DOPORUCENI TYKAJICI SE PROCESU LAMINACE
A PRACE S FOLII EVA
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1. Skladovani a trvanlivost filmu

Balené role;

- Neumistujte do blizkosti zafizeni, které muze
vyzarovat teplo.

- Kontrolujte, aby teplota v mistnosti nepresahla 35
stupnu

- Polozte role ve vodorovné poloze na rovny povrch.
- Skladovani ve formé pyramidy.

Rozbalené role:

- Folie EVA zaCne po nasyceni vihkosti zloutnout. Po pouziti je proto lepsi zabalit roli co
nejtésnéji do polyetylenové foélie pomoci lepici pasky. S takovym obalem muze byt EVA folie
skladovédna po dobu 2-3 mésicl, aniz by se zménila jeji barva a pocatecni vlastnosti.

- Pokud roli otevrete a po skonceni pracovni smeény ji radné nezabalite, |1ze folii skladovat beze
zmeéeny vychozich vlastnosti po dobu priblizné 7-20 dni v zavislosti na vihkosti v mistnosti.

- Nedoporucuje se skladovat nacatou roli déle nez 20 dni bez tésného obalu, protoze to muze
ovlivnit kvalitu vrstveného skla.
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2. Priprava na praci

21.  Montaz skla s folii

Pred zahajenim procesu laminace bychom jiz méli mit pripravené sklo. | kdyz bylo sklo pravée

vyjmuto z myci masiny, otfeme jej rovhomernée saponatem na alkoholové bazi, alkoholem nebo
rozpoustédlem.

Dale jsme odfrizli kus filmu o néco vétsi, nez je velikost skla a polozili jej na sklo. VSimnéte si, ze
vétsina vyrobcl ma jednu stranu félie hrubsi a druhou hladsi. Hladka strana bude po skle mirné

klouzat a hruba strana se da snadno posouvat. V nékterych situacich to pomuze usetfit ¢as pfri
priprave skla.

Poté, co jsme folii prikryli sklem, ofizneme zbyvajici folii nozem. Oriznuti Ize provést v celni
plose nebo seriznout do hloubky zkoseni. Posledni moznost je slozitéjsi, ale zanechava méne filmu
mimo sklo, a proto bude uUnik filmu mensi.

Poté, co jsme odfizli zbyvajici folii, pripevnime sklo termopaskou a poté ji prilepime na vsechny

4 strany skla. To je provedeno tak, aby se folie, ktera bude vytékat béhem procesu laminace,
nedostala na teflonovou sitku a silikonovy sacek.
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2. Priprava na praci

2.2. Tepelné odolna paska

Lepici zaklad Zaruvzdorné pasky musi byt na bazi silikonu. V ostatnich pripadech muize paska
zanechat na skle zbytky lepidla.

Tloustka tepelné odolné pasky by méla byt vice nez 50 mikrond. Pokud je tloustka mensi, je
pravdépodobné, ze pri odstraneni pasky po procesu laminace dojde k jejimu roztrzeni, coz vyrazné
zpomali proces.

Svitek Zaruvzdorné pasky je obvykle dlouhy 33 nebo 66 metrl. Doporucujeme nejdelsi
variantu, protoze také pomuze neztracet ¢as castou vymenou roli.

Sitka tepeln& odolné pasky je rdzna, ale nejbéznéjsi moznosti jsou 30, 40 a 50 mm. Obvykle se
pouziva Sirka, ktera bude presahovat do roviny skla priblizné o 5-7 mm. Tedy pokud laminujete
sklo 8.8.2, tak vam bude stacit 30mm pasky .
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2.3. Silikonové sacky

Silikonové sacky jsou vyrobeny ze silikonové pryze odolné proti
roztrzeni, ktera je velmi flexibilni, pevna a tepelné& odolna. Casto se
pouziva ve strojich na laminovani skla jako opakované pouzitelna
vakuova komora diky své plsobivé elasticité a vysoké tepelné
odolnosti. Pred nakupem silikonového sacku se nezapomente
zeptat prodejce na technické specifikace, mely by se blizit tem,
které jsou uvedeny v tabulce..

Hustota 1,25+ 0,05 g/cm3
Tvrdost 50 + 5 podle Shore A
Mez pevnosti 9,5 MPa

Pevnost v tahu 32 N/mm
Prodluzovani 650 %

Teplota -60°C~250°C

Ujistéte se, Zze vnitrek silikonového sacku ma texturovany
povrch a vnéjsi strana je hladka. Pokud je to naopak, pak je vas
silikonovy sacek vyroben Spatné a mUzete mit potize s odsavanim
vzduchu. V nasi praxi jsme se s takovymi pripady setkali.

TlousStka silikonového sacku je obvykle 3 mm. Nékteri zakaznici

si z dUvodu hospodarnosti objednavaji platno o tloustce 2 mm. U
této moznosti je tfeba vénovat zvlastni pozornost pevnostnim
charakteristikam, protoze ¢im tenci je tkanina, tim je

~ e s

5

Ve vétsiné pripadd vypada silikonovy sacek
jako na fotografii.

Vacuum Nozzle ‘ |

Sealing Strip

Silicone Sheet |

Silicone Tube
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2.4. Teflonova sitovina

Teflonova sitovina je nejrozsirenéjsim vysavacim
nastrojem pfi vyrobé bezpecnostniho vrstveného skia,
Svou oblibu si ziskala diky tomu, Zze ma vysokou
tepelnou odolnost a dobré antikorozni viastnosti.
Zajistuje takeé rychly pohyb vzduchu a chrani silikonovou
tkaninu pred protrzenim ostrym rohem skila.

i 111 Al 11 it 'Iiu:ll.lffivll
o . ) A e e aee | e i
Nechybi ani nylonova sitka. Je o néco levnéjsi, ma R e s .5;1;1:1‘;'*“% /
L. v : . , o _ B Bt
mensi tloustku a velikost bunék, ale také dobre zvliada ﬁ i g.ﬁiﬁigﬂ‘:‘:ﬁgiiﬁ: i | i
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svuj ukol. To znamena, ze moznost nakupu nylonovée l R
. v . ; : i
sitoviny lze bezpecné zvazit. % i iRt
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Je velmi dulezité, aby teflonova nebo nylonova sitka
meéla dostatecnou délku a zcela zakryvala misto
uchyceni silikonové hadic¢ky na platno. Doporucujeme
také umistit dalsi kus sitky na misto, kde je trubka
pripevnéna (jak je znazorneno na fotografii).

i
Wiy

6 ArmiGlass




3. Program a faze laminace skla

Ve zjednodusené podobé Ize proces laminace skla v pe
- Predvakuace

-  Expozice pfi nizké teploté
- Vystaveni vysoké teploté
- Chlazeni

Glass thickness (mm) oerature Cooling

Predvakuace.

Faze, ve které zacalo pracov
faze mohou byt dvirka pece ¢
spoju, vakuum vyvévy a uji

O a jesté nezacal ohrev komory pe
oporucuje zkontrolovat tésnost silikon
ovych sac¢ku odcerpan vzduch.




3. Program a faze laminace skla

Expozice pri nizké teplotée.

V této fazi by mélo byt sklo rovnomeérné zahraté na teplotu mirné pod teplotou tani folie.
Obvykle je to 60 stupnu. Pokud laminujete standardni tloustky skla (do 12+12 mm), pak v této fazi
staci 30 minut expozice. Pokud je celkova tloustka skla vétsi, pak by se mél Cas také prodlouzit.

Vystaveni vysoké teploté.

~ a4

V souladu s tim bude na tom zaviset kvalita vrstveného skla, konkrétné jeho odolnhost proti
vihkosti , vysokym teplotam a teplotnim zmenam.
Proto se snazte neridit doporucenimi vyrobce folie a v této fazi nesnizovat ¢as a teplotu.

Chlazeni.

Chlazeni skla je posledni fazi procesu laminace, ale neni o nic méné dulezité nez vsechny
predchozi faze. Hlavni pfi chlazeni je nevypinat vakuovou pumpu a nevyjimat sklo ze silikonoveho
sacku, dokud teplota neklesne na 40 stupnu.

Malokdo vi, Ze rychlost chlazeni pfimo ovliviiuje prdhlednost skla. Cim rychleji chlazeni
probéhne, tim vétsi prihlednost na vystupu ziskame. To znamena3, ze pokud pracujete s extra
prihlednym sklem a parametr prihlednosti je pro vas dulezity, pak vdm doporucujeme zajistit,
aby vase pec méla systém nuceného chlazeni.
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3.1.0Ovladanirezimu peceni

Pokud se pfri laminaci skla vyskytnhou vady, jednou z hlavnich veci, které musite udélat, je nejprve
ovladat program laminace. Ujistéte se, Ze kolisani teploty vzhledem k teploté nastavené na vasem
ovladaci by nemélo prekrocit 5 stupnu Celsia. To znamena, ze pokud nastavite teplotu v prvni fazi
na 60 stupnu, pak by mély byt vwkyvy v rozmezi 55-65 stupnu. Nejcastéji dochazi k velkym
vykyvim v ddsledku pfilis vysoké rychlosti ohfevu pece . To znamena, ze pfi vysoké rychlosti
ohrevu teplota nadale stoupa setrvacnosti i po vypnuti topnych prvkd. Pokud Ize na ovlddacim
panelu nastavit rychlost ohfevu, pak ji upravte na optimalni ve vztahu k teplotnim vykyvum.

150

100

50

0 50 100 150 200
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4. Oriznuti zbyvajiciho filmu

Zbytky folie se obvykle fezou dvéma zpuUsoby:
- za studena
- za tepla.

U studené metody se pouzivaji noze s vymennymi cepelemi, aby bylo mozné vzdy pracovat s
ostrym nastrojem. Po fezani touto metodou mohou zUstat malé zbytky roztavené folie, takze okraj
skla Ize dodatecné ocistit tuhym hadrikem (napfiklad dzinovina).

Horka metoda je pouziti specialnich elektrickych zarizeni (
termonozu ), které ohrivaji Cepel a tim se fdélie pfi fezani tavi.
Okraj skla po opracovani touto metodou ma atraktivnegjsi

vzhled, je vSak potfeba stravit o néco vice casu ve srovnani se
studenym nozem.

Doporucujeme vyzkouset oba zpUsoby a vybrat si ten, ktery

bude optimalni podle vaseho pracovniho rozvrhu a pohodlny
pro zamestnance.
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5. Mozné zavady

Doufame, Ze tuto sekci nikdy nebudete potrebovat, ale pri laminovani skla se mohou vyskytnout vady.
Dale rozebereme nejcastéjsi z nich a pokusime se dat doporuceni, jak problémam v praci predchazet.

51.7akal

Tato vada je zpUsobena nedostate¢nou teplotou nebo ¢asem v
udrzovacim kroku pfriteploté135 stupnu.

Doporuceniproreseniproblému:

- Zkontrolujte program na vasi peci a ujistéte se, ze hodnoty
doporucené dodavatelem folie jsou nastaveny ve fazi udrzovani na
vysoké teploté. V nasem pripadé je to 135 stupnu a 90 minut.

- Pokud laminujete neobvykle silné sklo, musite prodlouzit ¢as ve fazi
expozice pri teploté 135 stupnu. Chcete-li vypocitat pozadovany cas (v
minutach), musite celkovou tloustku skla (v milimetrech) vynasobit
faktorem 5. Pokud mate napriklad 3 sklenice po 10 mm, pak mate celkem
30 mm skla. Trva to 30*5=150 minut.

- Pokud vyse uvedené metody nepomohly, musite zkontrolovat snimac
teploty na troubé. K tomu slouzi kontrolni senzor a indikatory se
porovnavaji.

- Doporucujeme také kontrolovat teplotu v riznych zénach topné komory. Existuji pfipady, kdy je teplotni
Cidlo instalovano v tésné blizkosti topnych téles nebo v cesté konvekénich proudd, takze vykazuje o néco vyssi
teplotu nezvjinych ¢astech pece.
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5.2. Bubliny

Tento typ vady je nejcastéjsi, protoze muze mit nékolik pric¢in. Dale se pokusime analyzovat hlavni
dUvody a vysvétlit algoritmus pro vznik bublin.

Nedostatecna tloustka filmu. o X
Laminovali jste vrstvené tvrzené sklo a bubliny jsou umistény ve —_———
formé Car, pak s nejvetsi pravdépodobnosti tloustka filmu e Y,
nezakryje ohyby, ke kterym dochazi pri temperovani skla. EVA -t e
NejCastéji se to déje na skle o tloustce 4, 5 nebo 6 mm, protoze
deformace na tenkém skle jsou vétsi nez na tlustem. Pokud mate —_——— (¥
vlastni kalici pec, je potreba pri sestavovani skla pro laminaci sklo = G

umistit tak, aby krivky licovaly. Schematicky je to znazornéno na S

obrazku.
—_——
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5.2. Bubliny

Nerovhomeérna tloustka filmu.

Pricinou vzniku bublin mUze byt také nerovnomérna tloustka
folie. Doporucujeme zkontrolovat tento parametr pomoci
tloustkomeéru . Stabilita tloustky po celé roviné folie je ukazatelem
kvality zarizeni, na kterém se vyrabi.

Teplota je prilis vysoka ve fazi udrzovani na nizké teploté (vice nez 60 stuprid) nebo neni dostatek casu
(Méné nez 30 minut)

Obvykle je v takové situaci vétSina bublin ve stfedni ¢asti skla. Je to zpUsobeno tim, zZe pfri teploté
priblizné 70 stupnd se EVA félie za¢ne tavit (s vyjimkou nékterych vyrobcU, jejichz teplota tani mUze
dosahnout 90 stupnu). ProtoZe se sklo na okrajich ohfiva rychleji, vakuum stlaci roztaveny film blizko
okraje. Timto zpUsobem se zablokuje vystup vzduchu ze stredni ¢asti skla, kdyz se tato ¢ast zahreje a
roztavi. Proto je velmi dUlezité sklo rovnomeérné zahrivat na teplotu pod bod tani, konkrétné 60 stupnu
po dobu alespon 30 minut. Pokud laminujete neobvykle silné sklo, méla by se doba expozice pri teplotée
60 stupnu prodlouzit.

Doporuceni pro reSeni problému:

-Zkontrolujte program na vasi peci a ujistéete se, ze hodnoty doporucené dodavatelem félie jsou
nastaveny ve fazi udrzovani na nizké teploté. V nasem pripadé je to 60 stupnd a 30 minut.

-MUzZete také zkontrolovat Cidlo teploty trouby a rovhomérnost ohrevu trouby v riznych zénach.
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5.2. Bubliny

Problémy s vakuovym systémem.

Obvykle se v takovych situacich objevuji bubliny blize k okrajum skla nebo jsou rovhomérné
rozmistény po celém povrchu. Chcete-li problém vyresit, musite zkontrolovat vsechny soucasti
vakuového systému, konkrétné:

-Hermeti¢nost silikonovych sacku

-Vzduchotésnost spojl a potrubi

-Technicky stav a soulad vyvévy

-Spravné pripojeni vsech prvkd vakuového systému.

Doporucujeme zacit s vakuovou pumpou. Pokud vytvori podtlak blizky 0,095 MPa , je s nim vse v
poradku a muzete pfistoupit ke kontrole vakuovych sackd. Pokud dojde ke snizeni tlaku, uslysite
charakteristicky sycCivy zvuk. Dodatecné také zkontrolujte pritomnost teflonové sitky v mistech, kde je
silikonova hadicka pripevnéna k platnu. Pokud neni sit, pak budou horni a spodni vrstvy silikonové
tkaniny stlaceny a vystup vzduchu bude obtizny.
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5.3.Delaminace

Delaminace (nebo odlepeni) sklenénych vrstev muize nastat z
nékolika dUvodu:

- nedodrzeni doporucenych parametrd teploty a ¢asu ve fazi
udrzovaninavysokéteploté

- Nizka kvalita filmu nebo proslé

- Reakce nasilikon nebotmel

Pokud bude vrstvené sklo namontovano pomoci tmelu nebo silikonu, doporucujeme
zkontrolovat kompatibilitu folie. Ktomu je nutné na félii nanést malé mnozstvi tmelu a nechat 24

hodin. Pokud je zrejmé, ze tmel reagoval s folii, nelze jej pouzit a je treba zvolit jinou (neutralni)
mMoznost.
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5.4.Zloutnuti

Drive se Casto vyskytovaly pripady, kdy folie ve vrstveném skle zacala zloutnout 1-2 roky po
instalaci. To je zpUsobeno vystavenim ultrafialovému zareni. DUvodem ale neni samotné zareni,
ale slozky, které se pridavaji pri vyrobé filmu. Pokud vyrobek usetri na surovinach, existuje
moznost, ze bude obsahovat prisady, které jsou citlivé na UV a mohou zloutnhout. Za poslednich
par let je takovych pfipadu velmi malo, protoZze konkurence mezi vyrobci vzrostla a nikdo nechce
riskovat s levnymi surovinami.

Chceme také poznamenat, ze slozka pridana do folie k blokovani UV zareni nema absolutné
zadny Vliv na zloutnuti. Ovlivihuje pouze % prostupu UV zareni sklem po laminaci. Vétsina lidi se
mylné domniva, ze mezi témito parametry existuje pravidelnost, ale zloutnuti od UV zareni zavisi
vyhradné na kvalité suroviny.
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