 0,754 mm
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Povlaky odrazejici energii jsou velmi tenké a tloust-

Ky jsou méreny v angstroemech nebo milimikrometrech.
Lepidlo pouzité

v tenké lepici vrstvé 18 vrstvenych

vyrobkli podle vynalezu se voli na zakladé jeho zpracovava-

cich vlastnosti. Zejména by m&lo byt schopné tvorit hladké
nez 0,127

mil). Mélo by byt rozpustné v té&kavych rozpoustédlech, umoz-

pridrzné filmy pozadované tloustky mensi mm (5

nujicich jeho nandgeni v souladu se zde uvedenym zplUsobem

pripravy.

Kromé toho je obecné davana prednost lepidlim, ktera
Jsou aktivovana nebo zpracovatelnd teplem, tj. termoplastim.
Tyto vlastnosti hraji roli v bézZnych zplasobech sestavovani
vrstvenych skel, kde jsou pouzivany teplo a tlak k vrstveni

ruznych vrstev do konec¢ného vrstveného sklenéného vyrobku.

Tato kritéria splnuji polyvinylbutyral (se zmékd&ovad-
lem nebo bez zmekcovadla), polyurethany a ethylenvinylaceta-
tove polymery. Polyvinylbutyral pfedstavuje prednostni mate-

rial pro vytvoreni tenké lepici vrstvy.

Tlusta lepici vrstva 24 maZe byt predtvarovana vrstva
z polyvinylbutyralu, polyurethanu a ethylenvinylacetatovych
polymert apod. Tyto materidly jsou k dispozici v predtvaro-

vanych féliich, zpravidla se strukturovanymi povrchy, aby

umoznily odvzdusneéni béhem slepovani vrstev. Na trhu dostup-
né materidly davaji dobré vysledky. Prednostni lepidlo pro
tenkou vrstvu je PVB pryskyrice Butvar ™ (Monsanto), a maZe
obsahovat UV stabilizatory nebo pohlcovade jako Tinuvin 770

a 328 (Ciba Geigy), které mohou byt do lepidla pridéno. Pro




tlustou lepici vrstvu je prednostni material predtvarovand

félie safex TG (Monsanto).

Plastova folie, pouZita podle vynalezu, miZe byt zho-

tovena 2z jakéhokoliv plastového (polymerniho) materidlu,

ktery je zpusobily byt opattren vrstvou povlaku odréazejiciho

energii. Dvé tridy materidld, které nachdzeji uplatnéni jako

substraty pro povlaky odrazejici energii, jsou polyestery

a polykarbonaty. Mohou byt pouzity také jiné ekvivalentni

materidly. Nejvhodnéjsi jsou polyestery, pric¢emZ nejvhodnéj-

$1 jsou plastové folie zZ poly(tereftalatl)

a poly(ethylentereftalatd). Plastovd folie mU%e na zadni
strane upravena predzhavenim nebo podrobenim dielektrickému
povleceni nebo zpracovani silanem, jestlize je zadouci zlep-
git adhezi k lepidlu.
Plastova folie nese povlak odrazejici energii (odra-
zivou vrstvu). MiZe to byt jednoducha polotransparentni ko-

vova vrstva nebo série dielektrickych vrstev. Vyhodnéjsi od-

raziveé vrstvy jsou zndzornény na obr.3A a 3B a sestavaji
z jedné nebo vice polotransparentnich kovovych vrstev 30,
30A, opatrenych na obou strandch transparentnimi vrstvami

32,

34 a 36.

Priklady takovych kovovych dielektrickych sestav byly
vyrobeny Southwall Technologies Inc. ve vrstvenych nebo ne-
vrstvenych ttvarech se st¥ibrem a stribrem/zlatem jako kovem

a oxidem india a oxidem india a cinu jako dielektrikem.

Tyto vrstvy mohou byt nastaveny tak, aby odréazely ur-
dlouhé
jak je popsdno v paten-

¢ité vlnové délky energie, zejména teplo a ostatni

vlinové délky v infraderveném pésmu,
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tovych spisech US 4 799 745 a US 4 973 511, na které se zde
odvolavame pro popisy prednostnich kovo-dielektrickych vice-

vrstvych odréazedl energie.

Pri zpusobu vyroby uvedenych vrstvenych vyrobkl se
nanasi tenkd lepici vrstva na plastovou folii s povlakem od-
razejicim energii, toto souvrstvi se lepici vrstvou lepi na
prvni sklenénou tabuli, nadeZ se na opac¢nou stranu plastové
folie nanese druhd lepici vrstva a prilepi se druh& sklenéna
tabule.

Tento zplsob je schematicky zndzornén na obr.6. Pred-
tvarovana plastovd folie 37, nesouci tenkou lepici vrstvu
a odrazivou vrstvu, a tlustd 1lepici vrstva 38, jsou uvedeny
do styku se sklenénou tabuli 40, po jejich pripadném pred-
chozim ohrati ohtrivadem 39. Pomoci pritlaku valedki 41 se ze
souvrstvi tlusté lepici vrstvy 38, plastové folie 37 a skle-
néné tabule 40 vytla¢i vzduch a plastova folie se zorientu-

je, pritla¢i a vyrovna na plose sklenéné tabule 40.

Po té se pripoji druha sklenénd tabule 42 a vysledné
souvrstvi se vede druhou sadou pritlaénych valecku 43 k vy-
tlaceni vzduchu =ze styku mezi druhou sklenénou tabuli

a tlustou lepici vrstvou.

Odvzdusnéné souvrstvi se necha prochazet peci 44
k Jjeho zahtati, aby se jednotlivé vrstvy navzajem spojily.
Po té se vyrobek nechd prochdzet treti sadou pritlac¢nych va-
leckl 45 k utésnéni okrajua souvrstvi. Vyrobek je po té vhod-
né podrobit dal$imu tepelnému zpracovani, aby se zajistilo
dokonalé spojeni rozhrani mezi jednotlivymi konstrukénimi

a funk¢énimi vrstvami prostfednictvim lepicich vrstev.




Plastové folie (folie 37 na obr.6 nebo folie 20 na
obr.4 nebo 5) nesou povlak odraZejici energii (vrstvu 22 na
obr.4 nebo 5) a integrovanou tenkou lepici vrstvu (vrstvu

18

rozprasovanim nebo zpisobem, podobnym zplsobu vytvareni ten-

na obr.4 nebo 5). Povlak odrdzejici energii se nanasi

kych vrstev kovl nebo kovovych sloudenin. Tyto zpusoby jsou

dobrfe znamé a popsané v literature (viz

4 799 745)

nap¥. patent US

Lepici vrstvu 18 je trfeba nanasSet peclivé. Je treba,
aby lepidlo tvorilo hladkou souvislou vrstvu a aby jeho vrs-
tva byla velmi tenkd (zejména méla tloustku nizsi neZ 0,127

mm, t.j. 5 mil). Bylo zjisténo, Ze nejsnadnéjsi zplsob jak
toho

v tekavém rozpoustédle a pak odstranit rozpoustédlo.

dosahnout je povlékat povrch tabule roztokem lepidla

Pouzity rozpoustédlovy systém mGZe byt jakykoliv ma-

terial, ktery rozpousti lepidlo nebo s nim vytvari jemnou

suspenzi. Mohou byt pouzZita béznd organickd rozpoustédla,

jako nizsi alkoholy, ketony, estery a pod. Pro urcéeni konk-~
rétnich rozpoustédlovych systémi k pouziti je moZné vychézet
ze specifikac¢ni ddaju vyrobcu.

Roztok lepidla je treba nanést v mnozZstvi, které po
odstranéni rozpoustédla poskytne poZadovanou tloustku tenké

lepici vrstvy mens$i neZ 0,127 mm (5 mil). To maZe byt prove-

deno empiricky. JestlizZe je

obsahujici 80% tékavého rozpoustédla,

nec¢néa

naneseného roztoku.

tloustka vrstvy bude priblizné

napriklad nanesen 20%-ni roztok
lze odhadnout, Ze ko-

jedna pétina hloubky
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Hloubka a

jak nanasenim

hladkost roztoku lepidla
(jako

miZe byt ovladana
strikdnim nebo vdledkovym nandgenim)
roztoku, dostate¢né =zr¥edén, roztékal do

ktery je aby se

hladké vrstvy, tak i mnoZstvim zvolenym tak, aby poskytlo
poZadovanou hloubku. Alternativné muZe byt nanesen nadbytek
roztoku lepidla a zarovndn na pozadovanou hloubku stiracim
nozem apod. Pouziti jednodussi metody "strikani a roztékani"

vsak miZe posta¢it k dosazZeni uspokojivych vysledki.

Odstranéni rozpoustédla mlZe byt dosaZeno zahrivanim
a pohybem vzduchu, nebo i bez nich. Ve vét$iné prumyslovych
pozadovano zachycovat tékavd rozpoustédel pri
takze

vzduchu je c¢asto pouZivan spolec¢né se systémem zpétného zis-

prostredi je

jejich odparovani, zdroj nuceného proudu zahratého

kdvani rozpoustédla na odtahu.

Vynalez umoZNuje ziskat vrstvené vyrobky ve formé

které jsou prosté efektu "jable¢ného pro-
effect). Jak bude

tyto materialy vynikajici odolnost proti

vrstveného skla,
tlaku" (applesauce vysvétleno na prikla-
dech,

korozi a prodlouzZenou zZivotnost.

maji navic

PRIKLAD 1

Podle tohoto prikladu se nandsi 1litim tenkd termoplastova
vrstva na pokovenou folii PET. Roztok PVB ButvariM B-9g
(Monsanto) (23 hmotn.%) vych), Tinuvinu 770 (Ciba Geligy)
(1% pevnych sloZek) a Tinuvinu 328 (1% pevnych slozek), roz-
pusteénych v rozpoustédle s 60/40 toluenu a ethylalkoholu

(75 hmotn.%), se rozlije na folii HM XIR-70 (Southwall Tech-
Folie HM XIR-70

Jje

tloustce 0,05 mm. je popsana
Us 4 973 511

dielektrikum-kov-dielektrikum-kov-dielektrikum na PET fé1lii.

nologies) o

v patentu a tvorena sérii vrstev




Roztok se rozléva pri rychlosti
loté 100°C. Konecny tvoren XIR-70
s 0,025 mm tlustym (25 hladkym (+£0,00127 mm)
povlakem Butvar™ B-98 na odrazivé vrstvé.

linky 9 m/min a susici tep-

produkt Jje folii

g/cm) &irym,

PRIKLAD 2

Priklad demonstruje spojovani skla s pokovenou folii s ten-
kou termoplastovou vrstvou.
skla,

moplastovou vrstvou z prikladu 1, zahrnuje t¥i odvzdu&tovaci

Vytvareni vrstveného vyrobku ze
spojovaného s pokovenou folii povledenou tenkou ter-
faze. Prvni odvzdusriovaci krok spodivd v predbézném slisova-
PVB o tloustce 0,38 mm, folie XIR-70 o tloustce
povlakem Butvar™ B-98 o tloustce
skla o tloustce 3,175 mm. Rychlost linky je 305

byla teplota mistnosti a liso-

ni félie z
0,05 mm s
kladu 1, a

cm/min, teplota pri lisovani

0,025mm z pri-

vaci tlak byl 0,138 MPa. Po prvnim lisovani se vrchni strana

skla o tloustce 3,175 mm uloZi na vrchni stranu félie PVB
o tloustce 0,38 mm. Po ofiznuti okraju se souvrstvi lisovuje
tlaku 0,573 MPa a teploté
mistnosti. Po druhém lisovani se souvrstvi necha projit peci

305

podruhé pri rychlosti 305 cm/min,

a slisovavd se potreti cm/min, tlaku
0,573 MPa a teploté 71°c.
presune do autokldvu a zpracovava se pri teploté 121°c, tla-
ku 1,18 MPa,

sklenéného vyrobku.

pri rychlosti

Po tretim lisovani se souvrstvi

s prodlevou 20 min pro vytvoreni dokondeného

Na vzorcich vrstevného vyrobku 2z tabuli skla, vytvo-
Yenych v nasledujicich vlastnostech a rozmérech, byly prove-
deny zkousky vlastnosti.

PouzZzitim postupu

z prikladu 2 byly zhotoveny vzorky

© rozmérech 152 cm x 178 cm s folii HM XIR-70, jejiz odrazi-
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vy povlak mél odrazivost 1%. Vzorky vibec nevykazovaly efekt
"applesauce". Dale byly zhotoveny vzorky o rozmérech 122 cm
.X 122 cm s podobnym odrazivym povlakem, ktery mél odrazivost
7%. Vzorky vubec nevykazovaly efekt "applesauce". (Toto
je prisneéjsi zkouska nebot vyssi odrazivost &ini vady zjev-
néjsi.) Dalsi vzorky mély rozméry 30,5 cm X 30,5 cm a byly
opatreny zlatym odrazivym povlakem, ktery mél odrazivost
vétsi nez 50%. Vzorky také vibec nevykazovaly efekt "apple-
sauce".

Vzorky skla s folii HM XIR-70 a povlakem ButvariM
prosly narazovou zkouskou 16 CFR1201 kategorie II. Nevykazo-
valy Zadnou korozi po 1400 hodinach vystaveni slané mlze
a pouze 3% korozi po 1700 hodindch (zkouska byla provadéna
podle specifikace ASTM B-117). Vzorky mély dale velmi vyso-
kou odlupovaci soudrznost azZz do bodu, kdy byla folie PET od-
trZena v prub&hu 90°-riové odlupovaci zkousky. Typicka odlu-
povaci sila mezi PVB a folii HM XIR-70 bez jakékoliv vrstvy
podporujici adhezi byla 2,44 1lb/in (4,28 N/cm). Vzorky také
prosly zkouskou varici vodou bez degradace, ukazaly dobrou
adhezi pri zkousce adheze a nevykazaly 2adnou degradaci po
1000 hodinach vystaveni xenonu (ASTM G-26) a po 2500 hodi-
nach vystaveni QUV-A.
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PATENTOTVE NAROKY

1. Vrstveny vyrobek obsahujici folii z ohebného plas-
tu, opatrenou povlakem odrdzZejicim energii, vyznadeny tim,

Ze folie 2z ohebného plastu m& tloustku od 0,013 do 0,38 mm,

a je opatfena integrovanym lepivym termoplastickym povlakem

pro prilepeni vrstveného vyrobku k jinému materidlu, pricemsz

povlak md tloustku mensi neZ 0,127 mm.

2. Vrstveny vyrobek podle ndroku 1, vyznaceny tim, Ze

povlak odrazZejici energii je wuloZen na prvnim povrchu folie

z ohebného plastu, a integrovany lepivy termoplasticky pov-

lak je uloZen na povlaku odrédZejicim energii.

3. Vrstveny vyrobek podle ndroku 1, vyznadeny tim, zZe

povlak odrazZejici energii je wuloZen na prvnim povrchu folie

z ohebneho plastu, a integrovany lepivy termoplasticky po-

vlak je wuloZen na druhém povrchu folie z ohebného plastu,

opacném vu¢i povrchu opat¥enému povlakem odrazejicim ener-

gii.

4. Vrstveny vyrobek podle kteréhokoli z ndarokl 1 aZ

3, vyznaceny tim, Ze folie =z ohebného plastu je vytvorena

z polyesteru.

5. Vrstveny vyrobek podle kteréhokoli z naroka 1 aZ

4, vyznaceny tim, Ze folie z ohebného plastu Jje vytvorena

z polyethylentereftalatu.

6. Vrstveny vyrobek podle kteréhokoli z ndroka 1 az

3, vyznaceny tim, Ze folie 2z ohebného plastu Jje vytvorena

h

.
L
L]
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z polykarbonéatu.

7. Vrstveny vyrobek podle kteréhokoli z naroka 1 a2

6, vyznaceny tim, Ze povlak odrazejici energii je transpa-

rentni kovova vrstva, propustnd pro svétlo a odrazivd pro

teplo, uloZena mezi dielektrickymi vrstvami.
8. Vrstveny vyrobek podle kteréhokoli z ndrokt 1 az

7, vyznaceny tim, Ze lepivy termoplasticky povlak je povlak

z polyvinylbutyralu o tloustce od 0,006 do 0,102 mm.
9. Vrstveny vyrobek podle kteréhokoli z narokd 1 az

8, Zze k folii z ohebného plastu, opatrené

povlakem odraZejicim energii, a lepivym termoplastickym pov-

vyznaceny tim,

lakem o tloustce mens$i neZ 0,127 mm, jsou prilepeny vrstvy

skla, a to jednak prvni vrstva skla, prilepend pomoci lepi-
vého termoplastického povlaku, tvoriciho soucdst sestavy fo-
povlakem odrdzZejicim ener-

lie z ohebného plastu, opatrené

gii, a lepivého termoplastického povlaku, a jednak druhd
vrstva skla, prilepend pomoci dalsiho lepivého termoplastic-
kého

druhé sklenéné vrstvy k druhé strané sestavy folie a lepivé-

povlaku, tvoriciho pojivou mezivrstvu pro pripojeni

ho termoplastického povlaku, opacné vaci té, k niZz je pripo-

jena prvni vrstva skla.

10. ZplUsob vyroby vrstvené sestavy podle kteréhokoli

z narokd 1 az 8, vyznadeny tim, Ze se na vrstvu z ohebného
plastu o tloustce 0,013 aZ 0,38 mm, opatrenou povlakem odra-
Zzejicim energii, nands$i na povlak odrdzejici energii vrstva
roztoku obsahujiciho polyvinylbutyral v rozpousteédle, nace:z

se rozpoustédlo z nanesené vrstvy odstrani.
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