MAGNETRONOVE POVLAKY?*
NAVOD KE ZPRACOVANI

VERZE 4.4 - Bfezen 2024
*Stopray, iplus, Energy, Planibel AS

*Kromé Stopray Smart, Stopray LamiSmart, ipasol bright
a designovych natért, jako je ipachrome design

Your Dreams, Our Challenge



UPOZORNENI

Pred zpracovanim vyrobku Stopray, ipasol, iplus a Energy
si pozorné prectéte tento navod.

Dulezité ivodni pokyny

V kazdém stadiu procesu zpracovani musi byt personal, manipulujici se sklem, vybaven
adekvatnimi pracovnimi ochrannymi pomuckami: bezpeénostni pracovni obuv, bezpe¢nostni
pracovni rukavice?, bezpeénostni pracovni bryle atd.

Pracovni ochranné pomucky a v§echny ostatni materialy, které mohou pfijit do styku s poviakem,
musi byt pfedem vyzkouseny s ohledem na jejich kompatibilitu s timto poviakem. AGC / AGC
INTERPANE nenese Zadnou odpovédnost za $kody, které mohou vzniknout v disledku pouziti
neschvalenych materialt nebo z divodu nespravné pouzitych materiald.

Je tfeba vénovat péci pfi zpracovani a manipulaci se skly tomu, aby se predeslo poskozeni
povlaku.

Vzdy, kdyZ dojde k pfimému kontaktu s povlakem, je tfeba nosit Cisté rukavice schvaleného typu.
Otisky prstt nebo kontaminované rukavice mohou zpUsobit korozi povlaku.

Pokud se navzdory u¢inénym opatfenim objevi na povlaku otisky prstu, je tfeba ihned je odstranit
pomoci Cisté, mékkého hadfiku.

V pfipadé kontaktu minipfisavek s povlakem musi byt pouzity pfisavky schvalené pro pouziti se
sklem s povlakem nebo musi byt pouzity ochranné navleky minipfisavek. Nezapomente vsak, ze
hmotnost, kterou Ize pomoci minipfisavek zvladnout, se snizi, pokud se pouzivaji spole¢né s
ochrannymi navleky. V pfipadé jakychkoli dotaz kontaktujte vyrobce minipFisavek.

Tato skla s povlaky nelze pouzit v jednoduchém zaskleni.

Dalsi doporuceni tykajici se specifikaci a zpracovani produktl jsou uvedena a vysveétlena nize. Pokud
mate dalSi dotazy nebo potfebujete podporu, kontaktujte svého zastupce AGC / AGC INTERPANE.
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1. PRODUKTY

Tento Navod ke zpracovani se tyka nasledujicich produkti:
- Produkty, které nelze tepelné zpracovavat
- Produkty, které se musi tepelné zpracovavat
- Produkty, které Ize tepelné zpracovavat

1.1 Produkty, které nelze tepelné zpracovavat

Tato skupina zahrnuje nasledujici produkty:
- Stopray
- iplus 1.1
- iplus 1.0
- Energy 65/41
- Energy 70/37
- Energy 72/38
- iplus Top 1.0

Tyto produkty musi byt v chlazené verzi. VSechny tyto povlaky musi byt umistény na vnéjSim povrchu v
pfipadé vrstveni skla. Nesmi se dotykat félie.

1.2 Produkty, které se musi tepelné zpracovavat

Nasledujici tabulka obsahuje produkty, které musi byt tepelné zpracovany. Nazyvaji se také T-povlaky.
Tyto produkty jsou k dispozici v chlazené verzi se stejnym vzhledem. Pfiklad: Tepelné tvrzeny Stopray
Vision 62/33T mé stejny vzhled jako chlazena verze Stopray Vision-62/33.

Produkty, které se Sitotisk Tepelné Ohybani Ohybani Vrstveni
musi tepelné tvrzeni tepelné chlazeného
zpracovavat tvrzeného skla skla
Stopray T LZE NUTNO LZE LZE LZE
iplus 1.1T LZE NUTNO LZE LZE LZE
Iplus 1.0NT* LZE NUTNO LZE LZE LZE
iplus 1.0T LZE NUTNO LZE LZE LZE
Energy 72/38T LZE NUTNO LZE LZE LZE
Planibel Top N+T LZE NUTNO LZE NELZE LZE

*Vyrobek odpovidajici sklu iplus 1.0
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Tyto produkty mohou byt v chlazené nebo tepelné tvrzene verzi. Vyhodou je jedna skladova polozka pro
obé verze. Zadny z téchto povlakd nesmi byt umistén na vnitfni strané v pfipadé vrstveni skla nebo se
pfimo dotykat mezivrstvy.

Produkty, | Jednoduché | Stejny Sitotisk | Tepelné Ohybani Ohybani Vrstveni
které lze skladovani* | vzhled** tvrzeni tepelné chlazeného
tepelné tvrzeného skla skla
Zpracovavat
Stopray ANO LZE LZE LZE LZE LZE
Silver
44/27S
Energy ANO LZE LZE LZE LZE LZE
65/42S
Planibel AS ANO LZE LZE LZE LZE LZE

* 1 skladova polozka. Po tepelném zpracovani rozdilny vzhled.

** 1 skladova polozka. Po tepelném zpracovani stejny vzhled.

Sklo musi byt ihned po dodani podrobeno vstupni kontrole zbozi. Jakékoli poSkozeni - dokonce i poskozeni
obalu nebo stojand - je tfeba neprodlené nahlasit AGC nebo AGC INTERPANE. AGC / AGC INTERPANE
neruci za Skody, které mohou nastat po dodani nebo béhem vykladky, pfepravy, skladovani, zpracovani
nebo instalace, pokud nejsou dodrzeny nasledujici pokyny:

VSeobecné poznamky:
= VSechna zafizeni a vybaveni pouzivana k uchopeni nebo zvednuti zbozi musi byt v souladu se
stavajicimi pfedpisy a musi byt schvéleny pfisludnymi institucemi (napfiklad TUV (Technicka inspekéni
asociace); Berufsgenossenschaft (Agentura BOZP)) nebo pfisluSnymi ufady.
= Za kazdych okolnosti je tfeba zajistit bezpe€nost personalu. Je tfeba, aby se veskery personal, ktery
neni k dané operaci nutny, vyskytoval mimo oblast manipulace s vyrobky. Personal musi projit
potfebnym Skolenim.

Pfepravni stojan musi byt umistén na dokonale rovné plose.
VSechna zafizeni a vybaveni pouzivana pfi vykladce musi byt, bez vyjimky, vhodna.
Vykladané zbozi musi byt uchopeno tak, aby mohlo byt zajiS$téno a zvednuto pfesné v jeho stfedu.
Pfi manipulaci se sklem nesmi dojit k poSkozeni ochrannych obald.
Sklo musi byt skladovano na vhodnych stojanech.

Veskera doporuceni uvedena v tomto Navodu ke zpracovani musi byt striktné dodrzovana.

Skladovani provadéné v souladu s platnymi pravidly a pfedpisy sniZuje nebezpeci poskozeni tabuli skla s
povlaky chemickymi nebo mechanickymi vlivy.
Urovné relativni vzdusné vihkosti v Glozném prostoru nesmi prekrogit 70 %. Teplota nesmi klesnout pod
15 ° C. Obecné feceno je tfeba se vyhnout velkym vykyvim teploty a vihkosti, protoZe tyto mohou vést ke

vzniku kondenzace na skle. K takovym vykyvim muze dojit napfiklad v blizkosti hangarovych dvefi.

AGC // Magnetronové povlaky - Navod ke zpracovani —verze 4.4 — Bfezen 2024




Sklo nesmi pfijit do styku s vodou, kapalinami nebo jinymi korozivnimi materialy. Mozné zdroje takovych
material(l zahrnuiji: tepelné spalovaci motory, nabijeci stanice baterii nebo chemicky posyp rozhazeny na
podlaze.

Stojany dodané z tovarny jsou uréeny pro pfepravu skel a nejsou navrzeny tak, aby byly pouzivany pro
skladovani. Velikosti Jumbo musi byt skladovany na stojanech s dostate¢nymi mezerami. Zde je tfeba dbat
na to, aby v jednom stojanu byly ulozeny pouze skla stejného rozméru.

Izolaéni zaskleni, ktera jsou poskytovana / skladovana za ucelem jejich montaze v misté instalace, musi
byt skladovana na suchém, chranéném a dobfe vétraném misté. Sklo nesmi byt skladovano v horizontalni
poloze ani v blizkosti zdroju tepla; nesmi byt ani vystaveno pfimému sluneénimu zareni.

Zpusob baleni bloku skel zavisi na typu vyrobku a na kone€ném mistu ur€eni. Pro nékteré povlaky a trhy
je blok skla vybaven paskou po obvodu. Mezi blok skla a pasku jsou umistény vysouseci sacky. Je tfeba
dbat na to, aby sklo pfed otevienim obalu dosahlo pfiblizné stejné teploty jako okolni sklad.

Uvedena délka skladovani zacina od prevzeti zbozi klientem.

Velikosti Jumbo bez baleni - 3 mésice
Balené velikosti Jumbo - 6 mésicu
Balené fezané formaty 2 4 tydny

Udaje o délce skladovani plati pouze tak dlouho, dokud skla zGstanou v plivodnim obalu. Velikosti Jumbo
musi byt zpracovany do tfi mésicl od otevfeni baleni; nesmi se tim vSak prekrocCit maximalni délka
skladovani 6 mésictl. Rezané formaty musi byt zpracovany do 48 hodin od otevieni baleni. Sklo, které
bylo mimo jiné podrobeno brouseni, vrtani nebo tepelnému tvrzeni, musi byt rovnéz zpracovano na izola¢ni
zaskleni nebo vrstvené bezpecnostni sklo do 48 hodin.

Aby se zabranilo kontaktu mezi sklem a povlakem, je nezbytné nutné od sebe oddélit jednotliva skla.
Pokud je po zpracovani plvodni distanéni médium stale pfitomno v dostate€ném mnozstvi, neni tfeba
aplikovat zadné dalsi. Existuje zde vSak nebezpedi, ze malé sklenéné stiepy, které mohou byt pfitomny
na povrchu skla v dusledku Ffezani na velikost tabule, mohou zpUsobit poSkrabani povlaku i pfi pfepravé
uvnitf spole€nosti.

Aby se predeslo poSkozeni, nesmi hrany skla - i jiz opracované hrany skla - nikdy pfijit do styku s poviakem.
Poskozeni vrstvy povlaku miize nastat v dusledku nespravného stohovani. Vyhnéte se vytahovani tabuli
ze stohu - doslo by k jejich poskrabani.

Jako mezivrstvy doporucujeme pouZzit prouzky vinité lepenky nebo neutralniho papiru, jehoz cely povrch
by mél byt prolozen mezi tabulemi. Papir nebo karton musi byt €isty a suchy a musi tak zUstat.
Alternativné Ize pouzit prolozky vyrobené z korku nebo polymerni pény. ProtoZze vSak tento typ
distancovani muze za sebou zanechat trvalé stopy, mély by byt takové prolozky z korku nebo polymerni
pény aplikovany pouze na hranach tabule skla.

V pfipadé, ze se pouzivaji mezivrstvy vyrobené z plastové / polyetylenové pény, je tfeba dbat na to, aby
teplota tabule v dobé aplikace mezivrstvy a po celou dobu skladovani byla pod 45 °C.

Nejsou-li produkty s povlaky sestavovany do izolacniho zaskleni, tepelné tvrzeného skla nebo vrstveného
6
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bezpefnostniho skla atd. ve stejném zavodé, je tfeba dodrzovat nasledujici doporuceni ohledné baleni:

= Mezi kazdou tabuli musi byt vioZzena prolozka z polyetylenové pény o tloustce min. 1 mm. Sklo musi
byt pfed balenim ochlazeno na teplotu niz8i nez 45 °C, jinak by proklad zanechal stopy na povlaku
skla.

= Blok skel musi byt zabalen ve vodotésném plastovém obalu. Uvnitf baleni museji byt sacky s
vysousecimi Cinidly. V idealnim pfipadé by mély byt tyto Sacky vybaveny indikatorem vlhkosti.

= Je tfeba dbat na to, aby bylo baleni fadné pfipevnéno k pfepravnimu stojanu, a zabranilo se tak
vzajemnému tfeni tabuli.

= Strana s povlakem musi pfi fezani sméfrovat vzhiru, aby se zabranilo jakémukoliv kontaktu mezi
povlakem a povrchem fezaciho stolu.

= Pouzivany fezaci olej musi byt kompatibilni s povlakem, dostatecné tékavy a rozpustny ve vodé.

= Jestlize je sklo fezano ru¢né s pouzitim Sablony, je tfeba ji umistovat velice opatrné, aby
neposkrabala poviak. AGC / AGC INTERPANE doporucuje umistit mezi Sablonu a povlak vhodné
mezivrstvy jako ochranu.

= Nafezané tabule museji byt sloZeny na stojany, pfi¢emz je tfeba dbat na to, aby prvni tabule
nespocivala povlakem na zadni strané stojanu. VSechny ostatni tabule nebo alespori posledni
museji byt oto€eny opacné.

Sklo by mélo byt po fezani zpracovano do 48 hodin, aby se zabranilo poskozeni korozi.
Tepelné zpracovatelnd skla s povlakem by méla byt tepelné zpracovana do 48 hodin od fezani. Béhem
této doby je také tfeba provést opracovani hran a myti skla.

Povlaky skel museji bytpo obvodu hrany skla odstranény, aby nasledné aplikovany tésnici tmel byl v
kontaktu se sklem a nikoliv s povlakem.

Pfi montazi do izolacénich dvojskel musi byt povlak z hrany odstranén do stejné hloubky, do které
zasahuje tésnici tmel. Hranice oblasti s odstranénym povlakem se musi shodovat s linii butylového
tésnéni. Odstranéni povlaku z hran Ize provést bud béhem montaze izola¢nich dvojskel, nebo pfi fezani.
V obou pfipadech je tfeba dbat na to, aby byl zcela odstranén prach vznikajici pfi brouseni.

Odstranéni hran se provadi pomoci vhodnych brusnych kotou¢t a dalSich nastroja, pficemz pro kazdou
prislusnou tfidu produktll musi byt zvazeny mimo jiné nasledujici procesni parametry:

= rychlost otaceni

* posuvna rychlost

= kontaktni tlak

Vzhledem k tomu, Ze odpovédnost za odstranéni povlaku na okrajich izola¢niho skla lezi na zpracovateli,

doporucujeme pravidelnou kontrolu pfilnavosti pouzitého sekundarniho tésniciho tmelu, a to jak na okrajich

zbavenych povlaku, tak i na povrchu plaveného skla. Zvlastni pozornost by zde méla byt vénovana tomu,

zda v ramci jednoho vyrobniho cyklu vykazuji vSechny rizné sekundarni tmely na vSech povlacich,

zpracovanych stejnym brusnym kotou€em, dobrou pfilnavost.

Sekundarni tmel musi splfovat pozadavky norem platnych v kazdém jednotlivéem pfipadé. Pokud navic

prevezme také funkci strukturalniho tmelu, bude pravdépodobné nutné splinit pozadavky vyplyvajici z

dalSich pokynu a norem.

Pro strukturalni zaskleni je tfeba vzit v ivahu zejména aktualné platné informachni listy / doporuceni aplikaci
7
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dodavatele tésnicich tmeld.

Pouzivané brusné nastroje musi byt vhodné pro zpracovani skla s povlakem.

Je nezbytné dbat na to, aby se sklo béhem procesu brouseni udrzovalo vihké, takze brusny kal na skle
nezaschne.

Hodnota pH vody pouzité pfi opracovani hran musi byt mezi 6 a 8.

Po opracovani je tfeba sklo okamzité omyt.

Pokud je sklo také vrtano - coz je mozné i v pfipadé skla s povlakem - musi byt vrtaci nastroje a uchopovaci
mechanismy takové, aby nezplisobily poskozeni skla nebo povlaku. Mimo jiné jsou pro stroj vyzadovany
vhodné ochranné materialy.

Mycka musi byt vhodna pro opracované sklo s povlakem. BEhem procesu myti nesmi byt sklo s povlakem
mechanicky ani chemicky poskozeno.

Oplach musi byt instalovan tésné pred mistem, kde sklo vstupuje do myciho stroje. Trysky odstrani
veskeré abrazivni ¢astice na povlaku (residua po opracovani), které by mohly jinak zpUsobit Skraby ve
chvili, kdy se sklo dostane do kontaktu s kartaci. Voda musi byt aplikovana tak, aby cela plocha povlaku
zUstala mokra pfed vlastnim mytim.

Pokud je sklo stale v my¢ce, proces myti nesmi byt prferusen. AGC / AGC INTERPANE doporucuje
pravidelné kontrolovat spravnou funkci suSicich jednotek (v€etné Cistoty vzduchovych filtrt). Po oisténi
tabuli jiz nesmi plochy tabule vykazovat Zzadné necistoty, usazeniny nebo vlhké skvrny. Spole¢nost AGC
/ AGC INTERPANE dale doporucuje pouziti vhodné formy osvétleni k provedeni vizualni kontroly po
omyti. Veskeré zbytky, které mohou zUstat, Ize poté opatrné odstranit pomoci jemného Cisticiho
prostfedku a mékkého hadfiku, vyvijet co mozna nejmensi tlak.

K dosazeni Cistoty bez zbytkl jsou nezbytné vhodné mycky a urcita kvalita vody.

Zakladni kritéria pro mycku jsou:

= Samotna mycka, véetné jejiho potrubniho systému, musi byt Cista.

= Vhodné valeckoveé kartace pro myti strany s poviakem, tj. se Stétinami o priméru < 0,20 mm.
= Kartace s vétsim primérem §tétin v pfedmyvaci zé6né musi byt zatazitelné.

= Doporucuje se provadét udrzbu v pravidelnych intervalech.

Zakladni kritéria pro kvalitu vody jsou:

= Vodivost vody: < 30 uS/cm

= Hodnota pH: 6 — 8

= Teplota vody v topné nadrzi by méla dosahnout alespon 45 °C

= Aby se zabranilo tvorbé fas, doporucuje se, aby pouzité vodovodni potrubi a nadrze nebyly prasvitné.

Pro zajisténi konstantni kvality vody je nutny systém cCisténi vody.

Cisténi vody maze byt provedeno bud systémem reverzni osmézy nebo iontoménitovym systémem.
Kromé vhodného cisténi vody je vSak dalSim dllezitym faktorem pfivod vody, tj. zAsobovani mycky Cistou
vodou béhem celého vyrobniho procesu.

AGC / AGC INTERPANE doporucuje kontinualni prabézné méreni hodnoty pH, vodivosti a teploty ve
vSech mycich zénach a zaznamenavani namérenych dat. Kromé definované kvality vody je také tfeba
dbat na to, aby zadné &asti jakéhokoli zafizeni, které pfichazeji do styku s povlakem, nebyly samy
znecistény (napf. kyselina adipova).

Pokud jsou do vody v myc¢ce pfFidany néjaké pfisady, musi byt tyto pfisady testovany s ohledem na jejich
kompatibilitu s vyrobky.
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3.5 Dekorovani sitotiskem

Tepelné zpracovatelné produkty s povlaky Ize obecné pouzivat pro sitotisk za predpokladu, ze budou
dodrZeny nasledujici pokyny:

Pokud ma sitotisk dosahovat az k okraji skla, je tfeba nejprve odbrousit povlak a ovéfit kompatibilitu
tésniciho tmelu a smaltu.

Jestlize nelze povlak pfed nanesenim smaltu odbrousit, musi byt upraven sitotisk, aby bylo pozdéji mozné
odstranit povlak.

Veskeré necistoty na horni strané (strana s povlakem) Ize odstranit pomoci proudu stlaceného suchého
vzduchu.

AGC / AGC INTERPANE doporucuje pouzivat smalty svétlych barev, které maji dostatecné vysokou
uroven odrazu energie. Smalt tmavé barvy ma relativné vysokou Urover absorpce energie a je mozné, ze
bé&hem procesu ohfivani dojde k poskozeni povlaku pod smaltem.

Stejné tak, je-li procento pokryti velmi vysoké a omezené na velmi maly prostor, mlze se poti§téna oblast
skla chovat pfi kaleni jinak nez nepotisténa.

V kazdém pfipadé bude konecny vysledek zaviset na typu pouzité kalici pece, na jejich parametrech, na
barvé a typu pouZitého smaltu a na pozadovaném vzoru. Je nutné, aby zpracovatel provadél predbézné
testy pfipad od pfipadu, aby nedochazelo k vyse uvedenym potizim. AGC / AGC INTERPANE za Zadnych
okolnosti nezodpovida za vysledek takové operace.

PFitomnost smaltu na povlaku méni optické vliastnosti kone¢ného vyrobku.

3.6 Tepelné zpracovani

Povlaky, které musi byt podrobeny tepelnému zpracovani, jsou oznaceny pfidanym pismenem ,T“. Aby
se zachovaly jejich definitivni svételné a solarni viastnosti a aby se dosahlo barvy zamysleného povlaku,
musi byt tyto tepelné zpracovatelné povlaky skute¢né tepelné opracovany.

PFi vjezdu ¢irého skla do kalici pece dojde v prvnim zahfivacim cyklu k vyrazné deformaci (konkavni
tvar). Je to zpusobeno rozdily v rychlosti zahfivani mezi riznymi sklenénymi povrchy (horni strana skla
obvykle vykazuije nizSi rychlost zahfivani). U nizkoemisivnich skel (tzv. ,povlaky Low-E*) se tato
deformace projevuje jesté vyraznéji.

U cisté radiaCnich peci je spodni strana ohfivana kondukci (kontaktem s valci) a salanim (niz8i odolnost
proti zaru). Jelikoz horni strana je opatifena nizkoemisivnim povlakem, jehoz zakladni vlastnosti je
odrazeni salani vydavaného topnymi ¢lanky v horni ¢asti pece, nezahfiva se tak rychle. Proto se obé
strany neohfivaji soumérné, coz vede ke konkavni deformaci skla z divodu rozdilného roztahovani
jednotlivych vrstev (viz obrazek nize). Tento jev zpusobuje vznik stop nebo i optickou deformaci skla ve
stfedu tabule.
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Jedinym zpusobem, jak tyto defekty neutralizovat, je vyrovnat proces ohfevu nastavenim pfidavného
tepla na horni stranu skla. Vyrazné zvySeni teploty stropu pece problém nevytesi, jelikoz nizkoemisivni
povlak bude toto zvySeni vyzafované energie stale odrazet. Navic to zpUsobi prehfivani valcl, coz by
mohlo problém jesté zhorsit, zejména pokud jde o ,valeCkové viny“.

Reseni spo&iva v lepsim zahfivani skla. Toho Ize dosahnout vytvofenim proudu vzduchu nad horni
stranou skla, ktery je vice horky nez sklo samotné. To zahrnuje vedeni proudu vzduchu pfes horni stranu
tabule, jehoz teplota je vysSi nez teplota samotného skla. Vzduch je veden dovnitf pfes externi
kompresor, pfedehfivan v peci a foukan na horni stranu skla potrubim vybavenym tryskami nebo jinymi
otvory (viz obr. nize).

DalSi technika spociva v od€erpavani horkého vzduchu z pece a jeho opétovném vhanéni (recirkulaci).

Vhanéni pfidavného vzduchu nad horni stranu skla napomaha:
= Vyrazné snizuje dobu ohfevu, a tim zvySuje produktivitu vyrobni pece
=  Snizuje stupen deformace skla béhem tepelného zpracovani

Je tfeba také poznamenat, Ze doby zahfivani u skel s povlaky jsou ve srovnani se skly bez povlaki
podstatné delSi. Parametry tepelného zpracovani by mély byt upraveny podle typu pece, povlaku, typu
skla a tloustky skla.

Tepelné zpracovani by mélo byt provedeno do 48 hodin po fezani nebo jiném zpracovani skla.

Sklo musi byt pro ohfev v pozici, kdy je strana s povlakem nahore.

Pred tepelnym tvrzenim je mozné stranu s povlakem oznacit pomoci keramické barvy.

Pouziti SO, (oxid sifi¢ity) k ochrané valcl pece béhem tepelného zpracovani skel s povlakem se
nedoporucuje, protoze SO, mlze zpUsobit korozi stfibra a ovlivnit vzhled produktu. Je tfeba poznamenat,
ze zastaveni pfivodu SO, neznamena okamzity pokles koncentraci SO. v peci; tyto se snizuji jen pomalu
po dlouhou dobu. Pfivod SO; je tedy tfeba prerusit v€as, nejméné 24 hodin pfed zahajenim tepelného
tvrzeni. Pokud neni pfivod SO, do prostoru pece stéle stale pferusen, Cini tak zpracovatel na své vlastni
riziko.

Plynové pece mohou vést ke starnuti povlaku. To mlze zplsobit mlhavy vzhled na horni vrstvé poviaku,
ktery se méni v intenzité a zavislosti na slozeni pouzitych plynu a Ize jej zcela nebo ¢astecné smyt.

Tam, kde jsou tabule urCeny k instalaci na zasklené budové, je tfeba dbat na to, aby vSechny tabule byly
béhem tepelného zpracovani obraceny stejnym zpusobem jako v okamziku jejich skute¢né instalace.
Vzdy, kdyz je to mozné, musi byt strana skla na fasadé z ddvodud vale€kovych vin rovnobézna s valci
pece.

Vyrobky, které prosly tepelnym zpevnénim, vykazuji stejné vlastnosti, pokud jde o vzhled a tepelné a
svételné a slunecni zarfeni, jako vyrobky, které prosly uplnym tepelnym tvrzenim.
10
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Dulezita poznamka: u tepelné zpevnéného skla je mozné dosahnout pozadovaného povrchového napéti
kombinaci profilu kaliciho tlaku a doby ohfevu. Pfesto pfili§ kratka doba ohfevu mize vést k
nekonzistenci barvy. To je dlvod, pro¢ spole¢nost AGC doporucuje pro tepelné zpevnéné sklo, aby
nedosahlo snizeni doby ohfevu pod 95 % doby ohfevu pro tepelné tvrzené sklo.

U velmi nizkoemisivnich vyrobku je béhem vlastniho procesu tepelného tvrzeni tfeba pouzit mnohem
vétsi tlak vzduchu. Je to proto, Ze strana s povlakem se salanim neochlazuje, zatimco spodni strana
a tepelné zpevnéna skla v tloustce vice nez 6 mm). Proto je nutné pouzit pec, ktera je schopna
produkovat vysoce asymetricky tlak jednotlivych proudd vzduchu.

U tepelné tvrzenych skel existuje riziko samovolného prasknuti v disledku pfitomnosti vmeéstka sulfidu
nikelnatého. Pfitomnost téchto vméstkl nelze v zadném pripadé povazovat za vadu skla. Aby bylo
vylou€eno riziko samovolného prasknuti, je mozné provést doplfikovy prohfivaci test v souladu s normou
EN 14179-1 nebo v souladu s obdobnymi normami.

Béhem uvedené zkousky zahfivanim musi byt zajisté€no, Zze pouzité rozpérky nezanechaji v dusledku
vlastni hmotnosti tabule zadné otisky na povlaku skla.

Spole¢nost AGC u tepelné tvrzenych povlaku dirazné doporucuje pouzivani elektrickych peci. Plynové
pece mohou byt pouzity za predpokladu, Ze jsou vybavené vymeénikem tepla, aby se zabranilo pfimému
kontaktu mezi spalenym koufem a povlakem skla.

Tato ¢ast se tyka pouze tepelné zpracovatelnych produktd s poviaky.

Pro ohybani téchto produktl jsou vhodné pouze ohybaci pece s topnymi ¢lanky nahofe a dole a s
konvekcnim systémem.

VSechny pokyny tykajici se pfedbézného zpracovani (vykladky, skladovani, fezani, tvarovani, myti a
manipulace) musi byt prisné dodrzovany.

Hrany skel museji byt opracovany tak, aby mély hranu jemné brousenou.

= Umistéte sklo s povlakem na konkavni formu (strana s povlakem je nahofe).

= Pouzijte pfislusny balici prasek (napfiklad: ESKAL 10 od KSL Staubtechnik GmbH).

= Prasek se rozptyli bez jakéhokoliv média, co mozna nejjednotnéji.

= Navrch umistéte kryci tabuli plaveného skla, aby cinova strana sméfovala nahoru.

Stejnou operaci Ize provést se sklem float s povlakem, pficemz tepelné zpracovatelny povlak sméfuje
dold.

Parametry ohievu / chlazeni

= Teplota nesmi pfesahnout 580 °C.
= Teploty museji byt nastaveny tak, aby horni strana skla opisovala co nejpfesnéji nasledujici kFivku.

11
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Poznamka: Konecna faze ohifevu musi byt nastavena podle pozice skla na ohybaci formé.

Ve srovnani s nastavenim tepelného tvrzeni plochého skla se doba vytapéni zvysi o 15 az 30 %.
Vzhledem k tomu, Ze povlak je obracen smérem nahoru (na opacné strané valcu), bude ve stlaéeni na
konkavni strané skla.

Obecné skla s povlaky Ize zpracovavat na vrstvené sklo (LG) nebo na vrstvené bezpecnostni sklo (LSG).
Povlak by vSak nemél pfijit do styku s mezivrstvou (napf. PVB nebo SentryGlas), pokud by uvedena
mezivrstva nebyla pro tuto aplikaci schvalena.

V pfipadé dvojskla LG / LSG by mél byt povlak umistén na pozici 4, v pfipadé trojskla LG / LSG na pozici
6 atd. Povlak musi vzdy sméfovat do dutiny izolacniho zaskleni.

Zvlastni pozornost je tfeba vénovat tomu, aby valec predlisovacich lisl neposkodil nebo neznedistil
povlak. Tlak valec¢ku a material vale¢kl by mél byt pfizpisoben typim a tloustce skla a mél by vzit v
Uvahu mechanickou odolnost povlaku.

Béhem procesu v autoklavu by se po obvodu skla mély umistit distanéni podlozky (ty nesmi byt
umistény nikdy do stfedu skla).

Pro proces vrstveni bez autoklavu nebo ve vakuu se doporucuje zpracovatelim provedeni pfedbézné
valida¢ni zkousky, aby se zajistilo, Ze povlak pfi vrstveni nebude poskozen. Zvlasté materialy, které jsou
v kontaktu s povlakem, musi byt testovany na kompatibilitu.

Vzhledem k nizké emisivité povlaku je tfeba pfizplsobit parametry procesu vrstveni.

Rovnéz je tfeba vénovat pozornost skuteCnosti, Ze vySe uvedené parametry se mohou liSit v zavislosti na
produktu, tvaru kfivky, poloméru, typu skla, tloustce skla atd. A musi byt odpovidajicim zpusobem
upraveny.

Déle je tfeba poznamenat, Ze rozdily v barvé mohou nastat, kdyz se v ramci jednoho pfedmétu povlaky na
povrsich v pozici 2 a 4 kombinuji ve vrstvené formé nebo se aplikuji spoleéné ve vrstvené i nevrstvené
formé. V tomto pfipadé se doporucuje vyroba vzorku.

Povlaky jsou ur€eny k pouziti v izolacnim zaskleni pfi dodrzeni nasledujicich omezeni, pokud jde o pozici
povlaku.
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Povlak u produktl Stopray, Stopray T, Energy 65/41, Energy 65/42S, Energy 70/37, Energy 72/38, Energy
72/38T, Stopray Silver 44/27S musi byt na pozici 2 uvnitf DGU a TGU.

2 3

Povlak u produktt iplus 1.1, iplus 1.1 T, iplus 1.0, iplus 1.0NT, iplus 1.0 T, Planibel AS musi byt na pozici
3 uvnitf DGU, pfi pouziti v izolagnich trojsklech doporu€ujeme na pozici 2 nebo 5 uvnitf TGU.

Pro kombinaci vice povlaki v DGU a TGU, prosim, kontaktujte mistniho zastupce.
Durazné doporucujeme vyrobu mock-upu pro ovéfeni barev zakaznikem.

Sklo musi byt pouzito v izolaénim zaskleni do jednoho tydne po tepelném zpracovani.
Povlaky musi byt kompatibilni s tmelicimi prostredky.

Je tfeba dbat na to, aby pokud mozno povlak skla nepfichazel do styku s vale¢ky dopravniku linky 1GU.
Vnitfni nebo vné&jsi tabule by mély byt v zavislosti na jejich riznych funkcich oznaceny pfislusnymi
identifikaCnimi znackami.

Pfed kompletaci skla je nutné zkontrolovat, zda je povlak ve spravné pozici, protoze pokud se tak
nestane, technické vlastnosti a opticky dojem izolacniho zaskleni se budou liSit od specifikovanych.

Kontrola kvality koneéného vyrobku (izola¢ni sklo) neznamena jen striktni dodrzovani pokynd uvedenych
v tomto navodu ke zpracovani, ale také uzkostlivou kontrolu v kazdé fazi vyrobniho procesu.

AGC / AGC INTERPANE doporucuje, aby na vystupu z kazdého zafizeni ur€eného ke zpracovani skla
byla pouzita néjaka vhodna forma osvétleni pro vizualni kontrolu a v€asnou registraci jakychkoli $kod nebo
vad, které mohou vzniknout.

Poznamka: Pro zemé EU plati, Ze jsou-li pouzivany v izolaCnim zaskleni, museji mit tato skla oznaceni
CE v souladu s normou EN 1279-5. Zpracovatel musi splfiovat veSkeré poZadavky téchto norem (ITT,
FPC, atd.) v souladu s pfedpisy EU.

K identifikaci povlaku Ize pouzit nékolik riznych postup(.

= ZkousSka odrazem: svételny zdroj, napfiklad zapalovac, je drzen pred tabuli skla s povlakem tak, aby
se jeho plamen odrazel ve skle. Pokud se plamen zda jasny a zfetelny v prvnim odrazu a
,f0zmazany*“ nebo v jiné barvé ve druhém odrazu, je povlak na pfedni ploSe skla (kde se objevuje
jasny odraz plamene). V opacném pripadé je povlak na druhém povrchu odvraceném od plamene.

= Digitalni tester povlaku: je mozné pouzit vodivé kapacity povlaki k uréeni pomoci elektronického
testovaciho zafizeni, na které strané jsou umistény. To je obvykle indikovano LED svétlem.
Doporucuje se zde pouzivat pouze autorizovana nebo vhodna zafizeni, protoze jinak by mohlo dojit k
poskozeni povlaku.

Po opracovani lze povlak az do kompletace do izola¢niho dvojskla rozeznat pomoci elektronického
detektoru povlaku, ktery je na pozadani k dispozici u kazdého zastupce spolecnosti AGC / AGC
INTERPANE. Doporu€ujeme vSak provadét tento test nékde pobliz okraje skla v oblasti, z niZ bude povlak
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pred kompletaci tabule do jednotky izola¢niho dvojskla pozdé&iji odstranén.

5. KONTROLA KVALITY

Zkouska vizualni kvality povlakl se provadi v souladu s EN 1096-1. VysSe uvedené vyrobky jsou rovnéz
testovany v souladu s pfislusnymi platnymi normami pro vyrobky. Tyto zahrnuiji:

Tepelné tvrzené sklo v souladu s EN 12150
Tepelné zpevnéné sklo v souladu s EN 1863-1
Izola¢ni zaskleni v souladu s EN 1279-5
Prohfivaci test (HST) v souladu s EN 14179-1
Vrstvené sklo v souladu s EN 14449

nebo také v souladu s pfisluSnymi vnifnimi pfedpisy a normami.

6. PROHLASENI O SHODE A ZARUKA

Zakaznici, ktefi zpracovavaji produkty AGC / AGC IINTERPANE, odpovidaji za dodrzovani sou¢asnych
pokynt pro zpracovani a dodrzovani vSech pfislusnych norem pro vyrobky a aplikace, jakoz i narodnich
predpisU. Rovnéz odpovidaji za vypracovani prohlaseni o vlastnostech a za oznaceni CE u vyrobkd, které
vyrabi a jsou instalovany v EU. ProhlaSeni o vlastnostech a oznaceni CE u produktd AGC / AGC
IINTERPANE jsou k dispozici online na www.agc-yourglass.com a www.INTERPANE.com. Stejné
podminky plati pro ostatni trhy podle platnych mistnich norem.

Zpracovatel odpovida za fadnou kontrolu zpracovavaného skla pfed a po kazdé fazi opracovani a pred
jeho instalaci. Jakékoliv nedodrzeni oborovych norem, pokynu pro béznou praxi a pokyn(i pro opracovani
uvedenych v tomto ndvodu ke zpracovani a v dokumentech, na které tento navod odkazuje, bude mit
automaticky za nasledek zanik veSkerych zaruk tykajicich se skla s povlakem dodaného spolecnosti AGC
/ AGC INTERPANE. Za kvalitu kone€ného vyrobku odpovida vyhradné pfislusny zpracovatel.

7. POKYNY PRO ZASKLIVANI

Pfi instalaci produktl je tfeba dodrzovat Zasklivaci podminky spole¢nosti AGC / AGC INTERPANE nebo
jiné pokyny a predpisy, véetné vlastnich pokyn( zpracovatele.
Zasklivaci podminky jsou k dispozici na www.agc-yourglass.com.

8. CISTENI SKLA NA FASADE

Pokyny pro Cisténi skel instalovanych na fasadeé jsou k dispozici na www.agc-yourglass.com.

AGC / AGC INTERPANE upozorfiuje také na zvlastni pravidla a pfedpisy pro Cisténi platné pro urcité
vyrobky. V nékterych pfipadech je také mozné, Ze vyrobni zavody AGC / AGC INTERPANE nasméruji
zpracovatele na dalSi specialni pokyny a pfedpisy pro €isténi.

9. UDRZITELNOST

Materialy pouzité v povlacich nejsou Skodlivé pro zivotni prostfedi. V dusledku toho neexistuje zadny
problém s recyklovanim skla s povlakem a jeho zavadénim zpét do procesu taveni skla. Dalsi
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informace o udrzitelnosti a dopadech na Zzivotni prostfedi najdete v naSich prohlasenich o
ekologickych vyrobcich.

10. MATERIALY A POMOCNA ZARIZENI

Pro zajisténi odolnosti vyrobkl se pfi praci na nich nebo s nimi musi pouzivat pouze vhodné a
schvalené materialy, pomocné materidly a osobni ochranné prostfedky. Informace o téchto
materialech a zafizenich mohou byt zaslany vasim zastupcem AGC nebo AGC-INTERPANE.
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