AGC

Wazne instrukcje wstepne

Przed rozpoczeciem obrébki Szkia Lacobel T i Matelac T nalezy doktadnie zapoznac¢ sie
Z ponizszymi wskazéwkami.

AGC stanowczo zaleca przetwércom zamierzajgcym poddaé produkty Lacobel T lub Matelac T
wzmacnianiu termicznemu Ilub hartowaniu kontakt z Zespolem Doradztwa Technicznego AGC
(tas@eu.agc.com) w celu uzyskania pomocy od jednego z treneréw powlekanych szkiet w zakresie
przygotowania pieca hartowniczego. Umozliwi to tatwy i bezproblemowy przebieg procesu obrobki oraz
ograniczy ryzyko wystapienia skarg w przysztosci. Jesli wynik badania bedzie pozytywny, przetwérca
otrzyma certyfikat AGC potwierdzajacy status przetworcy szkla Lacobel T i Matelac T zatwierdzonego
przez AGC, a jego dane kontaktowe zostang umieszczone na stronie produktu AGC www.agc-

yourglass.com.

1.  Produkt - szkto Lacobel T i Matelac T musi by¢ badz zahartowane termicznie zgodnie z norma
EN12150 lub wzmacniane termicznie zgodnie z normg EN1863.

2. Produkt - szklo Lacobel T i Matelac T nalezy przetworzy¢ w ciagu 24 miesiecy od dostawy.

3.  Przechowywanie i Przenoszenie - Z dbatoscig przechowywac i przenosi¢ szkto Lacobel T i Matelac T
tak aby unikngé uszkodzen lakieru lub zabrudzenia strony trawionej szkta Matelac T. Usung¢
jakiekolwiek potencjalne zanieczyszczenia bedgce w kontakcie z lakierowang powierzchnig szkta i
szybko i doktadnie wysuszy¢ wode i/lub wilgotnos¢. Na specjalne zyczenie, folia ochronna moze by¢
natozona na strone lakierowang szkta aby chroni¢ jg podczas transportu, magazynowania i
przetwarzania. Ta folia musi by¢ usunieta przed hartowaniem.

4.  Ciecie - Ciecie szkta Lacobel T i Matelac T przeprowadzi¢ na czystym stole do rozkroju, powierzchnig
lakierowana do dotu. Stosowaé¢ kompatybilny lotny olej do ciecia szkta, a po zakonczeniu ciecia zetrze¢
jego pozostatosci. Od strony lakierowanej stosowa¢ metode ciecia strumieniem wody.

5.  Obroébka krawedzi - Narzedzia jednoostrzowe - Lakierowana powierzchnia skierowana do
operatora, stosowac czyste tarcze. Szlifierki tasmowe (typu “Crossed belts”): lakierowana powierzchnia
zwrdcona w goére, uzywaé zraszaczy.

6. Obroébka krawedzi - Narzedzia dwuostrzowe - lakierowana powierzchnia zwrécona w goére, uzywac
czystych tasm. CNC: lakierowana powierzchnia zwrécona w goére lub w kierunku operatora.

7.  Mycie - Celem unikniecia uszkodzen lakieru, szkto musi by¢ catkowicie osuszone w ciggu 15
minut od zakonczenia obrobki krawedzi. Nie wolno przechowywacé na stojakach mokrych tafli szkfa
miedzy obrobka krawedzi a myciem.

8. Obrobkatermiczna - Zabrania sie korzystania z piecéw hartowniczych bez konwekcji. Szkio
poddac¢ obrobce termicznej w ciagu 5 dni od wykonania obrobki krawedzi i mycia tafli. Powierzchnia
lakierowana skierowana do gory.

- Ustawienie pieca tylko z konwekcjg gorng: 690°C goéra i 710°C dof;

- Ustawienie pieca z konwekcjg goérng i dolng: 690°C goéra i 700°C dot.

Konwekcja: 35% maksymalnego cisnienia gornej i dolnej (jezeli wystepuje) dla pierwszych 100
sekund czasu ogrzewania.

9. Jakosé emalii - Sprawdzi¢ jako$¢ powtoki farby po procesie hartowania dotykajgc powierzchnie
lakierowang mokrym palcem: od strony szklanej nie powinny by¢ widoczne zadne mokre plamy.

10. Dodatkowe informacje - Prosimy odwiedzi¢ www.youtube.com/user/yourglass aby obejrze¢ wideo o
przetwarzaniu szkta Lacobel T i Matelac T, lub skontaktowac sie z Zespotem Doradztwa Technicznego
(TAS) firmy AGC.

AGC // Lacobel T - Matelac T — Wazne instrukcje wstepne — Wersja 11 — Marzec 1



mailto:tas@eu.agc.com
http://www.yourglass.com/
http://www.yourglass.com/
http://www.youtube.com/user/yourglass

