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etty jdnnitykset laukeavat, kun sity kuumennetaan madryt- +:
tyyn ldmp8tilaan, Kalvon valmistusmenetelman mukaan kalvoa
kuumennetaan lamp&tilaan, Jjoka nousee Pituussuuntaisesta
Teunasta (3) vastakkaiseen reunaan (2) mentdessy ja saman- ., S
alkaisesti sit¥ venytetsun tasaisesti, niin etty venymd \\‘fj}+
on suurimmillaan 4¢ %. Elastigeep deformaatiovy&hykkeeseen

Keksinnsn avulla voidaan valmistaa kaarevia védlikalvoja
kerroslaseja, kuten esimerkiksi ajoneuvojen tuulilaseja
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(57) Sammandrag
Uppfinningen avser en film £or framstdllning av ett mel-

janskikt £Or ett laminatglas, sirskilt for vindruteglas,
och dennas framstillning. 1 denna film av en termoplastisk
syntetisk storpolymer finns inneboende langsriktade drag-
spénningar (s), vars storlek varierar i pvidrriktningen

och vilka &r s3dana, att filmen fdrvandlas till en pagfor-
mig film helt enkelt genom att sp&nningarna frigdrs 43 den
upphettas £ill en viss remperatur. Enligt filmens fram-
st&llningsférfarande upphettas filmen till en temperatur
som stiger frin den ena l&ngsg&ende kanten (3) £ill den
motstéende langsg&ende kanten (2) samtidigt som den
strickes jémnt sk, att strickningen 4r som hbgst 40 %. De
i den elastiska deformationszonen istadkomna dragspénningar-
na fixeras genom att avkyla filmen till en temperatur un-
der transformationstemperaturen medan filmen 4nnu &r
strickt.

Enligt uppfinningen kan man framstdlla pdgformiga nellan-
filmer £&r laminatglas, sdsom exempelvis f&r vindruteglas
fbr fordon.
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Kerroslasia olevien ikkunoiden, etenkin tuulilasien, vdli-
kerrosten valmistukseen tarkoitetty kalvo ja sen valmistyg-~
menetelmi

meerid oleva kalvo, joka on tarkoitetty kerroslasia olevien
ikkunalasien, kuten ajoneuvojen tuulilasien, vdlikerrosten
valmistukseen., Sen kohteena on mySs menetelmy tdllaisen

kun taas ajoneuvon tuulilasin yldreuna on kaareva: kun vdril-
lisen nauhan on oltava Samansuuntainen ikkunan r'eunan kanssa
joko esteettisisty tai muista Syists, esimerkiksi nakyvyytts
koskevien normien noudattamiseksi, on vdlikalvo ennen sen
asettamista paikalleen muutettava Samansuuntaiseksi venytt&-~
mdlld sity epdtasaisestj.

Tunnetaan Mmenetelmd, jossa Suorakulmaiset alkiot leikkaamisen
jdlkeen kuumennetaan mééréttyyn lémpétilaan, jonka jilkeen
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niihin aiheutetaan plastinen muodonmuutos venyttéméllé niita
epatasaisesti (US—patentti A 3 341 889). Timi menetelmd on

kallis, silla kalvot joudutaan taivuttamaan yksi kerrallaan.

Erdsn toisen tunnetun menetelman mukaan (DE OS 27 42897) nau-
ha saatetaan jatkuvasti deformaatiolémpétilaan ja keritdan
jannityksen alaisena kartiomaiselle rummulle, joka taivuttaa
sen halutunmuotoiseksi. Menetelmd on tosin jatkuva, mutta
koska pituussuuntaiset reunat halutaan eri pituisiksi, joudu-
taan kéyttaméén kartiomaisia rumpuja, mikad vaikeuttaa varas=-
tointia, kuljetusta ja mydhempien tyévaiheiden suorittamista,

ja 1isdksi rumpuija, joiden jirimitat ovat erilaisia taivutus-

asteesta riippuen, mika vaikeuttaa edelleen tilannetta.

Tunnettua on myos kuljettaa nauhaa jatkuvasti sellaisen kuu-
mennuslaitteen editse, joka kuumentaa vain sen vydhykkeen,
jota halutaan venyttda voimakkaammin ja joka sitten venyte-
tian pysyvéan muutoksen aikaansaamiseksi kuumenne ttuun aluee-
seen (US-3 038 208). Nidin saatu kaareva nauha leikataan
valittomdsti kappaleiksi. Haittana tissd on sS€, ettid mikdli
halutaan valttya varastoimasta ja kuljettamasta nauhaa kar-

tiomaisilla rummuilla, se€ on leikattava etukateen.

Keksinndn tavoitteena on saada tdllaisten kaarevien valikal-
vojen valmistukseen soveltuva nauha, joka kuitenkin voidaan
yvarastoida ja kuljettaa tavalliseen tapaan, toisin sanoen

periaatteessa pitkina kappaleina sylinteriméisille rummuille
kehittynd, Jja saada aikaan l&hes jkkunalasin muotoisia vali-
kalVOjamuuttamalla tdstd nauhasta leikattujen alkioiden muo~

toa ilman lisémuotoiluvaihetta.

Keksinndn mukaan nauhassa on pituussuuntaisia jahmetettyjé
vetojénnityksié, joiden voimakkuus vaihtelee poikkisuunnassa
ja jotka ovat sellaisia, ettd nauhasta muodon muuttamista
varten leikatut alkiot nuotoutuvat kaareviksi kalvoiksi ulko-
puolista muokkausvoimaa kayttémétté yksinkertaisesti siten,
ettd kalvossa olevat jénnitykset laukeavat, kun sitd kuumen-

netaan haluttuun limpdtilaan.
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Pdinvastoin kuin tunnetuissa menetelmissy, nauhaa ei tissy
menetelmissy kuumenneta uudelleen muotoilun jdlkeen; pdin-
vastoin plastinen deformaatio, joka on tarpeen sen muuttg-
miseksi myShemmin halutun muotoiseksi, saadaan aikaan venyt-
tdm&l14, kun Sénsijaan niille alueille, jotka tarvitsevat
vain vdhdisemmin, tuskin havaittavan plastisen muodonmuutok-
Sen, aiheutetaan elastinen venytys, joka riittig sdilytti-
mddn nauhan Suocrakulmaisen muodon. Elastisen deformaation

tiossa jddhdyttamally nauha nopeasti Ja kauttaaltaan lémps-
tilaan, joka on alhaisempi kuin lampstila, jossa Jdnnitykset

On tosin mahdollista leikata nauha heti jdnnitysten jdhmet-
tdmisen jdlkeen, jolloin alkiot voidaan varastoida ja kuljet-
taa Pinoissa; on kuitenkin erittdin edullista kehiy nauha

tavalliseen tapaan Ssylinterimiiselle rummulle,

tilaan, se asettuu enemmin taj vdhemm&n Nopeasti, saavutetusta
lampstilasta riippuen, muotoon, joka vastaa sen vaihtelevaa
elastista vVenytysastetta.

villa Suodinnauhoilla varustettuja vdlikalvoja. Sen kaytts ei
kuitenkaan rajoitu t&hin tapaukseen; kun Sitd kdytetiin esi-
merkiksi tdysin kirkkaiden kalvojen valmistukseen, sddstetdin
tuotantokustannuksissa, koska alkiot asettuvat tuulilasien
Puolisuunnikasta vastaavaan muotoon, jolloin niiden pinta
tulee paremmin kdytetyksi.

Keksintssd kuvataan ldhemmin Seuraavassa selityksessé, jossa
Viitataan liitteensi oleviin piirustuksiin, joissa:
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Kuva 1 esittdd kalvoa, johon on kaavamaisesti merkitty jah-

metettyjen vetojiannitysten rakenne.

Kuva 2 esittdda samaa kalvoa sisdisten jannitysten poista=

misen jdlkeen.

Kuva 3 on kaavadiagrammi jénnitysten laukeamislémpétilan
maérittémisesté ottaen huomioon synteettisten suurpolymee-
rien eri mekaanisten ominaisuuksien muuttuminen 1impdtilan

mukaan.

Kuva 4 on kaaviokuva keksinndn mukaisen nauhan Valmistami—

seen tarkoitetusta laitteesta.
Kuva 5 on leikkauskuva pitkin kuvan 4 viivaa v-V.

Kuvan 1 esittaméssé suorakulmaisessa kalvossa 1 on kaksi
pituussuuntaista reunaa 2 ja 3 ja kaksi poikkisuuntaista
reunaa 4 Jja 5, joita pitkin se on leikattu jatkuvasta nau-
hasta. Pitkin reunaa 2, Ssen valittdméssad 1iheisyydessda, kul-
kee nauha 6, joka muodostaa viarillisen valonsuotimen, jonka

raja 7 on samansuuntainen reunan 2 kanssa.

Kalvo on tehb{synteettisesté termoplastisesta suurpolymee-
rista, esimerkiksi polyvinyylibutyraalista, jossa on 15-30
painoprosenttia plastifiointiainetta, ja jota kdytetddn
tavallisesti kerroslasi-ikkunoiden, erityisesti tuulilasien
valmistukseen. siihen aiheutetaan jahmetettyjé sisdisid jan-
nityksia, jotka aiheuttavat olennaisesti sen pituussuuntaista
vetojénnitysté, jonka voimakkuus on esitetty kaavamaisesti
nuolilla S. Esitetyssé esimerkissd nama jénnitykset ovat ole-
mattomia pituussuuntaisen reunan 3 vilittdmédssd liheisyy~
desséa Jja alkavat kasvaa sitd mukaa kun loitonnutaan tasta

reunasta, niin etti jannitys on guurimmillaan reunassa 2.

Niin kauan kuin tuote pidetdan l1impdtilassa, joka on alhai-

sempi kuin 1ampdtila, jossa koO. synteettisen aineen janni-



Niinp4 kun Sisdiset jédnnitykset on jéhmetetty, voidaankin
nauhasta leikata Suorakulmaisig kalvoja, jotka pinotaan
pddllekkiin kuljetusta varten. Mutta jéhmetetty nauha voi-

Heti kun levyn lamp&tila nNousee ko. aineen jdnnitykset lay-
kaisevan ldmpstilan yYldpuolelle, kalvo alkaa kutistua epéd-
sddnndllisesti jé@nnitysten vaikutuksesta ja jdnnitykset
laukeavat vdhitellen. Kalvon kutistuminen riippuu jdnnitys-
ten voimakkuudesta ja Suurimmillaan se on reunan 2 kohdalla,
kun sen sijaan pitkin reunaa 3 ei tapahdu kdytédnnsllisesti
katsoen mink&ddnlaista Muutosta. Sisiisten jénnitysten elimi-
noiduttua kalvo saa kuvassg 2 esitetyn muodon. Seurauksena
on, etty héikéisysuojan suotimen reuna 7 saa halutun pydris-
tetyn muodon. Monissa kéyttétapauksissa Sisdiset jadnnityk-
set on jéhmetettivy arvoon, joka aiheuttas, niiden tultua
eliminoiduiksi, tdhén reunaan kaarevuuden, jonka keskimgg-
rédinen side on 100 cm. KdytS8ssi olevien tuulilasien pitkit-
tédissuuntaisen yldreunan kaarevuus eji Mmuuten ole sama kai-
kissa ajoneuvomalleissa. Jotta voitaisiin valmistaa varsin
erilaisia tuulilasimalleja ja erityisesti sellaisia, joissa
On niiden yl&reunan sSuuntainen, vdhitellen tihenevd optinen
héikéisysuoja, tarvitaan nauhoja, joissa on jéhmetettyjé,
voimakkuudeltaan erilaisia jénnityksié, jotka voidaan saada
aikaan vaivatta jokaista eri kdyttdtarvetta varten, muutta-
malla vedon voimakkuutta, toisin sanoen sisdisten jénnitysten
voimakkuutta, sddtelemilly vetovoimaa, joka kohdistetaan jdnni-



76957

Eris olennainen seikka keksinnon guorittamisen kannalta on
se, ettd tunnetaan nauhan valmistusaineen lampétila, jossa
jénnitykset jaukeavat. Kysymys on keskimééréisesta jahmet-
tymisalueen l1smpdtilasta T aineessa, jonka molekyylipaino
on suuri Jja jossa mikroskoopilla tarkasteltuna havaitaan
molekyyliketjujen perusosasten Brownin liikkeen jdhmetty-
neen, jolloin aine muuttuu lasimaiseksi. sitid kutsutaan
myos lasiutumislémpétilaksi tai lasisiirtymélémpé—

tilaksi. Tdssd l1smpdtilassa jéhmettyvét etukidteen aikaan-
saadut aukot paikalleen, niin ettd sen alapuolella ei endd
voi tapahtua sisidista uudelleenjérjestymisté ja olemassa-
olevia elastisia jannityksié seuraavat muodonmuutokset jéah-
mettyvat, mutta sitd vastoin poistuvat, jos mainittu 13mpd-

tila ylitetéén.

Koska téssé 1impotilassa tapahtuu joukko fyysisten ominaisuuk-
sien muutoksia, Sse€ voidaan nadritella jokseenkin tarkasti
tarkkailemalla erityisesti dynaamisen torsiomoduulin G Jja
mekaanisen hiviotekijan d kehittymistéd. Niiden kahden suureen
muuttuminen 1impdtilan mukaan on esitetty kaavamaisesti ku-
vassa 3. Kuvasta nahdidn, ettd suhteellisen kapealla alueel-
la, toisin sanoen kéyténnéss'&i noin 5°c:n alueella, jonka mediaani-
arvo on merkitty T:114 diagrammissa, dynaaminen torsiomoduuli
G putoaa skkijyrkdsti lampdtilan kasvaessaj samalla alueella
mekaaninen havidtekija d on jyrkéssé maksimiarvossaan. N&dmad
suureet voidaan mairitelld katevédsti torsiovaa'alla suorite-

tulla kokeella normin DIN 53445 mukaan.

Kun kysymyksessé on tavanomainen polyvinyylibutyraali, jossa
on 30 painoprosenttia plastifiointiainetta, kokeessa saadaan
lémpétila—alueeksi 285—2910K, joka vastaa lasiutumislampd—
tilaa T 288°K. Toisessa yleisesti kéytetyssé polyvinyyli-
putyraalissa, jossa on 24 painoprosenttia plastifiointiai-
netta, saatiin kokeessa jéhmettymisalueeksi 290-296°K ja
laSiutumisl&mikikmsi 293°K. Jannitysten jéhmettymisen var-
mistamiseksi suositellaan, kuten kuvasta nakyy. ettd téma

lampstila ylitetddn 5-10°K:1la.
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Menetelmd, joka soveltuu keksinndn mukaisen jénnitetyn nau-
han valmistamiseen, voidaan suorittaa esimerkiksi kuvan 4
mukaisella laitteella. Olennaisesti timy laite kdsittiy
jalustan 11, johon tulee nauhan 14 kehittyns muodostama
rulla 13 siten, etty Se voi pysrii sylinterimiisells karal-
la 12, vetovalssien 16 ja 17 muodostaman valssiradan, joka
madriy nopeuden, jolla rulla 13 sySttdd nauhaa 14, tavan-
omaisen ilmastointikammion tai -~uunin 18, kuumennusosan,
jonka muodostaa kaksi koteloa 20 ja 21, tasausvalssin 23,
kaksi jééhdytettyé vetomoottorirumpua 25 ja 26 seki takai-
sinkehijin 28. Rullalta 13 tuleva nauha 14 joutuu valssi-
rataan 16 ja 17 kuljettuaan ohjauskelan 30 yli. T&mid rata
pPySrii siten, etty Seé antaa vetovalsseille 16 ja 17 PYysSyvén
kehdnopeuden Vl' Nauha 14 ohjataan tdlld nopeudella Vl vali-
tystelojen 31 ja 32 kautta uuniin 18, jonka Sis&lli sen kos-
teus sdiddetiin sopivaksi. Kun Se tulee ulos tisty uunista,
ohjaustela 33 ohjaa sen kuumennuskammioon 20, 21, jossa sits
kuumennetaan esimerkiksi sdteilyttamilly heterogeenisesti
siten, etti ldmp&tila on korkeimmillaan toisen pituussuuntaij-
Sén reunan alueella ja laskee tasaisesti vastakkaista reunaa
lédhestyttiessy. Viimeksi mainitussareunassa, toisin sanoen
reunassa 2, jota pitkin kulkee haikéisysuodinnauha 6, levyn
lampStila ei sag Olennaisesti poiketa ympirsivists lamps -
tilasta.

Haluttu poikkisuunnassa nauhaan kohdistuvien ldmp&tilojen
profiili saadaan aikaan tietylld midrslls sdteilijsits 35,
jotka asetetaan pdédllekkidin kuumennuskammion 20, 21 sis&in
siten, ettd niiden lukuméérs kasvaa transversaalisesti ete-
nemissuuntaan nihden kuvan 5 Osoittamalla tavalla. Sdteili-
jdt 35 voidaan sdatds yksittéisesti, niin ettd jokainen
niistd voidaan kdynnistds tai katkaista halutulla tavalla
ja samoin voidaan niiden toimintalémpbtilaa sdddells.

Alueella, jossa nauhaa kuumennetaan heterogeenisesti, veto
venyttdd sitd osaksi plastisesti, Osaksi elastisesti. Ta&mdn
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vetovaikutuksen aiheuttaa valssi 23, joka kohdistaa levyyn
sisdettdvén painonsa p vaikutuksesta tasaisen voiman, joka
kohdistuu samanlaisena nauhan molempiin osiin, myds vals-

sin 23 etupuolella olevaan nauhan osaan 14~ .valssin 23 vai-
kutuksesta nauhaan syntyva venymd voi olla 1,1 - 1,4 riippuen
nauha-aineen limpdtilan kohoamisesta ja valssin painosta P.
Sen vuoksi jééhdytysrummut 25 ja 26 ja takaisinkehimislaite
28 pydrivat kehinopeudella V2’ joka on 10-40 % suurempi kuin

valssien 16 ja 17 aikaansaama pidstdnopeus Ve

Jaéhdytysrumpuihin 25 ja 26 liittyvat ohjaustelat 38, jotka
ohjaavat nauhan kulkua niiden pinnalla. Rummut jééhdytetéén
nesteelld riittavaan lampbtilaan, jotta ne joutuessaan kos-
ketukseen nauhan kanssa jééhdyttévét nauhan jannitysten lau-
keamislidmpdtilaa noin 10°Cc alempaan limpdtilaan. Koska nau-
han molemmat pinnat kulkevat perdkkédin rumpujen yli, ne jaah-
tyvat nopeasti Jja tasaisesti. Poistuttuaan jéahdytysrummulta
26 nauhan osa 14", jossa on heterogeeniset jahmetetyt veto-
jannitykset, joutuu kehijdn 28 vaikutuksesta sylinteriméisen
navan ympdrille kelassa 40, joka sitten pidetdan lasiutumis-
lampbtilaa alhaisemmassa lampotilassa siihen saakka, kunnes

gitd kdytetddn tuulilasien valmistukseen.

Sitten nauha kehitddn auki ja leikataan katvoiksi,joista
jokainen saatetaan lasiutumislémpétilaa T korkeampaan 13mpS-
tilaan. Kalvo asettuu 1impdtilasta riippuen hetkessd lopul-

liseen kaarevaan muotoonsa .

Seuraavassa esitetddn erads esimerkki ympyrdnkaaren muotoi-
siksi taivutettujen kalvojen valmistamiseksi. Niissid kal-
voissa haikdisysuojan rajan kaarevuussdde on noin 230 cm.

Olosuhteet ovat seuraavanlaiset:

Alkuperdinen nauha on 73 cm levedd ja 0,76 mm paksua nauhaa,
jossa on 28 % plastifiointiainetta, ja joka on kehitty syot-
tdrullaksi 13. Nauhan reunassa on virillinen 20 cm leved

héikéisysuojanauha.



Valssin 23 painoksi asetetaan 11 kg, joka aiheuttas kalvon
asianomaiseen OSsaan keskimd&rin 2 YN/cmz vetovaikutuksen.
Rumpujen 25 ja 26 vetomoottorin nNopeutta sdddelliin valssin
23 avulla, niin ettd sen laskeva liike kiihdyttis niiden
nopeutta ja nouseva hidastaa ja niiden keskimd&riinen kehi-
nopeus annetuissa Oolosuhteissa on 10,2 m/min. Ndin aiheute-

tun vetovaikutuksen ansiosta nauha venyy 36 % ja poikkisuun-

tuessa kuumennuskammiosta 20, 21. Nauha Jjoutuu vdlittSmisti
jddhdytystilaan ja sen lampstila laskee heti 80C:een. T&ssi
tilassa ovat jddhdytysrummut 25 ja 26, joiden pintal&mps-
tila siidetisn SOC:een kiert&van jddhdytysnesteen avulla,

nauhasta leikataan 180 cm pitkij kalvoja, joiden lampstila
nostetaan 22oc:een. 48 tunnin kuluttua nimg epdtasaisesti
kutistuvat kalvot ovat kaarevoituneet. Héikéisysuojan puoclei-
sesta reunasta kalvo palaa takaisin entiseen ennen venytystj
Oolleeseen pituuteensa eli siin& on tapahtunut puhtaasti elas-~
tinen muodonmuutos Venytysprosessin aikana; Vastakkaisellga
sivulla jdnnitysten laukeamisen jdlkeinen kutistuma on erit-
tdin heikko ja sitd tuskin voidaan mitata. Héikéisysuoja—

hauhan rajan kaarevuusside on 230 cm, mikji vastaa olennai-
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1. Termoplastiata synteettisté suurpolymeerii cleva kal-
vo, joka on tarkoitettu kerroslasin, kuten ajoneuvojen tuuli-
lasien valikerrosten valmistukseen, tunnettu siita, etta se
on suurpolymeerié, jonka lasiutumislémpétila on alhaisempi
kuin huoneenlémpétila, etta sita pidetaan jéihdyttéméllé mai-
nitun 1asiutumislémp6tilan alapuolella, ja etta siina on jah-
metettyjd pituussuuntaisia vetojénnitykaié, joiden voimakkuus
vaihtelee poikkieuunnassa, jéhmetettyjen vetojénnitysten ol-
lessa voimakkaimillaan pituussuuntaista reunaa (2?7 pitkin ja
heikkenevat tasaisesti vastakkaiseen reunaan (3 mentidessd ja
ovat sellaisella tasolla, etta kalvo muut tuu kaarevaksi kal-
voksi jénnitysten pelkéllé 1aukeamisella, xun kalvoa kxuumen-—

netaan maarattyyn toivottuun jampotilaan.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kalvo, tunnettu siita
etta jéhmetetyt jénnitykset on saatu aikaan elastisella veny-
tykselld, joka on jopa 40 % vyéhykkeellé, joka vastaa voimak-

kainta jannitysté.

3. Patentttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen kalvo, tunnet-

tu siita, etta se on kelattu sylinteriméiseksi kelaksi (40 .

4, Jonkin patenttivaatimuksista 1-3 mukainen kalvo,

tunnettu aiita, etta se on polyvinyylibutyraalia, jossa on

15-30 % plastifiointiainetta, ja etta sen 1asiutumielémpbti1a
o

on olennaieesti 305-285 XK.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1-4 mukainen kalvo,
tunnettu aiita, etta se kagittad varillisen suodattavan
nauhan, Jjoka on govitettu geiihen reunaan, johon aiheutetaan

voimakkaimmat pituussuuntaiset vetojénnitykeet.

6. Menetelma jonkin patenttivaatimukeen 1-5 mukaisen
kalvon valmietamieeksi, tunnettu eiitad, etta nauhaa kuu-

mennetaan jatkuvaati 1ampotilaan, joka nousee tasaisesti pi-
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tuussuuntaisesta reunasta (3) vastakkaiseen reunaan (2) men-
tdessa, ja gsamanaikaisesti venytetdsan tasaisesti niin, etta
venyma on jopa 40 % Ja ettd elastiseen deformaatiovyéhykkee—
seen aiheutetut vetojannitykset Jahmetetaan jadhdyttamalla
kalvoa lasiutumialémpdtilan alapuolelle, nauhan Ollessa viels
Jannitykeen alaisena Ja etta kalvojen taivuttaminen suorite-
taan nauhan leikkaamisen Jdlkeen pelkidstasn Jannitysten lau-
keamisen avulla lasiutumislémpétilaa korkeamman huoneenlampés-

tilan vaikutuksesta .

Patentkrav

1. Film av termoplaetisk, syntetigk hogpolymer, aveedd
for framstéllning av ett mellanskikt for laminatglas sasom
vindruteglas hos fordon, kdnnetecknad av att den utgdrs av

en hogpolymer, vars glastemperatur ar lagre &n rumstemperatu-
ren, att den medelst nedkylning halles under namnda glastem-
peratur och att den har forstelnade, longitudinella dragspan-
ningar, vars styrka varierar i tvérriktningen, varvid de for-
stelnade dragspénningarna 4r som starkast langs den longitu-
dinella kanten (2) och forsvagas jamt wvid 6vergdng till den
motsatta kanten (¢3) och 4r pa en sadan niva, att filmen for-
vandlas till en krskt film enbart genom relaxering av span-
ningarna, da filmen upphettas till en bestimd, &nskad tempe-

ratur,

2. Film enligt patentkravet 1, kédnnetecknad av att de
forstelnade spanningarna har dstadkommits medelst en elastisk
téjning, som tom. uppgar till 40 % i den Zon, som motsvarar

den storsta spanningen.

3. Film enligt patentkravet 1 eller 2, kdnnetecknad av

att den ar hoprullad till en cylindrisk rulle (40).

4, Film enligt nadgot av patentkraven 1-3, kdnnetecknad

av att den ar pPolyvinylbutyral innehdllande mellan 15 och 30 %

av mjukgérare och att dess glastemperatur ar vasentligen mel-
(o]

lan 305 och 285 k.
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5. Film enligt nagot av patentkraven 1-4, kannetecknad
av att den innefattar ett fargat filtrerande band, som &r an-
bringat vid den kant, vid vilken de hogsta 1ongitudinella

dragspanningarna astadkommes.

6. Forfarande for framstallning av en film enligt nagot
av patentkraven 1-5, kinnetecknat av att ett band kxonti-
nuerligt upphettas till en temperatur, som stiger jamnt fran
en léngitudinell kant ¢(3) till dess moteatta kant (2) och
gsamtidigt satrackes jamnt 83, att tojningen tom. uppgar till
40 % och att de i den elastiska deformationszonen alstrade
dragspanningarna bringas att stelna genom nedkylning avVv fil-
men under dess glastemperatur medan bandet snnu ar under
spanning och att krokningen av filmerna utfors efter skarning
av bandet enbart medelst relaxering av spanningarna under

verkan av en rumstemperatur hogre an glastemperaturen.

Viiteju\kaisuja—AnfBrda publikationer

Hakemusjulkaisuja:-Ansﬁkningspublikationer: Saksan liittotasavalta-
F&rbundsrepubliken Tyskland(DE) 2 742 897 (C 03 C 27/12) .
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(us) 3 038 208 (26L4-160) .
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