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1. Opis 0gdlny

1.1. OPIS WYROBU

VISION-LITE® jest szktem powlekanym o bardzo niskim wspodtczynniku odbicia (1%). Zgodnie ze
specyfikacja wyrobu, jest ono dostepne w wersji monolitycznej wzmacnianej termicznie z powtoka po
jednej lub dwoch stronach badz tez jako szkto laminowane z powtokami po obu stronach (patrz: ponizej).
Szkto VISION-LITE® wytwarzane jest na szkle bazowym DIAMANT® do zastosowan architektonicznych.

Dwie zewnetrzne powierzchnie szkta wyposazone sg w przezroczystg powtoke z tlenkow lub azotkow
metali, ktora obniza wspodtczynnik odbicia powierzchni szyby, zwiekszajac transparentnos¢ szkta
i poprawiajgc widocznosc¢ obiektdw obserwowanych przez szkto.

W porownaniu do szkta standardowego VISION-LITE® posiada:
* Lepsza transparentnosc

*  Niezwykle niski wspotczynnik odbicia

e Wysoki wspodtczynnik przepuszczalnosci Swiatta

*  Bardzo wysoki kontrast koloréw

Szkto VISION-LITE® Il to wersja przeznaczona do hartowania, moze byc¢ utwardzane, wzmacniane
termicznie lub giete.

Gama VISION-LITE® obejmuje nastepujgce typy wyrobdw:

¢ SEMI VISION-LITE® - szkto monolityczne z powtoka po jednej stronie szkta, przeznaczone do
laminowania.

¢ STADIP VISION-LITE® - szkto laminowane sktadajgce sie z dwodch tafli szkta SEMI VISION-LITE®
potgczonych ze sobg za pomoca jednej lub kilku warstw PVB. Tafle zostajg ztozone z powtoka
zwrocong na zewnatrz, stad laminat ma powtoki po obu stronach.

¢ VISION-LITE® Il - szkto monolityczne z powtokg po obu stronach szkta, przeznaczone do hartowania.

¢ SEMI VISION-LITE® Il - szkto monolityczne z powtoka po jednej stronie szkta, przeznaczone do
hartowania, a nastepnie laminowania.

VISION-LITE® i VISION-LITE® Il nadaje sie do stosowania w zespoleniach jedno- i dwukomorowych.

Szkto VISION-LITE® jest gtéwnie stosowane w sklepach i muzeach jako szkto gablotowe, a
w zastosowaniach zewnetrznych jako witryny sklepowe czy balustrady. VISION-LITE® mozna rowniez
stosowac w innych szczegolnych zastosowaniach zewnetrznych, takich jak szklenie lobby / parterow
budynkow, czy w restauracjach urzadzanych na dachach budynkéw. Natomiast nie zaleca sie stosowania
szkta VISION-LITE® na fasadach, w tym w wielopoziomowych witrynach sklepowych.

VISION-LITE® Il zalecane jest do uzycia w pewnych zastosowaniach wymagajacych szkta hartowanego,
jako szklenie zewnetrzne na ograniczonej powierzchni. Mozliwos¢ zastosowania szkta VISION-LITE® |l
w budownictwie nalezy ocenia¢ osobno dla konkretnego projektu. VISION-LITE® (IlI) nie poleca sie

do stosowaniach w fasadach budynkéw wielopietrowych jako $ciany kurtynowe. Wiecej informaciji
uzyskasz kontaktujgc sie ze swoim przedstawicielem handlowym.

Szkiet VISION-LITE® i VISION-LITE® Il nie mozna tgczyc¢ na tej samej powierzchni przeszklenia.

Gama szkiet VISION-LITE® spetnia wymagania dotyczace wyrobdow Klasy A wskazane w normach
europejskich EN1096-1 i EN1096-2. Najlepsze parametry antyrefleksyjne uzyskuje sie w szkleniu
pojedynczym.

Petne informacje dotyczace parametréw szkta znajdziesz w ,,Przewodniku po szkle”, naszej dokumentacji
handlowej oraz w naszym serwisie internetowym www.saint-gobain-glass.com.

Stale poprawiamy jakos¢ naszych powtok, aby zwiekszyc¢ zadowolenie naszych Klientow. To z kolei moze
prowadzi¢ do uzyskania poprawy w zakresie mozliwosci poddawania powtok obrdbce, wiec upewnij sie,
czy posiadasz najbardziej aktualng wersje niniejszej instrukcji.
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1.2. GRUBOSC, WYMIARY, TOLERANCJE

1.2.1. Grubos¢ i wymiary

Szkto VISION-LITE® jest zazwyczaj dostepne w grubosciach i wielkosciach standardowych. Wiecej informacji
znajdziesz w dokumentacji danego szkta uzyskanej w Saint-Gobain Glass lub kontaktujac sie ze swoim
lokalnym przedstawicielem handlowym.

1.2.2. Zalecenia co do grubosci

*  Kalkulacje i zalecenia sa takie same jak te dotyczgce konwencjonalnych tafli szkta (wyzarzanego,
hartowanego, laminowanego, itd.) taczonych w szyby zespolone.

*«  Nalezy zawsze stosowac sie do ogdlnokrajowych i lokalnych przepisdw prawnych.

1.3. OZNACZENIE CE

Gama szkiet VISION-LITE® spetnia wymogi zharmonizowanej normy europejskiej EN 1096-4
dotyczacej szkta powlekanego. Deklaracje wtasciwosci uzytkowych szkta dostepne sg do wgladu
W czesci serwisow internetowych Saint-Gobain Glass poswieconych oznaczeniu CE oraz pod adresem
www.saint-gobain-glass.com/ce

1.4. KRYTERIA JAKOSCIOWE

1.4.1. Typy wad: definicje

Typy wad szkta powlekanego sg wyszczegolnione i zdefiniowane w normie EN 1096-1. Ponizsze definicje

zostaty zaczerpniete z jej tresci:

< Wada réwnomiernosci: stabo widoczna zmiana barwy w sSwietle odbitym lub przechodzacym,
w obrebie danej tafli powlekanej lub miedzy taflg a tafla;

< Plama: wada w powtoce wieksza od wad punktowych, czesto o nieregularnym ksztatcie, czesciowo
o strukturze nakrapianej;

*  Wady punktowe: punktowe zaburzenia wizualnej transparentnosci widoczne przy patrzeniu przez
szkto i widoczne odbicia przy patrzeniu na szkto, do ktorych zaliczamy cetki, naktucia i zadrapania:

e Cetki: wady, ktore zwykle sa ciemniejsze od otaczajgcej powtoki przy obserwacji w Swietle
przechodzacym,

* Naktucia: punktowe ubytki w powtoce z czesciowym lub catkowitym brakiem powtoki, zwykle

wyraznie jasniejsze od niej przy obserwacji w swietle przechodzgcym,

e Zadrapania: roznego rodzaju rysy o charakterze liniowym, ktérych widocznosc zalezy od ich
dtugosci, gtebokosci, szerokosci, potozenia i wzajemnego rozmieszczenia.

¢ Skupisko wad: nagromadzenie bardzo matych wad , sprawiajgacych wrazenie plamy.

1.4.2. Ogdlne warunki kontroli wzrokowej i kryteria odbiorcze

Jesli strony nie ustalg inaczej, kryteria odbiorcze w przypadku zaistnienia wad w standardowych
warunkach kontroli wzrokowej (Ryciny 1.a i 1.b) okreslone sg w tresci normy EN 1096-1:

,Szkto powlekane nalezy kontrolowac¢ w postaci tafli lub formatek przycietych na potrzeby montazu.
Kontrole mozna przeprowadzi¢ w zaktadzie produkcyjnym lub na miejscu obserwujac zrealizowane
szklenie.

Szybe powlekang poddawang kontroli nalezy obserwowac z odlegtosci co najmniej 3 m. Faktyczna
odlegtosc¢ zalezy od typu wady oraz rodzaju zrdodta Swiatta stosowanego podczas kontroli. Szkto
powlekane w odbiciu kontroler bada patrzac na powierzchnie szyby, ktora bedzie zwrdcona na zewnatrz
szklenia. Szkto powlekane w transmisji kontroler bada patrzac na powierzchnie szyby, ktdéra bedzie
wewnatrz szklenia. Podczas badania kat pomiedzy ptaszczyzng szkta powlekanego a promieniem
Swiatta wpadajgcego do oka kontrolujgcego po odbiciu lub transmisji przez szkto powlekane nie moze
byc¢ wiekszy niz 30°.”
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ODBICIE TRANSMISJA

—— Jimmin —g—’. 2z : 3 m min,

Legenda:

1. Zrédio $wiatta

2. Pozycja kontrolujgcego

3. Probka szkta powlekanego

Rys. 1: Schemat postepowania przy badaniu szkta powlekanego (zgodny z norma EN 1096-1)

1.5. POZYCJA POWLOKI | IDENTYFIKACJA POWIERZCHNI POWLEKANEJ

1.5.1. Pozycja powtoki

«  Szkto monolityczne / laminowane

VISION-LITE® jest szktem laminowanym nalezgcym do wyrobow Klasy A (zgodnie z definicjg zawartg
w normie EN 1096-1). Powtoka antyrefleksyjna musi zawsze znajdowac sie na powierzchninr1zespolenia.
Aby uzyskac¢ maksymalne parametry antyrefleksyjne, powtoka antyrefleksyjna musi rowniez znajdowac
sie na powierzchni nr 2 zespolenia.

Ten typ szkta powlekanego nadaje sie do laminowania, przy czym zawsze nalezy pamietac, aby powtoka
znajdowata sie na zewnatrz laminatu. Powtoka nie moze stykac sie z warstwa PVB.

Mozliwe konfiguracje:

Szkto laminowane VISION-LITE® Szkto hartowane VISION-LITE® ||

Wazne: Podobnie jak kazde szkto powlekane, cate szkto VISION-LITE® do wykorzystania w tym samym
projekcie budowlanym musi pochodzi¢ z jednej partii produkcyjnej. on the same building project.
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* lzolowana szyba zespolona (IGU)

Szkto z gamy VISION-LITE® mozna sktada¢ w szyby zespolone. Szkta powlekane muszg zawsze
znajdowacdc sie na pozycji nr 1 szyby. Aby uzyska¢ maksymalne parametry antyrefleksyjne, powtoka
powinna rowniez znajdowac sie na innych powierzchniach izolowane] szyby zespolonej (np.. na
powierzchniach 2-3-4 w przypadku podwadjnej szyby zespolonej).

W jednej podwojnej szybie zespolonej nie wolno taczyc szkta VISION-LITE® i VISION-LITE® II.
Mozliwe konfiguracje:

Szkto laminowane VISION-LITE® Szkto hartowane VISION-LITE® [I

om0 Lm0 [em -
e | R e

K Powtoka niskoemisyjna
folia PVB Powtoka niskoemisyjna (*) do hartowania (*)

W celu uzyskania lepszych parametrow izolacji cieplnej, szkta VISION-LITE® i VISION-LITE® Il mozna
taczy¢ z powtokami niskoemisyjnymi, ktére musza znajdowac sie na wewnetrznej powierzchni
wewnetrznej tafli.

W przypadku szkta (Semi)Vision-LITE® (wersja wyzarzana), wewnetrzng powierzchnie wewnetrznej tafli
laminowanej mozna zastgpi¢ szktem z powtoka niskoemisyjng, takim jak np.: PLANITHERM® XN lub
ECLAZ®.

Mozliwos¢ taczenia szkta Semi Vision-LITE® z innymi powtokami niskoemisyjnymi nalezy oceniaé
osobno dla kazdego przypadku - skontaktuj sie ze swoim przedstawicielem handlowym.

W przypadku podwojnej powtoki VISION-LITE® Il (wersja hartowana), wewnetrzna strona wewnetrznej
tafli moze by¢ wyposazona w powtoke PLANITHERM® UN 1.

Wazne:

taczenie z powtokag niskoemisyjng moze powodowac nieznaczng zmiane kolordw w transmisji i odbiciu
- w przypadku takich zastosowan stanowczo zaleca sie ogledziny probki szkta w planowanej lokalizacji
budynku.

* taczenie powlekanego szkta wyzarzanego i poddawanego obrdbce termicznej
Wersji wyzarzanej i poddawanej obrdbce termicznej szkta nie nalezy ze soba taczyc.

Saint-Gobain Glass nie bierze odpowiedzialnosci za brak dopasowania kolorystycznego spowodowanego
taczeniem szkta wyzarzanego ze szktem poddanym obrébce termicznej na jednej fasadzie.

Aby uzyskacinformacje dotyczgce innych kombinacji, skontaktuj sie ze swoim lokalnym przedstawicielem
handlowym Saint-Gobain Glass.
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1.5.2. Identyfikacja powierzchni powlekanej

Poprawng identyfikacje pozycji powtoki mozna przeprowadzi¢ za pomocy detektora powtoki
antyrefleksyjnej. Detektor musi zostac skalibrowany. Przyktadowe urzadzenie ukazane jest na ponizszej
rycinie. Aby uzyskac taki detektor, skontaktuj sie ze swoim lokalnym dziatem wsparcia technicznego lub
dziatem handlowym.

W przypadku stosowania etykiet w celu identyfikacji wyrobu z gamy VISION-LITE® podczas obrobki i
montazu szkta nalezy obowigzkowo stosowac etykiety elektrostatyczne, ktore nie pozostawiaja sladow
kleju. W zadnym wypadku nie nalezy stosowac¢ metalowych narzedzi do usuwania etykiet, ze wzgledu
na bardzo wysokie ryzyko uszkodzenia powtoki przez takie narzedzia. Do usuwania pozostatosci etykiet
zaleca sie stosowanie narzedzi miekkich, np. teflonowych.

2. Transport, odbidr, magazynowanie i roztadunek

2.1. TRANSPORT

*  Panele szkta powlekanego zazwyczaj transportowane sg w opakowaniach 2,8-tonowych (wymiary
jumbo lub split).

*  Panele szklane nalezy transportowac¢ w pozycji pionowej.

« Poszczegolne panele szklane pakowane sg strong powlekang skierowang do srodka ramy, chyba ze
klient zazyczy sobie inaczej.

e Poszczegodlne tafle szkta nie moga sie ze soba stykad: tafle szkta sg zawsze rozdzielone za pomoca
obojetnego proszku polimerowego.

« Kazde opakowanie szkta zawiera przynajmniej jedng tafle ochronng (ze szkta bezbarwnego)
chronigcag powtoke przed kontaktem ze stojakiem lub kartonowymi separatorami. Typ takiej tafli
ochronnej zalezed bedzie od zamowionego szkta (laminowanego lub monolitycznego). W przypadku
szkta VISION-LITE® I, stosuje sie dwie tafle ochronne (szkto bezbarwne o grubosci 4mm) po obu
stronach opakowania.

«  Opakowanie i jego zawartosc¢ nalezy chroni¢ przed woda.

« Jesliszkto jest zapakowane i zapieczetowane, pieczeci nie nalezy naruszac az do chwili wykorzystania
wyrobu w zaktadzie produkcyjnym.

*  Podczas transportu nalezy unikac¢ gwattownych i powtarzanych wstrzasow.

e Podczas przenoszenia opakowan za pomocg urzadzernh podnosnikowych nalezy zachowad
szczegdlng ostroznosé, aby nie uszkodzi¢ opakowania.
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2.2. ODBIOR DOSTAWY

Nalezy zwroci¢ szczegodlng uwage na orientacje powierzchni powlekanej, jaka zostata zamowiona.
Nalezy to sprawdzic¢ przed przystapieniem do przetwarzania szkta.

* Kazde opakowanie nalezy otwierac¢ ostroznie, aby nie uszkodzic¢ tafli szkta ani powtok(i) (miejsca styku,
zarysowania, itd.). Nalezy przestrzegac¢ wytycznych w zakresie roztadunku podanych na opakowania,
szczegolnie w zakresie otwierania opakowan.

* Przed przystgpieniem do obrobki szkta, nalezy sprawdzic tafle szkta pod katem zgodnosci z powyzsza
specyfikacja. Wszelkie ewentualne wady powtoki nalezy bezzwtocznie zgtosi¢c dostawcy, podajac
jednoczesnie:

* Date dostawy;
« Dane wskazane w tresci etykiety identyfikacyjnej;

«  Wszystkie dostarczone wyroby posiadajg etykiete identyfikacyjng, zawierajgca nastepujgce
informacje:

SEGVision-Lite-11]

Sl Ovvrrrrrnnnnnsennnnnnns PRODUCT NAME

.00 um O cvoevvreererenannn. GLASS THICKNESS

DIMENSIONS  weeeceracencaraes oauun 13210 i

? {1 @ S T NUMBER OF SHEETS
NET WEIGHT weeecececececenencnns fo) 26?5 G WET.
PROD OL0F. FNE 33-%4 O, .................... DATE AND TIME OF
PRODUCTION
BAR CODE ............... 1|‘||Il“l|.| III (COAT|N6>
0 .................... BATCH NUMBER

00712345674
EM1036-24 (e uﬁ (@ LTI T TP TP PP CE MARKING

B i 68

COVER SHEET weeveeeeeeeeennns O FUSFLANELEAR . 20t

[ ]
TRACEABILITY hisranododandh.’ el

Reklamacje zwigzane ze szkodami zaistniatymipodczas lub po obrébce szkta z powodu nieprzestrzegania
powyzszych wytycznych nie bedg rozpatrywane. W zwigzku z powyzszym przetwdrca szkta powinien
zapewni¢ dostosowanie procesu produkcji do wymogdw szkta powlekanego oraz dopilnowad, aby
system kontroli jakosci byt w stanie wychwyci¢ wszelkie problemy jakosciowe tak szybko, jak to bedzie
mozliwe. W przypadku reklamacji wymagane bedzie przedtozenie probek szkta. Moze rowniez zajsc
potrzeba wizyty przedstawiciela Saint-Gobain Glass.
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2.3. MAGAZYNOWANIE

2.3.1. Uwagi ogdlne

Wszystkie tafle szklane moga ulec degradacji (poplamieniu lub korozji) w wilgotnych warunkach. Na
powierzchni szkta moga pojawic sie wowczas ,teczowe”, opalizujgce plamy lub mlecznobiata powtoka.
Po stronie powlekane] moga pojawic sie slady korozji szkta.

Tafle szkta z gamy VISION-LITE® jako szkto typu ,float” nalezy przechowywac¢ w pozycji pionowej (pod
katem 3-7°) w nastepujgcych warunkach:

« W suchym, dobrze wentylowanym magazynie, aby zapobiegac¢ kondensacji wody na powierzchni szkta;
e 7 dala od pytu szklanego;

¢ W miejscu chronionym przed opadami deszczu i sptywajacag woda (wszelkie ewentualne
nieszczelnosci w dachu nalezy naprawic);

*  Nie wolno przechowywac szkta na zewnatrz lub na wolnym powietrzu (nawet w opakowaniu);

e Szkto musi byc¢ chronione przed duzymi wahaniami temperatury i wilgotnosci powietrza (wyroby ze
szkta powlekanego nalezy przechowywac z dala od otwieranych drzwi).

« W przypadku dostarczania szkta w opakowaniach (aluminium, PE) w celu unikniecia kondensacji
nalezy dopilnowac, aby przed otwarciem uszczelnionych opakowan temperatura opakowania byta
zblizona do temperatury otoczenia panujgcej w magazynie.

2.3.2. Okres magazynowania

Jesli powyzsza warunki magazynowania (wskazane w punkcie 2.3.1) beda respektowane, szkto z gamy
VISION-LITE® objete jest 2-letnig gwarancjg od terminu odbioru w zaktadzie Klienta. W przypadku
zagubienia daty dostawy szkta przez Klienta, data widniejgca na dowodzie dostawy bedzie stanowita
stosowny dokument dowodowy.

2.4. ROZELADUNEK

e Tafle szkta z powtoka VISION-LITE® nalezy przenosi¢ za pomocg odpowiednich suchych, czystych
rekawic zabezpieczajgcych.

« W przypadku, gdy nastapi koniecznosc¢ przenoszenia tafli szkta za pomoca przyssawek, nalezy
dopilnowac, aby stosowane przyssawki byty idealnie czyste. Nie wszystkie roztwory nadajg sie do
czyszczenia przyssawek, szczegoty znajdziesz w dokumentacji producenta. Na powlekanej stronie
szyby, pomiedzy przyssawkami a powierzchnig szyby mozna rowniez umiescic¢ arkusz papieru (musi
to byc¢ papier chlorowy, niekwasny, cienki, miekki i przepuszczajacy powietrze) badz zastosowac
specjalne naktadki na przyssawki na stronie powlekanej, pomiedzy przyssawkami a powierzchnig
szkta. W takim przypadku nalezy jednak zachowac szczegodlng ostroznosc, gdyz taki zabieg moze
zmniejszy¢ przyleganie prozniowe (szczegodlnie w przypadku grubych i ciezkich tafli).

« Kazda tafla powlekanego szkta musi zosta¢ odczepiona od kolejnej tafli, zanim zostanie wyjeta
z opakowania. Nalezy unikac¢ ruchow tafli powlekanych wzgledem siebie.

e Mozliwe jest zastosowanie automatycznego rozktadania tafli szkta lub wyjmowanie ich za pomoca
uchwytdéw do szkta, przy czym obszar uchwytu nalezy ograniczy¢ do minimum i odsunac tafle od
elementdw tnacych.

« W przypadku jakichkolwiek watpliwosci nalezy sprawdzi¢ ustawienie powtoki (patrz: punkt 1.5.2).
Nie wolno pozwalac¢ na kontakt powtoki z szorstkg powierzchnig ani z twardymi przedmiotami.

« Nalezy zawsze unikac¢ pozostawiania odciskow palcow i zabrudzen wymagajgcych dodatkowego
czyszczenia. Jesli zajdzie potrzeba miejscowego czyszczenia szkta, nalezy uzy¢ szmatke zwilzong
odpowiednim preparatem (n.p. izopropanolem (IPA)).

Zarysowania na powtoce powstate podczas roztadunku i obrébki szkta w razie nieprzestrzegania instrukcji
zawartych w niniejszych wytycznych bedg widoczne podczas obserwacji szkta pod katem (w odbiciu).
S3 one znacznie bardziej widoczne niz w przypadku szkta bezbarwnego PLANICLEAR®. Stosowanie
rekawic jest obowigzkowe. Wszystkie urzadzenia musza by¢ w odpowiednim stanie technicznym (aby
unikngc tarcia na powierzchni powlekanej).

1/ MAY 2022



VISION-LITE® / VISION-LITE II® PROCESSING GUIDELINES

3. Obrobka VISION-LITE®

Na wszystkich etapach przetwoérstwa nalezy upewnic sie, czy instalacja jest wyposazona w czujniki
szkta dziatajgce na zasadzie wykrywania odbicia szkta i sygnalizujgce obecnosc szkta.

Nalezy rowniez wzigc pod uwage fakt, ze bardzo niski wspdétczynnik odbicia szkta z gamy VISION-LITE®
moze spowodowad, ze czujnik nie wykryje obecnosci szkta, a wiec nie przesle sygnatu do urzadzen.
Moze to spowodowacd nieodpowiednie warunki, zatem nalezy odpowiednio wczesniej wyregulowac i
sprawdzi¢ dziatanie czujnika.

Ponizej podane sg przyktadowe czujniki online nadajace sie do wykrywania VISION-LITE®:

. OMRON E3X-DA41-N

e PANASONIC SUNX cx-421-T

3.1. POSTEPOWANIE NA LINIACH PRODUKCYJNYCH

W mocy pozostajg wszystkie zalecenia wskazane w punkcie 2.4.

o Jesli tylko bedzie to mozliwe, dopilnuj, aby powtoka nie stykata sie z rolkami prowadzgcymi linii:
powtoka musi by¢ zwrdécona do gory w strone operatora w chwili wprowadzania szkta na linie
produkcyjng. Sprawdz, czy wszystkie pasy przenosnikowe sg idealnie czyste i wolne od jakichkolwiek
substancji / czastek $ciernych.

e Urzadzenia podnosnikowe i transportowe, narzedzia i przyssawki musza byc¢ utrzymywane
w idealnej czystosci (lub musza by¢ wyposazone w odpowiednie naktadki), aby nie pozostawiac
zadnych sladdéw na powierzchni powlekane;.

¢ Podczas recznego unoszenia tafli szkta nalezy stosowac suche i czyste rekawice bezpieczenstwa.
Ogranicz powierzchnie kontaktu do minimum.

«  Powtoke szkta nalezy chronic¢ przed kontaktem z substancjami ttustymi.

3.2. ROZKROJ SZKLA

Szkto z gamy VISION-LITE® mozna cig¢ w ten sam sposob, jak kazde inne zwykte szkto powlekane.
Niemniej nalezy przestrzegac nastepujagcych zalecen:

« Nalezy unika¢ jakichkolwiek nieregularnosci lub uszkodzen krawedzi szkta, poniewaz moga one
zwiekszyc¢ ryzyko sttuczenia szyby podczas utwardzania termicznego.

*  Nalezy stosowac wytgcznie lekki odparowujgcy olej do rozkroju szkta (np. Acecut 5503 lub 5250)
odpowiedni do szkta powlekanego.

*  Nie nalezy rozcienczac ani mieszac oleju do rozkroju szkta.
« Nalezy unika¢ nadmiaru oleju do rozkroju szkta. Maksymalna szerokosc¢: 1cm.

¢ Majac na wzgledzie fakt, ze powtoka moze by¢ zwrdcona w strone stotu, stot do rozkroju szkta
musi zosta¢ doktadnie oczyszczony ze wszystkich czgstek szkta i innych materiatow; przez caty
czas trwania rozkroju szkta nalezy regularnie czysci¢ powierzchnie stotu. W przypadku szkta
posiadajgcego powtoke tylko na jednej powierzchni (przeznaczonego do laminowania), powtoka
nie moze stykac sie z powierzchnig stotu, lecz musi by¢ zwrdcona ku gorze.

« Jedliinstalacja wyposazona jest w rolki do przenoszenia tafli szkta, ruch tych rolek nalezy regularnie
sprawdzac¢. Rolka zablokowana lub dziatajaca w sposob wadliwy moze zarysowac powtoke
antyrefleksyjna.

* Podczas rozkroju szkta nalezy unikac stosowania rekawic pokrytych lateksem naturalnym, poniewaz
lateks moze rozpuscic¢ sie w oleju do rozkroju szkta. To z kolei pozostawia ttuste slady na powtoce,
ktére mogga byc trudne do usuniecia w myjkach przemystowych. Lepiej uzywac rekawic skorzanych
klasy 5 lub rekawic powlekanych poliuretanem, jak rowniez rekawic powlekanych warstwa nitryli
NBR.
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«  Mozna stosowac szablony do rozkroju szkta, nalezy jednak bardzo uwazacd, aby nie zarysowac
powtoki. Pod szablonem nalezy umiesci¢ miekki materiat ochronny (bibute lub filc).
*« Nie nalezy recznie Scierac¢ drobnych odpryskow szkta z powierzchni powlekanej. Nalezy zdmuchngcé
je suchym powietrzem bez zawartosci oleju.
¢ Podczas sktadowania przycietych paneli przed dalszg obrdbky, poszczegdlne panele nalezy
rozdzielic:
«  Nowymi przektadkami korkowymi (zalecane);
*  Warstwa papieru (niezawierajgcego chlor);
e Przektadkami ggbkowymi;
« Pasami tekstury falistej.
Jest to niezwykle wazne w przypadku paneli szkta o roznych wymiarach. Nie nalezy stosowac¢ dodatkowo
proszku do separacji szkta.
Nie zaleca sie korzystania z wozkow pionowych do sktadowania przycietych profili szkta, poniewaz

kontakt metalowych czesdci wozka z powtokg moze spowodowac jej uszkodzenie podczas zdejmowania
profili z woézka lub przesuwania ich pomiedzy elementami metalowymi wdzka.

«  Niemniej w przypadku stosowania takich wozkdw, nalezy odpowiednio zabezpieczyé metalowe ich
czesci za pomoca plastikowych tulei na catej ich dtugosci. Zabezpieczenia te musza by¢ wolne od
odtamkdw szkta.

*  Przyciete profile nalezy wsuna¢ w taki sposdb, aby powtoka nie ocierata sie o czesci metalowe
wozka.

¢ Tego typu wdzkow nie wolno uzywad, jesli powtoka ma zostac poddana hartowaniu.

Wytacznie w przypadku szkta VISION-LITE®Il (wersja z podwdjng powtokg przeznaczona do
hartowania):

e W celu zapewnienia jednorodnosci szkta po hartowaniu, na etapie rozkroju na catej krawedzi tafli
nalezy usunac pasek o szerokosci 20mm. Stad powierzchnia uzytkowa bedzie o 40mm krotsza
z obu stron niz cata tafla. Dla przyktadu, przy tafli PLF 3210x6000 mm?, powierzchnia uzytkowa
wynosi 3170x5960 mm?.

Remove during cutting 20 mm

\ —le—

20 mm

Usable surface
3170 * 5960 mm

65000 mm

3210 mm

3.3. USUWANIE POWLOKI NA KRAWEDZI SZYBY

Nie ma potrzeby usuwania powtok VISION-LITE® z krawedzi szyby, niezaleznie od konfiguracji szkta.
W zespoleniach szklanych mozna jg stosowac z uszczelniaczem polisiarczkowym, poliuretanowym lub
silikonowym, w zaleznosci od planu kontroli zaktadu.
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3.4. OBROBKA KRAWEDZIOWA

Dobrg praktyka jest przeprowadzenie obrobki krawedzi bezposrednio po rozkroju szkta. Zaktadajac,
ze szkto bedzie przechowywane w warunkach okreslonych powyzej, obrobke krawedziowa nalezy
przeprowadzi¢ w przeciggu 5 dni od rozkroju szkta.

Przed przystgpieniem do obrébki szkta z gamy VISION-LITE®, maszyne do obrobki krawedziowej nalezy
doktadnie oczyscic, szczegdlnie te jej czesci, ktore stykajg sie ze szktem. Rolki przenosnikowe nie moga
slizgac sie po powierzchni szkta (nie mogg byc¢ zablokowane). Wode w obwodzie zamknietym maszyn
do obrobki krawedziowej nalezy regularnie wymienia¢ w krotkich odstepach czasu, aby zapobiegac
przedostaniu sie do niej pozostatosci procesu obrobki.

*  Obrdébka krawedziowa na mokro: sprawg absolutnie kluczowa jest to, aby szkto byto mokre podczas
catego procesu szlifowania. Bezposrednio po tym procesie szkto nalezy umyd, aby woda stosowana
w procesie szlifowania nie zdazyta wyschnac na powlekanej powierzchni szkta.

¢ Obrébka krawedziowa na sucho: zasadniczo tego typu obrdbka nie jest zalecana, poniewaz
niewielkie odtamki szkta mogg osadzi¢ sie na suchej powierzchni powlekanej. W przypadku
zastosowania tego typu obrobki nalezy dopilnowad, aby sita ssgca byta wystarczajgco duza, aby
unikngc rozprzestrzeniania sie pytu.

3.4.1 Reczna obrdébka krawedziowa

Zazwyczaj przeprowadza sie jg za pomocg pasow poprzecznych, w celu uzyskania fazowanych krawedzi
(zaleca sie stosowanie pasdw szlifierskich 100-120).

e Gorny pas powinien poruszac sie w dot, aby unika¢ osadzania sie piasku na powlekanej powierzchni.

e Mozna zastosowac urzadzenia blokujgce poziome rolki, aby zapewni¢ rownomierny nacisk
i szerokosc¢ fazowania krawedzi.

e Szkto nalezy chwyta¢ za pomocag rekawic (wolnych od pytu) na krawedziach, aby uniknac
uszkodzenia powtoki.

3.4.2. Automatyczna obrébka krawedziowa

Istnieje mozliwosc¢ szlifowania szkta powlekanego na maszynach pionowych, CNC i obrzynarkach
podwadjnych, pod warunkiem przestrzegania wytycznych, co do przenoszenia szkta i dostosowania
maszyn w odpowiedni sposdb (w razie potrzeby skontaktuj sie z lokalnym Dziatem Wsparcia
Technicznego). W przypadku maszyn pionowych i obrzynarek podwdjnych nalezy sprawdzac czystosc
i idealng synchronizacje paskéw dociskowych.

3.4.3. Wiercenie

Wiercenie szkta powlekanego mozna przeprowadzad, pod warunkiem przestrzegania wytycznych
dotyczacych postepowania ze szktem oraz dostosowania maszyn w odpowiedni sposob (w razie
potrzeby skontaktuj sie z lokalnym dziatem wsparcia technicznego). W przypadku zastosowan
specjalnych (np. spider glass) moze zajs¢ potrzeba potozenia powtoki na rolkach przenosnikowych.
W takim przypadku zaleca sie chroni¢ powtoke za pomoca nisko przyczepnej folii plastikowej.

3.5. MYCIE

Zaleca sie umycie szkta natychmiast po obrébce krawedziowej (niezaleznie od stosowanego procesu),
aby unikna¢ pojawiania sie zanieczyszczen na powierzchni po wyschnieciu. Jesli szkto z gamy VISION-
LITE® poddawane jest kilku etapom obrobki (obrobka krawedziowa + wiercenie +in.), z ktérych kazdy
ma by¢ zakoriczony myciem, zaleca sie, aby na kazdym etapie mycia przyciete tafle przechodzity przez
myjke w tym samym kierunku (aby unikng¢ wszelkich ewentualnych krzyzujgcych sie zarysowan).

Zalecamy stosowanie nastepujgcej instalacji. Jesli Twoja instalacja do mycia szkta rézni sie od instalacji
opisanej ponizej, zalecamy przeprowadzenie testow w celu sprawdzenia jakosci procesu mycia (Slady,
odciski, pyt, itd.) i dopilnowanie, aby instalacja nie uszkadzata powtoki. Skontaktuj sie z lokalnym Dziatem
Wsparcia Technicznego:
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e Strefa mycia wstepnego:
« Rampa mycia wstepnego oraz jedna para cylindrycznych szczotek.
« Woda kranowa w temperaturze 30-40°C, najlepiej blizej 40°C, bez zadnego srodka myjacego.

«  Rampa mycia wstepnego jest szczegdlnie wazna w celu usuniecia pytu szklanego i odtamkow
szkta powstatych wskutek procesu obrobki krawedziowej.

e Strefa mycia gtéwnego:
e 2 pary cylindrycznych szczotek.
*  Woda zdemineralizowana.
¢ Wartosc¢ pH pomiedzy 6 a 8.
e Strefa ptukania:
«  Woda zdemineralizowana w temperaturze pokojowe;.
+  Maksymalna przewodnosé 20 {S/cm.
¢ Wartosc¢ pH pomiedzy 6 a 8.
e Szczotki:
* Elastyczne (miekkie) czyste wtosie poliamidowe.
«  Srednica maksymalna 0,2 mm, dtugosc¢ 20-40 mm.

« Nalezy dopilnowac, aby wszystkie szczotki byty idealnie czyste i regularnie poddawane
czynnosciom konserwujgcym. Twarde szczotki nalezy usunac.

*  Predkosc¢ obrotowa szczotek musi by¢ kompatybilna z wymogami miekkich powtok.
*  Suszenie:
¢ Nalezy stosowac instalacje nadmuchu powietrza wyposazong w filtry.
e Filtry nalezy regularnie czyscic¢ i poddawac czynnosciom konserwujgcym.
«  Wode nalezy napryskiwac bezposrednio na szkto, a nie na szczotki (patrz: ponizsza rycina).

< Nalezy dopilnowac, aby tafle szkta nie zatrzymaty sie w maszynie myjacej. Umyte szkto nie powinno
pozostawac we wnetrzu maszyny myjacej przez jakikolwiek okres czasu, szczegdlnie wowczas, gdy
krecga sie szczotki.

.....'.ifj,:{

. 0)

eap

*« Po procesie suszenia na powierzchni szkta nie moze pozostawaé woda.
¢ Stanowczo zaleca sie regularne czyszczenie maszyny myjacej, szczegodlnie szczotek oraz miejsc
stosowania wody zdemineralizowanej. Filtry nalezy czysci¢ codziennie, a zbiorniki co tydzien.

W przypadku szczotek dobre rezultaty przynosi czyszczenie parowe, nie nalezy jednak spryskiwac
szczotek goracag wodg pod cisnieniem.

e Jesdli po myciu na powierzchni szkta nadal beda znajdowac¢ sie zabrudzenia / plamy, mozna
przeprowadzi¢ czyszczenie za pomoca miekkiej, suchej szmatki izopropanolu (IPA) lub etanolu, po
czym szybko wysuszy¢ szkto, pod warunkiem, ze operacje te przeprowadzi sie bardzo ostroznie
i natychmiast po pojawieniu sie zanieczyszczenia.

« W przypadku tymczasowego sktadowania wymytych tafli szkta w poblizu krawedzi szyb nalezy
stosowac korkowe przektadki.

« Jesli na dalszych etapach obrobki szkto VISION-LITE® lub VISION-LITE® Il ma by¢ poddane
hartowaniu, niezwykle wazng sprawg jest dopilnowanie, aby na powierzchni powtoki nie pozostaty
jakiekolwiek pozostatosci czy slady po wyjsciu szkta z myjki. Dla przyktadu, zanieczyszczenia
pozostawione na powtoce moga spowodowac korozje powtoki pod wptywem wysokiej temperatury
(w postaci naktu¢) w piecu hartowniczym. Takich sladow nie da sie usunac.

Rowniez nawet w wersji wyzarzanej istnieje ryzyko braku mozliwosci wyeliminowania pozostatosci

z powierzchni szyby podczas mycia koncowego.
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3.6. HARTOWANIE / WZMACNIANIE TERMICZNE

3.6.1. Uwagi ogdlne

Szkto VISION-LITE® Il (wytacznie wersje przeznaczona do hartowania) mozna poddawac¢ wzmacnianiu
termicznemu w celu uzyskania powlekanego szkta hartowanego / wzmacnianego termicznie.

3.6.2. Warunki wstepne procesu hartowania / wzmacniania termicznego

Istothg kwestig jest czystos¢ powtoki VISION-LITE® Il przed wprowadzeniem szkta do pieca
hartowniczego. Na etapie pomiedzy wyjsciem szkta z myjki a wprowadzeniem go do pieca
hartowniczego mozna stosowacd wytgcznie idealnie czyste rekawice. Przy wprowadzaniu szkta do pieca
hartowniczego powtoke mozna delikatnie oczysci¢ za pomocya izopropanolu (IPA) w celu usuniecia
wszelkich zabrudzen i sladéw (pochodzacych z rekawic, separatordw, odciskow palcow, itd.).

Na kazdym etapie obrdbki nalezy zachowac szczegodlng czujnosce, w szczegolnosci przed i podczas
procesu hartowania. W razie potrzeby skontaktuj sie ze swoim lokalnym dziatem wsparcia technicznego.
Umyte szyby nalezy poddac hartowaniu nie pdzniej niz 2 dni po myciu.

3.6.3. Wytyczne w zakresie hartowania

Zasadniczo VISION-LITE® mozna poddawacd hartowaniu przy zastosowaniu ustawien pieca odpowiednich
dla standardowego szkta bezbarwnego. Doktadne parametry beda oczywiscie uzaleznione od typu
pieca, w zwigzku z czym nie moga zostac sprecyzowane w niniejszych wytycznych. Niemniej zaleca sie,
aby podczas przenoszenia tafle byty mozliwie chtodne, aby po hartowaniu powtoka byta bez skazy oraz
aby uzyskac¢ odpowiedni poziom rozktadu naprezen. Oznacza to, ze temperatury i czas nagrzewania
nalezy ustawi¢ w taki sposob, aby uniknac¢ pekniecia szkta w dmuchawie oraz aby spetni¢ wymagania
majgce zastosowanie wzgledem pojedynczego szkta bezpiecznego.

Ponizej podajemy pewne wytyczne dodatkowe:

e Ze wzgledu na fakt, ze na obu powierzchniach szkta VISION-LITE® Il znajduje sie powtoka
antyrefleksyjna, nalezy doktadnie sprawdzac jakosc stan rolek i Kevlar®.

«  Powierzchnia cynowa szkta musi by¢ zwrdcona ku gorze, zatem strona powietrzna bedzie zwrdocona
ku rolkom. Doswiadczenie uczy, ze podatnos¢ na przegrzanie jest wieksza, gdy strona powietrzna
szyby skierowana jest ku dotowi - umozliwia to wiekszg elastycznos¢ w zakresie regulacji procesu
hartowania.

Strone cynowa i powietrzng szkta VISION-LITE® Il mozna zidentyfikowac na stole do rozkroju szkta
poprzez znalezienie linii ciecia na krawedzi tafli jumbo wychodzacej z kota tnacego linii float (strona
powietrzna). Mozna rowniez wykorzysta¢ miernik do detekcji strony cynowej firmy BOHLE w trybie
kalibracji (nizsza wartos¢ = strona powietrzna). Zaletg tego urzadzenia jest fakt, ze moze ono byc¢
stosowane i pracowac po etapie szlifowania i nie wymaga etapu identyfikacji powierzchni szkta. W razie
potrzeby, skontaktuj sie z Dziatem Wsparcia Technicznego.
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e Zgodnie z opisem zawartym w punkcie 3, jesli piec wyposazony jest w czujnik detekcji szkta
dziatajacy na zasadzie wykrywania odbicia szkta w celu zasygnalizowania obecnosci szkta, w
pewnych sytuacjach nalezy obstugiwac go recznie. Bardzo niski wspdtczynnik odbicia szkta VISION-
LITE® Il moze spowodowacd, ze czujnik nie wykryje obecnosci szkta, a co za tym idzie nie przesle
stosownej informacji do urzadzenia.

«  Nie wolno stosowac¢ SO2 w piecu hartowniczym podczas hartowania VISION-LITE® Il. Stosowanie

SO2 nalezy zaprzesta¢ w odpowiednim czasie, pamietajac, ze moze utrzymywac sie we wnetrzu
pieca nawet do 48h.

3.7. TEST WYGRZEWANIA TERMICZNEGO (HEAT-SOAK TESTING)

Utwardzanie hartowanych przycietych formatek ze szkta VISION-LITE® Il za pomocg wygrzewania
termicznego (Heat Soak Test) nalezy przeprowadzac¢ zgodnie z normga europejskg EN 14179. Kazdy
element musi byc¢ indywidualnie odseparowany; bloczki separacyjne mogg byc¢ wykonane z PTFE (np.
teflonu), a miejsca ich styku z powtoka muszg byc¢ ograniczone do minimum i znajdowac sie na samej
krawedzi szyby. Nie wolno stosowac¢ gazowych piecow do wygrzewania termicznego z bezposrednim
spalaniem poniewaz gorgce opary mogtyby uszkodzi¢ powtoke

3.8. GIECIE

Szkto VISION-LITE® Il mozna zginac¢ przy wyzarzaniu (proces opadania) lub hartowaniu (w piecach
hartowniczych wyposazonych w modut do giecia szkta). Nie wszystkie promienie krzywizny form
wypuktych i wklestych mozna osiggna¢ w zaleznosci od zastosowanego procesu. W zwiazku z tym
przetworca zobowigzany jest sprawdzic¢, czy stosowana przez niego technologia giecia szkta umozliwi
uzyskanie dobrej jakosci konkretnej formy, zanim ztozy ostateczng oferte w projekcie, w ktérym dana
forma jest wymagana.

Wersja SEMI VISION-LITE® (wersja wyzarzana) nie nadaje sie do giecia.

3.9. EMALIOWANIE

Czystosc powtoki VISION-LITE® Il przed przystgpienia do procesu emaliowania ma istotne znaczenie.

VISION-LITE® Il mozna emaliowac¢ w catosci lub czesciowo przy uzyciu techniki sitodruku. Majac na
uwadze ogromng roznorodnosé produktow do emaliowania, procesow emaliowania i doswiadczen
w tym zakresie, kazdy przetworca powinien przeprowadzi¢ stosowne testy na wtasnym sprzecie.
Wczesniejsze sprawdzenie kompatybilnosci produktéw do emaliowania z powtoka oraz ich przylegania
do szyby stanowi odpowiedzialnos¢ przetworey.

Zaleca sie, aby w przypadku kazdej oferty dotyczacej ewentualnej dostawy szkta emaliowanego
VISION-LITE® Il Klient wczesniej zatwierdzit probki wytworzone przy uzyciu stosowanego procesu.

Na szkto mozna naktadac wytgcznie emalie bez zawartosci otowiu.

3.10. POSTEPOWANIE ZE SZKLEM PODDANYM OBROBCE TERMICZNEJ

Po procesie hartowania / wygrzewania termicznego lub wzmacniania termicznego kazda tafle
nalezy odseparowac przy uzyciu przektadek. Dozwolone jest rowniez uktadanie poszczegdlnych tafli
7 separacjg uzyskana za pomoca folii polietylenowej o grubosci 2mm (w takim przypadku nalezy
zachowacd szczegdlng ostroznose w tym wzgledzie przy réznych wymiarach tafli).

* Tafle nalezy przechowywac w pozycji pionowej (pod katem 3-7°) w nastepujacych warunkach:

« W suchym, dobrze wentylowanym magazynie, aby zapobiegac kondensacji wody na powierzchni
szkta;
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* W miegjscu chronionym przed opadami deszczu i sptywajgca wodg (wszelkie ewentualne
nieszczelnosci w dachu nalezy naprawic);

*« Nie wolno przechowywac szkta na zewnatrz lub na wolnym powietrzu;

«  Szkto musi by¢ chronione przed duzymi wahaniami temperatury i wilgotnosci powietrza (tafle
szkta powlekanego nalezy przechowywac z dala od otwieranych drzwi).

*«  Operacje przenoszenia szkta nalezy wykonywac przy uzyciu czystych, suchych i miekkich rekawic.

e Zespolenia szklane z VISION-LITE® Il poddawanym obrdbce termicznej nalezy ztozy¢ maksymalnie
W ciggu 2 dni.

3.11. LAMINACJA

Szkto laminowane wyzarzane SEMI VISION-LITE® lub hartowane SEMI VISION-LITE® Il mozna laminowac
wytacznie powtoka zwrdcong na zewnatrz. Oznacza to, ze laminacje zawsze przeprowadza sie na stronie
szklanej (bez powtoki). Powtoka antyrefleksyjna nie moze znajdowac sie od strony miedzywarstwy.

e Przed ztozeniem tafli nalezy upewnic sie, czy rolki sa w dobrym stanie technicznym (czy sa czyste
i wolne od okruchow szkta). Sprawdz, czy predkos¢ obwodowa jest odpowiednia i czy odpowiada
uwarunkowaniom uktadu przenosnika. Przed umieszczeniem szyby w piecu lub autoklawie oczysc¢
ja ze wszystkich pozostatosci PVB.

e Stosuj standardowe cykle autoklawu. Stosuj suche przektadki (np. drewniane) lub przektadki
ochronne.

¢ Podczas laminowania szkta wzmacnianego termicznie SEMI VISION-LITE® Il nalezy dopilnowac,
aby grubosc folii PVB byta odpowiednio dopasowana, aby wyrownac ewentualne deformacje szkta
(falistosci po rolkach, wygiecia, uniesione krawedzie) spowodowane podczas obrobki termicznej.
W razie potrzeby skontaktuj sie ze swoim lokalnym Dziatem Wsparcia Technicznego.

3.12. PRODUKCJA IZOLOWANYCH SZYB ZESPOLONYCH

Zaleca sie montaz szkta w szybe zespolong jak najszybciej. Podczas produkcji podwdjnych szyb
zespolonych zawierajgcych szkto z gamy VISION-LITE®, nalezy przestrzega¢ powyzsze wytyczne
dotyczace przenoszenia, rozkroju i mycia szkta.

Istotng kwestig jest usuniecie sladdw schniecia i ewentualnych nieumytych osadow. Wszystkie sSlady
beda wyrazniej widoczne na powtoce antyrefleksyjnej niz na standardowym szkle typu float. Wydajnosé
mycia i suszenia linii do produkcji zespolen szklanych nalezy regularnie kontrolowac.

Przed montazem szkta powlekanego w zespolenie szklane, nalezy je najpierw umyc. Zalecane warunki

procesu mycia szkta podane sg w punkcie 3.6.

¢ Podobniejak w przypadku pozostatych etapdw obrobki, nie mozna dopusci¢ do zablokowania rolek
i zarysowania przez nie powierzchni tafli.

«  Wszelkie $lady uszczelnienia pozostajgce na powtoce po aplikacji nalezy niezwtocznie usunagc¢ zanim
stwardniejg. Mozna je zmy<¢ przy uzyciu obojetnego srodka do mycia okien i miekkiego papieru lub
miekkiej sciereczki, badz tez za pomoca czystej gumowej myjki.

¢ Moznastosowac wszelkie typu uszczelnienia wtornego (uszczelnienie poliuretanowe, polisiarczkowe,

silikonowe, termoplastyczne). Upewnij sie u producenta uszczelnienia, czy dany produkt uzyskat
aprobate do uzytku z VISION-LITE® (I).
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3.13. KONTROLE JAKOSCI OBROBKI SZKEA

Zaktad przetworczy odpowiada za okreslenie i dostosowanie kontroli procesu obrobki szkta w sposob
zgodny ze standardami jakosci obowigzujgcymi na jego rynku, w poszanowaniu stosownych wymogow
prawa krajowego.

+  Odbiér:
«  Kontrola dokumentacji dostawy dostawcy szkta powlekanego.
«  Kontrola wzrokowa opakowan (naruszenie ciggtosci, kondensacja, itd.)
*  Po rozkroju:
+  Kontrola wzrokowa (zarysowania, oksydacja / korozja, odtamki, itd.).
*  Normalna kontroli jakosci ciecia.
«  Po szlifowaniu / wierceniu / myciu:
«  Kontrola wzrokowa (zarysowania, oksydacja / korozja, odtamki, itd.).
*  Kontrola wzrokowa sprawdzajaca, czy szyba jest zupetnie sucha.
*  Kontrola pod katem obecnosci sladow po przyssawkach lub przektadkach korkowych, itd.
«  Normalna kontrola jakosci szlifowania / wiercenia.
. Przed hartowaniem (lub wzmacnianiem termicznym):

«  Kontrolapodkatem obecnosciodtamkow szkta (jeslisg obecne, nalezy usungc je przeprowadzajac
ponownie proces mycia szkta).

«  Kontrola pod katem obecnosci sladdw, zabrudzen, itd. W razie potrzeby nalezy je usunac
delikatnie przecierajgc powtoke miekka szmatka nasgczong w IPA.

*  Po hartowaniu (lub wzmacnianiu termicznym):
«  Kontrola wzrokowa (przypalenia, pekniecia, zarysowania, oksydacja / korozja, zamglenie, itd.).
*« Jakosc optyczna (znieksztatcenie obrazu, tuk, itd.).
«  Wzrokowe wykrywanie znieksztatcern powierzchni po rolkach.
*«  Normalna kontrola jakos$ci hartowania (wzdr naprezen, itd.).
« Po wygrzewaniu termicznym:
«  Kontrola wzrokowa (zarysowania, oksydacja / korozja, odtamki, itd.).
«  Kontrola pod katem obecnosci ewentualnych uszkodzen spowodowanych bloczkami
separacyjnymi.
¢ Na linii produkcyjnej szyb zespolonych:

«  Kontrola wzrokowa zgodna z odpowiednig krajowa norma jakosci dla podwodjnych szyb
zespolonych.

W przypadku zaktadow, ktore dopiero rozpoczynajg stosowanie wyrobow ze szkta powlekanego, przydatny
moze byc¢ proces kontroli pierwszego wyrobu po kazdym procesie, az do nabycia odpowiedniego
doswiadczenia. Wazna kwestig jest przeszkolenie i doswiadczenie operatora w zakresie identyfikacji wad
(ktore czesto trudno zauwazyc, szczegodlnie przed hartowaniem). W przypadku jakichkolwiek watpliwosci
nalezy zorganizowac wizyte przedstawiciela lokalnego Dziatu Wsparcia Technicznego.
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4. Ochrona $rodowiska / odpady szklane / ochrona
zdrowia

Wyroby ze szkta powlekanego VISION-LITE® (II) mozna utylizowac¢ podobnie jak bezbarwne szkto
typu ,float”.

Pozostatosci po usunieciu powtoki z krawedzi szyby i po obrobce krawedziowej szkta nalezy na biezgco
zbiera¢ i gromadzi¢ w catosci w trakcie procesu szlifowania. Nastepnie nalezy z nimi postepowac
zgodnie z krajowymi przepisami prawnymi dotyczacymi odpadow przemystowych. W niektorych
krajach pozostatosci po procesie szlifowania nalezy traktowac jako odpady toksyczne.

Podobnie jak w przypadku wszelkich pytow wytwarzanych podczas procesu szlifowania, nalezy unikac
ich wdychania i kontaktu ze skora.

Na zyczenie, istnieje mozliwos¢ otrzymania karty charakterystyki zgodnej z wymaganiami Dyrektywy
91/155/EWG.

5. Zespolenia

Wybor odpowiedniego zespolenia uzalezniony jest od wielu czynnikdow, takich jak rozmiar szyby,
ekspozycja szkta, jak rowniez rodzaj i materiat, z jakiego wykonane sg ramy.

Metody szklenia i mocowania szkta muszg spetnia¢ wymogi zalecen wskazanych w tresci stosownych
norm krajowych. Bloczki szklarskie, wymiar ram oraz maksymalne odchylenie ramy dla podwodjnych
szyb zespolonych nie sg charakterystyczne dla wyrobow ze szkta z gamy VISION-LITE®.

6. Ochrona, czyszczenie i konserwacja wyrobow
koncowych

6.1. OCHRONA SZKtLA PODCZAS ROBOT BUDOWLANYCH

Podobnie jak w przypadku wszystkich tafli szkta, pracujgc ze szktem z gamy VISION-LITE® nalezy
przestrzegac nastepujgcych zasad:

e Aby uniknac¢ uszkodzenia szkta przez agresywne zanieczyszczenia obecne na placu budowy
(takie jak np. farby, gips, zaprawa murarska, itd.), zaleca sie montaz szkta dopiero po zakornczeniu
wszystkich innych prac. Jesli nie bedzie takie] mozliwosci, nalezy skutecznie zabezpieczyc szyby,
np. za pomoca folii polietylenowe;.

. Nalezy zminimalizowac czas przechowywania szkta na placu budowy przed montazem szyb
w budynku.

e Nalezy przestrzegac¢ ogdlnie obowigzujgcych zalecen: przechowywacd szyby w suchym, dobrze
wentylowanym miejscu, zabezpieczad je przed niekorzystnymi warunkami pogodowymi oraz
wahaniami temperatury i wilgotnosci powietrza.

¢ Nalezy unikac¢ rozbryzgdw cementu, gipsu, zaprawy murarskiej. Tego typu substancje nalezy
niezwtocznie usungc z powierzchni szkta, aby zapobiec jego korozji chemicznej. Zaleca sie umycie
szkta bezposrednio po montazu.

*  Metody szkleniaimocowania szkta muszg spetniac¢ wymogi zalecen wskazanych w tresci stosownych
norm krajowych. Bloczki szklarskie, wymiar ram oraz maksymalne odchylenie ramy dla podwdjnych
szyb zespolonych nie sg charakterystyczne dla wyrobow ze szkta z gamy VISION-LITE®.
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6.2. USUWANIE ETYKIET | OZNACZEN

« Mozliwe jest stosowanie naklejek pottrwatych (o trwatosci 1-3 miesiecy) o winylowym licu
i pokrytych klejem akrylowym. Tego typu etykiety stanowig najczesciej stosowane etykiety na
rynku. Etykieta nie powinna pozostawiac¢ zadnych sladow, ewentualnie moze zostawia¢ minimalne
Slady, ktére mozna tatwo usunac¢ woda lub izopropanolem.

*  Etykiety identyfikacyjne przymocowane do tafli szkta nalezy usunac przed lub bezposrednio po
instalacji. Do tego celu nie wolno uzywac ostrych/metalowych narzedzi.

. Nie wolno stosowac takich substancji jak wapien, kreda czy mydto na powierzchni powlekanej
w celu wskazania obecnosci szkta. Jesli zaistnieje potrzeba zastosowania oznaczen ostrzegawczych,
zalecamy przymocowanie ogtoszenia lub wstegi do ramy w taki sposob, aby nie stykaty sie z szyba.

¢ Na szkto z gamy VISION-LITE® nie wolno nanosi¢ zadnych farb ani trwatych naklejek na potrzeby
imprez promocyjnych. Nalezy zawsze przestrzegac zalecen wskazanych powyzej.

6.3. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

Cement, gips, zaprawa murarska, itp. moga wydziela¢ substancje o odczynie zasadowym. Tego typu
materiaty, jak rowniez materiaty zawierajace fluor i kwasy, moga doprowadzi¢ do zaplamienia lub
zmatowienia powierzchni szkta. Aby temu zapobiec, wszystkie tego typu substancje nalezy niezwtocznie
usunac z powierzchni szkta. Zaleca sie umycie szyb bezposrednio po montazu.

Na czyszczenie szkta sktada sie mycie, ptukanie i suszenie szkta. Do tego celu mozna uzyc¢ delikatne
mydto lub obojetny srodek myjacy, a nastepnie natychmiast optukac szkto czystg wodga. Nadmiar wody
nalezy szybko usungc¢. Narzedzia do mycia szkta i reczniki muszg by¢ wolne od jakichkolwiek szorstkich
czastek. Nie wolno stosowac sciernych srodkdw myjacych ani zwigzkow, ktore mogg wytworzyc¢ sole
fluoru lub kwas fluorowodorowy. Dozwolone jest stosowanie plastikowej myjki do szyb, nalezy tylko
dopilnowac, aby taka myjka nie posiadata zadnych czesci $ciernych.

Smary, oleje i srodki utatwiajgce montaz nalezy usunac. Materiatami zalecanymi do czyszczenia powtoki
sg izopropanol (IPA) i etanol. Po czyszczeniu szkta za pomoca rozpuszczalnikow nalezy natychmiast
normalnie umy¢ szkto woda i optukac.

Witasciciel budynku zobowigzany jest zapewnic regularngiodpowiednig konserwacje szkta. Obejmuje ona
mycie szkta (szklanych zespolen), kontrole potaczen i ram, kontrole drenazy i otworow wentylacyjnych
i w razie potrzeby udroznienie ich, jak rowniez wykrywanie jakichkolwiek innych problemaow.

/. Nota prawna

Firma SAINT-GOBAIN GLASS podjeta wszelkie starania, aby informacje zawarte w niniejszej publikacji
byty doktadne w chwili jej wydania.

Niemniej SAINT-GOBAIN GLASS zastrzega sobie prawo wprowadzania modyfikacji lub uzupetnien w jej
trescibez obowigzku uprzedniego powiadamiania. SAINT-GOBAIN GLASS nie ponosi odpowiedzialnosci
za ewentualne braki w zakresie informacji dotyczacych wyrobdw VISION-LITE® (II) w niniejszej publikacji.
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