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Pilkington OptiView™ Ultra m:%

Handhabungs- und Verarbeitungsrichtlinien GROUP



Pilkington OptiView™ Ultra, Pilkington OptiView™ Ultra DC,

Pilkington OptiView™ Ultra Pro T, Pilkington OptiView™ UltraDCPro T,
Pilkington OptiView™ Ultra Therm, Pilkington OptiView™ Ultra

Therm Protect und Pilkington OptiView™ Ultra Protect

1. Produktbeschreibung

Die Pilkington OptiView™ Ultra-Familie besteht aus offline
beschichteten Antireflexionsglasern auf Basis von
Pilkington Optiwhite™ und ist in verschiedenen Varianten
(monolithisch, laminiert, vorspannbar, ein- und beidseitig
beschichtet, mit Warmedammeigenschaften) erhaltlich.
Die Antireflexionsbeschichtungen reduzieren stérende
Reflexionen und erhohen die Lichttransmission.

Pilkington OptiView™ Ultra ist als einseitig oder als doppelseitig
beschichtetes Produkt, Pilkington OptiView™ Ultra DC,
erhaltlich. Sowohl Pilkington OptiView™ Ultra als auch
Pilkington OptiView™ Ultra DC sind in vorspannbaren Versionen
unter dem Namen Pilkington OptiView™ Ultra Pro T und
Pilkington OptiView™ Ultra DC Pro T erhaltlich.

Pilkington OptiView™ Ultra Protect ist ein Verbundsicherheits-
glas mit AR-Beschichtungen auf #1 und #4.

Die Pilkington OptiView™ Ultra-Beschichtung erreicht nach
EN 1096-2 die Klasse A.

Pilkington OptiView™ Ultra Therm ist ein beidseitig beschichte-
tes Glas mit gleichzeitiger Antireflexion und Warmedammung.

Die vollsténdige Produktpalette ist in der unten stehenden
Tabelle abgebildet.

2. Produktpalette

Pilkington OptiView™ Ultra ist in 3, 4, 6 und 8 mm (andere
Dicken konnen auf Anfrage geliefert werden) erhaltlich.

Pilkington OptiView™ Ultra Protect ist in einem Dickenspektrum
von 6,4 bis 12,8 mm erhaltlich. Glasdicken bis 17,8 mm sind auf
Anfrage mdglich.

Die Pilkington OptiView™ Ultra-Produktpalette ist als geteil-

te BandmaBe (3.210 mm x 2.250 mm) und als BandmaBe
(3.210 mm x 6.000 mm) erhaltlich. Ein 100 mm Randkanten-
schnitt muss an den langen Kanten der BandmaBe und den
kiirzeren Kanten der geteilten BandmaBe berticksichtigt werden.

3. Lieferung und Lagerung

Pilkington OptiView™ Ultra und Pilkington OptiView™

Ultra Pro T sind normalerweise auf Gestellen angeordnet,
sodass die unbeschichtete Seite jedes Blattes nach auBen
zeigt. Beim Auspacken sollte die Ausrichtung des Glases
Uberpriift werden. Das letzte Blatt eines Paketes ist ein 4 mm
Pilkington Optifloat™.

Pilkington OptiView™ Ultra DC, Pilkington OptiView™ Ultra DC
Pro T und Pilkington OptiView™ Ultra Protect sind doppelseitig
beschichtete Produkte und werden als Pakete mit Abdeckplatten
auf beiden Seiten des Paketes (4 mm Pilkington Optifloat™

fir Float-Substrate und 6,4 mm Pilkington Optilam™ fiir VSG)
geliefert.

Produktname Beschichtungen Prozess

Pilkington OptiView™ Ultra Einseitig Floatglas

Pilkington OptiView™ Ultra Pro T Einseitig Vorspannbar

Pilkington OptiView™ Ultra DC Doppelseitig Floatglas

Pilkington OptiView™ Ultra DC Pro T Doppelseitig Vorspannbar

Pilkington OptiView™ Ultra Protect Doppelseitig VSG, nicht vorspannbar
Pilkington OptiView™ Ultra Therm Doppelseitig Floatglas

Pilkington OptiView™ Ultra Therm Protect Doppelseitig VSG, nicht vorspannbar

Hinweis: Pilkington OptiView™ Ultra Therm hat eine AR-Beschichtung auf der einen und eine optimierte Warmedammbeschichtung

auf der anderen Seite.



Pilkington OptiView™ Ultra Therm und Pilkington OptiView™
Ultra Therm Protect sind auf Gestellen angeordnet, sodass die
Warmedammbeschichtung zum Gestell gerichtet ist. Die Pakete
werden mit Abdeckplatten auf beiden Seiten des Paketes

(4 mm Pilkington Optifloat™ fiir Float-Substrate und 6,4 mm
Pilkington Optilam™ fiir VSG) geliefert. Die Warmedamm-
beschichtung ist im Vergleich zu Pilkington OptiView™ Ultra
elektrisch leitend.

Alle Scheiben sind mit einem pulverfdrmigen Trennmittel verse-
hen, das sowohl Verkratzungen, Wasserflecken als auch Abrieb
auf den einzelnen Scheiben verhindert. Pilkington OptiView™
Ultra Pakete werden mit nicht-abgeklebten Kanten geliefert.

Pilkington OptiView™ Ultra muss an einem trockenen, gut
bellifteten Ort entladen und gelagert werden. Es muss aufrecht
stehend auf Randstreifen aus Holz, Filz oder anderen relativ
weichen Materialien abgestellt werden. Es muss mit Vorsicht ent-
laden werden, um sicherzustellen, dass das Glas im Paket nicht
verrutscht. Dies kdnnte zu Beschadigungen durch Abrieb flihren.

Signifikante Temperaturschwankungen wahrend der Lagerung
kénnen zu Kondensation fiihren und sollten vermieden werden.

4.Handhabung

Bei jedem Produkt aus der Pilkington OptiView™ Ultra-Reihe
sollte besonders auf die Handhabung geachtet werden. Es wird
empfohlen, wann immer es mdglich ist, jegliche Form der
Kennzeichnung auf der unbeschichteten Glasoberflache vorzu-
nehmen. Beim manuellen Umgang mit dem Glas sollten saubere
und trockene Handschuhe getragen werden, damit keine Fin-
gerabdriicke auf das Glas gelangen und somit die beschichtete
Oberflache nicht verunreinigt wird. Die Hand-schuhe sollten vor
dem Gebrauch tberpriift und in regelmaBigen Abstanden ausge-
tauscht werden. Um die beschichtete Oberflache vor jeglichem
Kontakt mit harten Materialien zu schiitzen, sollten Schiirzen ge-
tragen werden, da andernfalls Beschadigungen der Beschichtung
entstehen kdnnen. Dem Verarbeiter sollte bewusst sein, dass
jeder Kontakt mit harten Materialien die beschichtete Oberflache
beschadigen kann.

Es ist wichtig, dass die Beschichtung nicht in Kontakt mit Metall
kommt, da dies ebenfalls zu Beschadigungen an der Beschich-
tung flhren kann. Einzelne Blatter sollten mit Vakuumsaugern
manipuliert werden. Diese missen trocken und sauber sein,
damit sie keine Abdrticke auf der Beschichtung hinterlassen.

Falls dennoch Flecken auf der Beschichtung zuriickbleiben,
kénnen diese vorsichtig mit Losungsmitteln, wie beispielsweise
Isopropylalkohol (Isopropanol), und einem weichen Tuch ent-
fernt werden. Bitte achten Sie bei der Verwendung von Ldsungs-
mitteln auf die Gesundheits- und Sicherheitsanweisungen auf
dem Etikett.

Beim internen Transport einzelner Zuschnitte oder Sonderabmes-
sungen sollten Korkplattchen, sauberes, nicht-alkalisches Papier,
Vlies oder Kartonstreifen als trennendes Material verwendet
werden, um Transportschaden an der Beschichtung vorzubeu-
gen. Die Korkplattchen sollten nur im Randbereich des Glases
angebracht werden. Ebenso kdnnen Facherwagen eingesetzt
werden, sofern diese sauber und in gutem Zustand sind, sodass
kein Kontakt von Glas und Metall entsteht.

5. Zuschneiden

Monolithisches Pilkington OptiView™ Ultra muss mit der be-
schichteten Oberflache nach oben auf den Schneidtisch gelegt
werden.

Pilkington OptiView™ Ultra DC, Pilkington OptiView™ Ultra
Protect und Pilkington OptiView™ Ultra DC Pro T sind doppelsei-
tig beschichtete oder laminierte Produkte mit Beschichtungen auf
Position #1 und #4. Daher lasst es sich nicht verhindern, dass
eine beschichtete Seite auf dem Schneidtisch aufliegt. Um das
Risiko zu reduzieren, dass die Beschichtung beschadigt wird, muss
der Schneidtisch sauber sein. Es darf sich nichts darauf befinden,
das eine Beschadigung beim Schneiden hervor-rufen kann.

Wird das Glas automatisch geschnitten, sollte ein sich schnell
verfliichtigendes Ol verwendet werden. Der Anpressdruck des
Schneidrads sowie die Brucheinstellungen sind die gleichen wie
bei unbeschichtetem Glas.

Beim manuellen Schneiden muss besondere Riicksicht auf
scharfe Kanten, MetallmaBbander, Lineale und Schneidleisten
genommen werden, wenn diese auf das zu schneidende Glas
gelegt werden. Diese kdnnen Spuren auf der Beschichtung hin-
terlassen. Sich schnell verfliichtigende Schneidfliissigkeit sollte
beim Anritzen der Glas-oberflache genutzt werden. Nach dem
Brechen des Glases ist die Beschichtung auf Beschadigungen zu
kontrollieren.

Pilkington OptiView™ Ultra Therm und Pilkington OptiView™
Ultra Therm Protect sind doppelseitig mit verschiedenen Be-
schichtungen versehen. Die thermisch isolierende (elektrisch
leitfahige) Beschichtung muss mit der Beschichtung nach oben
und auf einen Schneidtisch mit einem Verfahren fiir doppelseitig
beschichtete Produkte geladen werden.



6. Waschen

Im Folgenden werden Reinigungsempfehlungen fiir
Pilkington OptiView™ Ultra-Produkte (Maschine, Handwasche,
Fleckenentfernung und Spezialreinigungen) gegeben.

Waschmaschinen

Pilkington OptiView™ Ultra kann sowohl in einer vertikalen

als auch in einer horizontalen, mehrstufigen Waschmaschine
gereinigt werden. Dabei sind die Empfehlungen des Herstellers
zu den Einstellungen einzuhalten. Es sollten warmes, deminerali-
siertes Wasser mit einem neutralen pH-Wert und weiche zylindri-
sche Biirsten verwendet werden. Der Blrstendurchmesser sollte
nicht groBer als 0,15 mm sein. Ein Vorspiilen vor Beginn der
Wasche ist vorteilhaft.

Fir Anfangs- und Zwischenwaschstufen sollte vorzugsweise
demineralisiertes Wasser verwendet werden, das auf maximal
40°C erhitzt ist und eine spezifische Leitfahigkeit von <30 pS/cm
hat. Flr den letzten Spiilgang sollte frisches, entionisiertes Was-
ser mit einer spezifischen Leitfahigkeit von <10 puS/cm verwen-
det werden. Die Waschmaschine sollte so konzipiert sein, dass
der Forderer nie unter den Biirsten stehen bleibt, denn sonst
kann es zu Beschadigungen der Beschichtung kommen. Wenn
Waschmaschinen eingesetzt werden, die nicht fiir beschichtetes
Glas konstruiert wurden, kénnen Veranderungen erforderlich
sein, wie z. B. die Erweiterung von Blirstenabstédnden oder das
Entfernen von Barrieren und inneren Antriebsrollen.

Handwasche

Pilkington OptiView™ Ultra kann auch von Hand mit geeigneten,
nicht-abrasiven Reinigungsmitteln gewaschen werden. Zur Rei-
nigung von Hand empfehlen wir einen milden, wasserldslichen
Zusatz. Grober Schmutz sollte vorher entfernt werden, damit
dieser keine Kratzer verursacht. AnschlieBend ist die Losung
gleichmaBig mit einem sauberen, weichen Tuch, Schwamm
etc. auf das Glas aufzutragen und dann mit sauberem Wasser
sorgfaltig zu spiilen und sofort trocken zu wischen oder abzu-
ziehen. Gelegentlich miissen kleine Flachen gereinigt werden,
die mit hart-ndckigen Verschmutzungen oder Fremdpartikeln
versehen sind, die an der Antireflexionsbeschichtung haften.
Einige Flecken oder Handhabungsspuren wie z. B. tiberschs-
siger Dichtstoff oder Klebstoffriickstdnde von Etiketten kénnen
von der beschichteten Oberflache mit milden, nicht-abrasiven
Reinigungsmitteln entfernt werden.

Wir empfehlen zur Reinigung punktueller Verschmutzungen
Isopropylalkohol oder einen Standard-Glasreiniger. Diese Mittel
kdnnen in kleinen Mengen auf ein sauberes, trockenes Tuch auf-
gebracht werden, um dann die verschmutzte Stelle zu reinigen.
Das Glas sollte anschlieBend mit einem sauberen, trockenen und
fusselfreien Tuch abgewischt werden.

Stahlwolle, Rasierklingen, Scheuermittel, Flusssdaure sowie
fluorhaltige und stark alkalische Substanzen sollten niemals auf
der beschichteten Oberflache von Pilkington OptiView™ Ultra
angewendet werden.

Vor der Montage des Isolierglases ist eine sorgfaltige Inspektion
aller (AR-)Beschichtungen durchzufiihren. Eventuelle Riickstan-
de sollten gemaB den empfohlenen Reinigungsanweisungen
entfernt werden.

7.Laminieren

Pilkington OptiView™ Ultra Protect ist ein Verbundsicherheits-
glas mit den Beschichtungen zur AuBenseite, also auf Position
#1 und #4. Es ergibt keinen Sinn, die Antireflexionsbeschichtung
zur Folie zu laminieren, da es an der Oberflache keine stdrenden
Reflexionen gibt. Das monolithische Pilkington OptiView™ Ultra
kann sowohl im Autoklav als auch im Gummisack-Verfahren
laminiert werden.

Beim Laminieren sollte darauf geachtet werden, dass kein (iber-
schiissiges Material der Zwischenschicht an der beschichteten
Oberfldche haften bleibt, da es nur schwer vollstandig entfernt
werden kann.

Da Pilkington OptiView™ Ultra Protect Beschichtungen zu bei-
den AuBenseiten hat, sollten die Glaser nicht mit Wachsstiften
gekennzeichnet und nicht mit Aufklebern versehen werden. Auch
Metallgegenstdnde sollte man nicht tber die Beschichtung ziehen.

8. Warmebehandlung
Teil- und Vollvorspannen, Biegen

Pilkington OptiView™ Ultra Pro T kann geschnitten, vorgespannt
oder gebogen und anschlieBend laminiert werden. Es wird
empfohlen, Pilkington OptiView™ Ultra Pro T vor dem Vorspan-
nen griindlich zu reinigen und zu trocknen. Saubere Baum-
woll- oder Stoffhandschuhe sollten hierbei getragen werden,

um Fingerabdriicke zu vermeiden, da diese sonst im Nachgang
beim Vorspannprozess in das Glas eingebrannt wiirden. Vor dem
Vorspannprozess sollte das Glas noch einmal auf Sauberkeit
kontrolliert werden. Beim Vorspannen im Horizontalverfahren
muss das Glas mit der Antireflexionsbeschichtung nach oben
durch den Ofen gefahren werden, um Beschadigungen an der
Beschichtung zu vermeiden.

Wenn jedoch das Pilkington OptiView™ Ultra DC Pro T vorge-
spannt wird, muss zwangslaufig eine beschichtete Oberflache
nach unten zeigen. In diesem Fall sollte darauf geachtet werden,
dass die Ofenrollen sauber sind und das Glas nicht iber die
Rollen rutschen kann, besonders, wenn die Rollen die Richtung
wechseln.



Sollte das Glas mit einem Siebdruck versehen sein, wird dies zur
Folge haben, dass die Beschichtung im Ofen zu den Rollen zeigt.
Dabei sind ebenfalls die Vorgaben zu den Rollen zu beachten.

Die Ausgangsparameter des Ofens fiir den Vorspannprozess
orientieren sich an den Einstellungen eines Floatglases.

Wir empfehlen daher eine Ofeneinstellung von ca. 670°C
und eine Zykluszeit von 240 Sekunden als Ausgangsbasis flir
Testscheiben 6 mm Pilkington OptiView™ Ultra. Da alle Ofen
unterschiedlich sind, kdnnen Anpassungen der Temperatur
und/oder der Zykluszeiten erforderlich werden.

Alle warmebehandelten Glaser, beschichtet oder unbeschich-
tet, kdnnen ein leicht fleckiges Muster zeigen, das durch den
Kihlprozess entsteht. Dieser Effekt ist besonders unter polari-
siertem Licht sichtbar, deshalb sollten Musterscheiben erneut
auf Verwerfungen geprift werden. Auch die erforderlichen Tests
nach DIN EN 12150-1 zur Uberpriifung des Bruchbilds sollten an
den Testscheiben durchgefiihrt werden.

Die Eigenschaften der beschichteten Glasoberflaichen benétigen
angepasste, spezifische Ofentemperatureinstellungen, Zyklus-
zeiten und Konvektionsprofile. Diese Parameter variieren von
Ofen zu Ofen. Die Ofeneinstellungen fiir das Biegen kénnen
anfangs dieselben wie fiir klares unbeschichtetes Glas mit
gleicher Dicke sein.

Pilkington OptiView™ Ultra Pro T wurde so konzipiert, dass
dieses Produkt mit einer groBen Bandbreite an Vorspannpara-
metern vorgespannt werden kann. Wenn Pilkington OptiView™
Ultra Pro T gebogen werden soll, miissen im Vorfeld beim
Kunden eigene Tests durchgefiihrt werden. Insbesondere bei
engen Radien muss darauf geachtet werden, dass die hdheren
Temperaturen die Beschichtung nicht beschadigen.

9. Isolierglas

Bei der Weiterverarbeitung zu Isolierglas muss

Pilkington OptiView™ Ultra randentschichtet werden.

Geeignete Dicht- und Trocknungsmittel sollten gemaf den
Empfehlungen des Herstellers verwendet werden. Die Adhdsion
der meisten Dichtstoffe, einschlieBlich Hot-Melt-Butylen,
Polysulfide, Urethane und zweikomponentige Silikone ist wie
bei unbeschichtetem Glas zu erwarten. Es wird empfohlen, keine
Etiketten oder Klebebander auf die beschichtete Oberflache des
fertigen Isolierglases aufzukleben.

Bei Pilkington OptiView™ Ultra Therm und Pilkington OptiView™
Ultra Therm Protect muss die Warmedammbeschichtung zum
Scheibenzwischenraum (#2 und #3) angebracht werden. Hier ist
ebenfalls eine Randentschichtung erforderlich.

Beim Transport der fertigen Isoliergldser sollten Beschadi-
gungen der AR-Beschichtung durch beschadigte/schmutzige
Gummiauflagen von Gestellen vermieden werden. Des Weiteren
sollte beim Bandern und Fixieren der Isolierglaser mit Sorgfalt
gearbeitet werden. Fir den Transport werden auBerdem Float-
glasdeckplatten fiir die Vorder- und Riickseiten empfohlen. Dies
ist besonders dann wichtig, wenn Gestelle verwendet werden,
die moglicherweise schmutzig oder allgemein in keinem guten
Zustand sind.

10. Erscheinungsbild

Eine Qualitatskontrolle beim Kunden sollte nach Erhalt

der Lieferung durchgefiihrt werden. Etwaige Mangel sind
sofort zu melden. Reklamationen von Mangeln, die nach
der Weiterverarbeitung auftreten, kdnnen nicht akzeptiert
werden, da es in der Verantwortung des Kunden liegt,
Pilkington OptiView™ Ultra nach jedem Verarbeitungsschritt
sorgfaltig zu begutachten. Im Falle einer Reklamation sind
sowohl Muster als auch die Chargennummer des betroffenen
Glases erforderlich.

Produktionsbedingt kdnnen geringe Farbschwankungen auftre-
ten. Innerhalb einer Produktion sind diese jedoch sehr gering.
Bei einer visuellen Beurteilung aus 3 m Entfernung ist es akzep-
tabel, dass einige Flecken oder Streifen durch die Beschichtung
erscheinen. Leichte Unterschiede zu benachbarten Scheiben
kdnnen sichtbar sein.

Generell bezieht sich die Beurteilung auf senkrechten Lichtein-
fall. Unter einem flacheren Winkel erhoht sich die Reflexions-
hoéhe, zudem andert sich die Reflexionsfarbe. Dies stellt keinen
Reklamationsgrund dar.

11. Erstellung einer Musterfassade

Um das Glas von beiden Seiten auf Durchsicht und Reflexion
untersuchen zu kdnnen, wird eine Musterfassade in Originalgro-
Be empfohlen. Dazu ist vor Ort eine Musterfassade in Original-
gréBe zu erstellen, zu begutachten und zuzulassen, damit der
vorgesehene Gebaudeort und die Blick- geometrie noch vor

der abschlieBenden Glasauswahl und Aufnahme der Produktion
Berticksichtigung finden.

Diese Methode verschafft einen weitaus deutlicheren Eindruck
Uber das endgiiltige Erscheinungsbild des Glases als es bei der
Betrachtung kleinerer Musterscheiben bei Raumbeleuchtung der
Fall wére.



Diese Verarbeitungsrichtlinien beziehen sich auf die Verwendung unserer beschichteten Produkte in einem Standard-Isolierglas-Prozess.

Bei einer anderweitigen Verarbeitung der beschichteten Produkte, z.B. dem Laminieren, dem Teilvorspannen, dem Vorspannen, der Verarbeitung
(teil-)vorgespannter Produkte zu Isolierglas oder dem Aufbringen von Bedruckungen auf beschichtete Produkte kann es notwendig sein, weitere
Bearbeitungsschritte durchzufiihren.

Die Verantwortung fiir eine solche Verarbeitung liegt ausschlieBlich beim jeweiligen Verarbeiter. Da hierbei Anlagen unterschiedlicher Hersteller zum
Einsatz kommen konnen, ist es uns nicht moglich, Standardparameter fiir die unterschiedlichen Anlagen anzugeben. Wir empfehlen daher dringend,
Produktionstests durchzufiihren, um geeignete Einstellungen der jeweiligen Produktionsanlagen fiir die Verarbeitung der beschichteten Produkte
festzulegen.

Sollte es notwendig sein, beschichtete FestmaBe fiir die Isolierglasproduktion zu transportieren (z. B. zu einer anderen Fertigungsstatte)
empfehlen wir, geeignete Verpackungsmittel und Glasdistanzierungen wie z.B. ,Fleece™ einzusetzen.

Bei Bedarf unterstiitzen wir Sie gerne.

Diese Verdffentlichung bietet lediglich eine generelle Beschreibung der Produkte. Weitere und detailliertere Informationen kénnen Sie unter der
unten angegebenen Adresse anfordern. Es obliegt dem Produktnutzer sicherzustellen, dass die Produkte fiir ein spezifisches Vorhaben geeignet sind
und die jeweilige Nutzung mit allen gesetzlichen Anforderungen, den einschlagigen Normen sowie dem Stand der Technik und etwaigen weiteren
Anforderungen in Einklang steht. Nippon Sheet Glass Co., Ltd. und deren Konzerngesellschaften haften nicht fiir etwaige Fehler oder Auslassungen
in dieser Verdffentlichung sowie ggf. daraus entstehende Schaden. Pilkington, ,OptiView”, ,Optifloat”, und ,Optilam” sind Marken der Nippon Sheet
Glass Co., Ltd. oder deren Konzerngesellschaften.

c E Mit der CE-Kennzeichnung bestatigt der Hersteller, dass Produkte gemaB den jeweils relevanten harmonisierten europdischen Normen
gefertigt wurden. Das CE-Kennzeichen fiir jedes Produkt, inklusive technischer Daten, ist im Internet unter www.pilkington.com/CE hinterlegt.
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