TECHNISCHE LIEFERBEDINGUNGEN

ZIEL UND ZWECK

Uberblick iber die Qualititsanforderungen und -spezifika-
tionen fir geatzte Flachglasprodukte der EuropTec GmbH
(im Folgenden EuropTec]).

Festlegung der genauen Kriterien fur die Definition, Eintei-
lung und Bewertung der Qualitatsmerkmale, die im Zusam-

menhang mit geatzten Flachglasprodukten stehen.

GELTUNGSBEREICH
Diese technischen Lieferbedingungen gelten fir einseitig
strukturierte Glaser der Marke TEGLA® Nonflex.

DEFINITIONEN

Oberflachenfehler

Oberflachenfehler sind lokale Defekte, welche die visuelle
Qualitat des Glases verandern. Es handelt es sich dabei um
punktformige und lineare/lang-gestreckte Fehler.
Oberflachenfehler sind zum Beispiel Kratzer, Ausbriche,
Scheuerstellen und punktférmige Atzdefekte.

Die Bezeichnung der Fehlergrofien fir Oberflachenfehler
erfolgt nach ISO 10110-7.

Atzfehler

Atzfehler sind Stellen mit einer, im Gegensatz zur eigent-
lichen Atzung, veranderten Atzstruktur.

Atzfehler sind zum Beispiel helle (schwarze) und dunkle (wei-
Be) Streifen, ungeatzte (blanke) Stellen sowie Saureeinlaufe.

Glasfehler

Glasfehler sind Defekte welche durch den Herstellungs-
prozess des Floatglases bedingt sind.

Glasfehlersind lokale Defekte Blasen, Einschlisse und Zinn-
flecken sowie lineare/langgestreckte Defekte wie Ziehstrei-
fen/-kratzer und Zinnstreifen/-flecken auf der Floatseite.
Die Beobachtungsbedingungen sowie Anzahlund Gréfe der
zulassigen Glasfehler sind definiert gemaf DIN EN 572-2.

Fehlergrofie

Die Definition von Fehlergroflen erfolgt nach 1ISO 10110-7:
Fehlergréfe [mm] = Quadratwurzel aus Fehlerlange [mm]
x Fehlerbreite [mm].

Beispielsweise entspricht die Fehlergrofie 0,40 mm einem
Quadrat mit 0,40 mm Kantenlange bzw. einem Kreis mit

Durchmesser 0,45 mm.
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Zuschnitt und LagermaRB

Lagermafe sind Abmessungen, welche von EuropTec fiir die
weitere Verarbeitung aus (geteilten) BandmaBen geschnitten
werden. Zuschnitte sind Abmessungen, die speziell auf Kun-
denwunsch aus (geteilten) Bandmafen oder bereits weiter
veredelten Produkten geschnitten werden.

GEOMETRIE
Maximale Standardgrdof3en

Glasstarke [mm)  Maximale Abmessung (mm)

10/1,1/1.3 1.600 x 620
1.6 1.600 x 640
3,0/4,0/5,0/6,0 2.000x 1.200

Langen- und Breitenmaftoleranzen

Glasprodukt ?;ani?térke E::qt;enlénge '[I';l;r]anz
Zuschnitt 1,0-3,15 < 1.000 +0,5
Zuschnitt 1,0-3,15 >1.000 £1,0
Zuschnitt 4,0-6,0 alle +1,0
Lagermal3 1,0-6,0 alle +5,0

Darlberhinausgehende Anforderungen an die Langen- und
Breitenmafitoleranzen missen im Einzelfall gesondert ver-

einbart werden.

Toleranzen fiir Glasstarken

Starke (mm) Toleranz (mm)  Stérke (mm) Toleranz (mm)
1,0 +0,05/-0,15 3,0 +0,0/-03

11 +0,1/-0,2 3,15 +0,05/-0,15
13 +0,1/-0,2 4,0 +0,2/-03

1,6 +0,1/-0,2 50 +0,2/-03

2,0 +0,0/-03 6,0 +0,2/-03
Messmittel Geometrie

Eigenschaft Messmittel

Lange/Breite < 1000 mm Messschieber

L&nge/Breite >1000 mm Bandmal

Starke Mikrometer
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QUALITAT
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Priifbedingungen
Die Prifung auf Oberflachen- und Glasfehler erfolgt unter Zulassige Atzfehler

folgenden Bedingungen: Alle Fehler und Abweichungen, die nach obigen Prifbe-din-
gungen nichtinnerhalb der angegebenen Betrach-tungszeit
Beschreibung erkennbar sind, werden ignoriert.
Prifmittel unbewaffnetes Auge

Zulassige Oberflachenfehler

Priifung in Transmission . . .
- : Folgende Anzahl und Grof3en von Oberflachenfehlern sind
Beleuchtung Riickseitige Ausleuchtung mit ) ) . .
sieben in einem Abstand von bei Lagermafen in der Hauptzone und bei Zuschnitten auf
260 mm nebeneinander angeord- der gesamten Flache zulassig:

neten Leuchtstoffrohren der Lange
1200 mm (36 W, Lichttemperatur

warm white) vor schwarzem Hinter- Fliche A (m?) Zulissige Punktfehler ~ Zuléssige Kratzer
grund am Waschmaschinenauslauf Max. Anzahl x max. Max. Anzahl x max.
FehlergréBe (mm) Kratzerbreite (mm)/

Lichteinfallswinkel 85-90° auf die zu beurteilende kumulierte Lange (mm)

Flache A<10 4x10 4x0,10/20
Beurteilungsseite Blanke oder geatzte Seite 10<A<16 6x10 6%0.10/30
Betrachtungswinkel AO—?O? auf die zu beurteilende As 16 8x1.0 8%0,10/40

Oberfléche - Fehlergrolien < U,40 mm werden nicht bertcksichtigt
Betrachtungszeit Die Betrachtungszeit fur die - Punktfehler und Kratzer sind kumulativ zu betrachten,

gesamte Flache betragt ca.

2ehn Sekunden d. h.jeweils Punktfehler und Kratzer erlaubt

Betrachtungsabstand 600-800 mm von der Glasober- - Keine Haufung von Oberflachenfehlern zulassig,
flache Definition siehe 1ISO 10110-7
- Entfernbare Riuckstande (Staub, Papierabdriicke etc.]
werden nicht als Fehler betrachtet

Schematischer Priifaufbau



Dariberhinausgehende Anforderungen an die Oberflachen-

qualitat missen im Einzelfall vereinbart werden.

Kantenbeschadigungen

Bei Zuschnitten sind Kantenbeschadigungen der maxima-
len Lange x Breite x Tiefe von 2 mm x 1 mm x '3 Glasbreite
zuldssig Bruch verursachende Kantenbeschadigungen sind

nicht zulassig.

EIGENSCHAFTEN

Glanzwert Messgerat und Durchfiihrung

Zur Messung des Glanzwertes werden bei EuropTec aus-
schliefllich Messgerate des Typs BYK micro-TRI-gloss der
Baureihen 4446 bzw. 4560 verwendet. Die Messung kann
dabei unter einem Winkel von 20° (Bezeichnung GW]) oder
von 60° [Bezeichnung GL) erfolgen!

Die Messung erfolgt auf der geatzten Seite, wobei das Glas
auf einem schwarzen, nicht reflektierenden Hintergrund
(schwarzer Filz) liegt. Das Messgerat wird in einem Winkel
von 45° zu den Auflenkanten innerhalb der Hauptzone auf
das Glas aufgesetzt.

'Bei Verwendung anderer Gerate kann es zu deutlichen Ab-
weichungen bei den gemessenen Glanzwerten kommen.

Toleranzen Glanzwert

GW - Glanzwert 20° Toleranz in Hauptzone

GW 20-120 +10
GW <20 5,0
GW 4,0 +2,0
GW1,5* +1,0

* nur fir Glashéhen bis 620 mm
Daruberhinausgehende Anforderungen an die Glanzwerte

und deren Toleranzen mussen im Einzelfall vereinbart wer-

denundkonnen zu einer Verbreiterung der Randzone fiihren.

EuropTec GmbH

Weitere Eigenschaften

Auf Kundenwunsch kénnen neben den Glanzwerten weitere
optische bzw. mechanische Kenngréf3en ermittelt werden,
z. B. Rauheit, Haze, Clarity, Transmission, Sparkling.

Alle Glaserzeugnisse haben rohstoffbedingte Eigenfarben,
welche mitzunehmender Glasstarke deutlicher hervortreten
kénnen. Aus diesem Grund kénnen an gleichen Produkten

unterschiedliche Farbeindricke auftreten.

GEWAHRLEISTUNG
In Gewahrleistungsfallen bitten wir Sie Punkt 12. in unseren
Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen zu beachten.

Riicksendung beanstandeter Ware

Zur Beurteilungvon Lieferbeanstandungen kann die gesamte
beanstandete Ware von EuropTec beim Kunden angefordert
werden. Die Kosten fir die Abholung beim Kunden Uber-
nimmt EuropTec. Durch eine sachgemafle Verpackung der
Ware durch den Kunden muss sichergestellt werden, dass
durch den Ricktransport keine Beschadigungen auftreten
kénnen. Unberechtigt beanstandete Ware wird an den Kun-
den zuriickgegeben und anteilige Transport- und Sortier-

kosten in Rechnung gestellt.

Transport- und Lagerbedingungen

DerTransportunddie Lagerungderveredelten Glasprodukte
haben sachgemaf zu erfolgen, wie allgemein in der Glas-
industrie Ublich. Hierzu zahlt insbesondere die Vermeidung
von Feuchtigkeit und Temperaturwechseln. EuropTec haftet
nicht fur Schaden, die auf unsachgemafien Transport oder

Lagerung zuriickzufihren sind.
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