
PROCESSO E LAVORAZIONE DELLE LASTRE-SPECCHIO ROBEX MIRROR

Informazioni generali

Il film a specchio utilizzato è costituito da un film in  poliestere vaporizzato con alluminio. La parte in alluminio è primerizzata al fine di garantire l’accoppiamento con il supporto in polistirolo. La parte più critica della struttura è sempre il legame tra poliestere e alluminio.

Il film protettivo dovrebbe essere staccato molto lentamente dopo il processo.

I punti critici sono gli angoli estremi. Per evitare  la delaminazione si raccomanda di rifilare i bordi.

Forma di taglio

Sia il taglio (ghigliottina) che la fustellatura possono essere effettuate con i normali metodi utilizzati per il polistirolo antiurto. L’attrezzo  di taglio deve entrare dalla parte a specchio.

Le fasi di taglio e fresatura del materiale sono sempre un potenziale pericolo per la delaminazione del film in Poliestere. Quando si procede con le operazioni di cui sopra è sempre consigliabile sollevare il film protettivo dall’area che deve essere tagliata o fresata. Non usare seghe dentate.

Incollaggio

La parte posteriore della lastra a specchio può essere incollata ad altri materiali. E’ importante che l’adesivo impiegato sia  adatto al  polistirolo antiurto ed alla superficie alla quale il materiale deve essere incollato.  Colle a base neoprenica o  solubili in acqua  danno buoni risultati. Entrambe le superfici da incollare devono essere perfettamente  pulite.

Gli adesivi permanenti devono essere applicati su  entrambe le superfici e devono essere essiccati secondo le informazioni del  produttore  in modo che i solventi possano evaporare 

prima della fase di contato dei pezzi. Per raggiungere una migliore adesione la lastra-specchio  può essere pressata utilizzando  un rullo di gomma.

Stampa

La stampa della parte a specchio è possibile con colori adatti a superfici in poliestere. Normalmente sono raccomandabili inchiostri a due componenti.

Umidità

E’ raccomandabile evitare il contatto di acqua con gli angoli delle lastre. Non c’è rischio con il vapore.

Pulitura

Pulizia solo con detergenti per plastica o con  detergenti convenzionali per vetro. Non spruzzare il detergente direttamente sulla superficie ma su un panno di pelle o stoffa leggera.

Termoformatura

Non è consigliata la termoformatura delle lastre a specchio. Se si intende termoformare è tassativo rispettare i seguenti punti:

Per la termoformatura di angoli interni e/o esterni il riscaldamento delle lastre deve essere effettuato sulla parte  posteriore nera.

Per ottenere elevati raggi di curvatura è necessario un supporto, il quale funzionerà da matrice per ottenere la forma desiderata.

Per il riscaldamento risultano molto efficienti forni ad  infrarossi.

Si raccomanda di eseguire sempre test di prova e di osservare le seguenti regole:

a) Applicare il calore  sempre dalla parte posteriore. (Superficie non a specchio)

b) Non mettere la parte a specchio in contatto con lo stampo.

c) Applicare il vuoto molto lentamente.

d) Raffreddare solo con aria.

e) Alzare lo stampo molto lentamente

f) Si raccomanda la rimozione del film protettivo prima del riscaldamento ( Il calore della lastra può aumentare l’adesione del film protettivo).

Imballaggio

Misura 2000 x 1000 mm.

Spessore

quantità/pacco

quantità/pallet

0,5 mm.

         50



500

0,75 mm.

         35



350

1,0 mm.

         25



250

1,5 mm.

         16



160

2,0 mm.

         12



120

2,5 mm.

         10



100

3,0 mm.

          8



80

4,0 mm.

          6



60

5,0 mm.

          5



50

6,0 mm.

          4



40

8,0 mm.

         3



30

10,0 mm.

         2



26

12,0 mm.

         2



20
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