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SOPORTE TECNICO TSM: GUIA DE PROCESAMIENTO EASYPRO®

1. DESCRIPCION

EasyPro® es una proteccion temporal destinada a facilitar el procesamiento de vidrios a capas con
tratamiento Térmico. El vidrio a capas de las siguientes familias se puede entregar con EasyPro®: COOL-
LITE® KN I, SKN II, Xtreme Il y Planitherm Il. Péngase en contacto con su asesor de especificacién de
Vidrio Andino Saint-Gobain para comprobar la disponibilidad de una referencia en particular con
EASYPRO®.

La version 4BirdEtch (grabado &cido en la cara 1 asociado con COOL-LITE® EasyPro® en la cara 2)
también esta disponible para aplicaciones especificas. Para este producto, se aplican las
recomendaciones de procesamiento actuales. La cara de grabado acido estara abajo en todos los pasos
del procesamiento con la atencién especial a la mesa de corte, transportadores y rodillos para evitar
arafiazos o0 marcas son las unicas recomendaciones adicionales.

La capa polimérica EasyPro® ha sido disefiada para garantizar una proteccién mecanica del paquete de
vidrio Low E desde el "almacenamiento” hasta el "templado”. Se elimina por combustion completa
durante el tratamiento térmico.

Con el fin de simplificar la lectura de este documento, nos referimos en lo sucesivo solo a EasyPro®
como sinénimo de vidrio a capas "para templar" con proteccion superficial temporal.

2. VENTAJAS CLAVE

Tiempo de Tiempo extendido de Transporte con
almacenamiento almacenamiento clasificador de vidrio
extendido para después de acabado
l&minas de retazos de borde

Tiempo extendido de
almacenamiento

" 4
-

— - =
Sin necesidad de Menores ciclos de
remover peliculas calentamiento

No generacion ni Reduccion importante
disposicién de de rechazos internos
desechos en proceso
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3. PROCESAMIENTO

EasyPro® se puede procesar con el mismo kit de equipos utilizados para vidrio a capas sin proteccion
temporal, siempre que se respeten las precauciones especificas dadas en este documento.

3.1. Tiempo de almacenamiento

EasyPro® esta garantizado por 1 afio a partir de la fecha de entrega.

3.2. Desapilado

e El vidrio protegido con EasyPro® se envia sin sellado de bordes y sin hoja de cubierta. Para
cargar y descargar, se pueden usar ventosas en ambos lados del vidrio.

e Para el desapilamiento, se aplican recomendaciones generales: Cada panel de vidrio a capas
debe separarse del siguiente panel antes de sacarlo del paquete. Se debe evitar cualquier
movimiento relativo de la capa con el siguiente vidrio.

e Es posible desapilar automaticamente las hojas de vidrio o retirarlas usando una abrazadera
para vidrio, una vez se garantice el buen estado (estado de la superficie, limpieza) de la
abrazadera.

3.3. Deteccion del recubrimiento de proteccion superficial temporal EASYPRO®

El recubrimiento protector es facilmente visible a simple vista (da una "piel de naranja" o apariencia
borrosa).

Deteccidon de recubrimiento Deteccidon de recubrimiento
Capa sin EASYPRO® Capa con EASYPRO®
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3.4. Manipulacion

Aunque EasyPro® esta disefiado para proteger contra dafios mecanicos y marcas de manipulacién
durante todos los pasos de procesamiento antes del templado, se deben aplicar recomendaciones
generales para el manejo del vidrio a capas.

Por ejemplo, el uso de guantes compatibles con vidrio a capas sigue siendo obligatorio durante los pasos
de procesamiento.

3.5. Cortede vidrio

El corte se realiza generalmente en el lado del recubrimiento EasyPro®.

En caso de que el corte se realice antes del Borrado de Capa:

e Se recomienda colocar el recubrimiento EasyPro® hacia abajo en la mesa de corte para facilitar
la operacién. En tal caso, asegurese de que la mesa se haya limpiado y esté libre de fragmentos
de vidrio o polvo.

e Delo contrario, se debe utilizar una rueda (rulina) de corte segmentada especial, como las ruedas
BO 03AP140P y BO 03AP145P de Bohle. La presion de corte debe aumentarse entre un 20 y
un 50% en comparacion con la presion habitual utilizada para el vidrio transparente. Se deben
realizar ensayos de corte para encontrar el pardmetro correcto. Péngase en contacto con su
"Technical Support Manager" (TSM) de Vidrio Andino Saint-Gobain.

Se recomienda el uso de aceite de corte de rapida evaporacién, como ACECUT 5250 o ACECUT 5503
de Chemetall BASF (aceite alifatico a base de hidrocarburos). En cuanto al vidrio a capas no protegido,
se debe evitar cualquier exceso de aceite; La extension maxima debe limitarse a 10 mm.

Esto es especialmente importante con vidrios de diferentes dimensiones. No coloque polvo separador
adicional.

No se recomienda el uso de los estantes llamados “carros de arpa” para almacenar los modulos de
corte, ya que el contacto de los cables con la capa puede dafar esta Gltima cuando los médulos de corte
rozan con los cables.

e En caso de que se utilicen tales carros: se debe asegurar que los cables metalicos estén bien
protegidos con fundas de plastico en toda su longitud. Esas protecciones deben estar totalmente
libres de fragmentos de vidrio;

e Los modulos de corte deben insertarse de tal manera que la capa nunca frote los cables;
e Dichos carros no deben utilizarse en caso de que la capa sea “a templar”.
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3.6. Mobdulos sobrantes de corte

Los médulos sobrantes de corte (retal) con EasyPro® se pueden almacenar hasta el final del periodo de
garantia (1 afio a partir de la fecha de entrega inicial) sin ninguna proteccién adicional.

3.7. Borrado de capa

e En caso de realizar el borrado de capa antes del proceso de templado, se recomienda el uso de
ruedas abrasivas especificas para eliminar adecuadamente el polimero EasyPro® y la capa
magnetrénica en un solo paso.

e Se debe instalar un sistema de aspiracion eficiente para evitar la propagacién del polvo. Se
recomiendan los sistemas de vacio con bolsas de filtro adjuntas para evitar la saturaciéon rapida
del cartucho del filtro.

e Sin embargo, pueden quedar particulas de la rueda de borrado de capa en el EasyPro® al final
del proceso, se recomienda separar el vidrio (utilizando almohadillas de corcho, ...) para evitar
rayar el lado contrario a la capa. Una vez que se lava el vidrio (por ejemplo, después del acabado
de bordes), no es necesario separar el vidrio hasta el templado.

e El borrado de capa con fresado de cepillo, fresado de fieltro y sistemas de borrado manual no
son adecuados.

e Pdngase en contacto con su "Technical Support Manager" (TSM) de Vidrio Andino Saint-Gobain
para obtener la lista actualizada de ruedas de borrado de capa validadas y la configuracion
recomendada de la mesa de corte completa.

e El borrado de capa después del templado se hace en condiciones normales como se haria para
las familias COOL-LITE®y PLANITHERM®,

3.8. Acabado de bordes

Se deben aplicar las recomendaciones estandar de acabado de bordes y perforacion utilizadas para el
vidrio flotado.

3.9. Lavado

El vidrio protegido con EasyPro® debe lavarse antes de templar y debe estar tan limpio como el vidrio a
capas sin EasyPro®.

Se recomienda la siguiente instalacion y calidad del agua:

e Zonade prelavado:
= Rampa de prelavado seguida de un par de cepillos cilindricos
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= Agua del grifo entre 30 y 40°C, preferiblemente cerca de 40°C, sin detergente
e Zonade lavado:
= 2 pares de cepillos cilindricos
= agua desmineralizada, maxima concentracion de cloruro 3 mg/L
= valor de pH comprendido entre 6 y 8;
e Zonade enjuague:
= Agua desmineralizada a temperatura ambiente.
= Conductividad maxima 20 uS/cm
= Maéaxima concentracion de cloruro de 3 mg/L, valor de pH comprendido entre 6 y 8;
e Cepillos:
= Cerdas de poliamida limpias y flexibles (suaves)
= Didmetro maximo de 0,2 mm, 20 - 40 mm de largo.
= Cuidar que todos los cepillos estén perfectamente limpios y mantenidos periédicamente
= Cualquier cepillo duro debe ser levantado;
= Velocidad de rotacion compatible con capas magnetronicas.
e Secado:
= Utilice una instalacién de soplado de aire equipada con filtros.
= Filtros limpios y mantenidos periddicamente;

En caso de que las condiciones difieran de las anteriores, se deben realizar pruebas para evaluar la
capacidad de la instalacion.

Pongase en contacto con su "Technical Support Manager" (TSM) de Vidrio Andino Saint-Gobain.

3.10. Marcado permanente

El marcado con esmaltado permanente (sello) del vidrio de seguridad templado se puede hacer en el
borde o en la capa EasyPro®.

Por favor refiérase al procedimiento dado en el apéndice.

3.11. Serigrafia

La serigrafia, excepto el marcaje con esmaltado permanente (ver apartado anterior), esta prohibida
sobre las capas templadas Il con EasyPro®.

El uso de cinta adhesiva para delimitar la periferia del vidrio con borde esmaltado sera responsabilidad
total del procesador de vidrio. La eliminacion de la cinta puede ocasionar que el EasyPro®y la capa Low
E se desprendan.
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3.12. Templado/Termoendurecido

Es recomendado realizar el tratamiento térmico al vidrio directamente después del lavado.

Se recomienda realizar el tratamiento térmico tan pronto como sea posible después de lavar las
unidades. Sin embargo, el vidrio con proteccion EasyPro® se puede almacenar después del lavado
hasta 2 semanas antes del templado.

Es obligatorio ingresar el vidrio en el horno de templado con la capa hacia arriba.

Las capas Low E con EasyPro® debe ser tan limpio como la capa Low E sin EasyPro® antes del
tratamiento térmico. Cualquier marca como huellas dactilares, grasa, sudor... puede conducir a la
transferencia del defecto hasta la capa Low E durante el tratamiento térmico. En caso de que tales
marcas se creen en el EasyPro®se pueden lavar con Alcohol isopropanol (o limpiador de vidrio normal
si no esté disponible el alcohol).

Las condiciones de templado (temperatura y tiempo de calentamiento) para EasyPro® dependen del
tipo de Capa Low E, asi como de la tecnologia del horno de templado. Péngase en contacto con su
"Technical Support Manager" (TSM) de Vidrio Andino Saint-Gobain para obtener recetas adaptadas a
su horno de templado.

No utilice SO- en el horno al templar COOL-LITE® SKN (II) / COOL-LITE® XTREME (II). Detenga el SO-
con el suficiente tiempo de antelacion. El SO, puede permanecer en el horno hasta 48 horas.

Después del tratamiento térmico, los productos con capas Low E a templar recuperan sus propiedades
estandar y la pelicula protectora se elimina por completo. La extraccion de la pelicula sin tratamiento
Térmico no es posible.

En caso de que los parametros de templado no estén adaptados, algunos residuos negros pueden
permanecer_en el vidrio v no pueden_eliminarse. En este caso, pdéngase en contacto con su
"Technical Support Manager" (TSM) de Vidrio Andino Saint-Gobain.
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4. PROCESAMIENTO DESPUES DEL TEMPLADO

Cualquier procesamiento adicional después del templado no es diferente del procesamiento de la capa
Low E original (por ejemplo: COOL-LITE® Il sin EasyPro®). Por favor, consulte la guia correspondiente.

5. MEDIO AMBIENTE/ RESIDUOS DE VIDRIO/ PREVENCION
PARA LA SALUD

EasyPro® se puede desechar como si fueran vidrio flotado incoloro.

Los residuos del acabado de bordes deben recogerse de forma continua y completa durante el proceso
de molienda. Estos residuos deben ser tratados adicionalmente de conformidad con la legislacion
nacional sobre residuos industriales. En algunas legislaciones (paises), los residuos del proceso de
molienda deben tratarse como desechos toxicos.

En cuanto al residuo/polvo proveniente del proceso de acabado de bordes, se debe evitar cualquier
inhalacién o contacto con la piel.

6. DESCARGO DE RESPONSABILIDAD

Vidrio Andino Saint-Gobain ha tomado todas las medidas razonables para garantizar que la informacion
contenida en la presente guia sea exacta en el momento de su publicacion.

Sin embargo, Vidrio Andino Saint-Gobain se reserva el derecho de modificar o afiadir cualquier
informacioén sin previo aviso. Vidrio Andino Saint-Gobain no se hace responsable de la posible falta de
informacion sobre los productos EASYPRO® que no estuviese contenida en el presente documento.

No se aceptaran reclamaciones por dafios causados durante y después del procesamiento debido al
incumplimiento de estas guias. Por lo tanto, el procesador de vidrio debe asegurarse que el proceso
esté adaptado para vidrio a capas y que el control de calidad sea relevante para detectar cualquier
problema de calidad lo antes posible. En caso de reclamo se requerirdn muestras y se podra solicitar
la visita de un representante de Vidrio Andino Saint-Gobain.

SAINT-GOBAIN
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7. APENDICE A: IMPRESION DE LOGOS CON EasyPro®

7.1. Gestion de pantalla

e Haga una pantalla de logotipo con una malla 77T o 90T.
e Coloque la pantalla con el marco en la direccion superior (Figura 1)

Esmalte Screen

/

Almohadilla de corcho
Vidrio

Figura 1. Preparacién de la serigrafia antes de imprimir
e El esmalte debe usarse con una viscosidad de 15 a 20Pa.s
e Se mantiene una separacion entre el marco y el vidrio a 2-3 mm

e Se coloca en la pantalla, y se aplica el esmalte, manteniendo un espesor homogéneo, con una
rasqueta de goma en todo el disefio (Figura 2).

Raqueta de Impresion

Vidrio
4

Figura 2. Pantalla lista para imprimir después del bafio con esmalte

Separacion _é _____

e Para imprimir, presione la rasqueta de goma para que la pantalla esté en contacto con el vidrio
para la transferencia de esmalte (Figura 3).

Impresién esmalte por contacto
pantallay Vidrio

Direccién de impresion
—)

Separacion 5“5 --------------- ¢

Vidrio

Figura 3. Impresion sobre vidrio

e Mantenga siempre una separacion de 2-3mm entre el vidrio y la pantalla, en el area de
impresion, para tener una buena transferencia de esmalte.

7.2. Comentario

La separacion se puede hacer facilmente con una almohadilla de corcho en cada esquina de la
pantalla (Figura 4)

Figura 4. Ejemplo de separacion con almohadilla de corcho.
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8. APENDICE B: PREPARACION DE LA PASTA

8.1.

8.3.

8.4.

8.5.

Esmaltes para utilizar

194020 en medio 801026 de proveedor VIBRANTZ (Gama System 140)
DV77-357-0 (PMI) en medio 243 del proveedor PEMCO (gama Vitromail® )

Acondicionamiento de pasta

Las pastas deben estar a una temperatura entre 15°C y 25°C.

Las pastas deben estar a la misma temperatura que la sala de impresion (los tambores deben
estar en la sala de impresion al menos 2 horas antes de su uso).

Las pastas deben mezclarse en el tambor para garantizar la homogeneidad antes del ajuste de
la viscosidad y la impresion (riesgo de sedimentacion de pigmentos o frita en el tambor).

Preparacion de la pasta

Las pastas deben prepararse en tambores especificos, lo suficientemente grandes para una
produccion.

El uso de este tambor especifico debe evitar la contaminacién y numerosos ajustes de
viscosidad en el mismo tambor.

Ajuste de viscosidad

La viscosidad debe ajustarse con el medio.

La viscosidad debe estar entre 15y 20 £ 1 Pa.s

Vida util: 1 semana

El esmalte debe usarse en la semana después de la dilucion.

La mezcla suave en el tambor a buena viscosidad debe hacerse en cada turno.

Limpieza de herramientas

Todos los elementos utilizados para la impresién de esmaltes se pueden limpiar con agua.

Todos los tambores deben limpiarse después de su uso y antes del almacenamiento para
reducir el riesgo de contaminacion para el proximo uso.
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8.6. Ejemplos de viscosimetros

Viscosimetro Haake VT2Plus Ford Cup (no apto para viscosidad de 15Pa.s)
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