HARDEX®

SPUR HARDEX® PERFORMANCE EASY

Inovativni feSeni pro efektivnéjsi laminaci -
lepsi povrch, vyssi produktivita, nizsi naklady!

Vynikajici kvalita
povrchu

Dosdhnéte hladkého a jednotného
povrchu bez vad a deformaci.

Vyssi rychlost
laminace

Rychlejsi zpracovani zvysuje
produktivitu a zkracuje vyrobni cykly.

oV v

Nizsi teplota
laminace

SniZzené teploty snizuji spotfebu
energie a provozni naklady.

Vyssi prilnavost
pro zesilené vrstvy

Zaijistuje spolehlivé spojeni
i s ndrocnymi materidly.

-

Minimaini ztrata tloustky

N~

peny

Zachovava puvodni strukturu
pény i pfi vy$§im zatizeni.

Zjednodusend laminace
lehkych povrchovych
vrstev na lehkych jadrech

Idedini pro moderni konstrukce
citlivé na hmotnost.

Vyznamné aspory
energie

Efektivni tepelny management vede
k niz§im celkovym ndakladdm.
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HARDEX®

Spréavné pouziti jGdra HARDEX® Performance Easy XPP je zaloZzeno na ndsledujicich

podminkdch: 1. Pouziti vhodné vyztuzné vrstvy.

* MuUZe mit jakékoli sloZeni, nicnéné pro zaijisténi recyklovatelnosti se doporucuje pouZit vyztuzné
vrstvy na bézi PP, PP/GL, hliniku, atd. Materidl vyztuzné vrstvy se zpravidla voli s vyssi teplotni
odolnosti nejméné 160-170 °C. U vyztuznych vrstev na bdzi polypropylenu musi byt bod tani
polypropylenu 160 °C a vyssi.

s Je nutné, aby vyztuind vrstva byla dodavatelem na zadni strané opatfena termoadhezivni vrstvou
o tloustce 10—-200 mikronU na bdzi PP s bodem tani v rozmezi 135-145 °C. Ve zvldstnich pripadech
muze byt nizsi.

* Tato termoadhezivni vrstva mulze byt nahrazena dodate¢nou aplikaci termoadhezivni vrstvy na
zadni stranu vyztuzné vrstvy ve formé félie, praGsku nebo mfizky, laminované za tepla na povrch
vyztuzné vrstvy pfi teploté 150 °C az 180 °C. Je nutné, aby prilnavost mezi vyztuznou a
termoadhezivni vrstvou po laminovani byla dostateénd. Je logické, Ze pfi nizSich teplotach
laminovdani 150-160 °C bude pfilnavost snizena, ale vyztuznd vrstva nebude poskozena, zejména
pokud je na bdzi polypropylenu. Pfi vysSich teplotdch 160 °C-180 °C bude prilnavost lepsi, ale
vyztuznd vrstva mulze byt poskozena, proto se tato vyssi teplota lepeni doporucuje hlavné pro
odolné vyztuzné vrstvy, jako jsou vrstvy na bdzi hliniku.

* Tato termoadhezivni vrstva nemlze byt v Zzddném pfipadé nahrazena termoadhezivni folii
vlozenou VOLNE mezi vyztuznou vrstvu a jaddro XPP béhem laminovdani findlniho sendvice.
Termoadhezivni vrstva musi byt vzdy pevnou souc€dsti vyztuzné vrstvy pfed laminovanim findiniho
sendvice.

2. Pouziti vhodného polypropylenového jadra

* Je nutné pouZit jddro HARDEX® Performance Easy XPP

Proces laminace za doporu¢enych procesnich podminek pro laminaci vyztuznych vrstev a jadra
HARDEX® Performance Easy XPP v koneéném sendvici

Minimalni doba laminace (vtefiny)
Systém Maximalni Teplota Tlak "
spojovéani provozni teplota laminace | laminace PP/sklensny Organosheet Hlinik
HARDEX® Easy sendvice (°C) (°c) (kpa) 2UD 4UD gsup  |(05-15 mm)
(0,66 g/m?)| (1,35 g/m?)| (2,65 g/m?)

145 20 30 60 30
Vysoké teplota 115

150 20 20 30 20

10-50

140 20 30 30 30
Stfedni teplota 100

145 20 20 20 20
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