Paranna laminoitujen lasien
laatua 5 luotettavalla

tavalla
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Edellisessa artikkelissa kerrommetuotannon epapatevan
laminoidun lasituksen syista. Tanaan analysoidaan, miten me
Shenzhen Dragon Glass ohjaamme lasin laminaatiolevyn laatua
jokaisessa tuotannon yksityiskohdassa.
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Inhimillinen tekija

1)Tuotantohenkilosto: Jokaiselle 1lenkkiin olisi tehtava
saannollisia tai epasaannollisia tarkastuksia. Mukaan Llukien
karkaistun lasin tasaisuus, taivutetyn karkaistun lasin ja
kuuman taivutetyn lasin koostumus, lasin puhdistus ennen
esipuristusvaihetta seka yhdistetyn levyn huoneen lampotila ja
kosteus. Laminoidun lasin tila esikiisynnan jalkeen ja kunkin
prosessin tarkeimmat parametrit.

2)Henkiloston hankinta: Ostetut materiaalit on tarkastettava
huolellisesti ja kirjattava.

3)Laaduntarkastushenkilosto: Laminoitujen lasien
varmistustarkastus.

Laminoitujen
valmistuslaitteet

Puhdistetaan saannollisesti,valtetdan lasin riittamaton



puhtaus, jotta laminoidun 1lasin keskikerrokseen paasee
epapuhtauksia.

EVA-lasislaminointilevy: vahvistaa, onko sen tyhjidmittarin
ilmoitettu arvo pateva ja oikea, onko tyhjidpussi ehja ja
vahingoittumaton tyhjidasteensa varmistamiseksi. Tarkista,
etta laitteen 1lampotilansaatolaite pystyy tarkasti
hallitsemaan lampotilaa ja mittaamaan lampotilan oikein. PVB-
ja ionipolymerointilasilaminaatiolevy:tarkista, onko
esipuristuslaitteisen painerulla tasainen, jotta paikallinen
paine ei riita, jotta se ei rullaa tehokkaasti. Tarkista, etta
lampoétilansaatolaitteen ilmaisin on oikea ja etta lasinen
nopeudensaatolaite on tehokas. Autoklaavilaitteet tarkistavat
saanndllisesti paineventtiilin tarkkuuden.

Tarkisti autoklaavin lampotilansaatolaitteen valttaakseen
liian alhaisen tai liian korkean lampotilan vaikutuksen
kalvoon.

Lasislainointilevyn materiaalit

Karkaistun Tlaminoidun turvalasipaneelin tai kaarevan



laminoidun turvalasipaneelin tuottaminen on tarpeen yhdistaa
tasainen tai kaareva karkaistu lasi kaarevaan lasiin. Littea
tai taivutettu karkaistu lasi on valmistettava samassa
asennossa kuin karkaistu 1lasi kahdessa uunissa
valikerrostuotantoa varten, ja kuuma taivutettu lasi on
tuotettava kuumalla taivuttuneella lasilla samassa muotissa,
jotta valtetaan 1liian suuret lasiaaltomuodot karkaisun
jalkeen, mika johtaa liiallisiin lasiaukkoihin tai kaarevan
teraskarkaistun lasin kaarevuus ja kuuma kaareva pintalasi
poikkeavat sopimusasteesta.

Laminoitujen lasien keskikerroksessa kaytettava kemiallinen
liima ja erilaiset kalvot on tarkastettava ilmatiiviiden tai
tyhjiopakkausten varalta materiaalien vastaanottamisen
jalkeen, jotta valtetaan keskikerroksen materiaalin
saastuminen kuljetuksen aikana.

Yksityiskohtainen tuotannonvalvonta

Marka laminoitua lasia tuotttaessa on tarpeen tarkkailla, onko
liiman tayttymisen jalkeen kuplia ajoissa sen varmistamiseksi,
etta marka laminoidun lasin tuottama injektointimaara on
riittava. Sita on kallistettu ja kaannettava useita kertoja,



tdydennettava ajoissa ja polymeroidaan tarkistuksen ja
vahvistamisen jalkeen, etta tayttoa ei ole.

Kuivaa laminoitua lasia tuotttaessa on kiinnitettava huomiota
esikasittelemiseen. On huomattava, etta kasittelykammion
lampotila ei tassa vaiheessa saa olla liian korkea, jotta
valtetaan reunojen esitiivistyminen.

Tuotantoymparisto

Valikerrosmateriaalien, lasinpuhdistus- ja
laimennusmateriaalien varastoinnissa olevan
tuotantohenkildéston olisi kiinnitettdavd huomiota lasin
puhdistukseen, jotta valtetaan lasin tai valikerroksen
pilaantuminen, erityisesti orgaaninen pilaantuminen, mika
johtaa sateilynkestavyystestin epaonnistumiseen. Puhdistettava
lasi on eristettava erilliselle alueelle.

Ennen lasin yhdistamista pintadljy, poly ja muut epapuhtaudet,
joita puhdistusaine ei voi kasitella, on puhdistettava
manuaalisesti. Puhdistukseen on parasta kayttaa erityista
lasista pyyhkimisliinaa. Asenna riittavasti
loisteputkivalonlahteita 1lasinpyydanpoydan alle tarkastusta
varten.



Markalaminoidun 1lasin ja EVA-laminoidun 1lasin tuotanto on
injektoitu/yhdistettava puhtaassa ymparistossa, jotta
valtetaan Uliiman/EVA-kalvon kontaminoituminen injektointi-
/yhdistelmaprosessin aikana.

Marka laminoitu lasi on myo6s kiinnitettava huomiota valo-
olosuhteisiin etukateen fotopolymerointiprosessin vakauden
varmistamiseksi ja riittamattoman polymerointiprosessin
valttamiseksi. Kun 1lampotila on 1liian korkea, lietteen
reaktiolampotila polymerointiprosessin aikana ylittaa
kiehumispisteensa, ja matalasti kiehuvat aineet hoyrystyvat
kuplien tuottamiseksi.

PVB/ion-polymeroidun valikerroksen laminoidun lasin lampotilaa
ja kosteutta on valvottava tiukasti eri valmistajien
vaatimusten mukaisesti, jotta kalvo ei olisi liian kova tai
kostea, mika vaikuttaa laminoidun lasin laatuun.



Korkealaatuiset tuotteet ja materiaalit, kokeneet
teknikot, taydelliset QA QC -standardien takuut
tyomme takana ovat kalikki todiste siita, etta emme
vain puhu laadusta, vaan toimitamme sen!

Klikkaa tasta tarkistaaksesi viimeaikaiset laminoidut
tuotteemme.
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