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1. ZAKLADNE SKLO FLOAT

FLOATOVE SKLO je ploché, priehl'adné, &ire alebo sfarbené sodnovapenatokremicité
sklo s paralelnymi a plamefiom leStenymi povrchmi ziskanymi plynulym liatim a plavenim

po kovovom kupeli.

Sklo je homogénny amorfny, tuhy, krehky, viacSinou priehl'adny materidl s hladkym
povrchom. Cisté sklo je transparentny /priehladny/,relativne pevny material, odolny voci
opotrebeniu, v podstate inertny a biologicky neaktivny. M6ze byt formovany do rozmanitych

tvarov. Sklo je vel'mi krehky material a rozbija sa na ostré ¢repiny.

Sklo sa da rezat’, opracovavat, tepelne tvrdit, vrstvit’, smaltovat’ (farbit), pieskovat’ atd’.

V tabul’ke su uvedené medzné odchylky hrubky skla podla STN EN 572 - 2 pre floatové

sklo.
Menovita hrubka Tolerancia
Tab. 1: (mm) (mm)
Sklapodl’a 3 +02
. , 4 0,2
Pri .. tychto 5 102
tolerancie. 6 £02
. o, , 8 0,3
kvality na zdkladné 10 103
podl'a STN EN 572-1 —
oblasti: 12 $0,3
. 15 0,5
- optika 19 10
- vzhPad =

Medzné odchylky hrubok
STN EN 572-2 pre float

toleranciach sa
Standardné a zvlastne
Vseobecné  kritéria
vyrobky zo  skla
su zaradené do dvoch

Hodnotenie optického kritéria sa vztahuje na viditelnost’ predmetov pozorovanych cez sklo a

uplatiiuje sa na priehladné vyrobky zo skla. Do optickych chyb su zaradené chyby:
deformacia povrchu a nedostatok homogenity vo vnutri skla.
Opticka chyba sa musi hodnotit’ pomocou vizualnej pozorovacej metody.

Vzhl'ad vyrobku sa hodnoti vizudlnou kvalitou vyrobku, ktort mdze ovplyvnit’ pritomnost’:

- bodovych chyb (bubliny, kamienky...)
- linearnych /pozdlznych chyb (Skvrny, Skrabance, ryhy, zvysky, odtlacky)
- chyby vzoru a chyby drétenej vlozky

Bodové chyby sa hodnotia podl'a poétu a velkosti. Linearne a pozdizne chyby sa hodnotia

vizudlnym pozorovanim.

Specifikaciu na rozmery a minimalnu kvalitu (so zretelom na optické a vizualne chyby)

floatového skla na pouZitie v stavebnictve definuje STN EN 572-2.

11. ZAKLADNE VYROBKY ZO SKLA

Eurépska norma STN EN 572 $pecifikuje a klasifikuje zakladné vyrobky zo skla, udava
chemické zlozenie, ich chemické a mechanické vlastnosti a definuje vSeobecné a kvalitativne
kritéria. Podl’a tejto normy sa vyrabaju zakladné vyrobky zo sodnovapenatokremicitého skla.



Vyrobky sa pouzivaju v izola¢nych sklach, v jednoduchych zaskleniach, d’alej ako vrstvené
bezpecnostné skla, tepelne tvrdené a tepelne spevnené skla, skla potlacené siet’'otlacou

a valcovym nanosom atd’. .

Vyuzitie vyrobkov zo skla je najmé v stavebnictve a nabytkarskom priemysle.

Pre zakladné skla su nasledovné normativne odkazy :

STN EN 572-1 Definicie a vSeobecné fyzikalne a mechanické vlastnosti ,
STN EN 572-2 Floatové sklo

STN EN 572-3 Lestené sklo s drotenou vloZzkou

STN EN 572-4 Tahané ploché sklo

STN EN 572-5 Vzorované sklo

STN EN 572-6 Vzorované sklo s drotenou vlozkou

Spolocnost’ Kovac s.r.0. ponuka svojim zédkaznikom spracovanie skla v hribkach od 2 mm do
19 mm tymito technoldgiami:

o BRUSENIE (CNC —obrabacie centrum, bilateralka, brasky — tvar hrany C a T)

o FAZETOVANIE (min. rozmer: 35mm X 35mm, min. hrabka: 3mm, max: hrubka:
19mm)

o VRTANIE (CNC - vitatka ,od ¢ 5 mm, os otvoru od okraja 7 mm — viac v &asti1.4.2.
Vitanie dier)

0 ZATAVOVANIE A OHYBANIE (max. rozmer:1950mm x 950mm, hibka prepadu je
400mm)

O PIESKOVANIE (velky vyber vzorov, max. rozmer: 2000 x 3000mm) + aj vlastné
navrhy

O UV LEPENIE (¢isté spoje aj farebné — sklené stoly, stoliky, poli¢ky, presklené steny)

O TVRDENIE - ESG, bezpec¢nostné sklo tepelne tvrdené hrabky 4mm, Smm, 6mm,
8mm, 10mm, 12mm, 15mm a 19mm.
Certifikat vyrobku: STN EN 12150 — struktara lomu, mechanicka pevnost’
STN EN 12600 — kyvadlova skuska.
Tvrdenie sa vykondva pre vSetky druhy skiel vratane pokovenych .
Maximalny rozmer 3950 x 2100mm, kooperacne max. rozmer: 4500 x 2100 mm.
Minimalny rozmer uhloprie¢ka 300mm.

0 TEPELNE SPEVNENIE — TVG pre hrubky 5, 6, 8 a 10 mm.
Certifikat vyrobku: STN EN 1863 — struktira lomu (fragmentacia)
- pevnost’ v ohybe/mechanicka pevnost’.
Spevnenie sa vykonava v max. rozmere 3950 x 2100mm.
Minimalny rozmer uhloprie¢ka 300mm.
o HEAT SOAK TEST — Prehrievané tepelne tvrdené—kalené sklo: sa vykonavau
tepelne spracovanych skiel o max. rozmere 3950x2100mm.




o VRSTVENIE SKLA - VSG - Vrstvené sklo a vrstvené bezpe¢nostné sklo
Certifikat vyrobku: STN EN 12543 — sktiska odolnosti proti vlhkosti, teplote
a Ziareniu.
Pre vrstvenie je max. rozmer skla: 2200 x 4000mm, podl'a zloZzenia —
potreba _konzultécie.

o SMALTOVANIE (FARBENIE) — ESG — Tepelne tvrdené bezpe¢nostné sklo pre
hribky 5, 6, 8, 10, 12, 15 a 19 mm.
Certifikat vyrobku: STN EN 12150 — pevnost’ v ohybe / mechanicka pevnost’.
Vyroba smaltovanych (farbenych) skiel sa vykonava pre maximalne rozmery:
- valcovy nanos 2100 x 3950 mm
- sietova tla¢ 1500 x 3500 mm
Minimélny rozmer uhlopriecka 300mm.
Potreba konzulticie na odtien farby,odpori¢ame vzorkovanie.

Spoloc¢nost” Kovac s.r.0. pre spracovanie a vyrobu zakaziek svojim zékaznikom ponuka
Standardné i zvlasStne tolerancie.

Standardné tolerancie:
o su vSetky vyrobné tolerancie, ktoré je moZné zabezpecit' pocas beznej vyroby na
jestvujucich technologickych zariadeniach nainStalovanych vo vyrobnych priestoroch
V Spolognosti Kovag s.r.o., uvedené sit v PRIRUCKE KVALITY (INTERIERSKLO, s.r.0.
vyuziva tu isti Prirucku kvality ako Spolo¢nost’ Kovac s.r.o.).

Zvlastne tolerancie:
o je mozné zabezpeCit dodatocnymi opatreniami vo vyrobnom procese po vopred
dohodnutej Specifikacie na kvalitativne poziadavky vyrobku, uvedené st
v PRIRUCKE KVALITY. Dohodnuté zvlastne kvalitativne poziadavky nad ramec
Standardnych tolerancii je potrebné uviest pisomne v objednavkach. Dodatocné
naklady zabezpecujlice zvlaStne tolerancie vyrobku budii doplnené do kalkulacie
nakladov a ceny hotového vyrobku.

12. PODMIENKY OBJEDNAVOK

Objednavka na vyrobok musi obsahovat nasledujice nalezitosti:

o presna adresa objednavatel’a a prijemcu, meno kontaktnej osoby, telefon, fax, e-mail
o presna Specifikacia vyrobku — Pri rozmerovych vel'kostiach a toleranciach je potrebné
prihliadat’ na technické moznosti vyroby uvedené¢ v PRIRUCKE KVALITY.

o pozadovany termin dodania hotovych vyrobkov, sposob prepravy, typ balenia.

UPOZORNENIE:

o pred zadanim objednavky na smaltované (farbené) skla odpori¢ame vzorkovanie a
odsthlasenie odtiena farby koneénym zékaznikom, a to podl'a vzorkovnika farieb
RAL K 7 CLASSIC

o v pripade opracovania vlastného materidlu Spolo¢nost’ Kovac s.r.o. neprebera
zodpovednost’ za pripadné poskodenie tohto materidlu v priebehu vyrobného procesu

o objednavatel’ zakazky je povinny informovat’ investora — konecného zakaznika
o vzhl'ade hotového vyrobku s prihliadnutim na fyzikalne vlastnosti vznikajice na skle
v procese beznej vyroby

o pokial’ nie je pozadované umiestnenie znacky tepelnej Upravy na vyrobku, je toto
nutné uviest’ do objednavky.




VSetci zédkaznici INTERIERSKLA, s.r.0. maji moznost kontaktovat’ prideleného pracovnika
obchodného useku a dohodnut’ si s nim vyrobné tolerancie a kritéria posudzovania kvality
vyrobku tak. aby spliali poziadavky na Specifikaciu vyrobku.

13. REZANIE SKIEL

Rezana hrana je neopracovana hrana, ktora vznikla pri lamani plochého skla. Okraje
rezanej hrany maju ostré hrany. Naprie¢ ku svojim okrajom vykazuje rezana hrana l'ahkeé,
zvlnené linie.

Vseobecne je rezana hrana hladko zlomena, ale m6zu sa vyskytnat, najma pri hrubsich
tabuliach a tabuliach s nepriamoc¢iarymi tvarmi, aj nepravidelné miesta zlomu, napr. v mieste
priloZenia rezného nastroja.

Okrem toho moézu vzniknut’ miesta, kde doslo k opracovaniu (napr. pri lamani skla kliestami).
Musle, ktoré neznizuji hrubku skla jednotlivej tabule o viac ako 15%, st pripustné.
Maximalny radius musli nesmie presiahnut’ 3 mm.

Skla sa rez na poZadovany rozmer na CNC rezacich stoloch.
Pri rezani skla je stanovena vSeobecna tolerancia dlzky +/-0,2 mm/bm dlzky hrany.

Dalej je potrebné zohladnit’ podlom, tzv. §ikmy lom. Ten zavisi od prislusnej hrabky skla,
vel'kosti rezané¢ho rozmeru a vlastnosti zakladného skla (krehkost” atd’.).

Hrubka skla (mm) MaXIm?m;;nodnota
2,3,4,5,6 +1
8,10 +2
12 +3
15 +5/-3
19 +6 /-3

Tab. 2: Hodnoty Sikmého rezu

Tieto hodnoty je nutné zohl'adnit’ pri toleranciach v $pecifikécii vyrobku.. To znamena, Ze sa
rozmery skla m6Zu zmenit pri sémikovanej hrane o dvojnasobnt hodnotu Sikmého lomu.

Pri nepravouhlych jednotkéch plati, Ze sa nizSie uvedené tolerancie mézu vyskytnat pri
danych uhloch (podobne pri odrezanej ¢asti). Geometria tychto prvkov zostava zachovana.

o Dovolenvy odlom (skratenie) pri floatovom skle

Uhol X
<12,5° -30 mm oL
<20° -18 mm T
<35° -12mm "
<45° -8 mm
< [

Tab. 3: Dovoleny odlom pri floatovom skle
Obr.1: Ukazka uhla
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Obr. 2: Reznad hrana z odrezaného vrstveného skla



Uhol X
<12,5° - 65 mm
<20° -33 mm

o Diagondlna tolerancia
Prevadza sa: Meranim uhlopriecok
Néstroj na meranie: Meracie pasmo
Tolerancia: Rozdiel dizok medzi uhloprie¢kami <2 mm

Obr.3: Diagondlna tolerancia

o Vyrobné moznosti :
Hrubka rezanych skiel : 2 — 19 mm
Hrubka zrkadiel :3-5mm
Maximalna hrabka vrstvenych skiel: 8.8.4 mm

Jumbo rezané rozmery:

Maximalny rozmer skiel: 6000 x 3210mm
Ostatné druhy skiel : 3210 x 2250 mm
Dalsie rozmery podla vyrobeu skla.

Minimalny rezany rozmer:20x20x4mm
Je podmieneny hriibkou rezaného skla.

Rezanie atypov podl'a dohody. Miniméalny R 50mm zavisi od hrabky skla.



14. TOLERANCIE OPRACOVANIA

Tolerancie opracovania zavisia od prisluSného druhu opracovania hrany, druhu
materialu, rozmerovych velkosti vyrobku ako aj od druhu d’alSieho opracovania.
Zakladné kvalitativne tolerancie su uvedené v prisluSnych normach STN EN:

STN EN 572 - Sklo v stavebnictve - Zakladné vyrobky zo sodnovapenatokremicitého skla

STN EN 12150 - Sklo v stavebnictve - Tepelne tvrdené sodnovapenatokremicité bezpecnostné
sklo

STN EN 1863 - Sklo v stavebnictve - Tepelne spevnené sodnovapenatokremicité sklo
STN EN 12543 - Sklo v stavebnictve - Vrstvené sklo a vrstvené bezpecnostné sklo

Tieto normy st v praxi ¢asto nepostacujuce, preto Spolo¢nost’ Kovaé s.r.o. upravilo rozsah
vyrobnych tolerancii pri opracovani plochého skla.

V dalSej Casti sa uvadzaju standardné vyrobné tolerancie, ktoré mozno zabezpecit’ za
normalneho chodu vyroby v Spolo¢nosti Kovac s.r.o..

1.4.1. OPRACOVANIE HRAN

Pravouholniky - Standardné tolerancie
- tu rozliSujeme medzi opracovanim hrany samikovanim, brisenim alebo leStenim.

Boli vytvorené 2 triedy tolerancii:
o pre samikovanu hranu
o pre brasenu / lestent hranu

Pre sdmikovant hranu platia tolerancie ako pre kone¢né narezané miery uvedené v Casti
1.3. Rezanie.

Uvedené hodnoty je nutné zohl'adnit’ pri toleranciach v Specifikécii vyrobku. To znamena, ze sa
rozmery skla mézu zmenit’ pri sdmikovanej hrane o dvojnasobnt hodnotu Sikmého lomu.

Pre brusenu/leStent hranu tvaru T a C plati nasledujtca tabul’ka

Pravouholniky — Standardné tolerancie su vSetky vyrobné tolerancie, ktoré je mozné
zabezpecit’ za normalneho chodu vyroby.

DiZka hrany (mm) dE12 mm d=15+19 mm
<1000 +1,5 +2,0
<2000 +2,0 +2,5
<3000 +20/-25 +3.0
<4000 +2,0/-3,0 +3,0/-5,0

Tab.4: Hodnoty tolerancii pre brusenu/lesStenu hranu



Pravouholniky - zvlastne tolerancie

Dizka hrany (mm) d @12 mm d=15+19 mm
<1000 +05-15 +05-15
< 2000 +05-15 +05-20
< 3000 +05-15 +0,5-20
<4000 +05-20 +05-25

Tab.5: Hodnoty zvldastnych tolerancii

Opracovanie hrany tvaru T

1,5 = 45°

D

Obr.4: Ukazka opracovania hrany do tvaru T

:1mm,f:5°

1,5 45°

Diagonalna tolerancia vyplyva z 1,42-nasobku tolerancie pravouholnika (napr. pri dizke hrany
2300 mm — z toho vyplyva 1,42 x 2,3 mm = 3,3 mm [ 3 mm diagonalna tolerancia).

Zvlastne tvary

Tu tiez rozliSujeme d’alej na kvalitu Standardnu a zvlastnu, pricom je nutné
poznamenat’, Ze Specialne opracovanie tychto zvlastnych tvarov sa vykonava na obrabacom
centre CNC.

Pri sklach 15 a 19 mm plati nasledujtica tabul’ka s pripo¢itanim1 mm pri vSetkych tolerancidch.

DiZka hrany (mm) d < 12 mm
Standardna tolerancia Zvlastna tolerancia (CNC)
<1000 +2.0 +1-1,0
<2000 +3,0 +1-15
<3000 +4,0 +1-2,0
<4000 +5,0 <3900 +1-2,5

Tab.6: Tolerancie pre skla zviastnych tvarov

Vyrezanie rohu samikované @ 100 x 100 mm. Standardna tolerancia B 4 mm
Vyrez okraja samikovany:

- Standardné tolerancie pre manudlne opracovanie — rozmery vyrezu

Dlzka vyrezu Tolerancie
<500 5
<1000 6

Tab.7: Standardné tolerancie



-Standardné tolerancie pre CNC — opracovanie — rozmery vyrezu
Pozor: Minimalny rozmer pri vnutornych polomeroch 15 mm

Dlzka vyrezu Tolerancie
<2000 4
<3400 4
<6000 )

Tab. 8:Tolerancie vyrezov okraja pre CNC - opracovanie samikované

Odrezanie rohu brusené
- Standardna tolerancia @ 2 mm

(Odrezanie rohu @ 100 x 100 mm, inak zvlastny tvar)

- zvlastna tolerancia @ 1,5 mm, vyroba prebiecha na obrabacom centre CNC.

Odrezanie rohu leStené — obrabacie centrum CNC

- Standardna tolerancia @ 2 mm

(Odrezanie rohu @ 100 x 100 mm, inak zvlastny tvar

- zvlastne tolerancie @1 1,5 mm




Vyrezanie rohu brisenim

- Standardna tolerancia: minimalny rozmer vnatornych polomerov 15 mm. Tolerancia @2 mm
- zvlastne tolerancie: minimalny rozmer vnatornych polomerov 15 mm. Tolerancia 1,5

mm Zvlastne opracovanie prebieha na obrabacom centre CNC

Vyrezanie rohu leStené — obrabacie centrum CNC

Pozor: Minimalny rozmer pri vnutornych polomeroch 15 mm
- Standardna tolerancia @ 2 mm

- zvlastna tolerancia @ 1,5 mm

1.4.2. VRTANIE DIER

Poloha diery, prip. tolerancie polohy pre opracovanie zodpovedaji toleranciam
opracovanej hrany. Otvory s priemerom vac¢§im ako 10Ilmm je potrebné vyrabat' na
obrabacom centre.

Priemer vyvitanej diery - vitané na CNC vitacke. Priemer <30 mm B 1 mm, 230 mm 1
mm. Minimalny otvor ¢ 5Smm, os otvoru od okraja min. 7mm.




= 4500

A

+= 4 mm
P 4500 -
- =3 mm o
3000
+ 2 mm
1000

=1 mm

4

1000
+1mm

—
&
i
&

1000
2mm

Obr.5: Polohy vyvitanych dier

Pre tepelne spracovanie platia nasledovné tolerancie:

Priemer otvoru Tolerancia
5-20mm 1,0mm
20-100mm 2,0mm

100 a viac mm

podla zdkaznika

Tab.9: Tolerancie pre tepelné spracovanie

DodrzZanie priemeru otvorov

Priemer otvoru pri vyrobe tepelne spracovanych skiel nesmie byt’ mensi ako je hrubka
tepelne spracovaného skla. Pri nedodrzani tejto poziadavky dochadza pri procese tepelného

spevnenia k prasknutiu skla.

DodrzZanie polohy otvorov




Obr.6: Dodrzanie poloh otvorov 1.
Vzdialenost’ ,,a“ od okraja otvoru k hrane by nemala byt mensia ako 2xd.

e

Obr.7: Dodrzanie poloh otvorov I1.
Vzdialenost’ ,,b* medzi okrajmi dvoch otvorov by nemala byt’ mensia ako 2xd.

Obr.8: Dodrzanie polohy otvorov III.
Vzdialenost’ ,,c* medzi okrajom otvoru a rohom by nemala byt’ mensia ako 6xd d=hrtabka

skla.

1.4.3. KVALITA OPRACOVANEJ HRANY



Samovana hwrana

Brisena hrana

Jemmne brisena lwana

Lestena hrana

Obr. 9: Typy brusenej hrany

Rezana hrana



o je neopracovana hrana, ktora vznikla pri lamani plochého skla. Okraje rezanej hrany
maju ostré hrany. Naprie€, ku svojim okrajom vykazuje rezana hrana 'ahké, zvinené
linie. VSeobecne je rezana hrana hladko zlomena, ale mézu sa vyskytnut’, najma pri
hrubsich tabuliach a tabuliach s nepriamociarymi tvarmi, aj nepravidelné miesta
zlomu, napr. v mieste prilozenia rezného nastroja. Okrem toho mézu vznikntt’ miesta,
kde doslo k opracovaniu (napr. pri lamani skla kliestami). Musle, ktoré neznizuju
hrubku skla jednotlivej tabule o viac ako 15%, st pripustné. Maximalny radius musli
nesmie presiahnut’ 3 mm.

o)

Samikovana hrana
o zodpoveda rezanej hrane, ktorej okraje st odlomené. Z vyrobno-technickych dévodov
je ponechané na vyrobcovi, ¢i hrany obrusi, prip. vylesti, kvalita vSak zodpoveda
samikovanej hrane.

Vnitorna hrana jemne upravena
o tabul’a skla ziskava brusenim povrchu hrany potrebny rozmer. Cire miesta a musle st
dovolené.

(@]

Vnitorna hrana leStena
o tabula skla ziskava brusenim povrchu hrany potrebny rozmer. Cire miesta a musle st
dovolené. Lestena hrana je brisend hrana prelestenim. Stopy po lesteni sa pripustaji.

o

Hrana briusena na mieru alebo $pecidlne jemne upravena, pri vyrezoch
o tabul’a skla ziskava brasenim povrchu hrany potrebny rozmer. Cire miesta a musle su
pripustné.

o

Brusena hrana
o povrch hrany je po celej ploche opracovany brasenim. Brusend hrana ma matny
vzhlad po bruseni. Cire miesta a musle st nepripustné.

Lestena hrana
o je brusena hrana prelestenim. ViditeI'né a znateI'né stopy a ryhy po leSteni nie st
pripustné.




2. TEPELNE TVRDENE BEZPECNOSTNE SKLO - ESG

Tepelne tvrdené bezpecnostné sklo - ESG je tepelne spracované floatové sklo, ktoré po
procese tepelnej upravy ziska nové rozlozenie vnutorného napitia.
Po zohriati na teplotu okolo 620°C nasleduje rychle ochladenie. Po tejto Gprave zostane vo
vnutri skla tazné pnutie a na povrchu vznikne tlakové napitie.
Nové rozlozenie napitia ma vplyv na podstatni zmenu vlastnosti skla. Sklo ziska odolnost’
voci narazu, zvysi sa jeho pevnost’ a tepelnd odolnost’.
Po jeho rozbiti dochadza ku vzniku vel'’kého mnozstva malych neostrych Ciastociek.

Tepelne tvrdené bezpecnostné sklo musi byt’ opracované pred procesom kalenia,
nasledné opracovanie okrem pieskovania, vrstvenia nie je mozné.

Tepelne tvrdené bezpecnostné sklo ESG sa vyraba v hrabkach 4,5,6,8,10,12,15,19
mm. Maximélny rozmer kalené¢ho skla je 3950x2100mm. Minimdlny rozmer je uplopriecka
300 mm.

Tepelne tvrdené bezpecnostné sklo je mozné pouzit’ pri rdznych druhoch zasklenia samostatne
alebo ako sucast’ izola¢ného, ¢i vrstveného skla.

STN EN 12150 predpisuje poziadavky na tepelne tvrdené bezpecnostné sklo.

Poznamka:

- medzi pri¢iny samovolnej explozie tepelne tvrdeného bezpecnostného skla patri pritomnost’
inklzii Sulfidu nikelnatého NiS, ktord vznikéa pocas procesu vyroby plaveného skla. Vol'nym
okom su takmer nepozorovatelné. Na eliminiciu samovolnej expldzie tepelne tvrdeného
bezpecnostného skla z dovodu pritomnosti NiS na objednavku je moZné vykonat' skisku
prehrievanim tzv. HEAT SOAK TEST.

Opracovanie skla pred kalenim

o sklo ktoré ma byt tepelne tvrdené musi mat’ konecny rozmer, tvar a opracované hrany
eSte pred samotnym kalenim. Z bezpeCnostnych dovodov po zakaleni skla nie je
pripustné jeho d’alSie opracovavanie.

Typy opracovania hran

- typy hrén st pri ESG sklach rovnaké ako pri Standardne spracovavanych sklach

(vid’ 1.4.3. Kvalita opracovanej hrany)

DodrZanie priemeru otvorov
- priemer otvoru pri vyrobe kalenych skiel nesmie byt’ mensi ako je hrubka kaleného skla. Pri
nedodrzani tejto poziadavky dochadza pri procese kalenia k prasknutiu skla.

Priemer otvoru Tolerancia

5-20mm 1,0mm

20-100mm 2,0mm
100 a viac mm podla zékaznika

Tab. 10: Tolerancie otvorov pri tepelne tvrdenom skle ESG



DodrZzanie polohy otvorov
- platia rovnaké podmienky, tak ako je uvedené v Casti 1.4.2. Vrtanie dier.

Poloha otvorov sa meria v dvoch smeroch v pravom uhle (os x a 0s y) od vztazného bodu ku
stredu otvoru. Vzt'azny bod sa obvykle voli ako skuto¢ny alebo virtualny roh tabule.
Polohu otvorov u réznych atypov tabule je potrebné konzultovat’ s vyrobcom.

21. KONTROLA KVALITY TEPELNE TVRDENEHO BEZPECNOSTNEHO SKLA

Z dovodu samotnej podstaty procesu tvrdenia nie je mozné ziskat’ vyrobok tak rovny ako je
chladené sklo. Rozdiel zavisi od hrabky, rozmeroch a pomerov medzi rozmermi.
Z tohto dévodu mézu nastat’ deformécie zname ako celkové alebo miestne prehnutia.

Celkové prehnutie

o meria sa pozdiZ hran skla alebo uhloprie¢ok ako maximalna vzdialenost medzi

priamym kovovym pravitkom a konkdvnym povrchom skla.

Hodnota prehnutia je vyjadrend ako deformacia (v mm),delena prislugnou meranou dizkou
hrany skla alebo uhlopriecky (v mm).
Podl'a STN EN 12150 -1
- pre float maximalne dovolené celkové prehnutie moze byt 3 mm/bm dizky hrany resp.
uhlopriecky
- pre vzorované sklo dovolené celkové prehnutie moze byt 4 mm/bm dizky hrany resp.
uhlopriecky.

Miestne prehnutie
o mdze sa vyskytovat’ na relativne kratkych vzdialenostiach hran skla. Meria sa v dizke
300mm pomocou pravitka rovnobezne s hranou vo vzdialenosti 25 mm od hrany skla.
Miestne prehnutie sa vyjadruje ako deformacia (v mm) delena 300 mm dizky.
Maximalna hodnota MP pre floatové sklo je 0,3 mm.
Maximalna hodnota MP pre vzorované sklo je 0,5mm.

Meranie celkového a miestneho prehnutia sa vykonéva pri izbovej teplote.

Skuska rozpadu po rozbiti

Skaskou rozpadu po rozbiti sa zist'uje, ¢i sa sklo rozbije spdsobom stanovenym pre tepelne
tvrdené sodnovapenatokremicité bezpecnostné sklo.

Charakteristika rozpadu skla po rozbiti nie je ovplyvnena teplotou medzi -50°C a + 100°C.
V rozbitej vzorke skla sa na ploche 50 +- 1 mm x 50+- Imm pocita pocet tlomkov bez
prasklin leziacich v ohranic¢enej ploche. Celé maji hodnotu 1 a ¢ast’ ilomku 0,5.

Minimalne hodnoty po¢tu tlomkov u hribke skla 4-12 mm je 40 a v hrtibke skla 15 a 19 mm
je 30.

Maximalna dizka ulomku nesmie prekrogit’ hodnotu 100mm.

Poznédmka: vplyvom spdsobu uchytenia, d’alSieho spracovania/vrstvenia/ alebo rozbitia ,
nemusi rozpad v praxi zodpovedat’ rozpadu stanoveného podl'a STN EN 12150-1.



Posudzovanie vizualnej kvality - ESG

Vseobecne je pri skuske smerodajny priehl’ad tabul’ou a nie pohl'ad priamo na tabulu.
Pripustnost’ odchylok, ktoré boli spozorované pri skuske, sa ur¢uju podl'a prislusnych
tabuliek.

Chyby velkosti B 0,5 mm sa pri ¢irom ani v hmote prefarbenom skle nezohl'adnuju.
Chyby velkosti @ 1,0 mm pri plavenom skle, vzdy ¢irom liatom skle a v hmote prefarbenom
skle sa nezohl'adiuju.

Chyby z vyrobného procesu plaveného skla, ktorym sa nedéd vzdy zabranit’, ako napr.
porusené pole vo forme vtriseni, nesmu byt spravidla s dvorcom vacsie ako 3 mm.

Skuska sa vykonava nasledovnym spdsobom:

- vzdialenost’ pozorovatel'a od skla je minimalne 1 m,

- pri ¢irom zrkadlovom a vzorovanom skle, alebo v hmote prefarbenom skle vo vzdialenosti
1,5 m vo vyske stredu tabule.

Priehl'ad sa posudzuje z uhla pozorovania, ktory zodpoveda beznému uzivaniu priestoru.
Spravidla sa vyuzije vertikalny spésob pozorovania. Kontrola sa prevadza pri intenzite svetla
zodpovedajuca difiznemu dennému svetlu.

Pripustné odchylky

Oblast’ platnosti: Vyhradne ¢ire zrkadlové sklo a sklo prefarbené v hmote.
V nasledujucej tabul’ke st uvedené mozné odchylky a skuska ich pripustnosti.
Vlasové Skrabance

Poskodenie povrchu nerozpoznateI'né nechtom prsta

Uzavreté bubliny

Krystalické vtraseniny (neroztavené ¢iastocky zmesi)

Vonkajsie ploché poSkodenie okraja na saimikovanej hrane

Jemné musle na saimikovanej hrane, ktoré nenarusuju pevnost’ skla

V nasledujlicej tabul'ke su uvedené mozné odchylky a sktiska ich pripustnosti.

Pripustnost’ na jednotku — ¢ire zrkadlové sklo a v hmote prefarbené sklo

o |
, | Vlasové skrabance Uzatvorené Krystalické p - musle —
Oblast - . , okraja - o
nerozpoznatelné bubliny primesky *sAm sam.
‘ hrana
hrana
F Pripustné Pripustné Pripustné Pripustné | Pripustné
Pripustna
Pripustné, ale nie velkost' @ (b Pripustna Nebrivustn | Neorinustn
R v nahromadenej mm velkost’ @ (b p ép p ép
forme pripustny dvorec mm
@3 mm
Pripustné, a_le bez pripustné
H nahromadenia - do Nepripustné vel'kost @ (b - -
celkovej dlzky 150 prip '
mm mm

Tab.11: Mozné odchylky a skuska ich pripustnosti

Vplyvom procesu tepelného tvrdenia, nemozno zabranit’ chemickym a mechanickym zmenam
kvality povrchu ako je vznik bodov a otlacenie valcov na prislusnom skle.
* = nie hlbsie ako 15 % hrubky tabule




Vysvetlivky: F = drazkova zéna zapustené skla do ramovej konstrukcie, * R = okrajova

zéna plocha 5 % prislusného svetlého rozmeru Sirky a vysky * H = hlavna zéna
Vyika tabule

F

—

F

-

Svetla vyika b

115 % >=—— Hlavna zdna H———75 % 1|

Obr. 10: Vyznacenie hranic na tabuli skla
Pozn.:
F = oblast’ drazky plati len pre zasklenie s lemujucou ramovou konstrukciou
Pre konstrukcie a dvere s vol'nymi hranami plati len hodnotenie pre zony H a R

Oblast’ platnosti - vyhradne plavené sklo a vzorované sklo, ¢ire a prefarbené v hmote.
V tabul’ke su uvedené mozné chyby a ich pripustnost’.

Vlasové skrabance

Poskodenie povrchu nerozpoznateI'né nechtom prsta

Uzatvorené tiahle bubliny

Krystalické vtraseniny (neroztavené CiastoCky zmesi)

Vonkajsie ploché poSkodenia okraja pri simikovanej hrane

Jemné musle pri samikovanej hrane, ktoré nenaruSuju pevnost’ skla

Uzatvorené gul'ovité bubliny

Pripustnost’ na jednotku(¢ire plavené a vzorované sklo, a sklo prefarbené v hmote)

Ploché Lahké

Vlasové Uzat : ! ) .
Jednotka | Skrabance Uzatvorené w V,O rene Krystalické poskodenia n;:u§le -
m? nerozpoznatel’ | tiahle bubliny kuzeloyite vtruseniny BGEEY sam.
g bubliny *sam. hrana
ne hrana
Na 1 m? Pripustné na celk. | Dizka @20 nm 3mm aZ Smm 3mmaZ Smm | Pripustné* Pripustné*
plochy skla | ploche Sirka@1 mm 1 ks/ m? Pripustné na celk.
Pripustné ploche, ale bez
1ks/ m? nahromadenia

Dizka B 10 mm 0,1181 in

Sirka B'1 mm Pripustné na
Pripustné na celk. ploche, ale
celkovej ploche, | bez _
ale bez nahromadenia

nahromadenia

Pretoze zrkadlové sklo a vzorované sklo podlieha individudlnemu vyrobnému procesu, predstavuju
kuzel'ovité vtruseniny alebo uzavreniny v tvare Ciary/linie a vytvorené bublinky charakteristicki
vlastnost’ a povahu povrchu.

Odchylky od struktary v dosledku vymeny valcov a posun vzoru sa neda vzdy vylucit, a preto ich




nemozno reklamovat’.
* = nie hlbsie ako 15 % hrubky tabule

Tab. 12:Mozné chyby a ich pripustnost

22. FYZIKALNE VLASTNOSTI

Optické deformécia:
o pri procese tepelného tvrdenia je hortuce sklo polozené na val¢ekoch, kde dochadza
k zhor$eniu rovinnosti povrchu skla, ¢ize k povrchovej deformacii znamej ako
val€ekova vlna. Val¢ekovu vinu mozno zaznamenat’ v odraze. Podl'a hrubky skla ako
aj pri vacsich rozmeroch mozno pozorovat’ znaky drobnych vtiskov na povrchu skla.

Anizotropia:

o pri procese tvrdenia sa tvoria plochy s rozdielnym napédtim v priereze skla. Tieto
plochy napétia vytvaraju dvojlomovy efekt v skle, ktory je vidite'ny v polarizovanom
svetle pod ostrym uhlom alebo pri pohl'ade cez polariza¢né okuliare. Plochy napitia sa
javia ako zafarbené zony, zname aj ako leopardie $kvrny.

Uvedené fyzikalne vlastnosti viditel'né na tepelne tvrdenom skle nie st dovodom na
reklamaciu vyrobkov.

Tepelna stalost’

o mechanické vlastnosti ESG sodnovépenatokremicitého bezpecnostného skla sa
nemenia pri postupnom zahrievani najmenej do 250°C a nie st ovplyvnené pri
teplotach pod bodom mrazu. ESG sodnovapenatokremicité bezpeénostné sklo je
schopné odolat’ nahlym zmenam teploty v obidvoch smeroch a rozdielu teploty az do
200 K.

Certifika¢ny organ IKATES s.r.o. Teplice vydal Spolo¢nosti Kova¢ s.r.o. certifikat
na bezpecnostné sklo tepelne tvrdené na hrubky 4,5,6,8,10,12,15 a 19mm.

Spolo¢nost’ Kovaé s.r.0. pri vyrobe spiiia poziadavky na bezpeénostné sklo tepelne tvrdené

podl'a nasledovnych noriem :

CSN EN 12150-1 — Sklo v stavebnictve — Bezpe&nostné tepelne tvrdené sodnovéapenato
kremicité sklo —Cast’ 1 —Definicie a popis / $truktura lomu, fragmentacia
a mechanicka pevnost’.

CSN EN 12600 — Sklo v stavebnictve — kyvadlova skii$ka

Oznadovanie

Tepelne tvrdené bezpecnostné sodnovapenatokremicité skla zodpovedajuce STN EN 12150
musia byt’ oznacené trvalou znackou.
Oznacenie musi uvadzat’ tieto tidaje - ndzov alebo obchodné znacka vyrobcu

- Cislo prislu$nej normy, resp. znacky tepelnej tipravy

Pokial’ nie je oznacenie poZadované, je toto nutné uviest’ do objednavky !




3. TEPELNE SPEVNENE SKLO - TVG

Je tepelne spracované sodnovapenatokremicité sklo, v ktorom sa riadenym priebehom
zohriatia a ochladenia vyvola trvalé povrchové napitie v tlaku, ¢im sa zvysi odolnost’ proti
mechanickému a tepelnému namahaniu a ziskaji sa predpisané vlastnosti rozpadu po rozbiti.
Po zohriati na teplotu okolo 620°C nasleduje postupné ochladenie.

Nové rozlozenie napitia ma vplyv na podstatnii zmenu vlastnosti skla. Sklo ziska odolnost’
vocCi narazu, zvysi sa jeho pevnost’ a tepelnd odolnost’.

V pripade rozbitia sa tepelne spevnené sodnovapenatokremicité sklo lame podobnym
spdsobom ako chladené sklo.

Tepelne spevnené sklo musi byt’ opracované pred procesom tepelnej tipravy, nasledné
opracovanie okrem pieskovania a vrstvenia nie je mozné.

Tepelne spevnené sklo TVG sa vyrdba v hriibkach 5,6,8,10 mm.
Maximalny rozmer spevneného skla je 3950x2100mm. Minimdlny rozmer je uhlopriecka 300
mm.

Tepelne spevnené sklo v kombindacii s vrstvenym sklom zlepSuje stabilitu v pripade rozbitia
(mozné pouzit’ ako markizy, niektoré typy ochrannych zabradli) a zamedzuje riziku rozbitia
nasledkom tepelného pnutia v skle.

Tepelne spevnené sklo TVG je menej citlivé ako tepelne tvrdené bezpecnostné sklo ESG

na riziko spontdnneho rozbitia spdsobeného obsahom NiS. Uprava Heat Soak Testom je preto

zbytocna.

STN EN 1863 predpisuje poziadavky na tepelne spevnené sodnovapenatokremicité sklo.

Opracovanie skla pred tepelnym spevnenim

Sklo, ktoré ma byt tepelne spevnené musi mat’ kone¢ny rozmer, tvar a opracované hrany este
pred tepelnou tpravou.

Typy hran pri TVG sklach st rovnaké ako pri Standardne spracovavanych sklach (vid’ 1.4.3.
Kvalita opracovanej hrany). Vrtanie dier pri TVG sklach pozri v Casti 1.4.2. Vitanie dier.

3.2. KONTROLA KVALITY TEPELNE SPEVNENEHO SKLA

Celkové prehnutie sa meria pozdiz hran skla alebo uhloprie¢ok ako maximalna vzdialenost
medzi priamym kovovym pravitkom a konkdvnym povrchom skla.

Hodnota prehnutia je vyjadrena ako deformacia (v mm), delend prislusnou meranou dizkou
hrany skla alebo uhlopriecky (v mm).

Podl'a STN EN 1863 — 1 pre float maximalne dovolené celkové prehnutie moze byt
3 mm/bm dizky hrany resp. uhlopriecky.

pre vzorované sklo dovolené celkové prehnutie méze byt’
4 mm/bm dizky hrany resp. uhlopriecky.



Miestne prehnutie sa moze vyskytovat na relativne kratkych vzdialenostiach na hranach skla.
Meria sa v dizke 300mm pomocou pravitka rovnobezne s hranou vo vzdialenosti 25 mm od
hrany skla. Miestne prehnutie sa vyjadruje ako deformacia (v mm) delena 300 mm diZky.
Maximalna hodnota miestneho prehnutia je 0,3 mm pre floatové sklo.

Maximalna hodnota miestneho prehnutia je 0,5 mm pre vzorované sklo.

Podl'a STN EN 1863-1 sa meranie celkového a miestneho prehnutia vykonava pri izbove;j
teplote.

Skuska rozpadu po rozbiti
Skuaskou rozpadu po rozbiti sa zist'uje, ¢i sa sklo rozbije spdsobom stanovenym pre tepelne
spevnené sodnovapenatokremicité sklo.

Charakteristika rozpadu skla po rozbiti nie je ovplyvnena teplotou medzi -50°C a + 100°C.
Po rozbiti sa sklo rozpadne na kusy vel'kych rozmerov s ostrymi hranami.

Pri vyhodnoteni sa zist'uje ploSny ekvivalent ¢astic a ostrovov, ak sa nachadzaju v skuSobnej
vzorke. Celkové vyhodnotenie skiiSobnej vzorky spevneného skla sa uskutociiuje podl'a
poziadaviek STN EN 186.

Posudzovanie vizualnej kvality - TVG

Vseobecne je pri skuske smerodajny priehl’ad tabul’ou a nie pohl'ad priamo na tabul'u.
Pripustnost’ odchylok, ktoré boli spozorované pri skuske, sa urcuju podla prislusnych
tabuliek.

Chyby velkosti @ 0,5 mm sa pri ¢irom skle nezohl'adiiuju.

Chyby z vyrobného procesu plaveného skla, ktorym sa neda vzdy zabranit’, ako napr.
porusené pole vo forme vtrisenin, nesmu byt’ spravidla s dvorcom vicsie ako 3 mm.

Skuska sa vykonava nasledovnym spdsobom:

-vzdialenost’ pozorovatel'a od skla je minimalne 1,5 m, vo vyske stredu tabule. Priehl'ad by sa
mal posudzovat’ z uhla pozorovania, ktory zodpoveda beZznému uzivaniu priestoru. Spravidla
sa vyuzije vertikalny spdsob pozorovania. Kontrola sa uskutociiuje pri intenzite svetla
zodpovedajuca difiznemu dennému svetlu.

Pripustné odchvlky

V nasledujticej tabulke st uvedené mozné odchylky a skuska ich pripustnosti.
Oblast’ platnosti: Vyhradne ¢ire sklo

Mozné odchylky:

Vlasové skrabance

Poskodenie povrchu nerozpoznatel'né nechtom prsta

Uzavreté bubliny

Krystalické vtraseniny (neroztavené CiastoCky zmesi)

Vonkajsie ploché poSkodenie okraja na saimikovanej hrane

Jemné musle na saimikovanej hrane, ktoré nenarusuju pevnost’ skla



Pripustnost’ na jednotku — Cire zrkadlové sklo a v hmote prefarbené sklo

celkovej dizky 150
mm

Ploché Lahké
. , e s sk i Sle —
,| Vlasové Skrabance Uzatvorené Krystalické pos .odenle mlfs ©
Oblast nerozpoznatel'né bublin rimesk okraja - *sam.
P y P y *sam. hrana
hrana
F Pripustné Pripustné Pripustné Pripustné | Pripustné
Privustné. ale i Pripustna Pripustna velkost’ | Nepripustné | Nepripustné
TIpUsng, a\e Me |-y opy oo @ 05MM | 0,5 mm
R v nahromadenej , ,
forme pripustny dvorec
@3 mm
Pripustné, ale bez
nahromadenia do , , , .
H Nepripustné Nepripustné - -

Tab.13:Pripustnost odchylok v ¢irom zrkadlovom a prefarbenom skle

Vplyvom procesu tepelného spevnenia nemozno zabranit' chemickym a mechanickym
zmendm kvality povrchu ako je vznik bodov a otlacenie valcov na prislusnom skle.
* = nie hlbsie ako 15 % hrubky tabule
Vysvetlivky: F = drazkova zona zapustené skla do ramovej konstrukcie, * R = okrajova
zona plocha 5 % prislusného svetlého rozmeru Sirky a vysky * H = hlavna zéna

Pozn.:

V¢ska tabule

- s Q
“—— Hlavna zona H————5 % 7|

«  gyetlawvjskab_— | F

.5 %—b

Obr. 11:Definovanie zon tabule skla

F = oblast’ drazky plati len pre zasklenie s lemujucou ramovou konstrukciou
Pre konStrukcie a dvere s volnymi hranami plati len hodnotenie pre zony H a R




3.2. FYZIKALNE VLASTNOSTI

Optickd deformécia:
o pri procese tepelného spevnenia je horuce sklo polozené na val¢ekoch, kde dochadza
k zhorSeniu rovinnosti povrchu skla, ¢ize k povrchovej deformacii znamej ako
valéekova vlna. Val¢ekovi vinu mozno zaznamenat’ v odraze. Podl'a hrabky skla ako
aj pri vacsich rozmeroch mozno pozorovat’ znaky drobnych vtiskov na povrchu skla.

Anizotropia:
o pri procese spevnenia sa tvoria plochy s rozdielnym napétim v priereze skla. Tieto

plochy napétia vytvaraju dvojlomovy efekt v skle, ktory je viditeIny v polarizovanom
svetle pod ostrym uhlom alebo pri pohl'ade cez polariza¢né okuliare. Plochy napitia sa
javia ako zafarbené zony, zname aj ako leopardie $kvrny.

Uvedené fyzikalne vlastnosti viditeI'né na tepelne spevnenom skle nie si1 dovodom na
reklamaciu vyrobkov.

Tepelna stalost’:

o mechanické vlastnosti TVG sodnovapenatokremicitého skla sa nemenia pri
postupnom zahrievani najmenej do 200°C a nie st ovplyvnené pri teplotach pod
bodom mrazu. TVG sodnovapenatokremicité sklo je schopné odolat’ ndhlym zmenam
teploty v obidvoch smeroch a rozdielu teploty az do 100 K.

Certifika¢ny organ IKATES s.r.o. Teplice vydal Spolo¢nosti Kovac s.r.o. certifikat na sklo
tepelne spevnené na hrabky 5,6,8,10 mm.

Spolo¢nost’ Kovaé s.r.0. pri vyrobe spiiia poZiadavky na sklo tepelne spevnené podla
nasledovnych noriem:

CSN EN 1863-1 — skuska rozpadu

CSN EN 1288-3 — skiiska pevnosti v ohybe

Oznadovanie

Tepelne spevnené sodnovapenatokremicité skla zodpovedajice STN EN 1863
musia byt’ oznacené trvalou znackou.
Oznacenie musi uvadzat’ tieto idaje - ndzov alebo obchodné znacka vyrobcu
- Cislo prislusnej normy, resp. znacky tepelnej Gpravy.

Pokial’ nie je oznacenie poZadované, je toto nutné uviest’ do objednavky !



4. VRSTVENE A VRSTVENE BEZPECNOSTNE SKLO - VSG

Vrstvené a vrstvené bezpecnostné sklo — VSG je sklo zlozené z dvoch alebo viacerych vrstiev
Float, ESG alebo TVG skla (alebo ich kombinaciou rovnakej alebo r6znej hrubky) spojenych
bezpecnostnou foliou (PVB TROSIFOL) hrabkou 0,76 mm pripadne jej ndsobkom.

Vrstvené bezpecnostné sklo sa od vrstveného skla odlisuje kyvadlovou skuskou a jej
poziadavkami. Ak sa skasa podl'a EN 12600 - vrstvené bezpe¢nostné sklo musi spiiiat
minimalnu triedu 3B.

V pripade rozbitia skla udrzi bezpecnostna folia (PVB TROSIFOL) kusky skla na mieste

a v pripade bezného pouzitia je zachovana odolnost’ a fixacia skla po dobu jeho vymeny.
Hlavnou oblast’ou pouzitia vrstvenych skiel a vrstvenych bezpecnostnych skiel st rozne typy
ochrannych zébradli, pochddzné skla, markizy, presklené priecky, a pod. .

Tolerancia rozmerov

Tolerancie zodpovedaji vyhradne STN EN 12543.
Platné su prislusné tolerancie rozmerov pouzitych vychodiskovych vyrobkov v elemente VSG
plus dodatoc¢né pripustné tolerancie posuvu, ako st uvedené v nasledujtcich tabul’kach.
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Obr.12:Tolerancie rozmerov
Priklad:
VSG zo 6 mm ESG /0,76 PVB/ 6 mm TVG; leStené hrany

Tolerancie rozmerov jednotlivych tabul’ & 1,50 mm
Dodatoc¢né tolerancie posunu B2 mm
Z toho vyplyva suma pripustnych tolerancii posunu & 3,5 nm

Tolerancie posunu

Jednotlivé tabule sa moZu voci sebe z vyrobno-technickych dévodov pri procesu lepenia
posunut’.



Obr.13:Posun tabul’ pri procese lepenia

Posunutie (d)

Pri VSG z dvoch alebo viacerych skiel sa Standardne kazda tabul’a opracovava podl'a
Specifikacie. K toleranciam posuvu sa pripocitavaju tolerancie rezania. V nasledujicich
tabulkéach je uvedena aplikécia pre najdlh$iu hranu vyrobku VSG.

Pre pravouholniky plati:

Pripustny najvyssi rozmer pre posun na
Rozmer do | hrubku VSG
@8 mm @20 mm @20 mm
2000 1,0 2,0 3,0
2000 - 4000 2,0 2,5 3,5
4000 3,0 3,0 4,0

Tab.14:Tolerancie posuvu pri opracovani pravouholnikov
Pre zvlastne tvary plati:

Pripustny najvacsi rozmer pre posun na
Rozmer do | hrabku VSG
@8 mm @20 mm @20 mm
2000 1,5 3,0 4,5
2000 - 4000 3,0 4,0 5,5
4000 4,5 50 6,0

Tab.15:Tolerancie posuvu pri opracovani zvlastnych tvarov

Tolerancie hrabky

Odchylka hrubky pre VSG nesmie prekrocit’ sicty medznych odchylok jednotlivych tabal
skla, ktoré st stanovené v norméch pre zédkladné sklo (EN 572).

Medzné odchylka medzivrstvy nesmie byt’ zohl'adnena, ked’ je hrubka medzivrstiev < 2 mm.
Pre medzivrstvy B 2 mm sa zohl'adfiuje medzna odchylka +- 0,2 mm.

Priklad:

Vrstvené sklo vyrobené z 2 x sklo float o hrubke 3 mm a medzivrstve 0,5 mm.
Podl'a EN 572-2 pri skle float o hrubke 3 mm je medzna odchylka +- 0,2 mm.
Preto je hrabka 6,5 mm a medzna odchylka & 0,4 mm.



41 OPRACOVANIE SKIEL VSG

Pri prvkoch VSG z dvoch alebo viacerych skiel mézu byt’ hrany jednotlivych tabul’
opracované na hotovo podla Specifikacie vyrobku pred vrstvenim. V kazdom pripade je pred
vrstvenim kazdu tabul'u skla minimélne sdmovat’.

Pri kombinaciach z tepelne neupravenych skiel je dodato¢né opracovanie pripustné.

Zrazena — sdmovand hrana: pévodné hrany vonkajsich tabul’ vrstveného skla sa zabrusia.
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Obr.14: Opracovanie skiel VSG — sdmovand hrana

Brusend hrana: sklo sa zrazi a na plocho zabrusi. Na povrchu hrany sa méze vyskytnat

niekol’ko lesklych miest.
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Obr.15:Opracovanie skiel VSG — brusend hrana

Hladko brasend hrana: povrch bez lesklych miest.
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Obr.16:Opracovanie skiel VSG — hladko brusena hrana

Lestend hrana: hladko brusend hrana sa vylesti, povrch hrany ma vysoky lesk
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Obr.17:Opracovanie skiel VSG — lestend hrana

Skosend hrana: je hladko brasend alebo leStena hrana s uhlom nepresahujicim 60°.
Medzna odchylka uhla je +- 3°.



od 2 do 3 mm
e e

<60° > 30°

Obr.18:Opracovanie skiel VSG — skosend hrana

Poznamka: menovity rozmer B alebo H sa zmens$i o 2 az 3 mm, pretoze je nevyhnutné
zrazenie hrany.

Pri sklach ESG alebo TVG nie je mozné dodatocné vyrovnavanie posunu hrany, tieto musia
byt upravené brasenim podla Specifikacie vyrobku.

Tepelne tvrdené bezpecnostné sklo a tepelne spevnené sklo sa nesmie rezat’, pilit’, vitat’
alebo sa na fhom opracovavat’ hrana po zapracovani do vrstveného skla ENSTN 12543-5.

42. VIZUALNE POSUDZOVANIE VRSTVENEHO SKLA —\/SG

STN EN 12543-6 stanovuje chyby v tabuli skla, medzivrstve a skiSobny postup so zretelom
na vzhl'ad. Zvlastna pozornost’ plati pre kritéria prijateI'nosti v zornom poli. Tieto kritéria sa
aplikuji na vyrobky v okamziku dodania.

STN EN 12543-1
Sklo v stavebnictve — vrstvené sklo a vrstvené bezpe¢nostné sklo — ¢ast’ 1: Definicie a popis
komponentov

STN EN 12543-5
Sklo v stavebnictve — vrstvené sklo a vrstvené bezpecnostné sklo — ¢ast’ 5: Rozmery
a opracovanie hran

Pre vizudlne posudzovanie vrstveného skla okrem uvedenych noriem platia definicie
EN STN 12543-6
VzhPad:
o Bodové chyby: tento typ chyb zahiiia neprichl'adné Skvrny, bubliny a cudzie telesa.

o Lineérne chyby: tento typ chyb zahfiia pritomnost’ cudzich telies a Skrabance alebo
stopy po lesteni.

o Iné chyby: chyby skla ako su zarezy, chyby medzivrstvy ako je zvrasnenie, zmrStenie
a pruhy.

o Nepriehl'adné Skvrny: viditené chyby vo vrstvenom skle_(napriklad Skvrny po cine,
primesky v skle a medzivrstve)




Bubliny: bezné bubliny vzduchu, ktoré sa mo6zu nachadzat’ v skle alebo v medzivrstve

O

o Cudzie telesd: kazdy neziaduci predmet, ktory prenikol v priebehu vyroby do
vrstveného skla

o  Skrabance alebo stopy po lesteni: linearne poskodenia vonkajsicho povrchu
vrstveného skla

o Zarezy: ostro ohrani¢ené trhliny alebo praskliny, ktoré prebiehaju od hrany do skla

o Zvrasnenie: naruSenia vznikajice zvrasnenim v medzivrstve, ktoré su po vyrobe
viditeI'né

o  Pruhy podmienené nehomogénnost'ou medzivrstvy: optické deformacie
v medzivrstve vyvolané vyrobnou chybou medzivrstvy, ktoré su po vyrobe viditeI'né.

Chyby vo viditel’nej oblasti:

o chyby v tvare bodu na pohl'adovej ploche: pri kontrole podl'a skisobného postupu,
zavisi pripustnost’ chyb v tvare bodu na nasledujicom: vel’kost’ chyby, po¢etnost’
chyby, velkost’ tabule/poctu tabul’, ktoré st sucast'ou vrstveného skla.

Toto je znazornené v nasledujucej tabul’ke.

Chyby mensSie ako 0,5 mm sa nezohl'adiiuju.
Chyby vicsie ako 3 mm sa nedovol'uju.

POZNAMKA:

Pripustnost’ chyb v tvare bodu vo vrstvenom skle zavisi od hrabky jednotlivych skiel.
Nahromadenie chyb vznika vtedy, ked’ $tyri alebo viac chyb je od seba vzdialenych 200mm.
Této vzdialenost’ sa zmenSuje na 180 mm pri vrstvenom skla s troma tabul'ami, na 150 mm
pri vrstvenom skle so Styrmi tabul'ami a na 100 mm pri vrstvenom skla s piatimi alebo
viacerymi tabulami.

Pocet pripustnych chyb v tabulke je nutné zvysit o 1 pre jednotlivi medzivrstvu, ktora je
hrubsia ako 2 mm.

Velkost chyby d 05mdm1,0 |1,0Bd@3,0

v mm?

Velkost tabule A v m? Pre vsetky ARl |1BAR2|2RRAE8|AES8
vel'kosti

Pocet pripustnych chyb | 2 Ziadne 1 2 1/m? 1,2/m?
tabule | obmedzenia, |2 3 1,5/m? 1,8/m?
3 ale bez 3 4 2/m? 2,4 Im?
tabule | nahromadenin |4 5 25/m?> |3/m?
4
tabule
&5
tab.

Tab.16: Dovolené bodové chyby vo viditelnej oblasti

o linearne chyby na pohladovej ploche: pri kontrole podla skisobného postupu, st
linearne chyby povolené tak, ako je opisané v predchadzajucej tabulke .




Dovolené linearne chyby vo viditel'nej oblasti.

Velkost’ tabule Pocet povolenych chyb dizky B30 mm
5m? Nie je dovolené
5az8m? 1
8m? 2

Tab. 17: Dovolené linearne chyby vo viditelnej oblasti

Pripustné linearne chyby v pohl'adovej ploche.
Linearne chyby mensie ako 30 mm dlzky su povolené.

o Chyby na ploche hrany pri zardmovanvych okrajoch

Pokial’ sa hodnotenie vykonava podla stanoveného skisobného postupu st chyby, ktoré
neprekrocia priemer 5 mm na ploche hrany pripustné.

Pri rozmeroch jednotiek @ 5 m?je Sirka plochy hrany 15 mm.

Sirka plochy hrany sa zva¢suje na 20mm pri tabuliach velkosti @5 m?.

Pokial’ st na tabuli pritomné bubliny, nesmie tito plocha s bublinami prekrocit’ 5 % celkovej

plochy hrany.
Zarezy — nie su pripustné.

Zvrésnenia a pruhy — pruhy a zvrasnenia na pohl'adovej ploche nie su pripustné.

o Chyby na hranach, ktoré nebudu zaramované

Vrstvené sklo sa zabudovéva bezne do ramu; vynimocne je nezaramované. Potom podl'a STN
EN 12543-5 existuju len hrany v nasledujucom prevedeni: brisena hrana, lestena hrana,
skosend hrana.

Za tychto podmienok su pripustné musle, bubliny, chyby v medzivrstve a vniknuté prvky
do medzivrstvy, pokial’ nie st pri kontrole viditeI'né.

Pohladové hrany musia byt’ zadané pri objednavke, aby sme dosiahli, ¢o mozno
najlepSiu kvalitu. Hrana, na ktoru sa jednotka odklada v procese vyroby, je vSak
rozpoznatel’na rovnako ako aj zbytky folie v oblasti samikovania. Pokial’ nie je zadana
Ziadna pohladova hrana, zbytky folie na hranach sa dovol'uju.

Pri vonkajSich zaskleniach, kde su hrany skla vol'ne vystavené poveternostnym podmienkam,
sa mozu na zaklade hydroskopickej vlastnosti f6lie PVB v 15 mm oblasti okraje vyskytnut’
zmeny farebného dojmu Specifické pre produkt vzdy podl'a podmienok okolité¢ho prostredia.
Tieto zmeny su pripustné.

Pri vyrobe pevnych, tj. zékladnych rozmerov VSG moZzu byt’ presahy folie hlavne na
odstavnej hrane.

43. POSTUP SKUSANIA VRSTVENEHO SKLA -VSG

Vrstvené sklo sa pozoruje tak, Ze sa postavi zvisle pred matne Sedé pozadie paralelne s nim
a vystavi sa difiznemu dennému svetlu alebo svetlu rovnakej hodnoty. Pozorovatel je vo
vzdialenosti 2 m pred tabul'ou a pozoruje ju pod uhlom 90° (pricom matny povrch je na

druhej strane tabule skla).

Chyby, ktor¢ pdsobia pri tomto spdsobe pozorovania rusivo, musia byt’ oznacené.



Nasleduje posudzovanie podla Specifikacie. Pre vonkajsie zasklenie, kde st hrany skla vol'ne
vystavené poveternostnym podmienkam, sa moZu na zéklade hydroskopickej vlastnosti folie
PVB v 15 mm oblasti okraja vyskytnit’ zmeny farebného dojmu Specifické pre produkt vzdy
podl'a podmienok okolitého prostredia. Tieto zmeny su pripustné.

Farebné f6lie

Pri farebnych foliach a matnych foliach dochadza postupom casu ku strate farebnej intenzity,
¢o je podmienené poveternostnymi vplyvmi (napr. posobenim UV Zziarenia).

Preto m6zu vykazovat’ dodato¢né dodavky skla viac alebo menej vizudlne vnimatel'né farebné
rozdiely voci uz zabudovanym sklam rovnakého typu. Toto nemodze byt’ dovodom

na reklamaciu. U dodato¢nych dodavok sa mézu vyskytovat’ farebné rozdiely.

Stupnovité VSG

Pri lepenych sklach, ktoré sa skladaju z troch alebo viacerych tabul’, pri ktorych je stredna
tabula posunuta oproti vonkajs$im tabuliam skla, sa folia orezava, pokial sa Sirka stupiia rovna
hrubke skla strednej tabule, prip. sa hibka stupiia rovna hriibkam skla strednych tabar’.
Pri vSetkych ostatnych vel’kostiach stupiiov je potrebné dohodnit’ odstranenie
vytlacenej folie.

Pokial’ je odstranenie folie uskuto¢nitel'né tak, ako je popisané, nemozno zostatkom

z hl'adiska vyrobno-technického celkom zabranit’ a preto nemoéZu byt dovodom

na reklamaciu.

Pri vsetkych stupiioch, ktoré nie st vytvorené tak, ako je to vysSie popisané, sa nemusia
zostatky folie pri stupiioch odstrafiovat’. Toto nemoéze byt predmetom reklamécie.
Zostatky folie st na hranach skla a su podmienené vyrobou. M6zu byt deformované na

odstavnej hrane opornymi bodmi a nie si dovodom na reklaméciu.
<10 mm —»
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Obr. 19: Stupriovité VSG

Certifika¢ny organ IKATES s.r.o. Teplice vydal Spolo¢nosti Kovac s.r.o. certifikat na vyrobu
vrstveného skla podla:
CSN EN 12543 Sklo v stavebnictve — vrstvené sklo a vrstvené bezpe¢nostné sklo
Vv parametroch:
o odolnost proti teplote
o odolnost proti vihkosti
o odolnost proti Ziareniu.



5. SMALTOVANE (FARBENE) SKLO

Nizsie uvedené Specifikacie platia pre posudzovanie vizualnej kvality skiel, ktoré st
celoplosne alebo iba Ciastocne farbené a pre sklé so sietovou tlacou, ktoré sa vyrabaju
nanasanim a vypalenim keramickych farieb, ako tepelne tvrdené bezpecnostné sklo. Tieto
Specifikacie zaroven poukazuji na zavaznost’ roznych vplyvov, ktoré maja dopad na kone¢ny
efekt hotového vyrobku.

Smaltované (farbené) skla a skla s keramickymi farbami je mozné vyrobit’ len v prevedeni na
tepelne tvrdenom bezpecnostnom skle.

Opracovanie vyrobku — brisenie, vitanie a pod. sa vykondva pred ndnosom farby. Pri
stanoveni Specifikacie vyrobku je nutné dbat’ na prislusSné normy pre opracovanie skla (pozri
Cast’ 1.4.3. Kvalita opracovanej hrany a cast’ 1.4.2. Vrtanie dier). Pri tepelne tvrdenom
bezpecnostnom smaltovanom skle podl'a STN EN 12150. Dodato¢né opracovanie po
tepelnom tvrdeni je nepripustné!

Z technickych dovodov je mozné farbu aplikovat’ na jednu stranu skla. Smaltovana (farbena)
strana sa zabuduje ako poveternostne odvratena strana — pozicia €. 2. Aplikacie v oblasti
priehl'adu je nutné konzultovat’ pri zadani objednavky, pretoze smaltované skl nie st vhodné
na priehPad a nie st v§eobecne vhodné pre aplikacie osvetlenia zozadu.

Vlastna farba skla ovplyvinuje ton farby na smaltovanom (farbenom) skle. Vlastna farba skla
je podstatne zavisld od hrubky a druhu skla (vyrobcu, Sarze vyroby a pod.). Zakladné sklo je
spravidla floatové sklo, to znamena, Ze povrch je plochy a dochadza k vysokej reflexii svetla.

Smaltované (farbené) skla vykazuju vzdy podl'a vyrobného postupu a podla stanovenej farby
viac alebo menej vysoku hodnotu zostatkového prestupu svetla a nie st preto nepriesvitné.
Farba dodané od vyrobcu podlieha nepatrnym vykyvom oproti vzorkovniku farieb RAL K7
Classic. Definitivny odtien farby je viditeny az po procese vypalovania.

Farebné odchylky nemoZno zasadne vylucit, pretoze méZu byt podmienené niekol’kymi
vplyvmi, ktorym nemozno zabranit’. Na zdklade uvedenych vplyvov za urcitych svetelnych
pomerov a sposobe pozorovania moze pozorovatel’ hodnotit’ subjektivne farebny rozdiel
medzi dvoma smaltovanymi (farbenymi) tabul’ami.

Pri zaddvani objednavky pre vyrobu smaltovanych (farbenych) vyrobkov je potrebné
vySpecifikovat kvalitativne poZiadavky na hotovy vyrobok so stanovenim orientacie farby na
vyrobku a ur¢enim hriibky nanosu.

Pri zadavani zakaziek na smaltované skla odporicame vzorkovanie na 2 vzorkach o rozmere
520 x 460 mm. Jedna vzorka ostava u zdkaznika a druhd odstuhlasena je zaslana vyrobcovi.

V Spolo¢nosti Kovac s.r.o. je k dispozicii strojné nanéasanie farby na skla dvoma
technologiami:
o valcovy nanos, maximalny rozmer 2 100 x 3 950 mm
o siet'ova tla¢, maximalny rozmer 1 500 x 3 500 mm. Minimalny rozmer — uhlopriecka
300 mm.

Postup pri valcovom nanose

o sklo sa pohybuje v horizontalnej polohe na dopravnych valcoch. Z hornej strany na
sklo prilieha aplikac¢ny valec, ktory sa pohybuje oproti pohybu skla. Plocha tabul’a skla
prejde popod ryhovany gumovy valec, ten nanesie uréenu farbu na povrch. Typické
pre tento nanos je, ze povrchova Struktura je vidite'na z farebnej strany.



o Z prednej — pohladovej strany stopy po Strukture valca vidiet’ nie je. Pocasbeznej
vyroby je nanos farby v hrubke 160 mikronov podl'a krytia farby.

o valcované smaltované (farbené) skla spravidla nie stt vhodné pre oblast’ priechl'adu,
takZze je nutné tuto aplikaciu bezpodmienecne odstihlasit’ s vyrobcom (hviezdna
obloha). Vyrobnym postupom je podmieneny I'ahky ,,presah farby* na vSetkych
hranéch, ktoré mozu byt Pahko zvlnené najmi na pozdiznych hranach (z pohl'adu
smeru chodu valca). Plocha hrany zostava vSak spravidla Cista. Smaltované (farbené)
sklo aplikované technologiou valcového ndnosu sa vyuziva prevazne pre sériova
vyrobu.

Postup pri siet'ovej tlaci

o tato technoldgia spociva v pretlaceni farby cez sito s izkymi okami stierkou na povrch
skla, pricom mozno hrabku nénosu farby ovplyvnit’ iba nepatrne a to velkostou 6k na
site a hribkou vldkna sita. Nanos farby je tensi ako pri valcovom nanose a podla
druhu zvolenej farby viac alebo menej priesvitny.

o typické pre vyrobny proces st 'ahké prazky — Struktara sita vzdy podla farby
a aplikacie, ktoré st viac alebo menej pozorovatel'né v smere pritlaku, tak aj napriec,
ako aj jednotlivo. Z pohPadovej strany Struktura sita nie je viditel’na.

Pre format tabule je potrebné dohodnut’ polohu vytlaceného vzoru (bod 0+ vol'ny okraj).
Toleranciami pri skle a site moze dojst’ k nepotlacenym okrajom az do 3 mm. Presah farby na
hranach je technicky podmieneny vyrobou. Technoldgiou siet'ovej tlace je mozné na sklo
farebne vytlacit’ r6zne vzory (kruhy, ovaly, kvetové vzory...) podla vopred odsthlasene;j
Specifikacie vyrobkov.

Nasleduje proces tepelného tvrdenia farby, kedy sa farba skontaktuje s povrchom skla

a neoddelitel'ne sa s nim spoji. Neskor po tomto procese vypal'ovania je viditeIny ton farby.

INTERIERSKLO, s.r.0. uréuje pre svojich odberatel’ov nasledovné kvalitativne
ukazovatele na posudzovanie smaltovaného (farbeného) skla.

Posudzovanie vizualnej kvality smaltovanych (farbenych) skiel sklo keramickou farbou sa
vykonava zo vzdialenosti minimalne 3 m pod uhlom pozorovania 90°. Toto pozorovanie je
vykonavané pri normalnom dennom svetle bez priameho slnecného Ziarenia alebo protisvetla
a bez umelého osvetlenia. Pozoruje sa vzdy strana bez farby (Celnd strana - leskla). Za
skusobnou tabul'ou sa nachadza vo vzdialenosti 50 cm matné Sedé pozadie neprepustajice
svetlo. Chyby sa nesmt vopred oznacovat'. Chyby, ktoré nie si z tejto vzdialenosti
rozpoznatel’né, sa nehodia a nie sii ddvodom na reklamaciu.

Mozné chyby:

o bodové chyby - maximalne do priemeru 2 mm, maximalne 4 ks na m?

o chyby <,=0,5 mm (hviezdna obloha - pinholy) st pripustné a nezohPadiuji sa

o Skrabance, praskanie farby — st pripustné, ak nie st viditeI'né vo vzdialenosti 3 m

o geometrické obrazce — plocha potlace 2 000 mm, Sirka chyby + 2,5 mm

— plocha potlace do priemeru 30 mm, Sirka chyby = 1 mm

o kvalita hrany — pokial’ by nemalo dochadzat’ k presahu farby po stranach alebo na
skosenej hrane, musi to zdkaznik uviest’ v objednavke. Je to mozné len pri lestene;j
hrane. Oprava chybnych miest nanesenych farbou pred procesom tepelného tvrdenia
su pripustné a zohPadiuji sa. Opravené miesta nesmu byt’ viditeI'né z pohl'adove;j
strany zo vzdialenosti 3 metrov.




Prilozenim testovacej Lenetovej karty na farbenu plochu z pohl'adovej strany zistime
Standardné krytie pre dany odtien farby. V pripade dostato¢ného krytia nie je rozoznat rozdiel
farieb z lenertovej karty cez smaltované (farbené) sklo. V pripade vyssich narokov na krytie
farby je potrebné zvysit’ hrabku nanosu farby na sklo.

Pri procesoch tepelného spracovania mozu vzniknut’ odchylky v rovinnosti skla, fyzikalnych
vlastnosti atd’. v zmysle STN EN 1250 — pre tepelne tvrdené bezpecnostné sklo (vid’ Cast’
2.2.Fyzikalne vlastnosti).

Z dovodu zamedzenia nedorozumeni pri preberani hotovej zakazky odporu¢ame vzorkovanie
smaltovanych (farbenych) vyrobkov.

Specifikaciu vyrobku je potrebné dohodnit’ s vyrobcom pred zadanim objednavky do
vyroby. Vyhotovenu zadkazku je potrebné posudzovat’ v medziach stanovenych s pisomne
dohodnutych tolerancii.

Smaltované (farbené) sklé v prevedeni tepelne tvrdeného bezpecnostného skla mozu byt’
testované Heat — Soak — Testom (HST). Nutnost’ HST musi preverit’ objednavatel’ zakazky
a informovat’ o tom vyrobcu.

Statické hodnoty smaltovanych skiel sa nedajii porovnavat’ s nefarbenym sklom.

Certifikéat na vyrobok tepelne tvrdené bezpecnostné sklo smaltované na hribky
5,6,8,10,12,15 a 19 mm vydal Spolo¢nosti Kova¢ s.r.o. certifikacny organ IKATES
s.r.o. Teplice.

Spolo&nost’ Kovag s.r.0. pri vyrobe smaltovaného skla spiia poziadavky na bezpe&nostné sklo
tepelne tvrdené podla stanovenej normy: CSN EN 12150-1 Sklo v stavebnictve —
bezpecnostné tepelne tvrdené sddnovapenatokremicité sklo — ¢ast’ 1 — Definicie a popis,
parameter: pevnost’ v ohybe — mechanicka pevnost’.

Oznacovanie
o tepelne tvrdené bezpecnostné sodnovapenatokremicité skla zodpovedajuce STN EN
121 50 musia byt’ oznacené trvalou znackou. Oznacovanie musi obsahovat’ tieto udaje:
nazov alebo obchodna znacka vyrobcu, ¢islo prislusnej normy resp. ESG

Tepelne tvrdené bezpecnostné smaltované skla su oznacené na pohl'adovej strane lepenou
znackou ESG a identifikacnym znakom vyrobcu.

Pokial’ nie je oznaCovanie poZadované, je toto nutné uviest’ do objednavky!



6. AJ KALENE — TEPELNE TVRDENE SKLO SA MOZE ROZBIT!

Mnoho zakaznikov si mysli, ze ked’ si objedna vyrobok z kaleného - tepelne tvrdené¢ho
skla, vyrobok sa nerozbije a neda sa poskodit’.
Tepelne tvrdené — kalené sklo je floatové sklo, ktoré po Specidlne riadenom procese ohrevu
a ochladzovania ziskava nové vnutorné tazné pnutie a permanentné povrchové tlakové
napétie. Nové rozlozenie napdtia ma vplyv na podstatni zmenu vlastnosti skla.
Kalené sklo mé oproti nekalenému trojnasobne vyssiu odolnost’ vo¢i narazu do plochy,
Stvorndsobne zvyseni mechanickl pevnost’ a Sest'nasobnti odolnost’ voci teplotnym napétiam.

Kalené —tepelne tvrdené bezpecnostné sklo sa pouziva vsade tam, kde su kladené zvysSené
naroky na bezpecnost’. Odporuca sa pouzit’ v pripadoch, kde sklo plni tlohu konstrukéného
prvku s trvalym alebo ob¢asnym zat’azenim.

Je mozné ho pouzit’ pri horizontdlnom, vertikdlnom alebo Sikmom zasklievani a to bud’
samostatne alebo ako stcast’ izolacného alebo vrstveného skla.

Pouziva sa ako vypln stavebnych otvorov a konstrukeii, ako presklené konstrukcie, fasadne
obklady budov, vyplne zabradli, celosklenené dverové systémy, pochodzné skla, skla do
interiérov ako celosklené dvere a priecky, sklenené obklady, smaltované zasteny
kuchynskych liniek, sklenené vyplne nabytku, stoly, krbové podlozky atd’. .

Tepelne tvrdené — kalené sklo ma v sebe vytvorené predpétie, ktoré na jednu stranu zvysuje
jeho odolnost’ znasat’ vicsie zat'azenie a dokonca v idedlnom stave dokaze odolat’ az
patnasobnému bocnému narazu, nez je klasické ploché sklo float.

Vd’aka tomuto predpiétiu pri rozbiti sa sklo rozpadne na malé ilomky a minimalizuje sa
tak riziko poraneni oso6b a poskodeniu majetku.

Aj napriek uvedenym skuto¢nostiam z dovodu nespravneho zaobchédzania s jednotlivymi
tabul’ami tvrdeného — kaleného skla dochadza k poskodeniu t.j. k poSkrabaniu, tvorbe
lupencov alebo az k samovol'nej explozii skla.

Nespravnym zaobchadzanim ako aj pripadnym neimyselnym a niahodnym narazom
tvrdym predmetom na hranu skla méze déjst’ k poSkodeniu hrany, ¢o méZe mat’ za
nasledok, Ze sklo i pri veP’mi malom zat’aZeni samovol’ne exploduje.

Rozpad prebieha tak rychlo, Ze zdanlivo popraska cely vyrobok naraz. Rychlost’ procesu ako
aj vznik malych lomkov suvisi s tym, Ze v tvrdenom skle je akumulovana vel’ké energia
napitosti. Ako nahle vnikne trhlina do oblasti tahovych napiti, jej rychlost’ rastie, az dosiahne
maximalnej moznej hodnoty pre dané sklo (priblizne1500 az 2 000m.s-1).

Potom dochéadza k rozvetveniu na viac trhlin, ktoré sa opét’ urychl'uju. Cely proces tak
lavinovito pokracuje a postihne cely vyrobok. Pocas procesu explozie — rozpadu dochadza

k hluénému neprijemnému efektu ako aj k rozpadu na vel'mi malé Castice neostrych ¢repin
skla. Z uvedeného dovodu je tvrdené — kalené sklo bezpecnejsie ako nekalené plavené sklo.
Vzhl'adom k uvedenému je potrebné si uvedomit’, Ze pri explozii tepelne tvrdeného —
kaleného skla sa minimalizuje, avS§ak uplne sa neodstrani riziko poranenia osob a
poskodenie majetku.



7. PREHRIEVANE TEPELNE TVRDENE SKLO - ESG HST

Medzi hlavné priciny samovol'nej explozie tepelne tvrdeného skla patri pritomnost’ inkluzii
sulfidu nikelnatého — NiS v hmote skla. Vznikaju poc¢as vyrobného procesu plaveného skla
z necistot alebo primesi zo sklarskej vsadzky.

Vol'nym okom st takmer nepozorovateI'né.

Na eliminaciu samovol'nej explozie tepelne tvrdeného skla z dovodu pritomnost’ NiS je
mozné aplikovat’ skasku prehrievanim tzv. HEAT SOAK TEST.

Heat Soak Test (HST) je proces, pri ktorom su tepelne tvrdené sodnovapenatokremicité
bezpecnostné skla podrobené tzv. umelému starnutiu. Pocas tohto procesu su skld podrobené
tepelnej zat'azi v Casovom intervale. Sklo mé ina tepelnt rozt'aznost’ ako NiS. Umelo
vyvolanym ndrastom objemu NiS v oblasti tahového napitia dochadza k samovol'nej explozii
skla. Typickym prejavom samovol'ného prasknutia skla je motylikovy efekt v okoli inkluzie
NiS.

O vykonani HST je vyhotoveny protokol o priebehu skusky (graf z priebehu HST).
INTERIERSKLO, s.r.o. vykonava skuSky HST na zaklade poZiadavky zakaznika.

Tato tepelna uprava HST sa odporaca vo vSetkych situdciach, kde by prasknutie tepelne
tvrdeného skla ohrozilo stabilitu konstrukcie alebo bezpecnost’ 0sob.

Tymto procesom sa vyluci viac ako 95% pripadov samovol'ného prasknutia (explodovania)
tepelne tvrdenych skiel zapri¢inenych pritomnostou NiS v hmote skla.

U tepelne neupraveného (plaveného) skla nepredstavuje pritomnost’ NiS ziadne riziko.

Tepelne tvrdené bezpecnostné sklo moze samovolne prasknut’ aj po dlhsej dobe po vyrobeni.
Je to spOsobené pritomnost’'ou sulfidu nikelnatého v hmote skla, ktory nie je za normalnych
podmienok zistiteIny. Riziko samovol'ného praskania je mozné minimalizovat tepelnym

prehrievanim skla (HST) na zéklade vyziadania.

Samovol'né prasknutie tepelne tvrdeného bezpecnostného skla nie je predmetom
reklamacie.

NEVAHAJTE NAS KONTAKTOVAT:

INTERIERSKLO, s.r.o.
Jesenského 5026/13A,
929 01 Dunajska Streda
tel: +421/031/5694408
info@interiersklo.eu



