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Budowa linii do produkcji szkta warstwowego

Dubiel Vitrum dysponuje nowoczesng linig do laminowania szkta LLS 2235 firmy Bovone z
Autoklawem firmy Italmatic. Jest to bardzo nowoczesna wysokowydajna linia, dajgca mozliwos¢
produkowania wysokiej jakosci szkta warstwowego.

Myjnia

Mycie szkta ma bardzo duze znaczenie w procesie laminowania szkta. Dysponujemy nowoczesng
myjnia wykorzystujgca zjawisko odwréconej osmozy. Do mycia szkta uzywa sie wody w petni
zdemineralizowanej. Za pomoca tej metody uzyskujemy redukcje zanieczyszczeh rzedu 90-98%.

Clean Room

Jest to pomieszczenie w ktérym odbywa sie przektadanie formatek folig. W pomieszczeniu tym
muszg by¢ zachowane specjalne rygorystyczne warunki, aby zagwarantowac¢ jak najlepsze
wiasciwosci adhezji foli. Nalezy zwracac uwage aby temperatura w pomieszczeniu byta utrzymywana
w granicach 18 do 20°C oraz wilgotnos¢ od 25 do 30%.

Odpowietrzanie

Przetozone folig PVB tafle szkta nie moga by¢ poddane procesowi autoklawizacji bez wczes$niejszego
usuniecia powietrza, poniewaz zlaminowane szkto mogtoby zawiera¢ pecherze powietrza. Z tego
powodu proces obrébki w autoklawie jest poprzedzony procesem prelaminacji czyli usuwania
powietrza i wstepnego laminowania. Skutecznos¢ tego procesu ma duzy wptyw na jakos¢ szkta
laminowanego. Stosujemy dwie metody usuwania powietrza: proces gtadzenia ,nip-roll” oraz proces
podcisnieniowy z uzyciem worka prézniowego.

»Nip-roll”

»Nip-roll” (wygtadzanie) jest najbardziej popularnym procesem odpowietrzania szkta ptaskiego
laminowanego, poniewaz jest procesem bardo wydajnym. W sktad systemu wchodzi piec z dwiema
strefami grzewczymi i dwoma parami rolek. Poniewaz ciepto przenoszone z powierzchni szkta do folii
jest gtéwnie odpowiedzialne za jednorodne nagrzanie laminatu, nagrzewanie musi by¢
przeprowadzone w odpowiednim czasie. Wskutek tego, czas jak i stopien dostarczanego ciepta musi
by¢ optymalnie dobrany, tak aby krawedzie szkta nie zostaty zbyt wczesnie catkowicie zwigzane ze
sobg. W momencie kiedy krawedzie zostajg uszczelnione, uwiezione powietrze nie moze sie
wydostad, czego efektem sg pecherze powietrza w produkcie konhcowym.

Proces odpowietrzania musi by¢ przeprowadzany w temperaturze nizszej niz temperatura
uszczelniania. Z drugiej strony temperatura musi by¢ wystarczajgco wysoka aby zapewnié
jednorodng adhezje folii PVB do powierzchni szkta. Bez tego, laminat mdgtby sie przedwczesnie
rozdzieli¢ i powietrze mogtoby ponownie dostad sie do laminatu w autoklawie. Jakos¢ odpowietrzania
mozna sprawdzi¢ poprzez wyglad scisnietej ,,kanapki”.

Proces podcisnieniowy
Proces podcisnieniowy polega na odpowietrzaniu laminatu w specjalnym worku prézniowym. Jest to

proces mato wydajny. Wieksze formatki trudno jest odpowietrzy¢ w procesie prézniowym w zwigzku
Z ograniczeniami fizycznymi. Metoda ma zastosowanie do laminowania np. szkta gietego, moze by¢
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korzystna réwniez przy produkcji jednorazowych specjalnych struktur.

Autoklaw

Obrébka w autoklawie to ostatni etap produkcji laminowanego szkta. Ostateczne zespolenie warstw
szkta z foliami PVB zalezy od odpowiedniej temperatury, ci$nienia i czasu. Uzyskanie pozadanych w
tym procesie warunkéw umozliwia autoklaw. Obrébka wiekszych i grubszych formatek laminatu
wymagda innych warunkéw niz obrébka cienkich i matych laminatéw, ktére powinny by¢ wolniej
nagrzewane i chtodzone, aby unikngé naprezen wewnetrznych.

Autoklaw to szczelny cylinder, otwierany i zamykany z jednej strony ciezka pokrywga za pomoca
sitownikéw hydraulicznych. Zapotrzebowanie na sprezone powietrze realizowane jest za pomoca
sprezarki Srubowej. Zabezpieczenie przed nadcisnieniem realizowane jest za pomocag zaworu
bezpieczenstwa. Czas cyklu autoklawizacji zalezy od ilosci szkta i moze sie wahac¢ od 1 do 6 godzin,
w zaleznosci od programu wzrostu cisnienia, poziomu cisnienia i krzywej temperatury.

PROCES OBROBKI W AUTOKLAWIE FOLII PRZEZ 135 MINUT

Przykiad strokhary 10 do 15 mm
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