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Postępowanie i wytyczne dotyczące przetwórstwa szkła termoizolacyjnego z rodziny 
produktów  Silverstar® T produkowanych przez: 
 
Euroglas Polska Sp. z o.o. 
Silverstar 
Osiedle Niewiadów 65 
97-225 Ujazd 
Polska 
 

Glas Trösch AG  
Silverstar  
Industriestrasse 29  
4922 Bützberg  
Switzerland 

Euroglas GmbH    
Silverstar 
Dammühlenweg 60 
39340 Haldensleben 
Germany 
 
 
Postępowanie i wytyczne dotyczące przetwórstwa szkła powłokowego Low-E T oraz 
Combi T,  obowiązują dla następujących produktów: 
 
 
Silverstar® EN2plus T 1,2,3 

Silverstar® E T 1 

Silverstar® Zero T 1,3 

Silverstar®  Zero NG T 1,3 

 
 
Silverstar® Selekt T (Combi Neutral 70/40 T)1  Silverstar® Selekt 74/42 T 1,3 

Silverstar® Combi Neutral 30/21 T 3 

Silverstar® Combi Silver 32/21 T 3 
Silverstar® Combi Neutral 40/21 T 3 
Silverstar® Combi Bronze 40/21 T 3 
Silverstar® Combi Grey 40/22 T 3 

Silverstar® Combi Grey 50/28 T 3 

     Silverstar® Combi Neutral 51/28 T 1 

Silverstar® Combi Grey 60/33 T 3 
Silverstar® Combi Neutral 61/32 T 1 

Silverstar® Combi Neutral 70/35 T 1 

Silverstar® Combi Neutral 70/35 NG T 1 

Silverstar®  Superselekt 35-14 T 3 
Silverstar®  Superselekt 60-27 T 3 

 
 
Numer rewizyjny 20201201-01-T 
 

1- Produkcja w zakładzie Euroglas Polska Sp. z o.o. 
2- Produkcja w zakładzie Euroglas GmbH 
3- Produkcja w zakładzie Glas Trösch AG 
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1. Zagadnienia ogólne 

1.1 Opis produktu 

Produkty z rodziny SilverstarÈ Low-E T sŃ szkğami niskoemisyjnymi produkowanymi 

z wykorzystaniem metody napylania magnetronowego. 

Dziňki swoim wğaŜciwoŜciom naniesiona powğoka oferuje wysokŃ izolacyjnoŜĺ cieplnŃ poprzez 

zatrzymanie promieniowania cieplnego wewnŃtrz budynku, co znacznie zmniejsza straty ciepğa. 

Opis produktu znacznikiem ĂTò oznacza Ũe produkt jest z grupy powğok wymagajŃcych 

zahartowania. 

Produkty SilverstarÈ Combi T, SilverstarÈ Selekt T i SilverstarÈ Superselekt T sŃ wysoce 

selektywnymi szkğami typu solar control produkowanymi z wykorzystaniem metody napylania 

magnetronowego.  

Powğoki te zapewniajŃ skutecznŃ ochronň przeciwsğonecznŃ i wysokŃ izolacyjnoŜĺ cieplnŃ 

poprzez zatrzymanie promieniowania cieplnego wewnŃtrz budynku, co pozwala zapewniĺ 

komfort termiczny wewnŃtrz budynku i znacznie zmniejszyĺ straty ciepğa.  

SilverstarÈ Low-E T, SilverstarÈ Combi T, SilverstarÈ Selekt T i SilverstarÈ Superselekt T nie 

mogŃ byĺ stosowane jako pojedyncza szyba. MuszŃ byĺ montowane w jedno lub 

dwukomorowych zespoleniach szklanych (IGU) z powğokŃ na pozycji 2 (SilverstarÈ Combi T, 

SilverstarÈ Selekt T, SilverstarÈ Superselekt T) lub 3( Low-E T).  

Wszystkie produkty SilverstarÈ T muszŃ byĺ zahartowane przed ich montaŨem w zespoleniu 

szklanym (IGU).  

Nie mogŃ one byĺ stosowane w wersji niezahartowanej, poniewaŨ powğoka osiŃga deklarowane 

parametry dopiero po zahartowaniu.  

Powğoki SilverstarÈ T sŃ powğokami kategorii C zgodnie z Europejskimi Normami  

PN-EN 1096-1 i PN-EN 1096-3.  

Produkty SilverstarÈ T zostağy opracowane w taki spos·b, aby ich kolor byğ dopasowany do 

wersji niehartowanej. Produkty te jednak nie sŃ identyczne.  

Przed umieszczeniem obu wersji na jednej fasadzie konieczne jest por·wnanie mock-up·w 

produktu zahartowanego i jego niehartowanego odpowiednika. 

Zastosowanie r·Ũnych szkieğ bazowych takich jak: r·Ũny float, szkğo warstwowe czy gruboŜĺ 

szkğa moŨe powodowaĺ r·Ũnice w odbiorze barwy szkğa. 
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1.2 Grubości i wymiary 

Produkty SilverstarÈ Low-E T sŃ dostňpne w wymiarach 3210mm x 6000mm, 3210mm x 

2550mm, 3210mm x 2250mm i gruboŜci 4, 6, 8 i 10mm. 

Produkty SilverstarÈ Selekt T, SilverstarÈ Superselekt T oraz SilverstarÈ Combi T sŃ dostňpne 

w wymiarze 3210mm x 6000mm o gruboŜci 6, 8 i 10mm. 

Wymiary odbiegajŃce od powyŨszych naleŨy om·wiĺ z przedstawicielem handlowym. 

1.3 Oznaczenie CE 

Wszystkie powğoki SilverstarÈ T sŃ produkowane i kontrolowane zgodne z EuropejskŃ NormŃ           

PN-EN-1096 ñSzkğo w budownictwie - Szkğo powlekaneò i sŃ produktami oznakowanymi znakiem 

CE. 

1.4 Kryteria jakości  powłok 

Producent w spos·b ciŃgğy monitoruje wğasnoŜci optyczne i rezystancjň powierzchniowŃ kaŨdej 

wyprodukowanej, nie zahartowanej tafli SilverstarÈ T.  

OdpornoŜĺ mechaniczna i chemiczna jest badana na pr·bkach pochodzŃcych z tafli szkğa 

pochodzŃcych z cyklu produkcyjnego nie rzadziej niŨ 2 razy w ciŃgu 8 godzin.  

Dodatkowo wycinane sŃ pr·bki, kt·re po poddaniu procesowi hartowania sŃ przebadane celem 

sprawdzenia ich wğasnoŜci optycznych i mechanicznych zgodnie z PN-EN 1096-1: 

Á koordynaty kolor·w (L, a, b) dla odbicia i transmisji  

Á wğaŜciwoŜci fotometryczne  

Á rezystancja powierzchniowa powğoki funkcyjnej  

Á rozproszenie Ŝwiatğa (haze)  

Á odpornoŜĺ mechaniczna  

Á odpornoŜĺ chemiczna  

Warunki kontroli dla oceny i klasyfikacji defekt·w powğoki sŃ zgodne z przedstawionymi                 

w PN-EN 1096-1. 

Bez uprzedniego ustalenia Klienta z producentem podstawŃ do akceptacji wad szkğa 

powlekanego jest Europejska Norma PN-EN 1096-1.  

2. Transport i pakowanie 

Opisane tu pakowanie oraz dostawa powleczonego szkğa dotyczy dostaw w obrňbie Europy 

podczas typowych warunk·w klimatycznych.  

Odrňbne zasady obowiŃzujŃ dla dostaw poza EuropŃ, zwğaszcza dla transportu morskiego. 
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2.1 Transport 

Z reguğy dostarczamy szkğo powleczone specjalnymi ciňŨar·wkami tzw. inloaderami. 

Szkğo pakowane jest na: 

Á Stojaki L ï rozğadunek jednostronny - prawo lub lewo stronny w zaleŨnoŜci 

od zam·wienia, 

Á Stojaki A ï rozğadunek obustronny 

Alternatywnie moŨliwy jest zağadunek kontenera lub pociŃgu w spos·b specjalny. 

 

Formaty standardowe: 

Á Jumbo (PLF,BM)                Format: 3210 * 6000 / 5100 / 4500 mm 

Á Rozmiar skrzyniowy/split (DLF,GBM)            Format: 3210 * 2550 / 2250 / 2000 mm 

Wymiary odbiegajŃce od powyŨszych naleŨy om·wiĺ z przedstawicielem handlowym. 

2.2 Położenie powłoki 

W zaleŨnoŜci od zam·wienia tafle szkğa wysyğa siň: 

- powğoka do ssawek  

- lub strona bez  powğoki w kierunku ssawek. 

W obydwu przypadkach tafla bez powğoki, tzw. tafla okrywajŃca chroni za kaŨdym razem 

poğoŨonŃ na zewnŃtrz stronň szkğa z powğokŃ.  

Nasze oznakowanie w tym przypadku wyglŃda nastňpujŃco: 

Kolor żółty          – powğoka zwr·cona w kierunku ssawek 

Kolor niebieski   – powğoka zwr·cona w kierunku stojaka 

2.3 Separowanie pakietów 

W celu umoŨliwienia zdejmowania waŨŃcych 2,5t lub 5t pakiet·w ze stojaka odpowiedniŃ ramŃ, 

sŃ one oddzielone od siebie specjalnymi przekğadkami wykonanymi z materiağu nadajŃcego siň 

do ponownego wykorzystania, kt·re po wczeŜniejszym uzgodnieniu mogŃ zostaĺ oddane 

z powrotem do Euroglas/Glastrºsch jeŜli nie ulegğy uszkodzeniu. 

2.4 Separowanie tafli wewnątrz pakietu 

Miňdzy taflami szkğa znajduje siň warstwa separatora. Proszek ten zapobiega sklejaniu siň szkğa 

i uğatwia oddzielanie tafli przy zağadunku na liniň przetwarzania. 
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2.5 Pakiety oklejone taśmą 

Po ustaleniach z dostawcŃ, jeŨeli trudne warunki transportu tego wymagajŃ, kaŨdy pakiet moŨe/ 

musi byĺ oklejony dookoğa specjalnŃ taŜmŃ uniemoŨliwiajŃcŃ penetracjň wilgoci wewnŃtrz szkğa. 

Dodatkowo przed oklejeniem umieszczane sŃ w pionie taŜmy z Ŝrodkiem osuszajŃcym. 

Zalecamy zamawianie pakiet·w oklejonych taŜmŃ dla dostaw, kt·re trwajŃ dğuŨej niŨ 24 godziny 

od momentu wyjechania ğadunku z zakğadu produkcyjnego do dostarczenia u Klienta, 

szczeg·lnie w okresie od paŦdziernika do marca. 

TaŜma powinna byĺ usuniňta z pakietu dopiero przed pobieraniem tafli do ciňcia. 

Inne rodzaje pakowania, szczeg·lnie dla dostaw poza kraje UE naleŨy ustaliĺ z naszym 

przedstawicielem handlowym. 

3. Dostawa szkła 

Po stronie klienta naleŨy zapewnienie pğaskiej, wolnej od innych przedmiot·w powierzchni, 

na kt·rej odstawiony ma byĺ stojak typu L lub A. Z powod·w bezpieczeŒstwa rozğadowany stojak 

nie moŨe siň chwiaĺ i nie moŨna dopuŜciĺ do jego przechyğu, skutkiem kt·rego pakiety bňdŃ 

stağy w pozycji ponad 87Á w stosunku do poziomu. 

3.1 Inspekcja dostarczonego szkła 

Klient musi przeprowadziĺ wizualnŃ kontrolň dostarczonego szkğa jeszcze przed wypakowaniem 

poszczeg·lnych pakiet·w. Ma ona na celu wychwycenie oczywistych wad mogŃcych powstaĺ 

w transporcie (pňkniňcia, wilgoĺ wewnŃtrz pakietu, zalanie, niepoprawna iloŜĺ tafli w pakiecie, 

czy dostawa nieprawidğowego produktu). 

Wady wykryte przy odbiorze dostawy muszŃ byĺ zawsze odnotowane w liŜcie przewozowym 

(CMR) w obecnoŜci kierowcy i przez niego podpisane. 

W przypadku odnotowania wystŃpienia wad dostarczonego zam·wienia podpisany list 

przewozowy (CMR) musi byĺ wysğany do Euroglas/Glastrºsch zgodnie z Og·lnymi Warunkami 

SprzedaŨy. 

Roszczenia z tytuğu szk·d powstağych podczas procesu przetwarzania i po nim nie bňdŃ 

uwzglňdniane. W zwiŃzku z tym Klient powinien zadbaĺ o to, aby proces produkcyjny byğ 

przystosowany do przetwarzania szkğa z powğokŃ kategorii C, a personel byğ odpowiednio 

przeszkolony do wykrywania ewentualnych problem·w z jakoŜciŃ tak szybko jak to moŨliwe.  

W przypadku reklamacji bňdŃ wymagane pr·bki reklamowanego szkğa. 
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3.2 Rozładunek pakietów 

Rozğadunek pakiet·w musi byĺ przeprowadzony przez odpowiednio przeszkolony personel 

z zachowaniem przepis·w bezpieczeŒstwa i higieny pracy. NaleŨy stosowaĺ tylko odpowiednie 

urzŃdzenia, kt·re odpowiadajŃ obowiŃzujŃcym przepisom. 

Podpory na kt·re jest odkğadane szkğo muszŃ byĺ wolne od zanieczyszczeŒ, np. stğuczki. 

3.3 Składowanie pakietów 

Miejsce i spos·b magazynowania ma ogromny wpğyw na p·Ŧniejsze przetwarzanie szkğa. 

WaŨne jest, aby powierzchnie podparcia byğy na tym samym poziomie. Krawňdzie szkğa muszŃ 

leŨeĺ r·wnomiernie na kilku punktach podparcia, aby szkğo byğo wolne od dodatkowych 

naprňŨeŒ.  

JeŜli podpory sŃ r·Ũnie nachylone lub majŃ r·Ũne wysokoŜci, lub powierzchnia podparcia jest 

nier·wnomiernie zuŨyta z jednej strony, w szkle indukowane sŃ naprňŨenia, kt·re sŃ 

zauwaŨalne w procesie ciňcia szkğa przez zwiňkszonŃ skğonnoŜĺ do nieprawidğowego pňkania 

szkğa w trakcie rozkroju. 

Pakiety szkğa muszŃ byĺ skğadowane pod kŃtem pomiňdzy 87Á a 83Á do podğoŨa.  

Ze wzglňd·w bezpieczeŒstwa pakiet szkğa nigdy nie moŨe byĺ skğadowany w pionie 

lub poziomie.  

Miejsce skğadowania musi byĺ wyposaŨone w co najmniej dwie stabilne podpory, kt·re nie 

uszkodzŃ krawňdzi szkğa. 

W celu zachowania odstňpu miňdzy pakietami mogŃ byĺ zastosowane dostarczone przekğadki. 

NaleŨy je rozmieŜciĺ w tych samych miejscach na pakiecie jak przy dostawie szkğa.  

NaleŨy upewniĺ siň, Ũe w miejscu magazynowania pakiety nie sŃ naraŨone na bezpoŜrednie 

promieniowanie sğoneczne, kt·re moŨe doprowadziĺ do pňkniňĺ termicznych.  

Miejsce magazynowania dostarczonego szkğa powinno znajdowaĺ siň  w zamkniňtym budynku. 

Szkğo jest materiağem kruchym i wykazuje zaleŨnoŜĺ Ũe im jest zimniejsze, tym bardziej kruche, 

a  im cieplejsze, bardziej miňkkie.  

Szkğo  transportowane w samochodach ciňŨarowych w trakcie dostawy przyjmuje temperaturň 

otoczenia. W skrajnych przypadkach ğadunki szkğa mogŃ mieĺ temperaturň w transporcie od 

minus 20ÁC do plus 60ÁC. Aklimatyzacja szkğa do temperatury panujŃcej w magazynie szkğa 

moŨe potrwaĺ do kilku dni. 

Producent szkğa nie wybiera okreŜlonej temperatury przetwarzania jednak temperatura obr·bki 

powyŨej 20ÁC ma pozytywny wpğyw na p·Ŧniejszy proces ciňcia. świeŨo dostarczone szkğo 

powinno zaaklimatyzowaĺ siň w magazynie surowca przez 2-3 dni.  

W ten spos·b temperatura podczas procesu ciňcia szkğa moŨe byĺ utrzymywana na stağym 

poziomie. 
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PrzestrzeŒ magazynowa musi byĺ sucha a wilgotnoŜĺ powietrza nie moŨe przekraczaĺ 60%. 

Temperatura powietrza powinna byĺ na tyle stabilna, Ũeby nie dopuŜciĺ do osiŃgniňcia punktu 

rosy. Zalecamy temperaturň powyŨej 18ÁC. 

Niedopuszczalne jest stosowanie w pobliŨu miejsca skğadowania szkğa chemikali·w. Nasze 

doŜwiadczenie pokazuje, Ũe np. soda kaustyczna lub kwas fluorowodorowy moŨe, nawet 

ze znacznej odlegğoŜci, doprowadziĺ do uszkodzeŒ szkğa. 

Poza czasem przeznaczonym na dostawň, szkğo nie moŨe byĺ skğadowane na zewnŃtrz.  

Miejsce skğadowania musi byĺ oddalone od bram oraz drzwi, celem zapobieŨenia zimnym 

przeciŃgom. 

ZarzŃdzanie magazynowanym szkğem powinno odbywaĺ siň wg. zasad FIFO. 

3.4 Identyfikacja magazynowanych produktów 

Aby zapobiec wymieszaniu r·Ũnych produkt·w SilverstarÈ T zalecamy przyklejenie etykiety 

producenta na ostatniej tafli w pakiecie. 

R·Ũne produkty SilverstarÈ T nie sŃ ze sobŃ kompatybilne kolorystycznie. 

3.5 Trwałość 

JeŜli wszystkie poprzednie punkty zostağy speğnione zgodnie z wymaganiami, okres trwağoŜci 

produkt·w u klienta od dnia dostawy przez naszego przewoŦnika wynosi: 

Dla poniŨszych kraj·w: 

Benelux, Dania, Niemcy, Anglia, Finlandia, Norwegia, Austria, Polska, Szwecja, Szwajcaria, 

Francja, Hiszpania, Portugalia 

 

Pakiety zamknięte, oklejone w specjalny sposób, 

z osuszaczami:                                                  4 miesiące 

 

Otwarte lub nieopakowane pakiety:           1 miesiąc 

 

Wycięte formatki szkła:            8 godzin 

 

Dla wszystkich innych niewymienionych tutaj krajach w obrňbie UE: 

 

Pakiety zamknięte, oklejone w specjalny sposób, 

z osuszaczami:                                                 2 miesiące 

 

Otwarte lub nieopakowane pakiety:          1 miesiąc 
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Wycięte formatki szkła:           8 godzin 

 

Poza UE i kraje wymagajŃce transport morskiego - Tylko indywidualne uzgodnienia między 

Klientem a Euroglas/Glaströsch. 

4. Handling 

4.1 Informacje ogólne 

Powğoki nie naleŨy dotykaĺ goğymi rňkoma. Do wszystkich operacji z powğokami funkcyjnymi 

SilverstarÈ T naleŨy stosowaĺ specjalne, czyste i suche rňkawice.  

W Ũadnym wypadku nie moŨna naraŨaĺ powğoki na kontakt z twardymi, ostrymi elementami lub 

szorstkimi materiağami.  

Aby uniknŃĺ Ŝlad·w przyssawek na powğoce podczas ich stosowania wymagane jest uŨywanie 

odpowiednich i czystych nakğadek na przyssawki.  

Zalecamy r·wnieŨ uŨywanie nakğadek przy obr·bce pakiet·w z powğokŃ zwr·conŃ w stronň 

stojaka. 

Przyssawki zawierajŃ zazwyczaj substancjň zmiňkczajŃcŃ, kt·ra moŨe zostawiĺ Ŝlady na 

powğoce jak i stronie bez powğoki. Dziňki odpowiednim nakğadkom moŨna im zapobiec, 

ewentualnie istotnie je zredukowaĺ. 

Powğoka nie moŨe byĺ czyszczona przy uŨyciu rňkawic, papieru itp.  

JeŨeli, mimo odpowiedniego obchodzenia siň z powğokŃ, na jej powierzchni pojawiŃ siň 

zabrudzenia do ich usuniňcia naleŨy uŨyĺ czystej i miňkkiej szmatki i delikatnie je usunŃĺ. 

JeŜli przyssawek pr·Ũniowych jest zbyt mağo lub sŃ niewğaŜciwie wypoziomowane, podczas 

podnoszenia tafli powstajŃ naprňŨenia Ŝrodkowe. Preferowane jest urzŃdzenie z tak 

rozstawionymi ssawkami aby rozkğadağy siğy podnoszŃce na cağŃ powierzchniň szyby. 

W przypadku automatycznych urzŃdzeŒ zağadowczych naleŨy wczeŜniej zadbaĺ o to Ũeby miağy 

wystarczajŃco duŨŃ iloŜĺ pr·Ũniowych ramion ssŃcych, aby lepiej rozğoŨyĺ siğy na cağej 

powierzchni. 

Podczas wszystkich prac ze szkğem naleŨy stosowaĺ siň do zasad higieny i bezpieczeŒstwa 

pracy, zgodnych z obowiŃzujŃcymi przepisami i instrukcjami. 

4.2 Rozpakowywanie oklejonych pakietów 

TaŜma ochronna z pakiet·w oklejonych musi zostaĺ usuniňta przed pobraniem pierwszej tafli. 

Do usuwania taŜmy nie mogŃ byĺ uŨyte Ũadne ostre przedmioty (np. noŨe), w przeciwnym razie 

istnieje prawdopodobieŒstwo zarysowania powğoki funkcyjnej lub samego szkğa. Zar·wno 

podczas tej operacji, jak i dalszego przetwarzania produkt·w SilverstarÈ T, kaŨdy z pracownik·w 

biorŃcy w nim udziağ powinien byĺ wyposaŨony w Ŝrodki ochrony osobistej, pozwalajŃce na 

bezpiecznŃ pracň. 
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4.3 Manualne wykładanie tafli z pakietu 

UŨyta rama ssŃca musi byĺ przystawiona w taki spos·b, Ũeby podjeŨdŨağa centralnie do pakietu. 

Jej wysokoŜĺ naleŨy ustawiĺ tak, Ũeby kŃt szkğa zmieniğ siň w taki spos·b, aby przy transporcie 

osiŃgnŃğ okoğo 90Á. 

NaleŨy uwaŨaĺ, Ũeby nie pociŃgnŃĺ cağego pakietu! MoŨna poruszyĺ lekko taflň na krawňdziach, 

aby miňdzy szyby dostağo siň powietrze, a zdejmowana tafla odğŃczyğa siň, po czy moŨna jŃ 

podnieŜĺ. 

NaleŨy unikaĺ podnoszenia szkğa do g·ry przy  zğŃczonych  taflach i pr·b p·Ŧniejszego 

odğŃczenia go od pakietu. Takie postňpowanie moŨe prowadziĺ do powstawania rys. 

Do operacji transportowych moŨna r·wnieŨ uŨyĺ chwytak·w do szkğa.  

Obszar na szkle zğapany przez chwytak nie moŨe zostaĺ wğŃczony w p·ŦniejszŃ optymalizacjň 

i tym samym naleŨy go usunŃĺ. 

4.4 Automatyczne wykładanie tafli z pakietu  

Przy pobieraniu automatycznym naleŨy, zwğaszcza przy pierwszej dostawie sprawdziĺ cykl 

pobierania szkğa, szczeg·lnie pierwszy etap tzn. czas potrzebny na oddzielenie tafli od pakietu 

(oraz czas wydmuchu powietrza przez dyfuzory krawňdziowe jeŜli w taki system wyposaŨone 

jest urzŃdzenie). Nawet jeŜli szyby sŃ oddzielone separatorem, oddzielenie tafli moŨe 

przebiegaĺ r·Ũnie dla szkğa r·Ũnych dostawc·w. 

TakŨe przy pobieraniu automatycznym obowiŃzuje zasada, Ũe najpierw oddzielamy taflň 

od kolejnej a potem jŃ zdejmujemy. NaleŨy unikaĺ przesuwania szkğa po szkle. PowstanŃ 

w·wczas rysy na powierzchni. 

5. Cięcie szkła 

5.1 Informacje ogólne 

Powğoki nie naleŨy dotykaĺ goğymi rňkoma. Do wszystkich operacji z powğokami funkcyjnymi 

SilverstarÈ T naleŨy stosowaĺ specjalne czyste i suche rňkawice. W Ũadnym wypadku nie moŨna 

naraŨaĺ powğoki na kontakt z twardymi, ostrymi elementami lub szorstkimi materiağami. 

Powğoka nie moŨe byĺ czyszczona przy uŨyciu rňkawic, papieru itp. JeŨeli, mimo odpowiedniego 

obchodzenia siň z powğokŃ, na jej powierzchni pojawiŃ siň zabrudzenia do ich usuniňcia naleŨy 

uŨyĺ czystej i miňkkiej szmatki i delikatnie je usunŃĺ. 

Podczas wszystkich prac ze szkğem naleŨy stosowaĺ siň do zasad higieny i bezpieczeŒstwa 

pracy, zgodnych z obowiŃzujŃcymi przepisami i instrukcjami. 

ObowiŃzuje zasada - szkğo powlekane naleŨy zawsze ciŃĺ powğokŃ skierowanŃ do g·ry (strona 

bez powğoki dotyka stoğu do rozkroju)!  

Na stole do ciňcia nie moŨe byĺ opiğk·w szkğa i innych zanieczyszczeŒ. 
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Nie moŨna przyklejaĺ taŜm samoprzylepnych do powğoki, grozi to powstaniem defekt·w. 

W przypadku zamiaru przeprowadzenia operacji nie zawartych w tym dokumencie konieczne 

jest ich zgğoszenie przez Klienta do naszego przedstawiciela handlowego przed zğoŨeniem 

zam·wienia. Wszelkie aplikacje nie opisane w Postňpowaniu i wytycznych dotyczŃcych 

przetw·rstwa szkğa termoizolacyjnego z rodziny produkt·w  SilverstarÈ T muszŃ zostaĺ 

przetestowane przed ich wdroŨeniem do procesu przetwarzania naszego produktu. 

W przypadku negatywnego wyniku test·w Euroglas/Glastrºsch nie ponosi odpowiedzialnoŜci za 

straty poniesione przez Klienta w trakcie produkcji.  

5.2 Rozkrój 

Szkğo SilverstarÈ T moŨna ciŃĺ i ğamaĺ jak  Eurofloat.  

Polecamy do ciňcia pğyn do rozkroju o wğaŜciwoŜciach szybko-odparowujŃcych (nadajŃcy siň do 

powğoki  Low-E ). Wyb·r pğynu zaleŨy od danego przebiegu ciňcia. JeŜli szlifowanie krawňdzi 

odbywa siň juŨ przed rozkrojem szkğa, odparowanie moŨe zostaĺ ze wzglňdu na podwyŨszenie 

temperatury wyraŦnie przyŜpieszone. W tym przypadku naleŨy uŨyĺ pğynu, kt·ry mimo 

szlifowania krawňdzi rozprowadza siň na odlegğoŜĺ 5-10mm od linii ciňcia.  

JeŜli szlifowanie krawňdzi odbywa siň p·Ŧniej podczas dalszej obr·bki, pğyn moŨe mieĺ 

wğaŜciwoŜci szybko-odparowujŃce.  

MoŨna go uŨywaĺ r·wnieŨ do szkğa Eurofloat. 

Podczas rozkroju, szlifowania krawňdzi i ğamania szkğa naleŨy zwr·ciĺ uwagň, Ũeby poza 

k·ğkiem tnŃcym lub ŜciernicŃ nie doszğo do kontaktu z powğokŃ. 

Opiğki szkğa oraz resztki z tarczy szlifierskiej, kt·re dostanŃ siň na szkğo w trakcie ğamania 

i szlifowania warstwy naleŨy usunŃĺ.  

Nie usuwaĺ szczotkŃ ani miotğŃ, poniewaŨ spowoduje to zarysowania na powğoce. 

 

W przypadku Superselekt 35/14 T naleŨy wykonaĺ ciňcie krawňdzi o dğugoŜci 100 mm, jak 

pokazano na poniŨszym rysunku.  

UŨyteczna szerokoŜĺ tafli wynosi zatem 3010mm zamiast 3210mm. Mimo to cağy arkusz przed 

ciňciem speğnia wymagania normy EN 410. Obszar ciňcia krawňdzi moŨe wynosiĺ zaledwie 

50mm. Dokğadny obszar odciňcia zaleŨy od kampanii produkcyjnej i warunk·w Ŝrodowiskowych. 

Zalecamy skontaktowanie siň z nami przed rozpoczňciem produkcji lub wykonanie testu z jednŃ 

peğnowymiarowŃ pr·bkŃ.  

Producent odrzuca wszelkie roszczenia i reklamacje dotyczŃce przebarwieŒ w obszarach 

brzegowych. NaleŨy r·wnieŨ pamiňtaĺ, Ũe na linii produkcyjnej nie usuwa siň defekt·w, takich 

jak spady procesowe i Ăcraizingò. 
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5.3 Optymalizacja manualna 

Oznaczanie formatek powinno odbywaĺ siň w miarň moŨliwoŜci na stronie niepowleczonej lub 

jeŜli zachodzi taka koniecznoŜĺ w obrňbie marginesu  na stronie z powğokŃ. 

MoŨna uŨywaĺ szablon·w oraz przymiar·w kŃtowych, lecz nie wolno ich p·Ŧniej przesuwaĺ po 

powğoce. 

Podczas uŨywania taŜmy mierniczej naleŨy zwr·ciĺ uwagň, Ũeby nie przesuwaĺ metalowej 

czňŜci po powğoce, tak samo przy wciŃganiu taŜmy.  

Poza tym przy tym etapie jak i przy kaŨdym kolejnym obowiŃzujŃ te same zasady co podczas 

rozkroju. 

5.4 Usuwanie powłoki z krawędzi  

5.4.1 Informacje ogólne 

JakoŜĺ tego procesu jest kluczowa dla trwağoŜci powğoki funkcyjnej w zespoleniu szklanym. 

NiezaleŨnie, czy krawňdŦ jest szlifowana przed, czy po ciňciu, naleŨy szczeg·lnie zwr·ciĺ 

uwagň, czy powğoka zostağa cağkowicie usuniňta z krawňdzi na obszarze styku uszczelnienia ze 

szkğem. Jedynie w przypadku cağkowitego usuniňcia powğoki z krawňdzi system uszczelniajŃcy 

zespolenie bňdzie prawidğowo przylegağ do powierzchni szkğa i zapewni oczekiwanŃ szczelnoŜĺ. 

W przeciwnym razie wewnŃtrz zespolenia szklanego moŨe dojŜĺ do utlenienia warstw metali 

wchodzŃcych w skğad powğoki funkcyjnej i jej degradacji. SkutecznoŜĺ szlifowania powğoki 

moŨna sprawdziĺ stosujŃc omomierz, miernik konduktywnoŜci lub miernik rezystancji 

powierzchniowej. 

BezpoŜrednio przy rozkroju naleŨy zwr·ciĺ uwagň na dokğadne odessanie pyğ·w powstağych 

przy szlifowaniu. MogŃ one bowiem spowodowaĺ rysy podczas wewnŃtrzzakğadowego 
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transportu. W dalszym przebiegu czynnoŜci pyğ moŨe przywrzeĺ do szczotek myjŃcych 

i spowodowaĺ rysy. Zaleca siň regularnŃ kontrolň wydajnoŜci odsysania przy stole do ciňcia. 

5.4.2 Manualne usuwanie powłoki z krawędzi 

Przebieg og·lny odpowiada szlifowaniu automatycznemu podczas rozkroju. Pyğ powstağy przy 

szlifowaniu naleŨy usunŃĺ przed myciem szkğa. Zaleca siň odessanie.  

5.4.3 Usuwanie powłoki z krawędzi bezpośrednio na linii do zespalania 

Przebieg og·lny odpowiada szlifowaniu automatycznemu podczas rozkroju. Pyğ naleŨy usuwaĺ 

bezpoŜrednio. NaleŨy uniknŃĺ przeniesienia pyğu w obszar myjki. 

5.5 Kontener na stłuczkę 

Euroglas/Glastrºsch prowadzi program powrotu stğuczki. MoŨemy daĺ do dyspozycji kontenery 

na stğuczkň, kt·re przy dostawie zağadunku zostajŃ zapeğnione i wracajŃ do zakğadu 

Euroglas/Glastrºsch. ChcielibyŜmy zwr·ciĺ uwagň na to, Ũe szkğo musi byĺ czyste odmianowo 

a w kontenerach nie moŨe byĺ innych zanieczyszczeŒ. 

6. Odstawianie wyciętego szkła 

W przypadku, jeŨeli wyciňte formatki nie sŃ automatycznie/ bezpoŜrednio transportowane do 

kolejnych etap·w obr·bki zalecamy aby nie skğadaĺ wielu tafli z jednej optymalizacji w stosy, 

tafle zawsze powinny byĺ skğadowane i transportowane pojedynczo.  

6.1 Informacje ogólne 

Powğoki nie naleŨy dotykaĺ goğymi rňkoma. Do wszystkich operacji z powğokami funkcyjnymi 

SilverstarÈ T naleŨy stosowaĺ specjalne, czyste i suche rňkawice. W Ũadnym wypadku nie 

moŨna naraŨaĺ powğoki na kontakt z twardymi, ostrymi elementami lub szorstkimi materiağami. 

Powğoka nie moŨe byĺ czyszczona przy uŨyciu rňkawic, papieru itp. JeŨeli, mimo odpowiedniego 

obchodzenia siň z powğokŃ, na jej powierzchni pojawiŃ siň zabrudzenia do ich usuniňcia naleŨy 

uŨyĺ czystej i miňkkiej szmatki i delikatnie je usunŃĺ.   

Podczas wszystkich prac ze szkğem naleŨy stosowaĺ siň do zasad higieny i bezpieczeŒstwa 

pracy, zgodnych z obowiŃzujŃcymi przepisami. 

Pracownicy muszŃ zachowaĺ szczeg·lnŃ ostroŨnoŜĺ, Ũeby nie naraŨaĺ powğoki na kontakt 

z twardymi, ostrymi i szorstkimi przedmiotami, takimi jak np. guziki, czňŜci metalowe ( dğugopisy, 

suwaki ekspresowe) itp. NaleŨy pamiňtaĺ, Ũe w przypadku rňcznego odkğadania formatek 

powyŨej okreŜlonej prawnie wagi wymaganych jest dw·ch i wiňcej operator·w. 
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6.2 Stojak grzebieniowy 

NaleŨy zwr·ciĺ uwagň, Ũeby  w przestrzeniach miňdzy poszczeg·lnymi przegrodami, ( z reguğy 

sŃ tam umieszczone/zastosowane osğoniňte linki/prňty stalowe), nie byğo wystajŃcych 

element·w. Osğony naleŨy sprawdzaĺ regularnie pod kŃtem uszkodzeŒ i w razie koniecznoŜci 

wymieniĺ. NaleŨy uwaŨaĺ, Ũeby powğoka nie stykağa siň z osğonami podczas zağadunku 

i rozğadunku. 

6.3 Stojak A lub L 

Przy odstawianiu na stojak A lub L naleŨy zwr·ciĺ uwagň na nastňpujŃce rzeczy:  

¶ z reguğy powğoka jest skierowana do pracownika, najpierw odstawiĺ, dopiero potem 

przesunŃĺ do innych tafli. 

¶ nie wolno p·Ŧniej przesuwaĺ tafli. W razie koniecznoŜci p·Ŧniejszego przesuniňcia, 

najpierw naleŨy rozdzieliĺ tafle a dopiero potem przesuwaĺ je osobno. 

¶ Tafle muszŃ przylegaĺ mocno na stojakach i nie mogŃ siň chwiaĺ. Powinno siň tutaj 

uŨywaĺ odpowiedniego zabezpieczenia przed przewr·ceniem, siğa docisku nie powinna 

byĺ wiňksza niŨ jest to konieczne. 

6.4 Składowanie tymczasowe 

NaleŨy upewniĺ siň, Ũe w miejscu magazynowania pakiety nie sŃ naraŨone na bezpoŜrednie 

promieniowanie sğoneczne co moŨe doprowadziĺ do pňkniňĺ termicznych. 

PrzestrzeŒ magazynowa musi byĺ sucha a wilgotnoŜĺ powietrza nie moŨe przekraczaĺ 60%, 

temperatura powietrza powinna byĺ na tyle stabilna, Ũeby nie dopuŜciĺ do osiŃgniňcia punktu 

rosy. Zalecamy temperaturň powyŨej 18ÁC. 

Niedopuszczalne jest stosowanie w pobliŨu miejsca skğadowania szkğa powlekanego 

chemikali·w. Nasze doŜwiadczenie pokazuje, Ũe np. kwas solny lub fluorowodorowy moŨe, 

nawet ze znacznej odlegğoŜci, doprowadziĺ do degradacji powğoki na szkle. 

Formatki szkğa z powğokŃ funkcyjnŃ SilverstarÈ T powinny zostaĺ poddane dalszej obr·bce 

(obr·bka krawňdzi, mycie) w ciŃgu maksymalnie 8 godzin od rozkroju. 
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7. Parametry produktów  

Produkty wymienione poniŨej osiŃgajŃ swoje wğaŜciwe parametry techniczne dopiero po 

obr·bce cieplnej. 

Silverstar® EN2plus T  

Silverstar® E T  

Silverstar® Zero T 

Silverstar® Zero NG T  

Silverstar® Selekt T (Combi Neutral 70/40 T)  

Silverstar® Selekt 74/42 T  

Silverstar® Combi Neutral 30/21 T 

Silverstar® Combi Silver 32/21 T 

Silverstar® Combi Neutral 40/21 T 

Silverstar® Combi Bronze 40/21 T 

Silverstar® Combi Grey 40/22 T 

Silverstar® Combi Grey 50/28 T 

Silverstar® Combi Neutral 51/28 T  

Silverstar® Combi Grey 60/33 T 

Silverstar® Combi Neutral 61/32 T 

Silverstar® Combi Neutral 70/35 T 

Silverstar® Combi Neutral 70/35 NG T 

Silverstar®  Superselekt 35-14 T 

Silverstar®  Superselekt 60-27 T 

 

Dla tego wğaŜnie wszystkie z powyŨszych produkt·w muszŃ zostaĺ zahartowane (HSG, ESG) 

lub wzmocnione termicznie (SGS, TVG). 

JeŨeli przetw·rca zachowa reŨim technologiczny i dopilnuje poprawnoŜci wykonania kaŨdego 

etapu przetwarzania, poczynajŃc od skğadowania pakiet·w, przez rozkr·j, handling, obr·bkň 

krawňdzi, mycie na hartowaniu koŒczŃc, wğasnoŜci optyczne i fizyczne produkt·w hartowalnych 

po obr·bce cieplnej bňdŃ mieŜciğy siň w tolerancji ich niehartowalnych odpowiednik·w. 

W celu obliczenia wğasnoŜci szklenia,  zgodnie z PN-EN 410, moŨna uŨyĺ wersji 

niehartowalnych (bez T w nazwie) w programie glaCE. 

Aby zapewniĺ zgodnoŜĺ miňdzy wersjami hartowalnymi i niehartowalnymi, Euroglas/Glastrºsch 

przy kaŨdej kampanii produkcyjnej monitoruje parametry optyczne i rezystancjň powierzchniowŃ 

obu wersji. 
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Z kaŨdej kampanii produkcyjnej wycinane sŃ pr·bki, kt·re po poddaniu procesowi hartowania 

sŃ przebadane celem sprawdzenia ich wğasnoŜci optycznych i mechanicznych: 

Á koordynaty kolor·w (L, a, b) dla odbicia i transmisji, 

Á wğaŜciwoŜci fotometryczne, 

Á rezystancja powierzchniowa powğoki funkcyjnej,  

Á rozproszenie Ŝwiatğa (haze),  

Á odpornoŜĺ mechaniczna,  

Á odpornoŜĺ chemiczna, 

Pozwala to zachowaĺ idealne warunki dla powtarzalnoŜci produkcji.  

8. Obróbka krawędzi przed hartowaniem 

8.1 Szlifierko- zatępiarka, metoda sucha 

Krawňdzie formatek moŨna obrabiaĺ za pomocŃ szlifierko-zatňpiarki metodŃ suchŃ.  

Szkğo musi byĺ przetwarzane z powğokŃ skierowanŃ do g·ry, naleŨy dopilnowaĺ Ũeby pyğ 

szlifierski zostağ cağkowicie usuniňty (odessany) z powierzchni szkğa/ powğoki. 

PozostağoŜci pyğu i drobinek szkğa mogŃ doprowadziĺ do powstania zarysowaŒ podczas dalszej 

obr·bki szkğa, ponadto moŨe on osadzaĺ siň na szczotkach w myjce i powodowaĺ zadrapania 

powğoki.  

8.2 Szlifierko- zatępiarka, metoda mokra 

UŨywajŃc do obr·bki krawňdzi szlifierko-zatňpiarki pracujŃcej z wykorzystaniem wody naleŨy 

upewniĺ siň, Ũe cağa powierzchnia obrabianego szkğa jest zwilŨona.  

Szkğo musi byĺ przetwarzane z powğokŃ skierowanŃ do g·ry, powierzchnia szkğa musi pozostaĺ 

mokra do momentu poddania formatki procesowi mycia. W Ũadnym wypadku nie moŨna 

doprowadziĺ do jej wyschniňcia, moŨe to doprowadziĺ do powstania plam na powierzchni, 

kt·rych usuniňcie nie bňdzie moŨliwe w procesie mycia.  

W przypadku stosowania tej metody obr·bki krawňdzi, tafla powinna trafiaĺ bezpoŜrednio po 

obr·bce do myjki (urzŃdzenia powinny byĺ ze sobŃ poğŃczone).  

8.3 Pionowa szlifierka wrzecionowa 

Nie zalecamy stosowania pionowych szlifierek wrzecionowych do obr·bki krawňdzi 

termoizolacyjnego szkğa SilverstarÈ T. Pasy transportowe mogŃ powodowaĺ nieodwracalne 

uszkodzenia powğoki, w szlifierkach tego typu niemoŨliwe jest utrzymanie stağego zwilŨenia cağej 

powierzchni przetwarzanego szkğa. Ponadto wielokrotne przejŜcie procesu zwiňksza ryzyko 

uszkodzenia przetwarzanego szkğa. 
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8.4 Pozioma szlifierka wrzecionowa 

Zakğadamy, Ũe urzŃdzenie jest automatyczne i zintegrowane z myjkŃ. 

Podobnie jak w przypadku, opisanych wczeŜniej sposob·w obr·bki krawňdzi, szkğo poddane 

procesowi musi byĺ skierowane powğokŃ do g·ry. Podczas wykaŒczania/polerowania krawňdzi 

naleŨy zwr·ciĺ szczeg·lnŃ uwagň aby cağa powierzchnia formatki byğa zwilŨona i nie dopuŜciĺ 

do jej wysychania przed myciem. 

9. Mycie po obróbce krawędzi 

Przetwarzane szkğo musi byĺ poddane procesowi mycia niezwğocznie po obr·bce krawňdzi, 

idealnym rozwiŃzaniem jest myjka poğŃczona z urzŃdzeniem obrabiajŃcym krawňdzie.  

NaleŨy upewniĺ siň, Ũe Ũadne z pozostağoŜci wczeŜniejszego procesu nie wyschğy na 

powierzchni szkğa przed rozpoczňciem procesu mycia. Ponadto formatka, przed kontaktem ze 

szczotkami w myjce, musi zostaĺ spğukana iloŜciŃ wody wystarczajŃcŃ do usuniňcia 

pozostağoŜci drobnego pyğu szklanego z procesu zatňpiania. 

Myjka, a w szczeg·lnoŜci wszystkie szczotki muszŃ byĺ czyste. Myĺ naleŨy wodŃ zmiňkczonŃ. 

W ostatniej, a jeŜli to moŨliwe takŨe w przedostatniej strefie mycia woda musi speğniaĺ 

nastňpujŃce wymagania:  

 

Á PrzewodnoŜĺ û 20 microsiemens·w 

Á Zalecana temperatura wody 30ï45 ÁC  

Á Bez dodatkowych Ŝrodk·w czyszczŃcych 

Á WartoŜĺ pH 6.0 ï 8.0 

 

Jest takŨe z g·ry przyjňte, Ũe myjka posiada automatyczne ustawienie gruboŜci szkğa. 

Uwaga! Transport myjki podczas mycia szkğa nie moŨe siň zatrzymaĺ, w przeciwnym razie 

dojdzie do uszkodzeŒ powğoki przez szczotki. 

Zaleca siň stağy plan serwisowy,  myjka musi byĺ regularnie czyszczona. Zalecamy czyszczenie 

filtr·w kaŨdego dnia a wanien przynajmniej raz w tygodniu. 

Poza tym waŨne jest sprawdzanie dğugoŜci wğ·kna szczotek. W przypadku rzadkiej obr·bki 

wiňkszych wymiar·w, dğugoŜĺ wğ·kna od doğu do g·ry szczotki moŨe wykazywaĺ duŨe r·Ũnice. 

NaleŨy jŃ wtedy odpowiednio zredukowaĺ do dğugoŜci r·wnomiernej. 

W strefie przed myciem i w gğ·wnej strefie mycia naleŨy uŨywaĺ miňkkich szczotek, kt·re zostağy 

zdefiniowane przez producenta myjki jako szczotki  dla szkğa z miňkkŃ powğokŃ (Ŝrednica wğosia 

0.15mm-0.20mm). 

NaleŨy upewniĺ siň, jaka jest minimalna dğugoŜĺ wğosia zalecana przez producenta szczotek 

i nie dopuŜciĺ do przekroczenia tej wartoŜci. 
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W przypadku szczotek dobre wyniki uzyskuje siň czyszczŃc je parŃ. NaleŨy jednak unikaĺ 

spryskiwania wğosia wysokŃ temperaturŃ, poniewaŨ moŨe to spowodowaĺ ich zniszczenie. 

Proces suszenia formatek musi odbywaĺ siň z wykorzystaniem noŨa powietrznego.  

Powietrze w nim uŨywane musi byĺ filtrowane (naleŨy dbaĺ o stan i jakoŜĺ filtr·w w instalacji). 

Niedopuszczalne jest aby po procesie suszenia na powierzchni formatki zostawağy mokre Ŝlady. 

W zaleŨnoŜci od warunk·w Ŝrodowiskowych moŨe dojŜĺ do biologicznego zanieczyszczenia 

myjki. Widaĺ to po przebarwieniu rolek. MogŃ na to r·wnieŨ wskazywaĺ Ŝliskie osady na 

Ŝcianach urzŃdzenia. 

MoŨna temu zapobiec stosujŃc odpowiedni biocyd. W·wczas naleŨy wypğukaĺ myjkň 

odpowiednim Ŝrodkiem chemicznym i tym samym poprawiĺ warunki Ŝrodowiska. 

Przed takŃ operacjŃ naleŨy sprawdziĺ u producenta myjki oraz u producenta stacji uzdatniania 

wody, czy moŨna takŃ operacjň przeprowadziĺ. 

Euroglas/Glastrºsch nie ponosi odpowiedzialnoŜci za wynikajŃce z tego szkody. 

10. Transport umytego i obrobionego szkła 

Powğoki nie wolno dotykaĺ goğymi rňkoma. Do wszystkich operacji z powğokami funkcyjnymi 

SilverstarÈ T naleŨy stosowaĺ specjalne czyste i suche rňkawice. W Ũadnym wypadku nie moŨna 

naraŨaĺ powğoki na kontakt z twardymi, ostrymi elementami lub szorstkimi materiağami. 

Powğoka nie moŨe byĺ czyszczona przy uŨyciu rňkawic, papieru itp. JeŨeli, mimo odpowiedniego 

obchodzenia siň z powğokŃ, na jej powierzchni pojawiŃ siň zabrudzenia do ich usuniňcia naleŨy 

uŨyĺ czystej i miňkkiej szmatki i delikatnie je usunŃĺ.  

Podczas wszystkich prac ze szkğem naleŨy stosowaĺ siň do zasad higieny i bezpieczeŒstwa 

pracy, zgodnych z obowiŃzujŃcymi przepisami. 

Pracownicy muszŃ zachowaĺ szczeg·lnŃ ostroŨnoŜĺ, Ũeby nie naraŨaĺ powğoki na kontakt 

z twardymi, ostrymi i szorstkimi przedmiotami, takimi jak np.: guziki, czňŜci metalowe (dğugopisy, 

suwaki ekspresowe) itp.  

NaleŨy pamiňtaĺ, Ũe w przypadku rňcznego transportu formatek powyŨej okreŜlonej prawnie 

wagi wymaganych jest dw·ch i wiňcej operator·w, dodatkowo pomoŨe to uchroniĺ formatki 

przed uszkodzeniami mogŃcymi powstaĺ w wyniku kontaktu powğoki z nieosğoniňtym ciağem 

operatora lub jego ubraniem. 

Mağe formatki nie powinny byĺ skğadowane w stosach i nastňpnie odkğadane, moŨe to 

powodowaĺ zarysowania, formatki powinny byĺ odkğadane pojedynczo.  

JeŨeli do transportu szkğa uŨywane sŃ ramy z przyssawkami, naleŨy stosowaĺ czyste 

i dopasowane pokrowce na przyssawki, pozwoli to na zredukowanie moŨliwoŜci powstawania 

Ŝlad·w ssawek na powğoce. 

W przypadku transportu wiňkszych arkuszy szkğa zalecamy uŨywanie chwytaka do transportu 

szkğa. 
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W momencie odkğadania arkusza szkğa nie moŨe on mieĺ bezpoŜredniego kontaktu z taflŃ juŨ 

odğoŨonŃ, moŨe to spowodowaĺ zarysowanie powğoki, Ũeby tego uniknŃĺ naleŨy stosowaĺ 

odpowiednie separatory oddzielajŃce tafle szkğa. 

W przypadku zastosowania standardowych dystans·w korkowych powinny one byĺ 

rozmieszczone na powierzchni formatki w miejscach gdzie powğoka zostağa wczeŜniej usuniňta. 

Nigdy nie naleŨy umieszczaĺ separator·w korkowych na powğoce, moŨe to spowodowaĺ 

powstanie nieodwracalnych Ŝlad·w na niej. 

Zalecamy przeprowadzenie kontroli jakoŜci po tym etapie przetwarzania. 

11. Składowanie czasowe przed procesem hartowania 

NaleŨy upewniĺ siň, Ũe w miejscu magazynowania pakiety nie sŃ naraŨone na bezpoŜrednie 

promieniowanie sğoneczne, moŨe to doprowadziĺ do pňkniňĺ termicznych. 

PrzestrzeŒ magazynowa musi byĺ sucha a wilgotnoŜĺ powietrza nie moŨe przekraczaĺ 60%, 

temperatura powietrza powinna byĺ na tyle stabilna, Ũeby nie dopuŜciĺ do osiŃgniňcia punktu 

rosy. Zalecamy temperaturň powyŨej 18ÁC. 

Niedopuszczalne jest stosowanie w pobliŨu miejsca skğadowania szkğa powlekanego 

chemikali·w. Nasze doŜwiadczenie pokazuje, Ũe np. kwas solny lub fluorowodorowy moŨe, 

nawet ze znacznej odlegğoŜci doprowadziĺ do degradacji powğoki na szkle. 

Formatki szkğa z powğokŃ funkcyjnŃ SilverstarÈ T powinny zostaĺ poddane procesowi hartowania 

w ciŃgu maksymalnie 8 godzin od rozkroju. 

Nasze doŜwiadczenie wskazuje, Ũe ten czas moŨe zostaĺ wydğuŨony, jednak jest to zaleŨne od 

wielu warunk·w panujŃcych w miejscu przetwarzania. 

12. Piec hartowniczy 

Szkğo powlekane SilverstarÈ T musi byĺ zawsze ukğadane w piecu stronŃ niepowleczonŃ na 

rolkach transportowych. Strona powleczona musi byĺ zawsze skierowana do g·ry, w razie 

wŃtpliwoŜci pozycja powğoki powinna byĺ sprawdzona przez operatora pieca przed wyğoŨeniem 

szkğa na rolki transportowe. 

Szkğo termoizolacyjne SilverstarÈ T moŨe ulec uszkodzeniu w wyniku zbyt wysokiej temperatury 

lub zbyt dğugiego czasu nagrzewania. NaleŨy zatem ustawiĺ program pieca tak, aby jego 

temperatura nie przekroczyğa 700 ÁC. 

Zasadniczo nastawy pieca dla szkğa SilverstarÈ T zaleŨŃ od danego typu pieca, dlatego muszŃ 

byĺ indywidualnie testowane.  

Producent szkğa oferuje opcjň wizyty kwalifikacyjnej, podczas kt·rej zostanŃ przetestowane 

parametry hartowania i wyğonione optymalne dla danego pieca i produktu. JeŜli taka kwalifikacja 

nie zostanie wykonana, Klient ponosi wyğŃcznŃ odpowiedzialnoŜĺ za wytworzony produkt. 
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Uwagi dla Superselekt 35/14 T: 

 

Superselekt 35/14 T zmienia kolor podczas procesu hartowania w zaleŨnoŜci od iloŜci ciepğa 

dostarczonego do powğoki. Aby uniknŃĺ przebarwieŒ po procesie nagrzewania, niezwykle 

waŨne jest, aby piec byğ utrzymywany w stağej temperaturze i nie miağ Ũadnych uszkodzonych 

element·w grzejnych. Ponadto zaleca siň, aby rozmiary szkğa i wypeğnienie pieca byğy moŨliwie 

stağe. Grupuj mağe formaty o podobnych rozmiarach oraz separuj wiňksze szyby jako pojedynczŃ 

partiň. 

Widoczne przebarwienia sŃ zwykle spowodowane nier·wnomiernymi temperaturami w piecu lub 

zbyt kr·tkimi czasami nagrzewania i moŨna je skorygowaĺ zwiňkszajŃc iloŜĺ energii poprzez 

zwiňkszenie temperatury lub czasu nagrzewania. W rzadkich przypadkach moŨe byĺ konieczna 

regulacja pojedynczych element·w grzejnych lub konwekcji w niekt·rych czňŜciach pieca. 

Zalecamy, aby podczas produkcji cağy czas uŨywaĺ rňcznego spektrometru.  

Zmierzona Ŝrednia a * nie powinna byĺ wyŨsza niŨ 0 i nie niŨsza niŨ -3 (D65 / 10 Á).  

Dziňki temu mamy pewnoŜĺ, Ũe produkt ma zamierzone kolory. 

12.1 Czyszczenie pieca hartowniczego 

Czysty piec hartowniczy jest niezbňdnym warunkiem udanego hartowania szkğa z rodziny 

SilverstarÈ T.  

Zalecamy zaprzestanie dozowania SO2 (dwutlenku siarki) na 3 do 5 dni przed hartowaniem szkğa 

z powğokŃ termoizolacyjnŃ.  

JeŜli nie jest to moŨliwe, przed przystŃpieniem do hartowania szkğa powlekanego SilverstarÈ T 

naleŨy wyğŃczyĺ zasilanie SO2 i zahartowaĺ odpowiedniŃ iloŜĺ szkğa niepowleczonego, pozwoli 

to obniŨyĺ stňŨenie SO2 w komorze pieca do wartoŜci nie wpğywajŃcej negatywnie na powğokň 

termoizolacyjnŃ. 

Zalecamy regularne czyszczenie systemu rolek transportowych pieca, w celu zapobiegania 

powstawania uszkodzeŒ po stronie szkğa. Jakiekolwiek fragmenty szkğa pozostağe w piecu i na 

rolkach transportowych powinny byĺ niezwğocznie usuniňte. 

12.2 Piec bez konwekcji 

Hartowanie szkğa z rodziny SilverstarÈ T bez dziağajŃcego systemu konwekcji, z zastosowaniem 

jedynie dogrzewu za pomocŃ radiacji, nie jest zalecane. Szkğo zahartowane w taki spos·b moŨe 

wydawaĺ siň dobre jakoŜciowo, naleŨy jednak zağoŨyĺ, Ũe zar·wno wğaŜciwoŜci optyczne, jak 

i termoizolacyjne tak zahartowanego produktu znajdujŃ siň poza jego deklarowanŃ specyfikacjŃ.  

12.3 Piec z częściową konwekcją 

Skuteczna konwekcja jest niezbňdna podczas procesu grzania, poniewaŨ powğoka funkcyjna 

skierowana do g·ry ma znacznie mniejszŃ emisyjnoŜĺ niŨ niepowleczone szkğo skierowane do 

doğu. Te wğasnoŜci odbijania promieniowania prowadzŃ do znacznie mniej efektywnego 
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przenoszenia ciepğa przez powğokň funkcyjnŃ. W celu zrekompensowania deficytu 

w nagrzewaniu powierzchni powleczonej za pomocŃ radiacji konieczne jest zastosowanie 

konwekcji, dziňki temu zar·wno strona powleczona tafli jak i niepowleczona r·wnomiernie 

zostajŃ podgrzane do wymaganej temperatury hartowania. 

Udziağ konwekcji na g·rnej stronie hartowanego szkğa musi byĺ bardzo wysoki. Samo 

zwiňkszenie emitowanego ciepğa z g·ry lub nadmiernie dğugie nagrzewanie moŨe spowodowaĺ 

uszkodzenie powğoki termoizolacyjnej SilverstarÈ T. 

Przy wystarczajŃco wysokiej konwekcji czas nagrzewania w piecu powinien wynosiĺ ok. 10% - 

20% dğuŨej niŨ w przypadku niepowleczonego szkğa o takiej samej gruboŜci. 

12.4 Piec z pełną konwekcją 

Piec z peğnŃ konwekcjŃ jest zwykle wyposaŨony w bardzo wydajne systemy dystrybucji, 

w kt·rych gorŃce powietrze jest dostarczane do g·rnej i dolnej strony wsadu szklanego. Gğ·wna 

czňŜĺ wymiany ciepğa do szkğa odbywa siň tu przez konwekcjň. W zaleŨnoŜci od projektu pieca, 

opcje jego ustawienia sŃ r·Ũnorodne. Konieczny transfer ciepğa moŨna ustawiĺ w zaleŨnoŜci od 

wymaganych wğaŜciwoŜci powierzchni szkğa. Jednak nadmierna konwekcja i ekspozycja powğoki 

na wysokŃ temperaturň powietrza mogŃ uszkodziĺ powğokň SilverstarÈ T. 

12.5 Piec dwukomorowy z wstępną komorą grzania 

Gğ·wnŃ zaletŃ stosowania pieca dwukomorowego jest moŨliwoŜĺ wstňpnego podgrzania szkğa 

powlekanego SilverstarÈ T, czňŜĺ energii moŨe byĺ dostarczona do hartowanego wsadu w 

niŨszej temperaturze we wstňpnej komorze skracajŃc czas potrzebny do osiŃgniňcia wymaganej 

temperatury w komorze wğaŜciwej pieca i poddanie powğoki mniejszym naprňŨeniom. Proces 

grzania wsadu w takim piecu odbywa siň dwuetapowo, podczas kt·rych obciŃŨenie termiczne 

formatek moŨna znacznie zmniejszyĺ na poczŃtku procesu, prowadzŃc do bardziej 

r·wnomiernego rozkğadu temperatury. 

13. Skaner temperatury  

W celu uzyskania obrazu rozkğadu ciepğa za pomocŃ skanera temperatury konieczne jest 

okreŜlenie emisyjnoŜci badanej powierzchni dla kaŨdego z badanych produkt·w. 
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Produkty SilverstarÈ T charakteryzujŃ siň emisyjnoŜciŃ w temperaturze pokojowej 

z zachowaniem odpowiedniej tolerancji jak poniŨej:  

 

Produkt   Emisyjność w % zgodnie 

    z deklaracją producenta 

Silverstar® EN2plus T  3 

Silverstar® E T   5 

Silverstar® ZERO T  1 

Silverstar® ZERO NG T  1 

Silverstar® Selekt T (Combi Neutral 70/40 T) 3 

Silverstar® Selekt 74/42 T  1 

Silverstar® Combi Neutral 30/21 T 3 

Silverstar® Combi Silver 32/21 T 3 

Silverstar® Combi Neutral 40/21 T 1 

Silverstar® Combi Bronze 40/21 T 1 

Silverstar® Combi Grey 40/22 T  1 

Silverstar® Combi Grey 50/28 T  1 

Silverstar® Combi Neutral 51/28 T 1 

Silverstar® Combi Grey 60/33 T  1 

Silverstar® Combi Neutral 61/32 T 1 

Silverstar® Combi Neutral 70/35 T 1 

Silverstar® Combi Neutral 70/35 NG T 1 

Silverstar® Superselekt 35/14 T  1 

Silverstar® Superselekt 60/27 T  1 

  

WyŨej wymienionych wartoŜci nie można stosować w ustawieniach pieca  

i skanera, poniewaŨ emisyjnoŜĺ zmienia siň w zaleŨnoŜci od temperatury powierzchni. 

Wykazano, Ũe emisyjnoŜĺ nominalna plus 2 - 5% jest odpowiednia dla ustawieŒ skanera; 

zmierzona temperatura powierzchni powinna wynosiĺ od 630 do 650 ÁC, a dystrybucja ciepğa 

powinna byĺ wyŜwietlana na ekranie urzŃdzenia. 

Zalecamy przeprowadzenie serii testowej, aby okreŜliĺ emisyjnoŜĺ, kt·ra ma zostaĺ ustawiona 

na skanerze. PoczŃtkowo wartoŜĺ nominalna powinna zostaĺ zwiňkszona z grubsza w krokach 

co 1%. Po wyŜwietleniu obrazu wartoŜĺ procentowa powinna zostaĺ zmieniona o mniejszŃ 

wartoŜĺ procentowŃ, aŨ obraz zostanie ustawiony przy Ŝredniej wyŜwietlanej temperaturze 

wynoszŃcej okoğo 640 ÁC. 
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14. Heat Soak Test 

PrzygotowujŃc szkğo do testu HST naleŨy upewniĺ siň, czy elementy dystansowe nie sŃ zbyt 

mocno dociŜniňte do powğoki przez ciňŨar szkğa. MoŨe to spowodowaĺ wystŃpienie plam, 

odcisk·w niemoŨliwych do usuniňcia. Ponadto nie moŨna dopuŜciĺ do przemieszczania siň tafli 

podczas procesu wygrzewania termicznego. Elementy dystansowe muszŃ byĺ przystosowane 

do kontaktu z warstwami termoizolacyjnymi. 

15. Gięcie szkła 

Prosimy o poinformowanie naszego dziağu sprzedaŨy przed zam·wieniem szkğa 

z przeznaczeniem do giňcia, moŨemy przeprowadziĺ wtedy indywidualne testy u Klienta. Giňcie 

danego produktu musi zostaĺ przetestowane u Klienta przed wdroŨeniem do produkcji. 

W przypadku negatywnych wynik·w testu Euroglas/Glastrºsch nie ponosi odpowiedzialnoŜci za 

straty w produkcji. 

16. Sitodruk  

Przed wdroŨeniem do produkcji, aplikacja sitodruku musi zostaĺ przetestowana na danym 

produkcie. W przypadku negatywnego wyniku testu Euroglas/Glastrºsch nie ponosi 

odpowiedzialnoŜci za straty w produkcji.  

Nie naleŨy uŨywaĺ taŜmy klejŃcej na powğoce, moŨe to byĺ przyczynŃ wad. JeŜli proces 

sitodruku wymaga pozostawienia niekt·rych obszar·w wolnych od druku, moŨna uŨyĺ taŜmy 

samoprzylepnej, ale tylko na powierzchni sita. 

Po wypaleniu farby ceramicznej w piecu do hartowania wğasnoŜci termoizolacyjne powğoki 

SilverstarÈ T zostanŃ zaburzone w miejscu naniesienia farby. 

Zaleca siň, jeŨeli to moŨliwe usuniňcie powğoki w miejscu stosowania sitodruku. 

Po zastosowaniu farby ceramicznej na produktach SilverstarÈ T zar·wno emisyjnoŜĺ jak 

i wartoŜĺ Ug wzrosnŃ. 

17. Kontrola jakości 

Ocena wad powğok hartowalnych SilverstarÈ T zgodnie z PN-EN 1096-1 musi byĺ wykonana po 

zahartowaniu produktu. 

17.1 Odstawianie zahartowanego szkła 

NaleŨy postňpowaĺ tak samo jak ze szkğem przed hartowaniem. 
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18. Zespalanie szkła w izolacyjne pakiety szklane 

18.1 Wewnątrzzakładowe zespalanie Silverstar® T w pakiety szklane 

Producent zaleca dalszŃ obr·bkň zahartowanego szkğa SilverstarÈ T bezpoŜrednio na miejscu 

zaraz po zahartowaniu. 

Zaleca siň, aby hartowane szkğo SilverstarÈ T zostağo w ciŃgu 8 godzin zespolone w pakiety 

szybowe. Nasze doŜwiadczenie pokazuje, Ũe ten czas w praktyce moŨe byĺ znacznie dğuŨszy, 

jest to jednak zaleŨne od warunk·w panujŃcych w miejscu przetwarzania i musi to byĺ 

sprawdzone przez przetw·rcň na miejscu.  

18.2 Zewnętrzne zespalanie Silverstar® T w pakiety szklane 

JeŜli zahartowane szkğo termoizolacyjne SilverstarÈ T nie jest montowane w pakiety szklane 

bezpoŜrednio na miejscu, naleŨy doğoŨyĺ najwiňkszej starannoŜci przy zapakowaniu formatek 

szkğa do transportu: 

- pomiňdzy dwoma arkuszami szkğa zawsze musi znajdowaĺ siň papier ochronny, wolny od 

zwiŃzk·w chloru.  

- opr·cz tego papieru obie strony szkğa muszŃ byĺ posypane odpowiedniŃ iloŜciŃ pudru 

separacyjnego odpowiedniego do miňkkich powğok. 

Prawidğowo spakowane szkğo powinno tworzyĺ nastňpujŃce warstwy:  

szkğo - puder - papier - puder... 

W przypadku transportu na zewnŃtrz hali produkcyjnej szkğo musi byĺ szczelnie zapakowane 

w foliň w celu ochrony powğoki przed wilgociŃ i warunkami atmosferycznymi. 

18.3 Informacje ogólne 

Powğoki nie wolno dotykaĺ goğymi rňkoma. Do wszystkich operacji z powğokami funkcyjnymi 

SilverstarÈ T naleŨy stosowaĺ specjalne, czyste i suche rňkawice. W Ũadnym wypadku nie 

moŨna naraŨaĺ powğoki na kontakt z twardymi, ostrymi elementami lub szorstkimi materiağami. 

Powğoka nie moŨe byĺ czyszczona przy uŨyciu rňkawic, papieru itp. JeŨeli, mimo odpowiedniego 

obchodzenia siň z powğokŃ, na jej powierzchni pojawiŃ siň zabrudzenia do ich usuniňcia naleŨy 

uŨyĺ czystej i miňkkiej szmatki i delikatnie je usunŃĺ.   

Podczas wszystkich prac ze szkğem naleŨy stosowaĺ siň do zasad higieny i bezpieczeŒstwa 

pracy, zgodnych z obowiŃzujŃcymi przepisami. 

Pracownicy muszŃ zachowaĺ szczeg·lnŃ ostroŨnoŜĺ, Ũeby nie naraŨaĺ powğoki na kontakt 

z twardymi, ostrymi i szorstkimi przedmiotami, takimi jak np. guziki, czňŜci metalowe (dğugopisy, 

suwaki ekspresowe) itp.  

NaleŨy pamiňtaĺ, Ũe w przypadku rňcznego odkğadania formatek powyŨej okreŜlonej prawnie 

wagi wymaganych jest dw·ch i wiňcej operator·w. 

mailto:technical@glastroesch.com


 
 

 

 
Euroglas Polska Sp. z o.o. Silverstar 
Os. Niewiad·w 65, 97-225  Ujazd Polska 
ujazd@euroglas.com 

 

  

Euroglas GmbH Silverstar 
Damm¿hlenweg 60, 39340 Haldensleben Germany 

    haldensleben@euroglas.com 

 

 
           Glas Trösch AG Silverstar  
           Industriestrasse 29, 4922 B¿tzberg Switzerland      

technical@glastroesch.com 

 

Page 27 of 36 
 

Szkğo powğokowe termoizolacyjne SilverstarÈ T jest szkğem klasyfikowanym jako klasa C zgodnie 

z PN-EN 1096-3.  

Przy szkle termoizolacyjnym SilverstarÈ T strona z powğokŃ musi w zwiŃzku tym byĺ zawsze 

skierowana w stronň ramki miňdzy szybami (do wnňtrza zespolenia). 

Przy standardowym ukğadzie zespolenia z powğokŃ termoizolacyjnŃ, takowŃ powğokň umieszcza 

siň na pozycji 3 (produkty Combi T/ Selekt T/ Superselekt T na pozycji 2), w przypadku 

zespolenia dwukomorowego (trzyszybowego)  powğoki montuje siň z reguğy na pozycjach 2 i 5.  

W zespoleniu dwukomorowym powğoki Combi T/ Selekt T/ Superselekt T powinny byĺ 

montowane na pozycji 2. 

18.4 Wykładanie tafli na linię do produkcji szyb zespolonych (IGU) 

Pracownik musi sprawdziĺ pozycjň powğoki. Przy montaŨu standardowego zespolenia, taflň 

naleŨy uğoŨyĺ stronŃ niepowleczonŃ w kierunku linii.  

JeŜli krawňdzie szkğa termoizolacyjnego SilverstarÈ  T zostağy oszlifowane podczas rozkroju, 

moŨna ğatwo rozpoznaĺ stronň powleczonŃ po oszlifowanej krawňdzi. Gdyby mimo wszystko nie 

byğo jasne, kt·ra strona jest stronŃ z powğokŃ, moŨna to sprawdziĺ za pomocŃ  testera powğoki 

lub omomierza. 

18.5 Regał segregacyjny/stojak grzebieniowy 

Przy automatycznym nakğadaniu na liniň szkğa termoizolacyjnego naleŨy uwaŨaĺ aby strona 

z powğokŃ nie miağa kontaktu z Ăgrzebieniamiò miňdzy przegrodami, tak samo w przypadku gdy 

pracownik wyjmuje taflň ze stojaka grzebieniowego. Punkty styku na stronie powleczonej naleŨy 

ograniczyĺ do minimum. 

18.6 Stojak A lub L 

Przy zdejmowaniu szkğa ze stojaka A lub L naleŨy najpierw odchyliĺ taflň z partii i dopiero potem 

zdjŃĺ ze stojaka. NaleŨy unikaĺ podciŃgania tafli do g·ry po kolejnej tafli. NaleŨy r·wnieŨ 

uwaŨaĺ, Ũeby nie wyciŃgaĺ  tafli ze Ŝrodka, to prowadzi do uszkodzeŒ powğoki. 

18.7 Nakładanie tafli przy produkcji szyb zespolonych trzyszybowych. 

Klient musi sprawdziĺ czy dostňpne urzŃdzenie nadaje siň do produkcji pakietu 

dwukomorowego, poniewaŨ w tym przypadku tafla jedzie odwr·cona w stronň urzŃdzenia. 

Zaleca siň sprawdzenie wszystkich rolek stykajŃcych siň z powğokŃ pod kŃtem ich 

funkcjonowania (stanu technicznego). Rolki nie mogŃ byĺ za twarde, muszŃ byĺ wolne od 

opiğk·w i jakichkolwiek wystajŃcych element·w. 
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19. Mycie 

Myjka, a w szczeg·lnoŜci wszystkie szczotki muszŃ byĺ czyste. Myĺ naleŨy wodŃ zmiňkczonŃ. 

W ostatniej, a jeŜli to moŨliwe takŨe w przedostatniej strefie mycia woda musi speğniaĺ 

nastňpujŃce wymagania:  

Á PrzewodnoŜĺ û 20 microsiemens·w 

Á Zalecana temperatura wody 30ï45 ÁC  

Á ŧadnych Ŝrodk·w myjŃcych 

Á WartoŜĺ pH 6.0 ï 8.0 

 

Jest z g·ry przyjňte, Ũe myjka posiada automatyczne ustawienie gruboŜci szkğa. 

 

Uwaga! Transport myjki podczas mycia szkğa nie moŨe siň zatrzymaĺ, w przeciwnym razie 

dojdzie do uszkodzeŒ powğoki przez szczotki. 

 

Zaleca siň stağy plan serwisowy,  myjka musi byĺ regularnie czyszczona. Zalecamy czyszczenie 

filtr·w kaŨdego dnia a wanien przynajmniej raz w tygodniu. 

Poza tym waŨne jest sprawdzanie dğugoŜci wğ·kna szczotek. W przypadku rzadkiej obr·bki 

wiňkszych wymiar·w, dğugoŜĺ wğ·kna od doğu do g·ry szczotki moŨe wykazywaĺ duŨe r·Ũnice. 

NaleŨy jŃ wtedy odpowiednio zredukowaĺ do dğugoŜci r·wnomiernej. 

W strefie przed myciem i w gğ·wnej strefie mycia naleŨy uŨywaĺ miňkkich szczotek, kt·re zostağy 

zdefiniowane przez producenta myjki jako szczotki  dla szkğa z miňkkŃ powğokŃ (Ŝrednica wğosia 

0.15mm-0.20mm). 

NaleŨy upewniĺ siň, jaka jest minimalna dğugoŜĺ wğosia zalecana przez producenta szczotek 

i nie dopuŜciĺ do przekroczenia tej wartoŜci. 

W przypadku szczotek dobre wyniki uzyskuje siň czyszczŃc je parŃ. NaleŨy jednak unikaĺ 

spryskiwania wğosia wysokŃ temperaturŃ, poniewaŨ moŨe to spowodowaĺ ich zniszczenie. 

Proces suszenia formatek musi odbywaĺ siň z wykorzystaniem noŨa powietrznego.  

Powietrze w nim uŨywane musi byĺ filtrowane (naleŨy dbaĺ o stan i jakoŜĺ filtr·w w instalacji). 

Niedopuszczalne jest aby po procesie suszenia na powierzchni formatki zostawağy mokre Ŝlady. 

W zaleŨnoŜci od warunk·w Ŝrodowiskowych moŨe dojŜĺ do biologicznego zanieczyszczenia 

myjki. Widaĺ to po przebarwieniu rolek. MogŃ na to r·wnieŨ wskazywaĺ Ŝliskie osady na 

Ŝcianach urzŃdzenia. 

MoŨna temu zapobiec stosujŃc odpowiedni biocyd. W·wczas naleŨy wypğukaĺ myjkň 

odpowiednim Ŝrodkiem chemicznym i tym samym poprawiĺ warunki Ŝrodowiska. 

Przed takŃ operacjŃ naleŨy sprawdziĺ u producenta myjki oraz u producenta stacji uzdatniania 

wody, czy moŨna takŃ operacjň przeprowadziĺ. 

Euroglas/Glastrºsch nie ponosi odpowiedzialnoŜci za wynikajŃce z tego szkody. 
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20. Kontrola jakości produktu 

20.1 Zalecenia 

Klientom, kt·rzy pracujŃ pierwszy raz z powğokami, zaleca siň kontrolň tafli po kaŨdym etapie 

produkcji. UmoŨliwia to wczesne wykrycie i unikniňcie Ŧr·dğa defekt·w.  

Pracownicy muszŃ byĺ odpowiednio  przeszkoleni. 

20.2 Kryteria akceptacji defektów dla szkła powleczonego PN-EN 1096-1 

Euroglas/Glastrºsch dostarcza produkt szkğo termoizolacyjne SilverstarÈ T w Europie, jak i na 

cağym Ŝwiecie. Z tego powodu produkujemy ŜciŜle wedğug normy PN-EN-1096 dla szkğa 

powlekanego.  

Kontrola opisana w tej normie przewiduje co nastňpuje: 

Fragment normy PN-EN 1096-1 

 

Szkğo powlekane moŨe byĺ badane w postaci tafli o rozmiarach wyjŜciowych lub w formatach 

gotowych do instalacji. Badania mogŃ byĺ przeprowadzane w miejscu u wytw·rcy lub w miejscu 

zastosowania. BadanŃ szybň szkğa powlekanego poddaje siň oglňdzinom z odlegğoŜci minimum 

3 m. Faktyczna odlegğoŜĺ bňdzie zaleŨeĺ od rodzaju defektu branego pod uwagň w danym 

przypadku oraz od zastosowanego Ŧr·dğa Ŝwiatğa. Badanie szkğa powlekanego w Ŝwietle 

odbitym powinno byĺ wykonane przez obserwatora oglŃdajŃcego tň stronň szkğa, kt·ra bňdzie 

stanowiĺ zewnňtrznŃ stronň oszklenia. Natomiast badanie szkğa powlekanego w Ŝwietle 

przechodzŃcym powinno byĺ przeprowadzone przez obserwatora oglŃdajŃcego szkğo od strony, 

kt·ra bňdzie stanowiĺ wewnňtrznŃ stronň oszklenia. Podczas badania, kŃt tworzony pomiňdzy 

liniŃ prostopadğŃ do powierzchni szkğa powlekanego i wiŃzkň Ŝwiatğa, kt·ra po odbiciu lub 

przejŜciu przez to szkğo dochodzi do oczu obserwatora, nie powinien byĺ wiňkszy niŨ 30Á. 
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RozporzŃdzenie kontroli patrz PN-EN 1096-1 

 

Kryteria oceny p·Ŧniejszego produktu koŒcowego mogŃ siň r·Ũniĺ w poszczeg·lnych krajach. 

ObowiŃzkiem przetw·rcy jest odpowiednie speğnienie wymagaŒ jakoŜciowych w zakresie 

wytycznych i przepis·w prawnych. 

21. Wady pozorne przy produkcji szyb zespolonych 

PoniŨsze wady pozorne sŃ wyğŃczone z oceny i nie podlegajŃ reklamacji: 

¶ Zjawisko interferencji 

¶ Efekt podwójnej szyby 

¶ Wielokrotne odbicie lustrzane 

¶ Kondensacja na powierzchniach zewnętrznych 

21.1 Zjawisko interferencji 

Na szkle zespolonym mogŃ wystŃpiĺ pojedyncze zjawiska interferencji. Zjawisko interferencji 

Ŝwiatğa zwane prŃŨkami Brewstera pojawia siň w szybach zespolonych w·wczas gdy sŃ one 

wykonane ze szkieğ o bardzo mağej r·Ũnicy gruboŜci, mieszczŃcej siň w przedziale od 400 do 

700 ɛm, tj. dğugoŜci fal pasma Ŝwiatğa widzialnego oraz gdy r·wnoczeŜnie obie tafle znajdujŃ siň 
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wzglňdem siebie pod niewielkim kŃtem, tj. gdy r·Ũnica r·wnolegğoŜci tafli jest rzňdu od 400 do 

700 nm. Stosowane w szybach zespolonych szkğo Float charakteryzuje siň minimalnymi 

r·Ũnicami gruboŜci, co stanowi jego wielkŃ zaletň. Interferencje skğadajŃ siň z mniej lub bardziej 

silnych pierŜcieni, prŃŨk·w lub plam, kt·re stajŃ siň widoczne w kolorach widmowych.  

Zjawiska interferencji w Ũaden spos·b nie wpğywajŃ na przejrzystoŜĺ lub funkcje szyb 

zespolonych, sŃ okolicznoŜciŃ fizykalnŃ i w zwiŃzku z tym nie uprawniajŃ do reklamacji. Poprzez 

obr·cenie lub lekkŃ zmianň kŃta nachylenia moŨna nawet sprawiĺ, Ũe zniknŃ (zmiana kŃta = 

brak r·wnolegğoŜci tafli). 

21.2 Efekt podwójnej szyby 

W kaŨdym szkle zespolonym, gaz zostaje hermetycznie zamkniňty w przestrzeni miňdzy 

szybami. Poprzez to ciŜnienie wewnŃtrz szkğa zdeterminowane zostaje przez wysokoŜĺ n.p.m. 

zakğadu produkcyjnego, ciŜnienie atmosferyczne jak i temperaturň powietrza podczas produkcji. 

JeŜli uwarunkowania te sŃ inne niŨ na miejscu montaŨu, powstaje r·Ũnica miňdzy ciŜnieniem 

powietrza na zewnŃtrz a ciŜnieniem gazu w przestrzeni miňdzyszybowej.  

MoŨe to doprowadziĺ do chwilowych wybrzuszeŒ lub wklňŜniňĺ pojedynczych szyb. W obrazie 

zewnňtrznym odbicia lustrzane mogŃ siň wydawaĺ mniej lub bardziej znieksztağcone. Nie ma to 

Ũadnego wpğywu na jakoŜĺ szkğa, jego izolacjň termicznŃ i akustycznŃ, przepuszczalnoŜĺ Ŝwiatğa 

czy teŨ dobrŃ przejrzystoŜĺ. 

Aby ulepszyĺ jakoŜĺ optycznŃ refleksyjnego szkğa przeciwsğonecznego szybň zewnňtrznŃ 

moŨna wybraĺ trochň grubszŃ. Wtedy r·Ũnica ciŜnieŒ zostanie przejňta przez cieŒszŃ szybň, 

podczas kiedy grubsza pozostanie stabilna. NaleŨy jednak uwaŨaĺ przy szkle mniejszego 

formatu albo takim z niekorzystnymi proporcjami. Dopuszczalne naprňŨenie ugiňcia zostaje tu 

szybciej przekroczone niŨ przy szkle duŨego formatu i moŨe dojŜĺ do pňkniňcia.  

Efekt podw·jnej szyby wynika z praw fizyki i w zwiŃzku z tym nie moŨe byĺ przedmiotem 

reklamacji. 

21.3 Wielokrotne odbicie lustrzane 

Na r·Ũnych powierzchniach szkğa zespolonego moŨe dojŜĺ do wielokrotnych odbiĺ lustrzanych 

o zr·Ũnicowanej intensywnoŜci. Przy szkle z powğokŃ (szczeg·lnie silnie refleksyjnŃ) efekt ten 

moŨe ulec wzmocnieniu. PoniewaŨ mamy tu do czynienia z naturalnymi wğaŜciwoŜciami szkieğ, 

wielokrotne odbicia lustrzane nie podlegajŃ reklamacji. 

21.4 Kondensacja na powierzchniach zewnętrznych 

Strona wewnętrzna 

Punkt rosy na wewnňtrznej powierzchni szkğa (w pomieszczeniu)  zaleŨy od emisyjnoŜci, 

wilgotnoŜci powietrza, temperatury w pomieszczeniu i obiegu powietrza. Nowoczesne okna 

wykazujŃ siň wiňkszŃ szczelnoŜciŃ niŨ stare systemy ramowe i zapobiegajŃ tym samym utracie 
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ciepğa ale r·wnieŨ wymianie wilgoci. Poprzez to wzrasta wilgotnoŜĺ pomieszczenia i po 

osiŃgniňciu pewnego stopnia szyba wewnňtrzna zostaje zaparowana. MoŨna uniknŃĺ wzrostu 

wilgoci np.  przez czňste wietrzenie pomieszczenia.  

Strona zewnętrzna 

Poprzez wyŨszŃ izolacjň termicznŃ nowoczesnego szkğa zespolonego, termoizolacyjnego, 

szyba zewnňtrzna ociepla siň tylko nieznacznie, poniewaŨ iloŜĺ energii przewodzonej 

z wewnŃtrz na zewnŃtrz jest niewielka. Przy niskich temperaturach w nocy szyba zewnňtrzna 

ulega dodatkowemu wychğodzeniu i przy wysokiej wilgotnoŜci powietrza moŨe zaparowaĺ po 

stronie zewnňtrznej. 

22. Przykładowe problem i rozwiązania 

Objaw Możliwa przyczyna Możliwe rozwiązanie 

Drobne, r·wnolegğe rysy na 

powğoce 

Szczotki w myjce sŃ zbyt 

twarde 

Sprawdziĺ szczotki, jeŨeli to 

konieczne wymieniĺ na 

delikatniejsze 

Zbyt duŨy docisk szczotki w 

myjce 

Zredukowaĺ docisk szczotki 

Nieprawidğowa detekcja 

gruboŜci szkğa w myjce 

Sprawdziĺ czujniki gruboŜci 

Zabrudzone wğosie szczotek WyczyŜciĺ wğosie szczotek 

Zamglenie szkğa centralnie 

po stronie niepowleczonej 

Szkğo wygina siň 

krawňdziami ku g·rze 

podczas wejŜcia do pieca 

Zmniejszyĺ temperaturň z 

doğu lub przeciwdziağaĺ 

zwiňkszeniem temperatury z 

g·ry 

Zamglenie szkğa na 

krawňdziach bocznych po 

stronie niepowleczonej 

Szkğo wygina siň znaczŃco 

krawňdziami ku doğowi 

podczas wejŜcia do pieca  

Zmniejsz temperaturň z g·ry 

i znacznie zwiňksz 

temperaturň z doğu 

Zamglenie szkğa centralnie 

na stronie powleczonej 

Szkğo podnosi siň znaczŃco 

Ŝrodkiem po wejŜciu do 

pieca dotykajŃc element·w 

grzejnych 

Zwiňkszyĺ temperaturň 

wejŜciowŃ od doğu i 

zmniejszyĺ z g·ry 

Zamglenie szkğa przy 

bocznych krawňdziach na 

powğoce 

Szkğo wygina siň znaczŃco 

krawňdziami ku g·rze 

podczas wejŜcia do pieca 

dotykajŃc element·w 

grzejnych 

Zmniejsz temperaturň z doğu 

i znacznie zwiňksz 

temperaturň z g·ry 
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Plamy, przepalenia powğoki Szkğo byğo zbyt mocno 

grzane 

Zredukowaĺ temperaturň lub 

czas grzania 

Siatka spňkaŒ zbyt 

gruboziarnista 

Za niskie ciŜnienie 

chğodzenia lub zbyt gorŃce 

powietrze chğodzŃce 

Zwiňkszyĺ ciŜnienie 

chğodzenia 

Siatka spňkaŒ zbyt 

drobnoziarnista 

Za wysokie ciŜnienie 

chğodzenia lub zbyt zimne 

powietrze chğodzŃce 

Zmniejszyĺ w razie potrzeby 

ciŜnienie hartowania 

Szkğo pňka bezpoŜrednio po 

grzaniu 

Szkğo nie osiŃgnňğo 

wystarczajŃcej temperatury, 

lub zostağo nier·wnomiernie 

nagrzane 

Zwiňkszyĺ czas grzania 

 

23. Informacje prawne 

Euroglas/Glastrºsch opracowağ najwaŨniejsze wytyczne i zalecenia w momencie ich powstania 

zgodnie z najlepszŃ wiedzŃ i przekonaniem.  

Euroglas/Glastrºsch nie odpowiada za brakujŃce informacje dotyczŃce ww. wytycznych dla 

rodziny produkt·w SilverstarÈ T. 

 

Niniejsze Postępowanie i wytyczne dotyczące przetwórstwa szkła termoizolacyjnego 

z rodziny produktów  Silverstar® T numer rewizyjny 20201201-01-T, obowiŃzujŃ z chwilŃ 

publikacji dla nastňpujŃcych produkt·w: 

 

Silverstar® EN2plus T   

Silverstar® E T    

Silverstar® ZERO T 

Silverstar® ZERO NG T   

Silverstar® Selekt T (Combi Neutral 70/40 T)  

Silverstar® Selekt 74/42 T   

Silverstar® Combi Neutral 30/21 T  

Silverstar® Combi Silver 32/21 T  

Silverstar® Combi Neutral 40/21 T  

Silverstar® Combi Bronze 40/21 T  

Silverstar® Combi Grey 40/22 T   

Silverstar® Combi Grey 50/28 T   

Silverstar® Combi Neutral 51/28 T  
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Silverstar® Combi Grey 60/33 T 

Silverstar® Combi Neutral 61/32 T  

Silverstar® Combi Neutral 70/35 T 

Silverstar® Combi Neutral 70/35 NG T  

Silverstar®  Superselekt 35-14 T  

Silverstar®  Superselekt 60-27 T  

 

i zastňpujŃ instrukcje zawarte w Postępowanie i wytyczne dotyczące przetwórstwa szkła 

termoizolacyjnego z rodziny produktów  Silverstar® numer rewizyjny 20190304-02-T. 

 

Euroglas/Glastrºsch zastrzega sobie prawo do zmian lub uzupeğnieŒ ĂWytycznychñ w kaŨdej 

chwili i bez zapowiedzi.  

Nasze wytyczne dotyczŃce przetw·rstwa szkğa termoizolacyjnego nie regulujŃ zam·wieŒ 

i postňpowania z powleczonymi formatkami. 

O odpowiednie wytyczne dotyczŃce formatek moŨna zapytaĺ naszego przedstawiciela 

handlowego. 

24. Zalecenia 

24.1 Zastosowanie  korka jako przekładki  

Korka jako przekğadki nie wolno nigdy nakğadaĺ stronŃ  klejŃcŃ na powğokň, poniewaŨ 

zmiňkczacze tam zawarte zostawiŃ trwağy Ŝlad. JeŜli to konieczne, przekğadki korkowe powinny 

byĺ umieszczone maksymalnie w obrňbie wyszlifowanych krawňdzi. 

Przy gotowej szybie zespolonej, zalecamy umieszczenie przekğadek na szybie skierowanej do 

wnňtrza pomieszczenia, wtedy Ŝlady bňdŃ widoczne tylko przy myciu okien. JeŜli przekğadkň 

korkowŃ umieŜci siň na zewnŃtrz, Ŝlady bňdŃ widoczne przy kaŨdym przekroczeniu punktu rosy. 

24.2 Naklejki i etykiety 

Zalecamy stosowanie etykiet z klejem akrylowym. MoŨna je odklejaĺ zazwyczaj wiele razy 

i zostawiajŃ najmniejsze Ŝlady na szkle. 

24.3 Szkło float 

Przy standardowej strukturze szyby zespolonej termoizolacyjnej z reguğy montuje siň taflň stronŃ 

niepowleczonŃ na zewnŃtrz. Zalecamy, aby zawsze montowaĺ stronň cynowŃ szkğa na 

pozycji 1. 

24.4 Proces mycia 

W zaleŨnoŜci od warunk·w otoczenia moŨe dojŜĺ do zanieczyszczenia biologicznego myjki. 

Widaĺ to po odbarwieniu rolek lub walc·w. MoŨe na to wskazywaĺ r·wnieŨ Ŝliski osad na 
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Ŝciankach urzŃdzenia. Zapobiec temu moŨna, stosujŃc odpowiedni biocyd. W·wczas moŨna 

przepğukaĺ myjkň odpowiednim Ŝrodkiem chemicznym i w ten spos·b poprawiĺ warunki 

Ŝrodowiska. 

Przed takim dziağaniem proszň zasiňgnŃĺ informacji u producenta myjki jak i stacji uzdatniania 

wody, czy takŃ operacjň moŨna przeprowadziĺ.  

Euroglas/Glastrºsch nie ponosi odpowiedzialnoŜci za ewentualnie powstağe przy tym szkody. 

24.5 Składowanie szkła zespolonego z powłoką termoizolacyjną 

Szkğo zespolone nie moŨe byĺ nigdy, a szczeg·lnie w lecie wystawione na promienie sğoneczne 

ani znajdywaĺ siň w czňŜciowym cieniu. W tym przypadku istnieje bowiem wysokie 

niebezpieczeŒstwo pňkniňĺ termicznych. 

24.6 Identyfikacja towaru 

Aby uniknŃĺ pomyğek zwiŃzanych z identyfikacjŃ szkğa termoizolacyjnego SilverstarÈ T zaleca 

siň pozostawienia dostarczonej etykiety na ostatniej tafli. 

R·Ũne produkty termiczne SilverstarÈ T nie sŃ ze sobŃ kolorystycznie kompatybilne. 

24.7 Identyfikacja strony z powłoką 

Do identyfikacji strony z powğokŃ moŨna uŨyĺ detektora powğoki Low- E. 

MoŨna uŨyĺ takŨe omomierza. 

24.8 Identyfikacja strony cynowej 

Do identyfikacji strony cynowej moŨna uŨyĺ lampy ultrafioletowej. 

Poleca siň r·wnieŨ detektor strony cynowej . 

24.9 Nacisk cięcia 

Nacisk ciňcia powinien byĺ sprawdzany regularnie bezpoŜrednio przy k·ğku tnŃcym. 

NaleŨy uŨyĺ tu odpowiedniego manometru. 

24.10 Określenie konstrukcji  szkła zespolonego  

OkreŜlenie gruboŜci tafli skğadowych zamontowanego pakietu szklanego, moŨe siň odbyĺ np. 

za pomocŃ miernika  laserowego. 
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25. Normy dla szkła w budownictwie 

PN-EN 356: Szkło w budownictwie 

Szyby ochronne -- Badania i klasyfikacja odpornoŜci na rňczny atak 

PN- EN 410: Szkło w budownictwie 

OkreŜlanie Ŝwietlnych i sğonecznych wğaŜciwoŜci oszklenia 

 PN-EN 572: Szkło w budownictwie 

CzňŜci 1/2/8/9 Podstawowe wyroby ze szkğa sodowo-wapniowo-krzemianowego 

PN-EN 673: Szkło w budownictwie 

OkreŜlenie wsp·ğczynnika przenikania ciepğa (wartoŜĺ U) -- Metoda obliczeniowa 

PN- EN 674: Szkło w budownictwie 

OkreŜlenie wsp·ğczynnika przenikania ciepğa "U" -- Metoda osğoniňtej pğyty grzejnej 

PN- EN 1096: Szkło w budownictwie 

CzňŜci 1-4 Szkğo powlekane 

PN- EN 1279: Szkło w budownictwie 

CzňŜci 1-6 Szyby zespolone izolacyjne 

PN- EN 1863: Szkło w budownictwie 

Czňsci1/2  Termicznie wzmocnione szkğo sodowo-wapniowo-krzemianowe 

PN- EN 12150: Szkło w budownictwie 

Czňsci1/2  Termicznie hartowane bezpieczne szkğo sodowo-wapniowo-krzemianowe 

PN -EN ISO 12543: Szkło w budownictwie 

CzňŜci 1-6: Szkğo warstwowe i bezpieczne szkğo warstwowe 

PN- EN 12600: Szkło w budownictwie 

Badanie wahadğem -- Udarowa metoda badania i klasyfikacja szkğa pğaskiego  

PN- EN 13363: Urządzenia ochrony przeciwsłonecznej połączone z oszkleniem 

CzeŜĺ 1/2 Obliczanie wsp·ğczynnika przenikania cağkowitej energii promieniowania sğonecznego 

i Ŝwiatğa 

PN -EN 20140-3: Akustyka 

Pomiar izolacyjnoŜci akustycznej w budynkach i izolacyjnoŜci akustycznej element·w 

budowlanych  

 

 

 

 

 

 

Peğna treŜĺ norm dla szkğa w budownictwie dostňpna pod adresem www.pkn.pl 
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