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Allgemeine Richtlinien fiir die Verarbeitung
von Trosifol®

TROSIFOL ist eine Folie auf der Basis von Polyvinylbutyral mit geeigneten
Weichmachern. Es dient zur Herstellung von Verbundglas. TROSIFOL wird
geliefert in Rollen jeder beliebigen Breite bis zu 140 cm und in Langen von
200 bis 250 m, bei einer Standarddicke der Folie von 0,38 mm. Auf Wunsch
kénnen auch andere Stdrken zwischen 0,38 und 0,76 mm geliefert werden.
TROSIFOL liefern wir auch in farbig-transparenter Ausfiihrung. Dies erfordert
aber eine besondere Vereinbarung auch hinsichtlich der Menge. Um ein Ver-
kleben der einzelnen Lagen auf der Rolle zu vermeiden, weist TROSIFOL eine
Spezialmattierung auf und ist auBerdem noch mit Natriumcarbonat gepudert.

1. Waschen der Folie

Da Bicarbonatriickstdnde auf der Folie die Klarheit und die Sauberkeit des
Verbundes beeintrachtigen wiirden, muB die Folie vor dem Verarbeiten griind-
lich durch Waschen gesaubert werden. Hierfir gibt es Waschanlagen, in denen
der WaschprozeB kontinuierlich und kurzfristig erfolgen kann. Vorteilhaft ist
es, eine solche Anlage mit rotierenden Birsten auszuriisten. Zum Waschen
genlgt Wasser von etwa 40°C, das durch Duschen beidseitig in kraftigem
Strahl gegen die Folie gespritzt wird. Damit die Folie sich nicht reckt, soll das
warme Wasser nicht ber die ganze Lénge der Waschanlage auf die Folie
einwirken. Das im letzten Waschstadium zu verwendende Wasser von 15—20°C
bringt die Folie dann wieder auf die normale Steife. Anhaftendes Wasser ist
zwischen Quetschwalzen abzustreifen, denn Wasserflecken — vor allem aus
hartem Wasser — beeintrachtigen den Verbund. Aus Sicherheitsgriinden sollte
man deshalb flir den letzten Waschabschnitt vollentsalztes Wasser nehmen.
Ist keine vollautomatische Waschanlage vorhanden, kénnen die Zuschnitte mit
der Handbirste auf schraggestellten Rosten gesaubert werden.

2. Trocknen und Klimatisieren der Folie

Bei unglinstigen Transport- und Lagerbedingungen und beim Waschvorgang
nimmt die Folie zuséaizliche Feuchtigkeit auf. In jedem Falle ist nach dem
WaschprozeB der Feuchtigkeitsgehalt durch Trocknen bzw. Klimatisieren auf
etwa 0,3 bis 0,5 % zu bringen. TROSIFOL besitzt dann die fiir die Verarbeitung
glnstigsten mechanischen Eigenschaften. Die Trocknung kann schon unter
gelinden Bedingungen bei 25°C und bei 20 %o relativer Luftfeuchtigkeit vor-
genommen werden. Auch héhere Temperaturen bis zu 90°C sind bei entspre-
chender Verklrzung der Trockenzeit anwendbar. Bewéahrt haben sich Tunnel-
o6fen mit IR-Strahiung, die der Waschanlage angegliedert sind. Die anschlieBende
Konditionierung von TROSIFOL in einem Klimaraum bei 18—20°C und etwa



30 %0 relativer Luftfeuchtigkeit dient zur genauen Einstellung des Feuchtig-
keitsgehaltes. Nach einer Lagerung von etwa 6 bis 12 Stunden, je nach
Beschickung, stellt sich der optimale Feuchtigkeitsgehalt von 0,3 bis 0,5%
automatisch ein. Die Folienabschnitte konnen bei der Klimatisierung, zu
10 Stiick aufeinandergelegt, iiber Stangen gehangt werden.

3. Verlegen der Folie zwischen Glas

Das Verlegen der Folie zwischen Glasscheiben ist in einem klimatisierten
Raum unter den vorher angegebenen gleichen Bedingungen vorzunehmen.
Die Glasscheiben missen staubfrei gesaubert sein. Hierflir gibt es Spezial-
staubsauger.

4. Vorpressen des Verbundes

Bei sofort fertiggepreBten Scheiben entstehen leicht Luftblasen. Man ver-
meidet sie durch das sogenannie Vorpressen. Hierbei wird der lose zusam-
mengelegte und auf Scheibentemperatur von ca. 100°C vorgewarmte Verbund
langsam durch ein gummiertes Walzenpaar gezogen und so die eingeschlos-
sene Luft herausdriickt. Fiir Planglas gilt in der Regel die untere, fiir gebo-
genes Glas die obere der angegebenen Temperaturen. Die glinstigsten Ver-
arbeitungsbedingungen bzgl. Temperatur und Verweildauer im Ofen werden
sich jedoch jeweils aus den Vorversuchen ergeben. Sehr hohe Temperaturen
bewirken ein zu schnelles starkes Verkleben und verhindern das Entweichen
der letzten Luftreste.

5. Fertigpressen des Verbundes

Geeignet sind Plattenpressen oder Autoklaven. Werden Plattenpressen be-
nutzt, dann missen, um ein Springen des Glases zu verhindern, elastische
Platten aus Gummi oder Kork zwischen die einzelnen Verbunde gelegt werden.
Dem Autoklaven ist wegen der gleichmaBigeren Druckverteilung der Vorzug
zu geben.

Die (blichen PreBbedingungen sind: 135—145°C bei einem Druck von
10—15 kg/cm?. Das Abkiihlen des Verbundes muB unter Druck erfolgen.

Gelingen oder MiBlingen hangt bei der Herstellung von Verbundglas von den
Verarbeitungsbedingungen und von der Sorgfalt bei der Arbeit ab. Diese
Hinweise stellen unverbindliche Richtlinien dar. Bei der Ermittlung des gin-
stigsten Arbeitsablaufs fiir lhre Fertigungsanlage beraten wir Sie gern.
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