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Verarbeitungshinweise

fur maschinengezogene Glaser
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Verarbeitungshinweise fur
maschinengezogene Glaser

Die im traditionellen Fourcault-Verfahren hergestellten SCHOTT Restaurierungsglaser (GOETHEGLAS, RESTOVER®, RESTOVER® light,
RESTOVER® plus, TIKANA®) bilden historische Glaser aus vergangenen Epochen nach. Sie haben natirlicherweise Dickenschwankungen,
Planitatsabweichungen sowie Restkiihispannungen. Diese Glasmerkmale sind charakteristisch flir maschinengezogene Glaser und stellen
keine Mangel dar. Gleiches gilt fir die Dekorationsglaser ARTISTA® und RIVULETTA®. Im Vergleich zu gefloatetem Flachglas erfordern sie
bei der Verarbeitung angepasste Prozessparameter. Bitte beachten Sie daher die folgenden Hinweise!

1. Zuschnitt

a) Grundsatzliche Empfehlungen

Maschinengezogene Flachglaser lassen sich sowohl per Beim Schneiden von Hand gelten die gleichen Vorgaben

Hand als auch maschinell schneiden. wie fur den maschinellen Zuschnitt.

Bitte beachten Sie flir den maschinellen Zuschnitt Bei einseitig strukturiertem Glas (RIVULETTA®, ARTISTA®)

folgende Grundeinstellungen: fuhren Sie den Anritzprozess bitte moglichst immer auf

= reduzierte Ritzgeschwindigkeit (max. 50 m/min.) der unstrukturierten Seite aus.

= geringer Schneiddruck (ca. 0,8 bar)

= Schneidradchen 1-2 Stufen ,scharfer” wahlen als Die geeigneten Parameter sind in Abhangigkeit von der
vom Maschinenhersteller fiir Floatglas empfohlen. Schneidanlage, der Glasdicke und dem Glasformat indivi-
Gute Ergebnisse werden auch mit mikrostrukturierten duell zu ermitteln.

Schneidradchen erzielt, da der Schneiddruck aufgrund
der Struktur geringer eingestellt werden kann.
Schneidflissigkeit verwenden.
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eme®® \Venn es der Schnittplan zulasst, ist es hilfreich,
die Tafel zunachst in der Mitte zu teilen.

b) Schneiden von Rechteckformaten aus groBen Glastafeln

Fourcault-Glaser haben eine eindeutige, sichtbare Zieh-  Durch den Herstellungsprozess weisen maschinen-
richtung. Breite und H6he von Rechteckformaten sollten gezogene Glaser eine hohere Restkiihlspannung auf als
immer in gleicher Orientierung zur Ziehrichtung geschnitten  Floatglas. Um unkontrolliertes Brechen zu vermeiden,
werden, um innerhalb von Fensterfronten keine Wechsel sind Entlastungsschnitte (Grafik A, pink gestrichelte Linien)
in der Orientierung der Ziehrichtung zu verbauen. hilfreich.



Diese Entlastungsschnitte immer bis zur Glaskante durch-
gehend ausfihren! Zuerst die Entlastungsschnitte parallel
zur Ziehrichtung brechen, danach quer zur Ziehrichtung.
Speziell die langen und schmalen Streifen lassen sich
besser brechen, wenn eine zweite Person beim Brechen
unterstiitzt, indem sie die Tafel ca. 5-10 cm vom Schneid-
tisch anhebt und der Schneider den schmalen Streifen
abbricht (Grafik B).

© Leichten Druck auf
Tafel ausliben!

Schnitt

Wo Glasformat und Schnittplan es erlauben, wird das
Brechen der Glaser ,Uber die Kante" ein besseres Ergebnis
liefern als das Brechen auf dem Schneidtisch. Hierbei
gehen Sie bitte wie folgt vor: Drehen Sie das Flachglas
mit dem Schnitt parallel zur Tischkante (Grafik C). Der
Abstand zwischen Schnitt und Tischkante ist abhangig
von Glasdicke und ZuschnittgroBe. Lassen Sie den
Uberstehenden Teil des Flachglases tber die Tischkante
hangen. Lassen Sie dabei die Scheibe niemals los!

Bei diinnen Glasern (bis 3 mm) bietet sich ein Abstand
zwischen Tischkante und Schnittlinie von bis zu 20 cm an.

Wenn es der Schnittplan zulasst, ist es hilfreich, die Tafel
zunachst in der Mitte zu teilen (Grafik A, dunkelblaue Linie
in der Mitte). Hierbei muss das Brechen ,lber die Kante"
erfolgen.

Tafel hebt sich im Bereich
des Schnittes leicht an.

Schneidtisch

Jetzt driicken Sie gefihlvoll auf den tUberstehenden Teil
der Scheibe. Der auf dem Tisch liegende Teil hebt sich
nun leicht an und der Schnitt springt auf.

Bei dickeren Glasern muss die Schnittlinie dichter an der
Tischkante positioniert werden. Funktioniert dann das
oben beschriebene Verfahren bei zunehmender Dicke
nicht mehr, heben Sie den tberstehenden Teil der
Scheibe leicht an und lassen ihn dann vorsichtig auf die
Tischkante fallen. Dabei die Tafel nicht loslassen! Bricht
der Schnitt nicht sofort, wiederholen Sie den Vorgang.
Versuchen Sie dabei die Fallgeschwindigkeit zu erhéhen.
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¢) Schneiden von Modellglasern

Wichtig beim Zuschnitt von Modellglasern:

1. Aus dem Flachglas ein Rechteck schneiden, das ein
wenig groéBer ist als das gewlinschte Modellglas.

2. Schnitt grundsatzlich zuerst am Bogen 6ffnen, dann
immer wieder leicht versetzt am Bogen entlangdriicken,
bis die Schnittlinie im gesamten Halbkreis gedffnet ist
(Grafik D).

2. Thermisches Vorspannnen

Die folgenden Empfehlungen kénnen als EinzelmaBnahme
oder in Kombination miteinander die Vorspannqualitat
verbessern und das Bruchrisiko senken.

Grundsatzlich lassen sich die SCHOTT Fourcault-Glaser
ab einer Glasdicke von 4 mm thermisch vorspannen*.
Aufgrund der Glaszusammensetzung der SCHOTT
Fourcault-Glaser weisen diese gegentiber gefloatetem
WeiBglas eine um ca. 20°C geringere Glaslbergangs-
temperatur (Tg) auf. Um Mitteldrucklinien und Ober-
flachenbeschadigungen (Orangenhaut) zu minimieren,
empfiehlt es sich, wahrend des Aufheizprozesses die
Konvektion von oben zu maximieren und die Glastempe-
raturen beim Vorspannen zu reduzieren. Die meisten
Vorspanndfen verfligen tber ein Pyrometer am Ende
der Heizzone, bevor das Glas in die Quench-Zone
Ubergeht. An diesem Punkt sollte die Temperatur der
SCHOTT Fourcault-Glaser ca. 20 °C unterhalb der
Temperatur liegen, die das Standardrezept lhres Ofens
fur Kalknatron/WeiBglas vorgibt. Die Reduzierung der
Temperatur kann Uber eine kiirzere Aufheizzeit oder
reduzierte Ofentemperaturen erreicht werden.
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3. Danach die gerade verlaufenden Streifen von der
Kante her aufbrechen.

4. Handelt es sich bei dem Modellglas z.B. um einen
Kreis, missen vor dem Aufbrechen Hilfsschnitte
gesetzt werden (Grafik E).

Das Vorspannen unserer Glaser nach einem ,Standby”
des Ofens verbessert zusatzlich die Oberflachenqualitat,
da die Keramikrollen in diesem Zustand ,kalter"” sind und
dadurch weniger Hitze auf das Glas abstrahlen. Wenn
das Vorspannen mit ,heiBen” Rollen erfolgt, versuchen
Sie, nach dem Absenken der Ofentemperatur Dummies
laufen zu lassen, um damit die Temperatur der Rollen zu
senken. Erst danach sollten Sie den Test mit unserem
Fourcault-Glas starten.

Ist keine ESG-Qualitat* gefordert, kann durch Reduzie-
rung der Abkuhlrate ein TVG-Bruchbild erzeugt werden,
wodurch sich das Bruchrisiko senken lasst.

Grundsatzlich bieten wir gerne eine Beratung durch
unsere Anwendungstechnik an, um das Schneiden und
thermische Vorspannen unserer maschinengezogenen
Glaser zu besprechen.

Diese Hinweise gelten allgemein und haben empfehlenden Charakter. Die Verantwortung fiir die Produktbearbeitung und die Produktionsanlagen

liegt immer beim verarbeitenden Betrieb.

* Nach ETA-12/0159 vom 15. Juni 2018 gelten die Normen EN 12150-2 (ESG) und EN 14179-2 (ESG-H). Die charakteristische Biegefestigkeit des thermisch

vorgespannten SCHOTT Fourcault-Glases betrégt f,, = 105,0 N/mm?.



SCHOTT maschinengezogene Glaser

Schnelle Abhilfe im Falle von...

\ Bruch wahrend des maschinellen Ritzprozesses
G 2

= Reduzieren Sie die Geschwindigkeit der Schneidmaschine:
max. 50 m/Minute.

= Reduzieren Sie den Schneiddruck:
in 20 % Schritten, idealerweise auf ~ 0,85 bar.

= Wenn Sie ein scharferes Schneidradchen (kleinerer Schneidenwinkel) verwenden, kdnnen
Sie den Schneiddruck reduzieren und gleichzeitig ein gutes Ritzergebnis erzielen.

= Wenn Sie ein strukturiertes Schneidradchen verwenden, kdnnen Sie den Ritzdruck auch bei
groBeren Schneidenwinkeln reduzieren.

Undefinierter Bruch der Entlastungsschnitte

(Bruch lduft zur AuBenkante)

= Heben Sie das Glas beim Brechen der Reliefschnitte vom Schneidtisch an.

= Bei sehr langen Schnitten hebt eine Person das Glas an, wahrend eine zweite Person
den Schnitt 6ffnet und die Streifen bricht.

Undefinierter Bruch

(kurvige Auslaufer, verlorene Ecken)

= Offnen Sie den Schnitt nicht mit der Hand (Daumen auf der linken und rechten Seite
des Ritzes)!

= Verwenden Sie keine Brechleisten fur lange Schnitte.

. .
Brechen Sie das Glas Leichten Druck auf

stattdessen Uber die Kante Tafel ausiibent
des Schneidtisches.
= Das Brechen des Glases tber ‘

f Tafel hebt sich im Bereich
die Kante des Schneidtisches des Schnittes leicht an.
(siehe Abbildung rechts) fuhrt
zu einer besseren und
kontrollierten Brech- und

Kantenqualitat. Schnitt

Schneidtisch

Glastafel
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