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EVASAFE

Laminovacie folie



EVASAFE ARIDGESTONE

EVASAFE'™ je duroplastova (teplom vytvrditelna) medzivrstvova foélia na baze EVA (Ethylen-
vinylacetat) s trojdimenzionalnym zosietovanim, ktora neobsahuje Ziadne zméakéovadla. Bola
vyvinuta firmou Bridgestone, ako laminovacia folia pre vrstvené sklo / polyméry, ako aj pre
plazmové displeje a fotovoltaické moduly, bola prihlasena ako patent a zapisana ako ochranna
znacka.

EVASAFE sa pouziva kvoli svojej vynikajucej pevnosti, moznostiam aplikacie v Sirokom rozsahu
(+/-) tepldt, svojej trvacnosti, vynikajucim optickym vlastnostiam, idedlnemu a elegantnému
spracovaniu v peci / manipulacii, jednoduchému skladovaniu pri izbovej teplote, minimalnemu
prijimaniu vihkosti a vynikajucej znasanlivosti s polymérmi a inymi vkladanymi médiami stale
viac ako laminovacia folia na baze EVA pre priemyselné spracovanie vrstveného skla.

EVASAFE je ,prvotriednym” laminovacim vyrobkom. TeSi sa silno rastuicemu dopytu
priemyselného spracovania vrstveného skla v oblasti ornamentalneho / dizajnového skla pre
vonkajSie a vnutorné pouzitie, napr. pri obkladoch, nabytku, fasadach, tvrdenom skle a v
Specialnych oblastiach pouzitia / multifunkéné sklo. Je tomu tak v désledku ,jedinecnych” hodnot
parametrov a kvality.

Sklo
7

*  EVASAFE

Obrazok é.1: Stanica metra Louise Michel - PARIZ
Obrazok ¢.2: Hotel de ville in AMIENS (Francie)
Obrazok ¢.3: ENS PARIS - architekt: Philippe Gazeau Glaverbel



EVASAFE

EVASAFE - Postup laminovania:

Vseobecné poznamky

Teploty a Casové useky je potrebné optimalizovat podla danych prislusnych podmienok prostredia,
v ktorom sa spracovanie uskutoéniuje a podla typu spracovavaného tovaru (stavebna konstrukcia
pece, priestorové rozlozenie ohrievacich elementov, rozlozenie teploty v peci, vetrak/konvekéné
rozdelenie, velkost, tvar a hrubka skla, druh vdkuového zariadenia — vakuovy mech s alebo bez
udrzovaca vzdialenosti, vakuovy hranovy profil). Kritéria na posudzovanie postupu su: Priezraénost
a zakalenie vrstveného skla, odpor EVASAFE proti odlupovaniu zo skla a odolnost pri razovej
skuske, pricom pre Specialne pouzitia sa vykonava aj skuska odporu proti padajucej gulécke.

33.1 - vzorka (2 kotuée z 3 mm hrubého plaveného skla, 1 vrstva (0,4 mm) EVASAFE) by mala mat:
-Celkovu priezraénost .................. > 87%,
-Zakalenie ........ ... .. ... <0,5% .

EVASAFE je certifikovana podla japonskych a europskych noriem (napr. EN 12543, 12600, 356 atd'.).

EVASAFE Postup laminovania:

Jedno-krokova metoda vo vakuovej peci

Véakuum: 0,0 az 0,1 bar
V nasledovnom texte je uvedeny priklad — mozny program skusania:

Vakuum pri izbovej teplote: . .................. 2-30 min
Ohrev az na 135°C s podrzanim pri teplote 90°C: .. 30...60 min (pre vac¢sie formaty)
Vydrz pri 135°C: . ... 40...80 min
Ochladenie na 50°C, vakuum uvolnit: ........... < 30 min
T/°@
135 —
90 —
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Cas/ min.: 2 20 40 60 110 140

33.1 Vzorka (2 sklené dosticky z 3 mm hrubého plaveného skla, 1 vrstva (0,4 mm) EVASAFE)
Na zelanie zakaznika sa pre konkrétne pripady poskytuje Specialne poradenstvo.



ZRIDGESTONE

Rozdizlne viastneosti pre rozne podmicnlky spracovania

Teplota Vlastnosti Vydrz na teplote zosietovania (min)
skla
Doba gélovatenia
Prilnavost
135°C Zakalenie
Celkova priepustnost
Padanie gul6cky “ Dobre | Dobre | Dobre

I Pril’'navost’ (odpor voé€i odlupvaniu)

Oelpor vosi odlupvaniu EVASARE
ol FO=ZDYyeh nosnyehn vrstvieh

Zmakcené PVC

PET folia

SKLO

Tvrdené PVC
Polyethylénova folia
Polykarbonat
Titanium

Nylon

Akryl

Stainless Steel

Med’

0 10 20 30 40 50

Odpor voéi odlupovaniu [N/cm]

Vzorka: Nosna vrstva / EVASAFE (0,4 mm)
Skusobna metoda: 180° odlupovanie

6 ® Obrazok na pozadi: ECOLE DE MUSIQUE DU HAVRE - Architekti: Gerome Eric, Brunet Saunier - Graficky design: Bernard Baisset



ARIDGESTONE

Existuju rozne druhy EVASAFE-Folii pre vrstvené sklo: priezraénad s hranicou UV-transmisie pri
380 nm, priezracna s hranicou UV-transmisie pri 400 nm a mliecne biela. Iné farebné odtiene su
mozné vlozenim PET fdélie v zelanej farbe.

Standardné sirky st 1260 mm, 1800 mm a 2200 mm pre priezraény material EVASAFE s hranicou
UV-transmisie 380 nm, 2070 mm pre priezracny material EVASAFE s hranicou UV-transmisie 400
nm a 1260 mm pre mlieéne biely material EVASAFE. Standardna dizka je 130 m. Druh s hranicou
UV-transmisie 400 nm sa dodava v $tandardnej dizke 150 m.

Cislo Hrabka Sirka Dizka Farba Hranica
pvyrobku [mm] [mm] [m] UV—_ )
transmisie
EV004 0,4 1260 130 gira 380 nm
EV007 0,4 1800 130 gira 380 nm
EV009 0,4 2200 130 gira 380 nm
EV014* 0,4 2070 150 giré 400 nm
EV015 0,4 1260 130 mlécné bila -
EV017 0,8 1800 65 giréa 380 nm
EV020 0,4 2200 130 mlééné bila -

*Len Specialna zakazka.

Obrazok ¢.1: Stanica metra Louise Michel - PARIZ

Obrazok ¢.4: Rue de I'Université - architekt: BRAUN

Obrazok ¢.5: Citée de I'eau PARIS - architekt: SCAU MACARY
Obrazok ¢.7: Hotel des Impots - PARIS - architekt: ADAN YEDED



ZRIDGESTONE
EVASAFE - Navod na pouzitie

1. Datum spotreby
A\ Pozor!

(1) EVASAFE sa ma pouzit len do uvedeného datumu spotreby. Vlastnosti EVASAFE sa po uréitom ¢ase zhorsuju.
Pouzitie EVASAFE po datume spotreby méze viest k problémom s prifnavostou — oddelovanim vrstiev, atd.

(2) Datum spotreby je uvedeny na kartonovej skatuli a na cievke rolky. Datum spotreby sa uvadza tiez na
nalepke, ktora je nalepena na polyetylénovej félii, pouzivanej na EVASAFE rolke. Odporué¢ame tuto nalepku
ulozit na bezpe¢cnom mieste a datum spotreby starostlivo zaznamenat az dovtedy, kym sa cela prislusna
rolka EVASAFE nespotrebuje.

(3) Po odstraneni obalovej folie by sa mala cela rolka EVASAFE ¢o najskoér spotrebovat.

(4) Ak sa dosiahne uvedeny datum spotreby pocas pouzivania prislusnej EVASAFE rolky, treba dalSie pouzivanie
tejto rolky zastavit a nahradit ju novou rolkou, ktorej datum spotreby este nie je prekroceny.

2. Miesto a spoOsob uchovavania / manipulacia

(1) EVASAFE treba skladovat pri teplote v rozmedzi 0 az 35?C a pri vihkosti vzduchu pod 80 % na mieste, ktoré
nie je vystavené priamemu slneénému svetlu, prachu, ani teplu z kdrenia alebo z horucich zariadeni, atd.
Otvorené skatule s EVASAFE treba opat zatvorit, ak sa EVASAFE nebude dalej pouzivat. EVASAFE, ktora je
ulozend v dielni pri laminovacom zariadeni, musi byt zakrytd bezprostredne pred pouzitim pomocou
dodaného polyetylénového obalového materialu (alebo alternativne umelohmotnou prikryvkou tak, aby bola
bezprostredne pred pouzitim chranena pred prachom / inym znedistenim.

3. Vyroba viacerych vrstiev alebo vrstveného skla
A\ Pozor!

(1) Ak su useky hran vrstveného skla nadmerne zosikmené alebo deformované, mozu byt potrebné dalsie vrstvy
EVASAFE. V extrémnych pripadoch nerovnosti existuje vSak riziko rozlaminovania. V takychto pripadoch sa
poradte s odbornikom.

A Pozor!

(1) Vsetky konec¢né vyrobky / laminaty vyrobené s pouzitim EVASAFE vzdy skontrolujte vSestranne podla
miestnych noriem platnych vo vasej krajine. Pre Speciadlne oblasti pouzitia (napr. tvrdené sklo, sklo s
potlacou, tesniaci prostriedok hran, alebo ich kombinacie, atd.) sa tiez m6ze odporudit skontrolovat celkovu
stalost a rdzovu pevnost podla platnych miestnych noriem pri zohladneni danej aplikacie alebo miesta
uréenia, kde ma byt vyrobok pouzity. Napriklad vyrobok, ktory bol vyrobeny v Zapadnej Eurépe ale ma byt
exportovany do velmi horucej / chladnej / vihkej / suchej oblasti bude vyzadovat vykonanie dodatocénej
skusky réznych parametrov. Aplikacie na Sibiri alebo v Malajzii sa podstatne liSia od aplikacii v Nemecku,
atd. Odporucame , vo vsetkych pripadoch” dbslednu a vsSestrannu skusku kone¢nych vyrobkov / laminatov
podla platnych noriem / parametrov.

(2) Pri vyrobe skla s viacerych vrstiev alebo vrstveného skla s pouzitim EVASAFE, treba dodrziavat odporucané
metddy a postupy spracovania tak, ako su popisané v technickych podkladoch vydanych firmou Bridgestone.
Nedodrzanie technickych pokynov moze viest k neskorsim problémom.

(3) Nedotykajte sa EVASAFE holymi rukami, alebo znecistenymi textilnymi rukavicami. Znecistenie EVASAFE
mastnotami moze mat za nasledok znizenie prifnavosti.

(4) Pred tym ako spojite EVASAFE s tesniacimi materidlmi, zdhybmi skla alebo inymi pomocnymi materialmi,
treba starostlivo a vSestranne zvazit, ¢i sa tieto materialy z chemického a fyzikalneho hfadiska dlhodobo s
EVASAFE znasaju. Napriklad, laminovacie félie, ako je EVASAFE sa neznasaju so vsetkymi typmi tesniacich
prostriedkov. Pre zabezpecenie vlastnosti prilnavosti / ostatnych funkcii je preto potrebné vykonat dékladnu
skusku.

(5) Treba sa vyhnut aplikaciam pri ktorych je hranica medzi sklom a EVASAFE vystavena nadmernému a/alebo
rozdielnemu pnutiu.?Takéto nadmerné pnutie moze mat za nasledok znizenie vlastnosti prilnavosti /
ostatnych funkcii vyrobku.

(6) Ak nie je hrubka hrany vrstveného skla dostacujuca, maju vrstvené latky tendenciu oddelovat sa v miestach

spojenia.

EVAGLASS, s.r.o.
MatusSova 10, 811 04 Bratislava

www.evaglass.eu
karol.niton@evaglass.eu
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