Spoloénost Kovac s.r.o.
Niladhvch budovatelov 402520 Q1841 Dubnica nad Vahom

SpolocnostKovic .o, [CO: 36326666 IC DPH: SK2020116725
Dubnica mV tel: 042 4455 017,-27 fax: 042 4455 016,-27

POSUDZOVANIE VIZUALNEJ KVALITY EMAILOVANEHO SKLA.

Tato smernica plati pre posudzovanie vizualnej kvality skiel, ktoré su celoploSne alebo
iba Ciastocne emailované a pre skla so sietovou tlacou, ktoré sa vyrabaju nanaSanim a vypélenim
keramickych farieb ako tepelne tvrdené bezpe&nostné sklo alebo tepelne spevnené sklo.
Zéaroven poukazuje na zavaznost roznych vplyvov,ktoré ovplyvnuju konec¢ny efekt hotového vyrobku.

ZAKLADNE POJMY

A/ Emailované skla a skla so sietotlaCou s keramickymi farbami je mozné vyrobit len v prevedeni
na tepelne tvrdenom bezpecnostnom skle alebo tepelne spevnenom skle.
B/ Opracovanie vyrobku -brisenie ,vftanie atd. sa vykonava pred nanosom emailu .
Pri stanoveni Specifikacie vyrobku je nutné dbat na prisluSné normy pre opracovanie skla
Dodato¢né opracovanie po tepelnom tvrdeni je nepripustné!
C/ Emailovana strana sa zabuduje ako poveternostne odvratena strana -pozicia ¢.2.
Aplikacie v oblasti priehladu je nutné konzultovat pri zadani objednavky, pretoze emailované skla
nie st vhodné na prieh Fad a nie st vSeobecne vhodné pre aplikacie osvetlen  ia zozadu.
D/ Vlastna farba skla ovplyvriuje tén farby na emailovanom skle. Vlastna farba skla je podstatne
zavisla od hrabky a druhu skla / vyrobcu, Sarze vyroby atd./ Zakladné je spravidla floatové sklo,
to znamena, ze povrch je plochy a dochadza k vysoke;j reflexii svetla.
E/ Emailové skla vykazuju vzdy podla vyrobného postupu a podla stanovenej farby
viac alebo menej vysoku hodnotu zostatkového prestupu svetla a nie su preto nepriesvitn é.
Farba dodana od vyrobcu podlieha nepatrnym vykyvom oproti vzorkovniku farieb
RAL K7 CLASSIC
Definitivny tén farby je viditelny az po procese vypalovania.
F/ Farebné odchylky nemozno zasadne vylucit, pretoze mézu byt podmienené niekolkymi
vplyvmi, ktorym nemozno zabrani t.
Na zéklade uvedenych vplyvov m6ze za urcitych svetelnych pomerov a spdsobe pozorovania
pozorovatel hodnotit subjektivne farebny rozdiel medzi dvoma emailovanymi tabufami .
G/ Pri zadavani objednavky pre vyrobu emailovanych vyrobkov je potrebné vySpecifikovat kvalita-
tivne poziadavky na hotovy vyrobok so stanovenim orientacie emailu na vyrobku a uréenim
poctu nanosov. Zaroven je potrebné vyjasnit spdsob pouzitia a umiestnenia emailovaného
vyrobku. Pri zakazke vacsieho rozsahu odpori¢ame vzorkovanie.



V Spoloénosti Kovagé s.r.o0. sa realizuje emailovanie skla technolégiou :
- valcového nanosu maximalny rozmer  2.100x4.000 mm
- sietova tlac maximalny rozmer 1.500x3.500 mm

POSTUP VALCOVANEHO NANOSU

Princip nanaSania valcom - sklo sa pohybuje v horizontalnej polohe na dopravnych valcoch.
Z hornej strany na sklo prilieha aplikacny valec, ktory sa pohybuje oproti pohybu skla.
Plocha tabula skla prejde popod ryhovany gumovy valec, ten nanesie emailovu farbu
na povrch .Typické je, Ze povrchova Struktdra valca je viditelna z farebnej strany.
Z prednej - poh ladovej strany stopy po Struktdre valca nie je vidie t.
Posudzovanie kvality je rieSené na str.3 -KONTROLA.

Valcované emailované skla spravidla nie su vhodné pre oblast priehladu, takze je nutné tuto
aplikaciu bezpodmienecne odsuhlasit s vyrobcom / hviezdna obloha/.

Vyrobnym postupom je podmieneny lahky " presah farby " na vSetkych hranach, ktoré moézu byt
fahko zvinené najma na pozdiZnych hranach / z pohladu smeru chodu valca /.

Plocha hrany zostava v3ak spravidla Cista.

E-mailové sklo aplikované technolégiou valcového nanosu sa prevazne vyuziva pre sériovu vyrobu.

POSTUP SIETOVEJ TLACE

Technoldgia sie totlaée spociva v pretlaceni farby cez sito s izkymi okami stierkou na povrch skla,
pricom mozno hribku nanosu farby ovplyvnit iba nepatrne a to velkostou 6k na site a
hribkou vlakna sita.

Nanos farby je tenSi ako pri valcovom nanose a je podla druhu zvolenej farby viac alebo
menej priesvitny.

Typické pre vyrobny proces su Fahké prizky - Struktdra sita  vzdy podla farby a aplikacie,
ktoré su viac alebo menej pozorovatelné v smere pritlaku, tak naprie¢, ako aj jednotlivo .

Z pohTadovej strany Struktdra sita nie je vidite  Ina.

Posudzovanie kvality je rieSené na str.3 - KONTROLA.

Pre format tabule je potrebné dohodnit polohu vytlaéeného vzoru / bod 0 + volny okraj /.
Toleranciami pri skle a site méze dojst k nepotlatenym okrajom az do 3 mm.

Presah farby na hranach je technicky podmieneny vyrobou.

Technolégiou sietovej tlace je mozné na sklo farebne vytlagit rozne vzory /kruhy, ovaly, kvetové
vzory ../ podla vopred odsuhlasenej Specifikacie vyrobkov.

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

a neoddelitelne sa s nim spaji.

Neskor po tomto "procese vypalovania” je vidite I'ny tén farby.



KONTROLA

V zozname platnych STN EN vydanych "Slovenskym Ustavom technickej normalizacie" sa
nenachadza STN EN, ktora sa zaobera posudzovanim kvality emailov pre sklo v stavebnictve.

Spoloénost Kovac s.r.o. pre svojich odberatelov za i€elom skvalitnenia dodavatelsko-

odberatelskych vztahov ur€uje nasledovné toleranéné kvalitativnhe posudzovanie emailovaného skla

a skla so sietovou tlacou .

Posudzovanie vizualnej kvality emailovanych skiel a skiel so sietovou tlacou
sa vykonava zo vzdialenosti minimalne 3 m a pod uh  lom pozorovania 90° .
Pozorovanie je uskuto¢nované pri normalnom dennom svetle bez priameho slneéného Ziarenia
alebo proti svetla a bez umelého osvetlenia.
Pozoruje sa vzdy strana bez emailu / ¢elna strana - leskla /.Za skiSobnou tabulou sa nachadza
vo vzdialenosti 50 cm matné Sedé pozadie  neprepustajlce svetlo.
Chyby sa nesmu vopred oznacit.
Chyby, ktoré nie su z tejto vzdialenosti rozpoznate  Iné, sa nehodnotia a nie s dévodom
k reklamacii.

CHYBY <,= 0,5 mm /hviezdna obloha - pinholy /sl pripustné a nezoh Fadiuju sa
BODOVE CHYBY - maximalne do priemeru 2 mm, maximalne 4ks/m 2
SKRABANCE , PRASKANIE FARBY -su  pripustné, ak nie su vidite Iné vo vzdialenosti 3m

GEOMETRICKE OBRAZCE - plocha potlace 2.000mm Sirka chyby +,- 2,5mm
plocha potlac¢e do priemeru 30 mm Sirka chyby +,- 1,0mm

Oprava chybnych miest nanesenych farbou pred procesom tepelného tvrdenia su pripustné a
zohladnuju sa . Opravené miesta nesmu byt viditelné z pohladovej strany zo vzdialenosti 3 metrov.

Pre chyby Specifické pre kalenie ESG plati smernica pre tepelne tvrdené bezpeénostné
sklo.

Z dévodu zamedzenia nedorozumeni pri preberani hotovej zakazky doporuéujeme
vzorkovanie emailovych vyrobkov.
Specifikaciu vyrobku je potrebné dohodnd  t's vyrobcom pred zadanim objednavky do vyroby.
Vyhotovenu zakazku je potrebné posudzovat v medziach stanovenych a pisomne dohodnutych
tolerancii.

Spracoval : Zigo Augustin



