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PLANILAQUE COLOR-IT INSTRUKCJA PRZETWARZANIA

1. Informacje ogdlne

1.1. OPIS PRODUKTU

PLANILAQUE COLOR-IT to dekoracyjne szkto lakierowane. Powstaje w wyniku aplikacji lakieru na jedna
z powierzchni szkta bazowego typu float.

Produkt ten przeznaczony jest do zastosowar wewnetrznych. Aby uzyskac¢ wiecej informacji skontaktuj sie
z lokalnym przedstawicielem handlowym. Szczegdtowe parametry uzytkowe mozna znalez¢ w Katalogu
produktowym, w naszej dokumentacji i w Internecie na stronie www.saint-gobain-glass.pl.

Dazac do ciggtej poprawy zadowolenia naszych Klientdw, stale podnosimy jakos¢ naszych produktow.

Moze to skutkowac tatwiejszg obrdobka szkta lakierowanego, dlatego upewnij sie, czy masz najbardziej
aktualnag wersje niniejszych wytycznych.

1.2. GRUBOSCI, WYMIARY, TOLERANCJE

Kompletny opis gamy produktow, obejmujgcy dostepne grubosci i wymiary, znajduje sie w serwisie
internetowym Saint Gobain Glass. Mozna go rowniez uzyskac¢ w lokalnym biurze sprzedazy.

1.3. OZNAKOWANIE CE

W chwili sporzadzenia niniejszego dokumentu istnieje wytgcznie pierwsza czesc¢ normy budowlanej EN
16477-1 opisujgca wymagania dla szkta lakierowanego. Do momentu wejscia w zycie normy EN 16477-2,
ktorej przedmiotem jest ocena zgodnosci z norma, szkto lakierowane nie podlega znakowaniu CE.

1.4. KRYTERIA JAKOSCIOWE

1.4.1. Definicja wad wizualnych
Definicje wad oparte sg na normie EN 16477-1.

e Wady szkta bazowego float (punktowe i liniowe): wady dopuszczone zgodnie z norma
EN 572-2; bezposrednio wptywajgce na znieksztatcenie obrazu odbitego;

¢ Wady lakieru: wady bezposrednio zwigzane z powtoka lakieru, np. rysy, wady punktowe,
przebarwienia, brak adhezji lakieru do szkta

¢ otwarte wady punktowe lakieru: otwarte pecherze lakieru, dziury w lakierze, zadrapania,
plamy (strefowa zmiana barwy odbijajacej powtoki lakierniczej),

 zamkniete wady punktowe lakieru: zabrudzenia w lakierze i pecherze zamkniete lakieru
widoczne od strony lakierowanej produktu, nie sg brane pod uwage, jesli nie wptywaja na
jakosc¢ produktu oceniang od strony szkta,

e przebarwienia: zmiana koloru lakieru, ktéra moze wystapic po tescie starzenia np. blakniecie

¢ brak adhezji: punktowy brak przyczepnosci w ktorym farba nie jest juz przymocowana do
powierzchni szkta, wykrywany w odbiciu jako bardziej btyszczacy punkt

¢ Skupisko wad punktowych to grupa nie mniej niz 3 wad punktowych, oddalonych od siebie na
tafli nie wiecej niz 50 mm.

¢ Wady liniowe: rysy, wydtuzone wady punktowe itp. wystepujace na powierzchni szkta lub na
lakierze, widoczne od strony szkta;

¢ Rysy wtosowate: bardzo cienkie, koliste zadrapania, ledwo widoczne, zwigzane z technika
mycia szkta.;

¢ Halo: znieksztatcenie optyczne wokot wady punktowej szkta float.
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INSTRUKCJA PRZETWARZANIA PLANILAQUE COLOR-IT

1.4.2. Warunki obserwacji

W przypadku szkta lakierowanego obserwacje nalezy przeprowadzac¢ od strony nielakierowanej
z odlegtosci Tmetra w warunkach normalnego swiattarozproszonego. Kontrola moze trwac¢ maksymalnie
30 sekund i musi by¢ przeprowadzona prostopadle do szkta, nigdy pod katem. Szczegdtowe wytyczne
i metody kontroli opisane sg w normie EN 16477-1.

1.4.3. Kryteria odbioru

Wady wizualne widoczne po stronie lakierowanej, ktdore nie wptywajg na jakos¢ produktu od strony
nielakierowanej szkta sq akceptowalne.

2. Transport, odbidr, magazynowanie, przemieszczanie

2.1. TRANSPORT

« Tafle szkta lakierowanego sg zazwyczaj transportowane z zastosowaniem stojakow typu L-Rack,
VEC, itp.

« Tafle szkta muszg byc¢ transportowane w pozycji pionowej (nachylenie 3-7 stopni).

*  Tafle szkta nigdy nie moga stykac sie ze soba; musza byc¢ zawsze oddzielone za pomocg obojetnego
proszku polimerowego.

¢ Podczas transportu nalezy unika¢ gwattownych i powtarzajgcych sie wstrzasoéw, jak réwniez
gwattownego hamowania.

* Podczas roztadunku przy pomocy suwnic nalezy postepowac ze szczegdlng ostroznoscia, aby nie
uszkodzi¢ opakowania.

« Jesli szkto jest szczelnie opakowane, opakowanie to musi pozosta¢ szczelne az do momentu
rozpoczecia przetwarzania szkta w zaktadzie.
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PLANILAQUE COLOR-IT INSTRUKCJA PRZETWARZANIA

2.2. PRZYJECIE DOSTAWY

«  Kazde opakowanie nalezy otwiera¢ z zachowaniem niezbednej ostroznosci, aby nie uszkodzi¢ tafli
szkta (zetkniecie, zarysowania). Nalezy przestrzegac zasad podanych w instrukcji, szczegdlnie tych
dotyczacych otwierania opakowan.

< Woszystkie dostawy zaopatrzone sg w etykiete zawierajacg nastepujgce dane:

P

SAINT-GOBAIN

NUMER PARTII wesesveessneeesnneeens 01971333398

o KOD KRESKOWY

PRODUCT CODE 1048290030

NAZWA PRODUKTU sereeeeesseeneseess O SGG PLANILAGUE . ULTRA
BLACK SGG22 3.9 MM
GRUBQS(C seeeeeceecacencanes 039 - Q30 Orvererreerencennee KOD JAKOSCIOWY
FMARK 0 PROTECTION BRAK
3210 X 255‘“ “"0 .................... WYMIARY TAFLI
MASA NETTO rreerermeerereeeses O1603  iynens 2010, ILOSC TAFLI

ORIGIN DAL LUST 54 1ERE

DATA | GODZINA — sreeeeeeecccccccccs OF'R“{!'D DATE 012001 1810

PRODUKCJI (POWLOKI)

2.3. MAGAZYNOWANIE

Kazde szkto przechowywane w wilgotnych warunkach pokrywa sie plamami. Jest to tzw. zjawisko
iryzacji, na skutek ktorego na powierzchni szkta pojawiaja sie teczowe przebarwienia lub mleczno-biata
powtoka. Szkto lakierowane nalezy przechowywacd w pozycji pionowej (nachylenie 3-7°) w nastepujgcych
warunkach:

W zadaszonych, zamykanychisuchych magazynach, w zimie ogrzewanych do temperatury minimum
10°C, z mozliwoscig wietrzenia przy upalnej pogodzie. Pomieszczenia magazynowe powinny byc
suche i dobrze wentylowane, aby uniknac¢ kondensacji pary wodnej na powierzchni szkta;

*  Przechowywac¢ w miejscu chronigcym przed duzymi wahaniami temperatury i wysokim poziomem
wilgotnosci;
. Nigdy nie przechowywac szkta na zewnatrz, nawet pod wiatg;

«  Opakowanie nie powinno byc¢ wieksze niz 300 mm, aby nie zaburza¢ odpowiednie] cyrkulacji
powietrza.

*  Dolne krawedzie poszczegdlnych tafli szkta powinny przylega¢ do podktadek, tak aby wszystkie
tafle byty nachylone pod tym samym katem.
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INSTRUKCJA PRZETWARZANIA PLANILAQUE COLOR-IT

*  Powierzchnia lakierowana powinna zawsze byc¢ skierowana na zewnatrz stojaka, nie wolno réwniez
ustawiac szyb strong lakierowang do siebie.

<  Szkta nie wolno sktadowac¢ w poblizu Zrddet ciepta, materiatow korozyjnych ani Zzrédet opardw
(substancji chemicznych, rozpuszczalnikow, paliw, kwasdw, itp.). Nalezy je rowniez chroni¢ przed
kurzem zewnetrznym i kontaktem z jakimikolwiek czastkami sciernymi.

3. Obrobka

3.1. PRZENOSZENIE SZKtA NA LINIACH PRODUKCYJNYCH

Do pracy ze szktem lakierowanym zawsze nalezy uzywac czystych i suchych rekawic.

W przypadku, gdy nie ma mozliwosci unikniecia przenoszenia szkta za pomoca prozniowych przyssawek
do szkta, nalezy upewnic sie, ze ssawki sg bezwzglednie czyste i pozbawione silikonu.

Nalezy unikac¢ bezposredniego kontaktu powierzchni lakierowanej z gumowymi elementami wdzka
transportowego. Nie nalezy stosowac wilgotnych przektadek, ktore mogtyby uszkodzi¢ powierzchnie
lakierowana.

3.2. ROZKROJ

Szkto lakierowane nalezy cigc¢ jak normalne szkto typu float po stronie bez lakieru. Nalezy stosowac sie
do nastepujacych zalecen:

e Stot do rozkroju szkta powinien byc¢ czysty:
«  Bez zadnych odtamkdw czy odpryskow szkta;
e Przenosniki tasmowe musza by¢ bezwzglednie czyste i wolne od silikonu i innych ttustych

substancji oraz opitkow szkia;
* Nalezy stosowac wytgcznie szybko odparowujacy olej do rozkroju (np. Acecut 5503 lub 5250);
*« Nie mieszac ani nie rozcienczac oleju do ciecia;
« Unika¢ nadmiaru oleju. Natozona warstwa oleju nie powinna by¢ szersza niz 1 cm;
¢ Nie usuwac odpryskow reka, lecz zdmuchiwac je sprezonym powietrzem (suchym, bez oleju).

¢ Podczas recznego tamania i zdejmowania tafli ze stotu nalezy ograniczac¢ przesuwanie szkta po
powierzchni stotu, aby nie zarysowac lakieru;

* Odstawiajac formatki przed dalsza obrobka oddzielac je za pomoca:
*  nowych przektadek korkowych (zalecane);
* przektadek papierowych (bez udziatu chloru);
*  podktadek piankowych;
*  pasow tekstury falistej.

Jest to szczegdlnie istotne w przypadku formatek szkta o roznych wymiarach. Nie stosowac¢ dodatkowo
proszku separujacego.

Wskazowki ogolne:
¢ Ciecie musi by¢ prowadzone w sposdb nieprzerwany. W razie potrzeby zmniejsz predkos¢ ciecia.

« W razie problemdw podczas automatycznego tamania szkta, upewnij sie, czy znajduje sie ono
w odlegtosci ok. 2 cm od listwy tamigcej.
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PLANILAQUE COLOR-IT INSTRUKCJA PRZETWARZANIA

3.3. OBROBKA KRAWEDZI

Dobra praktyka jest przeprowadzenie obrobki krawedzi bezposrednio po rozkroju szkta. Jesli szkto bedzie
przechowywane w warunkach okreslonych powyzej, obrobka krawedzi musi zostac przeprowadzona
w ciggu 5 dni od rozkroju szkta.

«  Obrdébka krawedzi na mokro: podczas catego procesu szlifowania, szkto musi by¢ catkowicie mokre,
i natychmiast umyte po zakonczeniu obrobki, aby chtodziwo z procesu szlifowania nie zdazyto
zaschngc¢ na powierzchni tafli.

¢ Obrébka krawedzi na sucho: zasadniczo ten proces nie jest zalecany ze wzgledu na ryzyko
napylenia drobnych odpryskow szkta na sucha powierzchnie lakierowana. W razie zastosowania
tego rozwigzania nalezy upewnic sie, ze odcigg jest wystarczajgco mocny, aby uniknac¢ zbytniego
zapylenia.

3.3.1. Reczna obrébka krawedzi

Najczesciej przeprowadzana przy uzyciu szlifierko-tepiarki krzyzowej w celu zatepienia krawedzi (zaleca
sie pasy szlifierskie o uziarnieniu 100 - 120);

e Gorny pas powinien biec do dotu, aby zminimalizowac¢ gromadzenie sie pozostatosci po obrobce
na powierzchni lakierowanej.

¢ Mozna zamontowac¢ poziome rolki oporowe, aby zapewni¢ jednorodny nacisk i odpowiednia
szerokosc¢ szlifowania;

*  Szkto powinno byc¢ przenoszone z zastosowaniem wolnych od pytu rekawic, a chwyt nalezy wykonac
na krawedziach w celu wyeliminowania uszkodzen powierzchni lakierowanej.

3.3.2. Automatyczna obrébka

Szkto lakierowane mozna szlifowac na szlifierkach pionowych, CNC i dwukrawedziarkach, pod warunkiem
przestrzegania wytycznych dotyczacych przenoszenia szkta oraz wprowadzenia stosownych regulacji
maszyn (w razie potrzeby, skontaktuj sie z lokalnym Kierownikiem ds. Wsparcia Technicznego).
W przypadku zastosowania szlifierek dwukrawedziowych i pionowych nalezy sprawdzi¢ czystosc
oraz idealng synchronizacje pasow dociskowych. Nie wolno dopusci¢ do jakichkolwiek uszkodzen
powierzchni lakierowanych spowodowanych przez zZle wyregulowane koto szlifierskie.

3.4. WIERCENIE | PIASKOWANIE

W szkle lakierowanym mozna wierci¢ otwory, pod warunkiem przestrzegania wytycznych dotyczgcych
przenoszenia szkta. Moze zajs¢ potrzeba wprowadzenia regulacji maszyn w celu unikniecia ryzyka
generowania wad.

Proces piaskowania stanowi potencjalng przyczyne uszkodzen, w zwigzku z czym nalezy stosowac sie
do nastepujacych zalecen:

. Na powierzchni lakierowanej powinna znajdowac sie folia ochronna.

e Zaleca sie przetestowanie folii ochronnej danego dostawcy w celu oceny kompatybilnosci folii z
powierzchnia lakierowang. Zabrania sie stosowania folii o zbyt duzej adhezji, a po usunieciu folii na
powierzchni nie moga znajdowac sie jakiekolwiek pozostatosci kleju.

¢ Pomiedzy plastikowg folig a powierzchnig lakierowang nie mogg zosta¢ uwiezione jakiekolwiek
czastki $cierne (szkto/piasek).

* Nalezy regularnie czysci¢ maszyne i podajniki.
< Nalezy zwrocic¢ szczegdlng uwage na krawedzie lakierowane, aby uniknac ich degradacii.

W razie potrzeby, skontaktuj sie ze swoim lokalnym Kierownikiem ds. Wsparcia Technicznego w sprawie
przeprowadzenia ewentualnych testéw i badan.

Nie ma mozliwosci ilosciowego okreslenia wptywu tego typu obrobki na parametry bezpieczernstwa,
stad tez nie gwarantuje sie funkcji bezpiecznej szkta poddanego obu tym typom obrdbki (wiercenie
i piaskowanie).
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3.5. MYCIE

Zaleca sie umycie szkta bezposrednio po przeprowadzeniu obrobki krawedzi. W przypadku poddawania
produktu Kilku etapom obrdébki (obrobka krawedzi + wiercenie +..), po kazdym z etapow szkto musi
zosta¢ umyte. Zaleca sie ustawianie wycietych formatek w tym samym kierunku podczas wszystkich faz
mycia (aby zapobiec powstawaniu wielu krzyzujacych sie rys).

W fazie mycia wstepnego, mycia wtasciwego oraz ptukania mozna stosowac wode biezaca. Uzycie wody
demineralizowanej jest korzystniejsza opcjg i moze by¢ pomocne w uniknieciu pojawiania sie osadow
na powierzchni szkta. Istotng sprawa jest regularna konserwacja i czyszczenie myjki, oraz zapewnienie
skutecznego suszenia (instalacja nadmuchowa wyposazona w filtry, czyszczenie filtrow), aby unikngc
pozostatosci wody po procesie suszenia.

Zalecenia ogodlne:
«  Woda powinna byc¢ natryskiwana bezposrednio na szkto, a nie na szczotki (patrz: rysunek ponizej).

f

« Nie nalezy dopuszcza¢ do zatrzymywania sie formatki w myjce. Umyte szyby nie powinny
pozostawac w myjce, szczegodlnie wtedy, gdy szczotki sie obracaja.

¢ Po procesie suszenia na powierzchni lakierowanej nie moze pozostac¢ zaden slad wody.

* Nalezy regularnie czysci¢ myjke. Filtry czysci¢ codziennie a zbiorniki co tydzien. Dobre rezultaty w
czyszczeniu szczotek daje mycie parg, lecz nie nalezy spryskiwac¢ wtosia goracag wodg pod duzym
cisnieniem.

e Jeslipo umyciu szkta najego powierzchni wcigz znajduja sie zabrudzenia / plamy, szkto mozna umy¢
miekka sciereczka i alkoholem izopropylowym (IPA), a nastepnie szybko wysuszyc, o ile zabieg ten
zostanie wykonany z najwyzsza ostroznoscig natychmiast po wystgpieniu zanieczyszczenia.

W przypadku wystgpienia zabrudzenr / plam na powtoce, mozna je usunac miekka suchg $ciereczka
lub izopropanolem (IPA) oraz natychmiast osuszyc¢, lecz pod warunkiem, Zze czyni sie to bardzo
ostroznie i natychmiast po powstaniu zanieczyszczenia.

« Do tymczasowego sktadowania umytych formatek warto stosowac przektadki korkowe
w poblizu krawedzi.

3.6. HARTOWANIE / WZMACNIANIE TERMICZNE

Szkta PLANILAQUE COLOR-IT nie mozna poddawac obrébce termicznej w celu uzyskania hartowanego/
wzmacnianego termicznie szkta lakierowanego. Te wyroby nie nadajg sie do hartowania.

3.7. LAMINOWANIE

Szkto PLANILAQUE COLOR-IT nie nadaje sie do laminowania. Jesli zaktady przetworcze zdecydujg sie
na to, czynia to na wtasng odpowiedzialnos¢. Nie ma gwarancji zachowania funkcji bezpieczenstwa.
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3.8. KONTROLA JAKOSCI

Obowiagzkiem zaktadu wykonujgcego obrobke jest okreslenie i przystosowanie procesu kontroli
jakosci, aby spetnic¢ standardy majgce zastosowanie na rynku i zachowac¢ zgodnosc¢ z obowigzujgcymi
przepisami krajowymi.

e Przyjecie dostawy:

. Kontrola dokumentu dostawy szkta powlekanego dostarczonego przez dostawce. Kontrola
wzrokowa opakowan (pekniecia, kondensacja itp.);

«  Po rozkroju:
Kontrola wygladu zewnetrznego (rysy, degradacja lakieru, odpryski, itp.);
*  Standardowa kontrola jakosci ciecia;
«  Po szlifowaniu / wierceniu / myciu:
. Kontrola wygladu zewnetrznego (rysy, degradacja lakieru, odpryski, itp.);
*«  Kontrola wzrokowa wysuszenia szyby;
*  Sprawdzanie, czy nie ma sladow ssawki lub przektadki korkowej itp.;
*  Kontrola krawedzi powierzchni lakierowanej pod katem widocznych uszkodzen lakieru;
+  Standardowa kontrola jakosci szlifowania / wiercenia;

Dla zaktaddw, ktére dopiero rozpoczynajg stosowanie szkta lakierowanego, uzyteczny moze byc system
kontroli pierwszej sztuki po kazdym procesie, do chwili uzyskania doswiadczenia. Szkolenie operatorow
i doswiadczenie w wykrywaniu wad jest bardzo istotne. W kazdym przypadku nalezy zorganizowac
wizyte swojego lokalnego Kierownika ds. Wsparcia Technicznego.

4. Ochrona $rodowiska / odpady szklane / BHP

Pozostatosci po procesie szlifowania krawedzi powinny by¢ w sposodb ciggty gromadzone i dalej
zagospodarowane zgodnie z przepisami krajowymi obowigzujgcymi dla odpadow przemystowych.
Niektore przepisy traktujg pozostatosci z procesu szlifowania jak odpady toksyczne.

Tak jak przy kazdym procesie szlifowania nalezy unikac¢ kontaktu z pytem generowanym w tym procesie
i wdychania go.

Na zyczenie, dostarczamy instrukcje bezpiecznego uzytkowania (SUIS) zgodng z wymaganiami
Dyrektywy 91/155/EWG.

5. Czyszczenie i konserwacja produktow koncowych

5.1. USUWANIE ETYKIET | OZNACZEN

Etykiety naklejane na tafle szkta nalezy usuwac przed lub bezposrednio po instalacji. W tym celu nie
wolno stosowac ostrych narzedzi. Zatwierdzonymi rozpuszczalnikami sg aceton i alkohol.

5.2. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

Beton, gips, zaprawa murarska itp. moga wydziela¢ substancje alkaliczne. Tego typu materiaty lub
materiaty zawierajgce fluor i kwasy moga prowadzi¢ do przebarwienia lub zmatowienia powierzchni.
Aby temu zapobiec, wszystkie tego typu substancje nalezy natychmiast usunac¢ z powierzchni szkta.
Zaleca sie wyczyszczenie szkta natychmiast po montazu.
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INSTRUKCJA PRZETWARZANIA PLANILAQUE COLOR-IT

Czyszczenie szkta oznacza: mycie, ptukanie i suszenie. Mozna w tym celu stosowac delikatne mydto lub
neutralny detergent, po czym szkto nalezy natychmiast sptukac¢ czysta woda. Nadmiar wody nalezy
natychmiast usungc. Narzedzia stosowane do mycia i wycierania szkta nie moga zawierac¢ czastek
Sciernych. Nigdy nie uzywaj sciernych srodkow czyszczacych lub zwigzkow, ktére moga wytwarzac
fluorki lub kwas fluorowodorowy.

Smary, oleje oraz materiaty utatwiajgce montaz szkta nalezy usungc¢. Materiatem zalecanym do
czyszczenia jest alkohol izopropylowy. Powierzchnie niepowlekang po oczyszczeniu rozpuszczalnikami

nalezy natychmiast umyc¢ standardowo wodg i sptukac.

Witasciciel budynku zobowigzany jest zapewni¢ regularng i odpowiednig konserwacje szkta.
Obejmujeonamycieszkta, sprawdzanie koniecznosciprzeprowadzeniaewentualnychnapraw spoiniram
oraz wykrywanie wszelkich anomalii.

6. Nota prawna

Spodtka Saint-Gobain Innovative Materials Polska Oddziat Glass dotozyta wszelkich staran, aby zapewnic¢
aktualnosc¢ informacji zawartych w niniejszym opracowaniu w chwili jego publikacji.

Jednakze Saint-Gobain Innovative Materials Polska Oddziat Glass zastrzega sobie prawo modyfikacji
lub uzupetnienia informacji bez uprzedniego powiadomienia. Saint-Gobain Innovative Materials Polska
Oddziat Glass nie ponosi odpowiedzialnos$ci za ewentualny brak informacji o produktach PLANILAQUE
COLOR-IT, ktérych nie ujeto w niniejszym opracowaniu.
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