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Niniejsza wersja instrukcji zastepuje i uniewaznia wszelkie poprzednie wersje.
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OSTRZEZENIE

Prosimy doktadnie zapozna¢ sie z niniejszymi wytycznymi przed przystapieniem do
obrébki produktow typu Stopray, ipasol, iplus i Energy.

Wazne instrukcje wstepne

Pracownicy na kazdym etapie procesu obrébki muszg uzywac¢ odpowiednich srodkéw ochrony
indywidualnej np. rekawic ochronnych, obuwia ochronnego i okularéw ochronnych.

Srodki ochrony indywidualnej wraz ze $rodkami pomocniczymi i wszystkimi innymi materiatami, ktére
moga mie¢ kontakt z powtokami, muszg by¢ wczesniej sprawdzone pod kgtem zgodnosci z powtokami.
AGC/AGC INTERPANE nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody, ktére mogag
wynikaé z uzycia niezatwierdzonych materiatéw lub z niewtasciwego zastosowania materiatow.

Aby unikng¢ uszkodzenia powtoki, z szybg powlekang nalezy obchodzi¢ sie bardzo ostroznie.

Wszedzie tam, gdzie dochodzi do bezposredniego kontaktu z powioka, nalezy nosi¢ czyste i
zatwierdzone rekawice. Slady palcéw lub zanieczyszczone rekawice mogg powodowaé korozje
powtoki.

Jesli mimo wszelkich srodkéw ostroznosci na powtoce pojawig sie slady palcéw, nalezy je
niezwtocznie usung¢ czysta, miekka Sciereczka.

W przypadku kontaktu przyssawek z powlokg nalezy zastosowaé przyssawki zatwierdzone do
stosowania ze szklem powlekanym lub przyssawki z ostonami. Nalezy pamieta¢, ze jesli uzywa sie
oston, ciezar przenoszony na przyssawkach jest mniejszy. W razie jakichkolwiek pytah nalezy sie
skontaktowac z producentem przyssawek.

Te powtoki nie mogg by¢ stosowane w szkleniu pojedynczym.

Dalsze wskazéwki dotyczgce specyfikacji i obrobki szkta przedstawiono ponizej. W przypadku dalszych
pytan lub potrzeby wsparcia prosze sie skontaktowac z przedstawicielem AGC lub AGC INTERPANE.
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1. Produkty

Niniejsza Instrukcja obrobki obejmuje nastepujgce grupy produktow:
- Produkty, ktére nie mogg by¢ poddawane obrdbce cieplnegj
- Produkty, ktére muszg by¢ poddawane obrébce cieplnej
- Produkty, ktére mogg by¢ poddawane obrodbce cieplne;j

1.1 Produkty, ktére nie mogg by¢ poddawane obrdbce cieplnej

Ta grupa obejmuje nastepujgce produkty:
- Stopray
- ipasol (z wyjgtkiem ipasol bright)
- iplus 1.1
- iplus 1.0
- Energy N
- Energy 65/41
- Energy 72/38
- iplus Top 1.0
- Planibel Top N+

Te produkty muszg by¢ wyzarzone. Wszystkie powtoki muszg by¢ skierowane do zewnetrznej
powierzchni laminatu. Nie mogg dotyka¢ warstwy wewnetrznej.

1.2 Produkty, ktére muszg by¢ poddawane obrébce cieplnej

Ponizsza tabela przedstawia produkty, ktére muszg by¢ poddane obrdbce cieplnej. Sg to tzw.
powtoki T. Kazdy produkt ma swéj odpowiednik, ktéry moze by¢ uzywany tylko w postaci
odprezonej. Przykiad: Poddawane obrobce cieplnej szkto Stopray Vision-62T jest podobne do wersiji
odprezonej Stopray Vision-62.

Produkty, ktére Nakladanie Obrobka Giecie na Giecie na Laminowanie
musza byé sitodruku termiczna ciepto szkta | ciepto szkla
poddawane obrébce poddanego | odprezonego
cieplnej obrébce
cieplngj
Stopray T MOZLIWE | KONIECZNA | MOZLIWE MOZLIWE MOZLIWE
iplus1.1T MOZLIWE | KONIECZNA | MOZLIWE MOZLIWE MOZLIWE
iplus1.0T MOZLIWE | KONIECZNA | MOZLIWE MOZLIWE MOZLIWE
Energy NT MOZLIWE | KONIECZNA | MOZLIWE MOZLIWE MOZLIWE
Energy 72/38T MOZLIWE | KONIECZNA | MOZLIWE MOZLIWE MOZLIWE
Planibel Top N+ T MOZLIWE | KONIECZNA | MOZLIWE | NIEMOZLIWE MOZLIWE
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1.3 Produkty, ktére mogg by¢ poddawane obrébce ciepinegj

AGC

Te produkty moga by¢ odprezane lub poddawane obrobce cieplnej. Zaletg jest to, ze wystarczy

przechowywaé¢ w magazynie tylko jeden produkt.

Produkty, Jeden tatwe Naktadanie| Obrobka Giecie na Gigcie na | Laminowanie
ktére moga| produkt w |dopasowanie| sitodruku | termiczna | ciepto szkta | ciepto szkta
by¢ magazynie*| do innych** poddanego |odprezonego

poddawane obroébce

obrébce cieplnegj

cieplnegj

Stopray TAK MOZLIWE | MOZLIWA| MOZLIWE | MOZLIWE MOZLIWE
SilverFlex

Energy TAK MOZLIWE | MOZLIWA | MOZLIWE | MOZLIWE MOZLIWE
65/42S

Planibel TAK MOZLIWE | MOZLIWA | MOZLIWE | MOZLIWE MOZLIWE
AS

* Jeden produkt w magazynie. Po obrébce cieplnej uzyskujemy inny wyglad.
** Jeden produkt w magazynie. Po obrébce cieplnej uzyskujemy bardzo podobny wyglad.

2. Postepowanie w zakladzie

2.1 Roztadunek

Natychmiast po dostarczeniu szkio musi zosta¢ poddane kontroli towaréw przychodzgcych. Wszelkie
uszkodzenia — nawet uszkodzenia opakowan lub stojakéw — nalezy niezwtocznie zgtosi¢ do AGC lub
AGC INTERPANE. AGC / AGC INTERPANE nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody, ktére mogg
powstac po dostawie lub podczas roztadunku, transportu, przechowywania, obrobki lub montazu, jesli

nie bedg przestrzegane ponizsze instrukcje:

» Stojak nalezy umiesci¢ na rownej poziomej powierzchni.

=  Wszystkie urzadzenia i sprzet wykorzystywane do roztadunku, bez wyjgtku, muszg by¢
odpowiednie.

=  Wytadowywane produkty nalezy chwytac tak, aby podnie$c¢ je doktadnie w punkcie ciezkosci.

= Podczas roztadunku nie wolno uszkodzi¢ opakowania ochronnego.

= Szkio nalezy przechowywac¢ na odpowiednich stojakach.

= Nalezy Scisle przestrzega¢ wszystkich instrukcji zawartych w niniejszych wytycznych dotyczgcych
obrébki.

Uwagi ogélne:

= Wszystkie urzadzenia i wyposazenie uzywane do chwytania lub podnoszenia towaréw muszg by¢

zgodne z obowigzujgcymi przepisami i muszg by¢ zatwierdzone przez wiasciwe instytucje (np.
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TOV (Stowarzyszenie Dozoru Technicznego), Berufsgenossenschaft (Agencja Bezpieczenstwa i

Higieny Pracy)) lub wiadze.

= Zawsze nalezy dbaé o bezpieczne warunki pracy. Personel, ktory nie jest potrzebny do
faktycznego roztadunku, powinien znajdowac sie z dala od strefy roztadunku. Pracownicy muszg
zosta¢ odpowiednio przeszkoleni.

2.2 Przechowywanie

Przechowywanie zgodnie z odpowiednimi przepisami zmniejsza ryzyko uszkodzenia szyb
powlekanych pod wptywem czynnikéw chemicznych lub mechanicznych.

Poziom wzglednej wilgotnosci powietrza w miejscu sktadowania nie moze przekracza¢ 70%.
Temperatura nie moze by¢ nizsza niz 15 °C. Ogodlnie rzecz biorgc, nalezy unika¢ duzych wahan
temperatury i wilgotnosci, poniewaz mogg prowadzi¢ do tworzenia sie kondensacji na szkle. Takie

wahania najczesciej wystepujg np. w poblizu wejscia do magazynu.

Szkto nie moze mie¢ kontaktu z wodg, ptynami lub innymi materiatami powodujgcymi korozje. Mozliwe
zrodia takich materiatéw to silniki spalinowe, stacje tadowania akumulatoréw lub sél drogowa

rozsypana na podtodze.

Regaty przemystowe sg przeznaczone wytgcznie do transportu, a nie do przechowywania szkta.
Rozmiary Jumbo muszg by¢ przechowywane na stojakach magazynowych z przektadkami pomiedzy
stosami. Nalezy zapewni¢, by na kazdym stojaku byly przechowywane wytgcznie stosy w tym samym

rozmiarze.

Izolacyjne szyby zespolone dostarczane/przechowywane do montazu na miejscu budowy muszg
by¢ przechowywane w suchym, dobrze wentylowanym i chronionym miejscu. Szkto nie moze by¢
przechowywane w pozycji poziomej/lezgcej, w poblizu zrédet ciepta ani nie moze by¢ narazone na

bezposrednie dziatanie promieni stonecznych.

2.3 Przechowywanie i okres trwatoSci

Opakowanie szyb zespolonych rézni sie w zaleznosci od miejsca, w ktérym majg by¢ ostatecznie
zastosowane oraz od rodzaju produktu. W przypadku pewnych powtok i pewnych rynkéw docelowych
szyby zespolone sg zabezpieczone folig ochronng i srodkiem pochtaniajgcym wilgo¢. W przypadku
produktow pakowanych nalezy zadbaé, by przed otwarciem opakowania szkto osiggneto w

przyblizeniu temperature panujgcg w magazynie.

Podana dtugo$¢ przechowywania rozpoczyna sie od momentu odbioru towaru przez klienta.
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Rozmiary Jumbo bez opakowania >3 miesigce
Rozmiary Jumbo w opakowaniu -6 miesiecy

Gotowe przyciete rozmiary w opakowaniu -4 tygodnie

Wskazowki dotyczace dtugosci okresu przechowywania dotyczg szyb w oryginalnym opakowaniu.
Rozmiary Jumbo muszg zosta¢ poddane obrobce w ciggu trzech miesiecy od otwarcia opakowania;
nie mozna jednak przekroczy¢ maksymalnej dtugosci przechowywania wynoszgcej szes¢ miesiecy.
Gotowe przyciete rozmiary musza zostaé poddane obrobce w ciggu 48 godzin od otwarcia
opakowania. Szkto, kidore bylo poddane miedzy innymi procesowi szlifowania, wiercenia lub
hartowania termicznego, rowniez powinno zosta¢ poddanie obrébce w izolacyjne szyby zespolone,

szyby laminowane lub bezpieczne szyby laminowane w ciggu 48 godzin.

2.4 Przektadki oddzielajgce szyby powlekane

Aby unikng¢ kontaktu szyby z powtoka, konieczne jest oddzielenie poszczegdlnych tafli od siebie.

O ile po zakohczeniu pracy oryginalny srodek dystansujgcy jest nadal obecny w wystarczajgcej
ilosci, nie ma potrzeby stosowania dodatkowego s$rodka dystansujgcego. Istnieje tu jednak
niebezpieczenstwo, ze drobne odtamki szkta, ktére moga pojawi¢ sie na powierzchni szkta w wyniku
przyciecia szyb, mogg spowodowac zarysowanie powtoki nawet w trakcie transportu wewnatrz

firmy.

Aby unikng¢ uszkodzen, krawedzie szkta, rowniez te juz obrobione, nigdy nie mogg mie¢ kontaktu

z powtoka.

Uszkodzenie warstwy powtoki moze nastgpi¢ w wyniku nieprawidtowego utozenia w stosy. Nalezy
unika¢ wyciggania szyb powlekanych ze stosu, poniewaz moze dojs¢ do zarysowania i uszkodzenia
powioki.

Jako warstwy posrednie zalecamy stosowanie paskéw tektury falistej lub papieru o neutralnym pH,
ktérych petna powierzchnia powinna by¢ utozona pomiedzy taflami szkta. Papier lub tektura musi
by¢ czysta i sucha.

Ewentualnie mozna zastosowac¢ przektadki wykonane z korka lub pianki polimerowej. Poniewaz
jednak ten rodzaj oddzielania moze pozostawi¢ trwate Slady, takie korkowe lub piankowe podkfadki
dystansowe powinny by¢ naktadane tylko na krawedzi szyby.

W przypadku stosowania przektadek z tworzywa sztucznego/pianki polietylenowej nalezy zwrécic
uwage, aby temperatura szyby w momencie nakfadania przektadki i przez caty okres

przechowywania nie przekraczata 45°C.
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2.5 Pakowanie po obrdbce

W przypadku gdy powlekane tafle nie sg obrabiane w tym samym zaktadzie produkcyjnym w szyby

zespolone, szyby hartowane termicznie lub szyby laminowane albo bezpieczne szyby laminowane,

nalezy zastosowac sie do nastepujgcych zalecen dotyczacych pakowania:

Podktadki dystansowe z pianki polietylenowej o grubosci co najmniej 1 mm muszg by¢
umieszczone na catej powierzchni pomiedzy poszczegdlnymi szybami. Aby przekfadki nie
pozostawity zadnych sladéw na powtoce, nalezy zwrdci¢ uwage, aby temperatura szyby przed
natozeniem przektadki i przez caty okres przechowywania nie przekraczata 45°C.

Opakowanie szyb zespolonych musi by¢ uszczelnione wodoszczelnie, np. za pomocg folii
plastikowej. Na wewnetrzng strone opakowania nalezy nanies¢ odpowiednig ilos¢ Srodka
osuszajgcego. Idealnie bytoby, gdyby osuszacz posiadat wskaznik wilgotnosci.

Paczka szyb zespolonych musi by¢ rowniez odpowiednio zabezpieczona i zamocowana do

stojaka, aby szkto nie ocierato sie o siebie i nie zsuwato sie.

3. Obrébka

3.1 Przycinanie

Szkto na stole do rozkroju musi by¢ utozone powlekang strong do gory, aby powtoka nie stykata
sie ze stotem.

Olej uzywany do ciecia musi by¢ dostosowany do powtoki, odpowiednio lotny i rozpuszczalny w
wodzie.

Jesli szkto ma by¢ ciete recznie z szablonu, nalezy go bardzo doktadnie utozy¢ w stabilny sposéb,
by nie zarysowaé¢ powioki. AGC / AGC INTERPANE zaleca umieszczenie odpowiednich
przektadek jako zabezpieczenie pomiedzy szablonem a powtoka.

Przyciete tafle szkta muszg by¢ przechowywane na stojakach, przy czym powlekana strona
pierwszej tafli nie moze opierac sie bezposrednio na stojaku. Kolejne tafle, a przynajmniej ostatnia,

muszg by¢ ustawione odwrotnie.

Aby zapobiec uszkodzeniom spowodowanym korozjg, szkio po przecieciu powinno by¢ podane

obrébce w ciggu 48 godzin.

Produkty powlekane powinny zosta¢ poddane obrébce cieplnej w ciggu 48 godzin od ciecia. Obrdbka

krawedzi i czyszczenie rowniez powinny sie odby¢ w tym przedziale czasowym.
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3.2 Usuwanie powtoki z krawedzi

W celu uzyskania skutecznego uszczelnienia krawedzi szyby zespolonej nalezy przed montazem w
szybie zespolonej usung¢ powtoke wzdtuz krawedzi tafli szkta.
Szerokosc¢ na jakiej nalezy usungc¢ powtoke zalezy m.in. od zastosowanego systemu uszczelniania
krawedzi i sposobu wykorzystania w oknach i elewacjach.
Usuwanie powtoki z krawedzi mozna przeprowadzi¢ podczas montazu w szybie zespolonej lub
podczas ciecia. Pyt szklany powstaly podczas szlifowania musi by¢ catkowicie usuniety. Jakos¢
usuwania powtoki z krawedzi mozna sprawdzi¢ w nastepujgcy sposob:
Szlifowanie wykonuje sie za pomocg odpowiednich tarcz szlifierskich i innych urzgdzen, przy czym
dla kazdej klasy produktu nalezy uwzgledni¢ miedzy innymi nastepujgce parametry procesu:

- szybkos¢ obrotow

- szybko$¢ podawania

- sifa nacisku.

Poniewaz odpowiedzialnos¢ za wykonanie uszczelnienia krawedzi szyby zespolonej spoczywa na
przetworcy, zalecamy regularne sprawdzanie przyczepnosci stosowanego uszczelnienia wtérnego,
zaréwno na samej powierzchni pozbawionej powtoki, jak i na powierzchni szkta float. Szczegdlng
uwage nalezy zwroci¢ na to, czy w ramach jednego cyklu produkcyjnego wszystkie wtorne srodki
uszczelniajgce na wszystkich powtokach, ktore zostaty poddane obrébce przy uzyciu tej samej tarczy
szlifierskiej, wykazujg dobrg przyczepnosé.

Wtérny srodek uszczelniajgcy musi spetnia¢ wymogi odnosnych norm. W przypadku wykorzystania
spoiwa konstrukcyjnego konieczne moze by¢ spetnienie wymogow dalszych wytycznych i norm.

W przypadku szklenia strukturalnego nalezy w szczegoélnosci uwzgledni¢ aktualnie obowigzujgce

karty informacyjne / zalecenia dostawcy srodka uszczelniajacego.

3.3 Obrobka krawedzi i wiercenie

Stosowane narzedzia szlifierskie muszg by¢ odpowiednie do obrébki szkta powlekanego.

Nalezy zadbaé, by podczas szlifowania szkto pozostawato wilgotne, tak aby szlam Scierny nie
wysychat na szybie.

Odczyn wody stosowanej podczas usuwania powtoki z krawedzi powinien wynosi¢ od 6 do 8.

Szkto nalezy my¢ bezposrednio po zakonczeniu obrobki krawedzi.

Jezeli szkio jest wiercone — co jest mozliwe rowniez w przypadku szkta powlekanego — narzedzia do
wiercenia i mechanizmy chwytajgce muszg by¢ takie, aby nie powodowaty uszkodzenia szkta lub

powtoki. Wymagane sg m.in. odpowiednie materiaty ochronne dla maszyny.
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3.4 Mycie

Myjka musi by¢ przystosowana do obrobki powlekanych szyb zespolonych. Szkto powlekane nie moze
by¢ uszkodzone ani mechanicznie, ani chemicznie podczas mycia.

Stacja spryskiwaczy powinna by¢ zainstalowana bezposrednio przed punktem, w ktorym tafla szkta
wchodzi do myjni, tak aby substancje scierne (pozostatosci obrobki) zostaty usuniete z powierzchni
szkta, poniewaz w przeciwnym razie mogtyby zarysowac¢ powtoke w miejscu kontaktu ze szczotkami.
Stacja spryskiwaczy musi byé umieszczona tak, by powiloka zostata doktadnie optukana przed

rozpoczeciem mycia.

Proces mycia nie moze zostac przerwany, gdy szkito znajduje sie jeszcze w myjce. AGC / AGC
INTERPANE zaleca regularne sprawdzanie prawidtowego dziatania urzadzen suszgcych (fgcznie z
czystoscig filtrow powietrza). Po umyciu szyby na jej powierzchni nie mogg juz znajdowac sie
zanieczyszczenia, osady ani wilgotne plamy. AGC / AGC INTERPANE zaleca ponadto
zastosowanie odpowiedniego rodzaju oswietlenia do przeprowadzenia ogledzin po myciu.
Ewentualne pozostatosci mozna nastepnie ostroznie usungé przy uzyciu tagodnego srodka

czyszczacego i miekkiej sciereczki, wywierajac mozliwie najmniejszy nacisk.

Odpowiednie myjki i pewna jakos¢ wody sg niezbedne do uzyskania mycia bez osadow.

Podstawowe kryteria dla maszyny myjace;j:

= Maszyna myjgca wraz z orurowaniem musi by¢ czysta.

= Odpowiednie szczotki do mycia strony powlekanej, tj. o Srednicy wiosia < 0,20 mm.

= Szczotki o wiekszej srednicy wiosia w strefie wstepnego mycia muszg by¢ wysuwane.

= Zaleca sie regularng konserwacje.

Podstawowe kryteria dotyczgce jakosci wody:

= Konduktywnos¢ wody do mycia: < 30 pS/cm
= odczyn:6-8
» Temperatura wody w podgrzewaczu powinna osiggng¢ co najmniej 45 °C.

= Aby zapobiec powstawaniu glonéw, zaleca sie stosowanie nieprzejrzystych rur i zbiornikéw.

W celu zapewnienia statej jakosci wody niezbedny jest system oczyszczania wody.

Oczyszczanie wody moze odbywac sie metodg odwrdoconej osmozy lub metodg wymiany jonowe;.
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Oprécz odpowiedniego oczyszczania wody, innym waznym czynnikiem jest zaopatrzenie myjni w

wode, tj. dostarczanie czystej wody w ciggu catego procesu i okresu produkciji.

AGC / AGC INTERPANE zaleca ciggty pomiar odczynu, konduktywnosci i temperatury wody we
wszystkich strefach mycia i rejestracje mierzonych danych. Oprécz okreslonej jakosci wody nalezy
réwniez zadbac, by zadna czesc¢ sprzetu, ktéry wchodzi w kontakt z powtoka, nie byta zabrudzona lub

zanieczyszczona (np. kwasem adypinowym).

W przypadku stosowania jakichkolwiek dodatkéw do wody do mycia dodatki te muszg zosta¢ zbadane

pod katem zgodnosci z produktami.

3.5 Emaliowanie i naktadanie sitodruku

Produkty powlekane poddawane obrébce cieplnej zasadniczo nadajg sie do zadrukowywania

lakierami lub farbami ceramicznymi, pod warunkiem ze przestrzegane sg ponizsze zalecenia:

Jezeli nadruk ma siega¢ az do krawedzi tafli, nalezy najpierw usung¢ powioke i sprawdzi¢
przyczepnosc¢ srodka uszczelniajgcego do emalii/lakieru.
Jezeli nie mozna usungé powtoki przed natozeniem lakieru, wowczas nadruk nalezy wykonac w taki

sposo6b, aby mozna byto poézniej zeszlifowac powtoke.
Zanieczyszczenia na powtoce mozna usungé za pomocg suchego sprezonego powietrza.

AGC / AGC INTERPANE zaleca stosowanie jasnych koloréw o odpowiednim wspotczynniku odbicia
energii stoneczne;.
Ciemniejsze kolory pochtaniajg stosunkowo duze ilosci promieniowania cieplnego i mogg uszkodzic¢

powtoke pod emalig/lakierem ze wzgledu na wysokie temperatury osiggane w procesie hartowania.

W przypadku gdy jeden bardzo maty obszar tafli jest bardzo mocno zadrukowany, moze sie zdarzy¢,
ze w pewnych warunkach zadrukowana powierzchnia po ostygnieciu bedzie reagowac inaczej niz
niezadrukowana. Jesli ten konkretny projekt jest pozgdany, zaleca sie przeprowadzenie testéw w celu

wczesniejszej weryfikacji oczekiwanej jakosci.

Ostateczny wynik zalezy od rodzaju pieca i jego parametréw, rodzaju lakieru i konkretnego obrazu,
ktéory ma by¢é nadrukowany na szkle. Aby unikng¢ problemow, w niektorych przypadkach nalezy
wczesniej przeprowadzi¢ testy. AGC / AGC INTERPANE nie ponosi odpowiedzialnosci za wynik tego

etapu pracy.
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Lakier na powtoce ma wplyw na wiasciwosci optyczne szklanego produktu koncowego.

3.6 Obrébka termiczna

Powtoki, ktére muszg zosta¢ poddane obrébce cieplnej, sg oznaczone dodatkowg literg ,T”. W celu
zachowania ich charakterystycznych wiasciwosci swietlnych i stonecznych oraz uzyskania pozadanej

barwy powtoki, te powtoki muszg zosta¢ poddane obrébce cieplnej.

Na poczatku procesu ogrzewania bezbarwne szkto niepowlekane bedzie miato tendencje do
wklestego odksztatcania sie w piecu hartowniczym. Jest to spowodowane rdznicami w szybkosci
nagrzewania sie roznych powierzchni szkta (gérna powierzchnia tafli z reguty nagrzewa sie wolniej).
W przypadku powiok o niskiej emisyjnosci (tzw. powtoki Low-E) odksztalcenia sg jeszcze

wyrazniejsze.

W piecu nagrzewajgcym sie wytgcznie przez promieniowanie dolna powierzchnia szkfa jest
ogrzewana przez przewodzenie ciepta przez rolki i przez promieniowanie (nizsza stabilno$¢
termiczna). Goérna powierzchnia nagrzewa sie wolniej, poniewaz jest pokryta powtokg niskoemisyjna,
ktéra z definicji odbija promieniowanie z elementow grzejnych w gornej czesci pieca. Obydwie
powierzchnie szkta nagrzewajg sie wiec nierdbwnomiernie, co prowadzi do wklesniecia szkta ze
wzgledu na réznice w szybkosci rozszerzania sie materiatu (patrz rys. [1]).

Zjawisko to powoduje powstawanie wad w szkle, a nawet znieksztatcehn optycznych srodkowej
czesci tafli.

Rys. [1]: Wklesta deformacja w piecu

Problemu tego mozna unikngé¢ tylko poprzez dodatkowe ogrzewanie gornej powierzchni szyby i
wyréwnanie tempa rozszerzania sie¢ materiatu. Jednak samo zwiekszenie promieniowania cieplnego
Z gory nie wystarczy, aby zapobiec deformacji, poniewaz wtasciwosci niskoemisyjne powtoki sprawig,
ze duza cze$c¢ energii bedzie nadal odbijana. Zwiekszone ogrzewanie z géry prowadzitoby ponadto
do przegrzewania sie rolek, co z kolei powodowatoby dalsze problemy, np. falowanie. Rozwigzaniem
jest lepsze rozgrzanie szkta. Przyktadem moze by¢ wymuszenie konwekcji nad gorng powierzchnig

szkta. Polega to na prowadzeniu strumienia powietrza nad gorng powierzchnig szkta, ktérego
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temperatura jest wyzsza od temperatury szkla. Powietrze jest prowadzone do wewnatrz przez
zewnetrzny kompresor, wstepnie ogrzane w piecu i przepompowywane nad gorng powierzchnie szkta

przez rury z dyszami lub innymi otworami (patrz rys. [2]).

Rys. [2]: Dystrybucja gorgcego powietrza nad gérng powierzchnig szkia

Kolejna mozliwos¢ polega na wyprowadzeniu gorgcego powietrza z pieca i ponownym
wprowadzeniu (recyrkulacja).

Ten dodatkowy doptyw powietrza do gornej powierzchni szkta:
* znacznie skraca czas nagrzewania, co z kolei zwieksza wydajnosc¢ pieca produkcyjnego

= zmniejsza stopien odksztatcen szkfa podczas obrébki cieplne;.

Nalezy rowniez zauwazyc, ze czas nagrzewania szkta powlekanego jest znacznie diuzszy niz szyb
niepowlekanych. Parametry obrébki cieplnej powinny by¢ dostosowane do typu pieca, powioki,

rodzaju szkta i grubosci tafli.

Obrdbka cieplna powinna by¢ przeprowadzona w ciggu 48 godzin od ciecia lub innego rodzaju obrobki

szkia.

Szkio podczas ogrzewania musi by¢ umieszczone powlekang powierzchnig skierowang do goéry.

Przed obrébkg termiczng mozna wykona¢ oznaczenia farbg ceramiczng na gérnej powierzchni tafli

powlekane;.

Nie zaleca sie stosowania SO (dwutlenku siarki) do smarowania rolek podczas obrdbki cieplnej szkta
powlekanego, poniewaz SO, moze powodowac korozje srebra i wptywaé na wyglad produktu. Nalezy
zauwazy¢, ze wstrzymanie doptywu SO nie oznacza natychmiastowego spadku stezenia SO, w

piecu, stezenie zmniejsza sie powoli przez diugi czas. Nalezy wiec odcig¢ doptyw SO, w odpowiednim
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czasie, co najmniej 24 godziny przed rozpoczeciem hartowania termicznego. Jesli SO, nadal doptywa

do pieca, przetworca szkta robi to na wiasne ryzyko.

W przypadku piecéw ogrzewanych gazem moze dojs¢ do starzenia sie powtoki. Objawia sie to lekkim
zamgleniem gornej warstwy powtoki, ktére rézni sie intensywnoscig w zaleznosci od skfadu uzytych
gazéw i ktére moze by¢ czesciowo lub catkowicie zmyte.

Jezeli tafle sg przeznaczone do zamontowania w przeszklonym budynku, nalezy zwrdci¢ uwage, aby
podczas obrébki termicznej wszystkie szyby byly ustawione w taki sam sposéb, jak w momencie ich
faktycznego montazu. Zawsze gdy to mozliwe, ze wzgledu na falowanie, podstawa szkta, ktora

znajdzie sie na elewacji powinna, by¢ ustawiona réwnolegle do rolek pieca.

Produkty wzmacniane termicznie wykazujg te same wilasciwosci pod wzgledem wygladu,
przepuszczalnosci swiatta i wspétczynnika stonecznego, co produkty hartowane.

Wazna wskazowka: W przypadku szkta wzmacnianego termicznie mozliwe jest osiagniecie
pozgdanego naprezenia powierzchniowego poprzez potgczenie profilu cisnienia hartowania i czasu
nagrzewania. Jednak zbyt krotki czas nagrzewania moze prowadzi¢ do niezgodnosci koloru. Dlatego
tez AGC zaleca, aby w przypadku szkla wzmacnianego termicznie nie przekracza¢ 95% czasu

nagrzewania.

W przypadku produktéw o bardzo niskiej emisyjnosci na gornej powierzchni szkta nalezy stosowac
duzo wieksze cisnienie powietrza w czasie obrobki cieplnej. Jest to zwigzane z tym, ze powierzchnia
powlekana nie ochtadza sie przez promieniowanie, w przeciwienstwie do dolnej powloki szkia.
Zjawisko to jest lepiej widoczne, jesli cisnienie powietrza jest niskie (bardzo grube szkto hartowane
termicznie > 8 mm i szklo wzmacniane termicznie > 6 mm). W takim przypadku wymagany jest proces

chtodzenia pozwalajgcy osiggng¢ obiegi powietrza o silnie zréznicowanych cisnieniach.

3.7 Wygrzewanie termiczne szkta hartowanego (heat soak test)

Szkto hartowane termicznie jest narazone na spontaniczne peknigcia spowodowane wtrgceniami
siarczku niklu. Takie wtrgcenia nie stanowig jednak istotnej wady produktu. Aby zmniejszy¢ ryzyko
spontanicznego peknigcia, mozna, a nawet trzeba, przeprowadzi¢ dodatkowg procedure wygrzewania

szkta zgodnie z normg EN 14179-1 lub innymi réwnowaznymi wytycznymi.

Podczas wygrzewania nalezy upewni¢ sie, ze zastosowane przektadki dystansowe nie pozostawiajg

zadnych odciskow na szybie powlekanej ze wzgledu na ciezar szyby.

W przypadku powtok hartowanych firma AGC zaleca uzywanie urzgdzen elektrycznych. Piece
opalane gazem mogg by¢ wykorzystywane, pod warunkiem, ze sg wyposazone w wymiennik ciepta

w celu unikniecia bezposredniego kontaktu pomiedzy spalinami a powtoka.
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3.8 Giecie
Ponizsza cze$¢ dotyczy wytgcznie produktdw szklanych nadajgcych sie do obrobki ciepinej.

3.8.1 Giete szkto odprezone (na formie wklestej)

Do giecia tych produktéw nadajg sie wytgcznie piece wyposazone w gorne i dolne elementy grzejne

oraz instalacje konwekcji.

Nalezy Scisle przestrzegaé wszystkich instrukcji dotyczgcych przygotowania szta do obrébki

(roztadunek, przechowywanie, ciecie, ksztattowanie, mycie i przenoszenie).

Krawedzie szkta nalezy zeszlifowa¢ do uzyskania tagodnego zaokraglenia tafli szkta.

= Produkt nalezy umiesci¢ na formie wklestej (powlekang powierzchnig skierowang do gory).
= Natozy¢ odpowiedni proszek wypetniajacy (np. ESKAL 10 od KSL Staubtechnik GmbH).
= Proszek rozprowadzi sie bez zadnego medium, tak rownomiernie, jak to mozliwe.

= Na gorze nalezy umiescic tafle szkta typu float ze strong kgpieli cynowej skierowang do gory.

Te same czynno$ci mozna wykonac ze szktem float na dole i szktem powlekanym na goérze, z

powtokg skierowang w dot.

Parametry ogrzewania/chtodzenia

= Temperatura nie moze przekroczy¢ 580 °C.
= Temperature nalezy regulowac, tak aby stan gérnej powierzchni szkta w mozliwie doktadny

sposob odpowiadat ponizszej krzywej.
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Temperature profile of the glass
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Uwaga:
Koncowa faza nagrzewania musi by¢ dostosowana do pozycji szkta w formie gnace;.

3.8.2 Giete szkfo poddane obrobce ciepinej (na formie wklestej) Piec oscylacyjny.

W poréwnaniu z ustawieniami obrobki cieplnej szkia ptaskiego czas nagrzewania nalezy wydtuzy¢ o
15 do 30%.
Poniewaz powloka jest skierowana ku gorze (po przeciwnej stronie do rolek), bedzie sciskana po

wklestej stronie szkita.

3.9 Szkto laminowane i bezpieczne szkio laminowane

Szkto powlekane moze by¢ przetwarzane w szkto laminowane i bezpieczne szkio laminowane.
Powtoka nie powinna jednak mie¢ kontaktu z warstwg wewnetrzng (np. PVB lub SentryGlas), jesli taka
warstwa nie jest zatwierdzona do tego zastosowania.

W przypadku szyb zespolonych ze szkta laminowanego/bezpiecznego szkta laminowanego powioke
nalezy umiesci¢ na pozycji 4, a w przypadku dwukomorowych szyb zespolonych ze szkia
laminowanego/bezpiecznego szkfa laminowanego na pozycji 6 itd. Powloka powinna zawsze byc¢
skierowana w kierunku komory szyby zespolone;.

Szczegblng uwage nalezy zwrdcié na to, aby rolka prasy zaciskowej nie uszkodzita ani nie
zanieczyscita powtoki. Nacisk rolek i materiat rolek powinien by¢ dostosowany do rodzaju i grubosci

szkta i powinien uwzglednia¢ wytrzymatos¢ mechaniczng powioki.
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Podczas autoklawowania przektadki dystansowe powinny by¢ umieszczone wokét krawedzi szyby,

nigdy w srodku.

W przypadku procesu laminowania bez autoklawu lub prézniowego przetworca szkta powinien w
pierwszej kolejnosci upewnic sie, ze powtoka nie ulegnie uszkodzeniu podczas laminowania. W

szczegolnosci materiaty stykajgce sie z powtokg muszg by¢ sprawdzone pod kgtem zgodnosci.

Przy ustalaniu parametrow procesu laminowania nalezy uwzglednic¢ niskg emisyjnos¢ powiok.
Nalezy rowniez zwrdci¢ uwage na fakt, ze wyzej wymienione parametry mogg sie rézni¢ w zaleznosci
od produktu, ksztattu krzywej, promienia, rodzaju szkfa, grubosci szkta itp. i muszg by¢ odpowiednio

dostosowane.

Ponadto nalezy zauwazy¢, ze gdy w obrebie jednego produktu powtoki na powierzchniach pozyciji 2 i
4 sg tgczone w formie laminowanej lub sg naktadane razem zaréwno w postaci laminowanej, jak i

nielaminowanej, mogg powstac réznice w kolorze. W takim przypadku zaleca sie wykonanie prébek.

3.10 lzolacyjne szyby zespolone

Powtoki zostaty zaprojektowane do montazu w szybach izolacyjnych przy uwzglednieniu ponizszych

ograniczen dotyczacych pozycji powtoki:

1 LU

W przypadku produktéw Stopray, StoprayT, ipasol, Energy N, Energy NT, Energy 65/41, Energy

65/42S, Energy 72/38, Energy 72/38T i Stopray Silverflex powtoka w szybach zespolonych jedno- i
dwukomorowych musi znajdowac sie w pozycji 2.

W przypadku 1.1, iplus 1.1T, iplus 1.0, iplus1.0T, Planibel Top N+, Planibel Top N+T i Planibel AS
powtoka w szybach zespolonych jednokomorowych powinna znajdowaé sie w pozycji 3. W
dwukomorowych szybach zespolonych zalecamy umieszczenie tych powtok w pozycji 2 i 5.

W przypadku innych konfiguracji z wieloma powiokami, prosimy o kontakt z lokalnym
przedstawicielem.

AGC zdecydowanie zaleca wykonanie makiet w celu weryfikacji koloru przez klienta.
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Szkto nalezy montowaé w szybach izolacyjnych w ciggu jednego tygodnia od obrdbki cieplne;.

Powtoki muszg by¢ kompatybilne z zastosowanymi produktami uszczelniajgcymi.

Nalezy zwroci¢ uwage, by w miare mozliwosci tylko niepowlekana powierzchnia szkta stykata sie z
rolkami przenosnikéw liniowych szyb zespolonych.

Tafle wewnetrzne lub zewnetrzne, w zaleznosci od ich réznych funkcji, powinny by¢ opatrzone
odpowiednimi znakami identyfikacyjnymi.

Przed montazem szyby nalezy koniecznie sprawdzi¢, czy powioka jest ustawiona we wiasciwym
kierunku, poniewaz w przeciwnym razie wtasciwosci techniczne i optyczne szyby beda odbiega¢ od

podanych w specyfikaciji.

Kontrola jakosci produktu koncowego (szyby zespolonej) polega nie tylko na doktadnym
przestrzeganiu niniejszych instrukcji i przepisow dotyczacych obrobki, ale réwniez na bardzo

doktadnych kontrolach, ktére nalezy przeprowadzac¢ na kazdym etapie produkcji i obrébki.

AGC / AGC INTERPANE zaleca, aby na koncu kazdego etapu produkcji i obrébki szkta zastosowac
odpowiednie oswietlenie w celu wizualnego kontroli szkta i zarejestrowania w odpowiednim czasie

wszelkich ewentualnych uszkodzen lub wad.

Uwaga: Na terenie UE szyby izolacyjne muszg posiada¢ oznaczenie CE zgodnie z normg EN 1279-
5. Zgodnie z przepisami UE wszelkie wymagania okreslone w normach (wstepne badania typu
wyrobu, zaktadowa kontrola produkgji itd.) muszg zosta¢ spetnione przez podmiot przeprowadzajacy
obrdébke szkia.

4. Identyfikacja powierzchni powlekanej
Do identyfikacji powlekanej powierzchni mozna zastosowac kilka réznych procedur.

= Test odbicia: zrodto Swiatta, na przyktad zapalniczka, jest trzymane przed szybg powlekang, tak
aby jego ptomien odbijat sie w szybie. Jezeli ptomien jest jasny i wyrazny w pierwszym odbiciu i
metny lub w innym kolorze w drugim, to powtoka znajduje sie na przedniej powierzchni szkta (tam,
gdzie pojawia sie wyrazne odbicie ptomienia). W odwrotnym przypadku powtoka znajduje sie na
drugiej powierzchni, z dala od ptomienia.

= Cyfrowy tester powlok: Za pomoca testera elektronicznego mozna zbadac¢ zdolnosci przewodzgce
powtok w celu ustalenia, po ktdrej stronie sg one umieszczone. Zazwyczaj jest to sygnalizowane
przez diode LED. Zaleca sie stosowanie wytgcznie zatwierdzonych lub odpowiednich urzgdzen,

poniewaz w przeciwnym razie moze dojs¢ do uszkodzenia powiok.
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Po usunieciu powtoki z krawedzi szkia, a przed samym montazem w szybie zespolonej, mozna
zastosowac elektroniczny tester dostarczany na zaméwienie przez AGC / AGC INTERPANE. Test
powinien by¢ przeprowadzony w poblizu krawedzi szkta, w miejscu, z ktérego powtoka zostanie

usunieta przed montazem szkta w szybie zespolone;j.

5. Kontrola jakosci

Badanie jakosci wizualnej powtok wykonywane jest zgodnie z normg EN 1096-1. Wymienione powyzej
produkty sg rowniez testowane zgodnie z obowigzujgcymi normami dotyczgcymi produktéw. Normy
obejmuja:

= Szkio hartowane termicznie zgodnie z EN 12150-1

= Szklo wzmacniane termicznie zgodnie z EN 1863-1

» |zolacyjne szyby zespolone zgodnie z EN 1279-5

=  Wygrzewane termicznie szkfo hartowane zgodnie z EN 14179-1

= Szkto laminowane zgodnie z EN 14449

lub zgodnie z odpowiednio stosowanymi krajowymi przepisami i regulacjami.

6. Zgodnos¢ i gwarancja, deklaracja wtasciwosci uzytkowych, oznakowanie CE i

zrzeczenie odpowiedzialnosci

Kazdy przetwoérca produktow AGC / AGC IINTERPANE jest odpowiedzialny za przestrzeganie
niniejszych wytycznych dotyczgcych przetwarzania oraz za przestrzeganie wszystkich istotnych norm
dotyczgcych produktéw i ich zastosowania, jak réwniez obowigzujgcych w danym kraju wytycznych.
Jest on rowniez odpowiedzialny za sporzgdzenie deklaracji wilasciwosci uzytkowych oraz za
oznakowanie CE wyrobow przez niego wytwarzanych i instalowanych w UE. Deklaracja wiasciwosci
uzytkowych i oznakowania CE dla wyrobéw AGC / AGC IINTERPANE s3g dostepne na stronie
www.agc-yourglass.com i www.INTERPANE.com. Te same uwagi dotyczg innych rynkéw, zgodnie z

obowigzujgcymi lokalnymi standardami.

Ponadto podmioty przeprowadzajgce obrébke sg odpowiedzialna za prawidtowg kontrole i testowanie
szkta powlekanego przed i po kazdym etapie prac i przed montazem szkfa. Niestosowanie sie do
wszystkich norm zawodowych, zwyczajowych instrukcji postepowania oraz wytycznych w zakresie
obrébki zawartych w tej instrukcji oraz powigzanych z nig dokumentach automatycznie uniewaznia
wszelkie gwarancje firmy AGC/AGC INTERPANE wzgledem szkia powlekanego. Podmiot

przeprowadzajgcy obrdbke ponosi wytgczng odpowiedzialnosé za jako$¢ produktu kohcowego.
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7. Instrukcje szklenia

Podczas montazu produktow nalezy przestrzegac instrukcji szklenia AGC / AGC INTERPANE lub
innych wytycznych i przepiséw, w tym wytycznych wtasnych przetworcy.

Instrukcje dotyczace szyb firmy AGC sa dostepne na stronie www.agc-yourglass.com.

8. Mycie okien i elewacji

Instrukcje dotyczgce mycia szyb zamontowanych na elewacjach budynkéw sg dostepne pod adresem
www.agc-yourglass.com AGC / AGC INTERPANE zwraca réwniez uwage na szczegoélne zasady i
przepisy dotyczace czyszczenia, ktére majg zastosowanie do niektorych produktéow. W niektorych
przypadkach jest rowniez mozliwe, ze zaktady produkcyjne AGC / AGC INTERPANE odesla

przetworce do dalszych szczegdlnych instrukcji i przepisdow dotyczacych mycia.

9. Zréwnowazony rozwdoj

Materiaty uzyte w powtokach nie sg szkodliwe dla srodowiska. W zwigzku z tym recykling produktow
powlekanych i ponowne wprowadzenie go do procesu topienia szkfa nie stanowi problemu. Dalsze
informacje dotyczgce zrownowazonego rozwoju i wptywu na srodowisko mozna znalez¢ w naszych

Deklaracjach srodowiskowych produktéw.

10. Materiaty i wyposazenie pomochicze

W celu zapewnienia trwatosci produktow podczas pracy nalezy stosowac wytgcznie odpowiednie i
zatwierdzone materiaty, materiaty pomocnicze i srodki ochrony indywidualnej. Informacje na temat

tych materiatdéw i sprzetu mozna przestac do firmy AGC lub przedstawiciela AGC-INTERPANE.
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