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1. CEL

Celem niniejszej Normy Zakladowej jest doktadne sprecyzowanie norm
jakos$ciowych na szklo obrabiane i hartowane oraz sposéb ich kontroli.
2. PRZEDMIOT I ZAKRES STOSOWANIA
Dokument zawiera kryteria jako$ciowe jakie powinno spetnia¢ szkto obrabiane w
odniesieniu do normy PN-EN 12150-1 oraz w odniesieniu do ustalen wewnatrz

zaktadowych.

3. ZAKEADOWA KONTROLA JAKOSCI
Prowadzona kontrola polega na:
- kontroli dostaw surowcow
- monitorowaniu procesOw wytwarzania
- kontroli koncowej wg Planu badan

4. MOZLIWOSCI TECHNOLOGICZNE FIRMY MOCHNIK
4.1 Szlifowanie i polerowanie krawedzi szkla

o Szlif trapezowy ( otdéwkowy )

o SzIif C-kant
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e Szlifowanie i1 polerowanie pod réznymi katami (nie dotyczy krawedzi

hlukowych)
Tmin = 0,5 mm

Kat a = 0+45°

N
N

Dtugosc¢ boku z fazg max. 2500 mm

e Szlifowanie i polerowanie innych ksztattow krawegdzi po uzgodnieniu z
odbiorcg ( konieczno$¢ dostosowania narzedzi do innego ksztattu)

4.2 Ksztalty szkla szlifowanego i polerowanego
o Wszelkiego rodzaju ksztatty o krawedziach prostych 1 tukowych

4.3 Grawerowanie powierzchni szkla
o Wszelkiego rodzaju wzory po uzgodnieniu i akceptacji z odbiorcg

4.4 Grubos¢ szkla szlifowanego i polerowanego oraz jego wymiary.

e Grubos¢ 3 + 19 mm
e Wymiar min. 100 mm
¢ Wymiar max. 4000 mm
Dla poszczegdlnych maszyn max. wymiary mogg si¢ roznic.
4.5 Krawedz zatepiona
o Krawedz szkla zatepiona jest przy pomocy szlifierki pasowej badz przy
uzyciu tarcz diamentowych. Obrdbka stosowana w celu wykonania procesu
hartowania szkla.
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4.6 Ksztalt i grubos¢ szkla zatepianego.

Kazdy ksztalt
Grubosé szkta 3 +~ 10 mm

4.7 Wiercenie otworow w szkle

Min. grubos$¢ szkta 3 mm

Max. grubos$¢ szkta 19 mm

Min. §rednica otworu ¢ 3 mm

Max $rednica otwordw @ 75 mm

Srednice powyzej o 75 mm wykonywane po ustaleniach z odbiorca
Fazowanie otworow po ustaleniu z odbiorca

4.8 Szklo drukowane

Metoda sitodruku

- grubos$¢ szkta 3 + 19 mm

- max. powierzchnia zadruku 1400 x 2600

- min. wielko$¢ szkta 100 x 300 mm

Metodg walca

- grubosc¢ szkta 3 + 19 mm o max. wadze 100kg
- min. wymiar szkta 218 x 218 mm

- max. wymiar szkta 1300 x 3600 mm

4.9 Hartowanie szkla

Grubo$¢ szkta hartowanego 3 ~ 19 mm
Max. wielkos$¢ tafli 2300 + 3600 mm
- w tym 3 + 4 mm wielko$¢ tafli max. 1100 x 2200 mm
- min wielko$¢ tafli o przekatnej 300 mm
e hartowanie kierunkowe - stosuje si¢ w celu uzyskania jednego kierunku
odbicia rolek pieca hartowniczego , hartowanie to ma za zadanie
poprawienie wzgledow estetycznych 1 harmonii przeszklenia na
fasadach budynkow.
e hartowanie wg wysokos$ci A - odbicie rolek pieca bedzie réwnolegle do
wymiaru A
e hartowanie wg wysokosci B - odbicie rolek pieca bedzie réwnolegte do
wymiaru B
W celu wykonania hartowania kierunkowego , kazdorazowo w zamowieniu
powinien by¢ okreSlony przez odbiorce kierunek hartowania. Brak
okreslenia upowaznia firm¢ MOCHNIK do hartowania bez
uwzgledniania kierunkowosci .
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5. TOLERANCJE WYMIAROW SZKE.A
Tolerancja wymiarowa wg PN-EN 12150-1
KSZTALT I WYMIARY Przyrzad
pomiarowy
Wymiar nominalny | tolerancja -
boku Gr. Szkla | Gr. Szkla ?
d<12mm [d212mm | =
<1000 mm + 1 mm + 1,5 mm E
1000 <bok <2000 mm |[*25mm |*3 mm B
15
Q3
2000 < bok < 3000mm |3 mm | *4 mm a g
N 2
> 3000 mm + 4 mm + 5 mm ~ 3

ZASTOSOWANIE MNIEJSZEJ TOLERANCJI MUSI WYNIKAC Z
USTALEN Z ODBIORCA POTWIERDZONEJ NA ZAMOWIENIU !!!

6. PROSTOLINIOWOSC DLA SZYB HARTOWANYCH
Po procesie hartowania moze wystapi¢ odksztatcenie zwane jako -calkowita
wypuktos$¢ szkta . Odchylki prostoliniowosci zaleza od grubosci szkta , rozmiarow ,
stosunku bokow.
Rozrézniamy nastepujace rodzaje wypuktosci:

Wypuktos¢ catkowita

- pomiar wykonuje si¢ wzdluz krawedzi szkta . Dopuszczalna wypuklos¢
catkowita przyjeta w firmie MOCHNIK to max 0,002mm/mm

Wypuktos¢ lokalng

- pomiar wykonuje si¢ wzdluz krawedzi szkta na odcinku 300mm.
Dopuszczalna wypuktos¢ lokalna w firmie MOCHNIK to max
0,5mm/300mm

7. OTWORY W SZKLE PLASKIM PRZEZNACZONYM DO HARTOWANIA

Srednica otworéw wierconych

- §rednica otworow nie moze by¢ mniejsza niz grubos¢ szkta

Rozmieszczenie otworow wierconych

Ze wzgledow technologicznych procesu hartowania istniejg ograniczenia
potozenia otworow w odniesieniu do krawedzi szyby , naroza szyby jak
roOwniez polozenie otworow wzgledem siebie (PN-EN 12150-1)

Ograniczenia zalezg od:
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- grubosci szkta - d
- wymiaru bokow - B , H
- §rednicy otwordéw
e (Qdleglos¢ A krawedzi otworu wierconego od krawedzi szkta nie powinna by¢
mniejsza niz 2d

e QOdlegtos¢ B miedzy krawedziami otwordw nie powinna by¢ mniejsza niz 2d

A
Y




NUMER STRON

NORMA Nzooto 229
“'\OC}I I\I I K ZAKLADOWA Nr egzempl. A

DATA
20/07/2010

e Odlegtos¢ ¢ krawedzi otworu od naroza szkta nie powinna by¢ mniejsza niz
6d

2d

2d

Produkcja szkla z otworami rozmieszczonymi niezgodnie z wyzej
wymienionymi zaleceniami moze by¢ podjeta , lecz ze wzgledow
technologicznych procesu hartowania firma MOCHNIK zastrzega sobie
mozliwo$¢ uwalniania otworow (nacinanie otworu do krawedzi szkla badz do
krawedzi nastepnego otworu) bez informowania odbiorcy.

8. TOLERANCJE DLA SREDNIC OTWOROW

Srednica znamionowa @ mm Tolerancja w mm

@ <20 mm +1mm

20 <3 <100 mm + 2 mm

@ > 100 mm Wg uzgodnien z odbiorcg

ZASTOSOWANIE MNIEJSZEJ TOLERANCJI OTWORU MUSI

WYNI,KA('? Z USTALEN Z ODBIORCA POTWIERDZONEJ NA
ZAMOWIENIU !!!
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9. TOLERANCJA ROZMIESZCZENIA OTWOROW

Tolerancja rozmieszczenia otworéw wierconych
Wymiar szkta w mm W mm
Grubos¢ szkta do 12 mm Grubqsg szkia
powyzej 12 mm
<1000 mm + 1 mm + 1,5 mm
1000 < B,H <2000 mm | +2 mm + 2,5 mm
2000 <B,H=<3000 mm |+2,5mm + 3 mm
> 3000 mm + 3,5 mm + 4,5 mm

10.0OTWORY PROSTOKATNE
e Naroza otwordéw prostokatnych muszg by¢ zaokraglone. Minimalny promien
wewnetrzny to R=15mm

11.ZNAKOWANIE SZYB HARTOWANYCH
e Zgodnie z normg PN-EN 12150-1 szyby hartowane powinny by¢ oznakowane w
sposob czytelny 1 trwaty.
Oznakowanie powinno zawierac :
- nazw¢ lub znak firmowy producenta
- numer normy PN-EN 12150-1
Brak znakowania szkla musi wynikaé¢ z informacji zawartych w zamowieniu
lub z wczesniejszych ustalen z odbiorcg .

12.DOPUSZCZALNE WADY W SZKLE I W SZKLE HARTOWANYM

Rodzaj wady Ilo$¢ wystepowania
Pecherze powietrza otwarte (pekajace) | niedopuszczalne
Pecherze powietrza zamknigte Dopuszczalne 2 sztuki o wymiarze max
1 mm na pow. 1 m?
Wady liniowe w postaci rys Dopuszczalne o tacznej dtugosci do 40
mm 1 maksymalne] dhugosci

pojedynczej rysy do 15 mm na 1 m? W
pasie brzeznym dopuszczalne rysy
pojedyncze o dlugosci do 20 mm .
Wady krawedzi stepionej Dopuszcza si¢ niewielkie odpryski na
krawedzi pod warunkiem ich stepienia
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Wady krawedzi szlifowanej matowe;j Nie dopuszcza si¢ wystgpowania
wszelkiego  rodzaju  odpryskow i

niedoszlifowan (blyszczace miejsca)

Wady krawedzi polerowane;j

Nie dopuszcza si¢ wystepowania miejsc
matowych 1 odpryskow

Plamy , smugi

Dopuszczalne , jesli nie sg widoczne z
odleglosci ok. 1 m w os$wietleniu
dziennym

Wady sitodruku

Dopuszcza si¢ wady nie skupione o
wielkosci 0,5 mm

Powierzchnia emaliowana powinna by¢
jednorodna .Dopuszczalne sg niewielkie
smugi 1 zacieki w pasie brzeznym o
szerokosci ok. 10 mm.

Dopuszcza si¢ niewielka roznice odcieni
emalii niewidoczng z odleglo$ci 1m

Rozmieszczenie sitodruku

Tolerancje rozmieszczenia sitodruku
ustala si¢ indywidualnie z odbiorcg i
potwierdza na zamdwieniu.

W przypadku , gdy nie jest okreslona
tolerancja rozmieszczenia sitodruku
przyjmuje si¢ rozmieszczenie od
krawedzi szlifowanej okoto 1 +2 mm

Kolor emalii

Kolor emalii ustala si¢ na podstawie
wypalonej probki emalii na okreslonym
rodzaju szkta (grubo$¢ szkla , producent
szkta) potwierdzonej przez odbiorce.

Anizotropia (powstawanie teczy)

Efekt wystepujacy kazdorazowo w szkle
hartowanym

Otwory

Dopuszcza si¢ niewielkie
wyszczerbienia na krawedzi otworow
dochodzagcych do 0,5 mm oraz
przekoszenia przekroju otwordéw do 0,5
mm
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WSZELKIE INNE PARAMETRY PRODUKCJI SZKEA NIE OPISANE
POWYZEJ REGULUJA STOSOWNE NORMY ODNOSZACE SIE DO DANEJ

OBROBKI SZKX.A .




