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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 Gléaser aus vergangenen
Epochen nach. Sie haben naturlicherweise Dickenschwankungen, Planitatsabweichungen sowie Rest-
kithIspannungen. Diese Glasmerkmale sind charakteristisch fiir maschinengezogene Glaser und stellen
keine Mangel dar. Gleiches gilt fiir die Dekorationsglaser ARTISTA® und RIVULETTA®. Im Vergleich zu
gefloatetem Flachglas erfordern sie bei der Verarbeitung angepasste Prozessparameter. Bitte beach-

ten Sie daher die folgenden Hinweise!

1. Zuschnitt
a) Grundsatzliche Empfehlungen

Maschinengezogene Flachgléser lassen sich sowohl per
Hand als auch maschinell schneiden.

Bitte beachten Sie fir den maschinellen Zuschnitt folgende

Grundeinstellungen:

* reduzierte Ritzgeschwindigkeit (max. 50 m/min.)

e geringer Schneiddruck (ca. 0,8 bar)

e Schneidradchen 1-2 Stufen ,,scharfer” wahlen als vom
Maschinenhersteller fur Floatglas empfohlen. Gute Ergeb-
nisse werden auch mit mikrostrukturierten Schneidradchen

erzielt, da der Schneiddruck aufgrund der Struktur geringer

eingestellt werden kann.
* Schneidflissigkeit verwenden.
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' Ziehrichtung t

Konturschnitte und Entlastungsschnitte kdnnen in
| einem Arbeitsgang geschnitten werden. I

Zuerst die Entlastungsschnitte von aufRen nach innen
| brechen. Dann die Konturschnitte. I

Beim Schneiden von Hand gelten die gleichen Vorgaben wie
fur den maschinellen Zuschnitt.

Bei einseitig strukturiertem Glas (RIVULETTA®, ARTISTA®)
fuhren Sie den Anritzprozess bitte moglichst immer auf der
unstrukturierten Seite aus.

Die geeigneten Parameter sind in Abhangigkeit von der
Schneidanlage, der Glasdicke und dem Glasformat individuell
zu ermitteln.

Wenn es der Schnittplan zuldsst, ist es hilfreich, die
Tafel zunachst in der Mitte zu teilen.

b) Schneiden von Rechteckformaten aus grofen Glastafeln

Fourcault-Gldser haben eine eindeutige, sichtbare Ziehrich-

tung. Breite und Hohe von Rechteckformaten sollten immer
in gleicher Orientierung zur Ziehrichtung geschnitten werden,
um innerhalb von Fensterfronten keine Wechsel in der Orien-
tierung der Ziehrichtung zu verbauen.

Durch den Herstellungsprozess weisen maschinengezogene
Glaser eine hohere Restkiihlspannung auf als Floatglas. Um
unkontrolliertes Brechen zu vermeiden, sind Entlastungs-
schnitte (Grafik A, rot gestrichelte Linien) hilfreich.



Diese Entlastungsschnitte immer bis zur Glaskante durch-
gehend ausfuihren! Zuerst die Entlastungsschnitte parallel
zur Ziehrichtung brechen, danach quer zur Ziehrichtung.
Speziell die langen und schmalen Streifen lassen sich bes-
ser brechen, wenn eine zweite Person beim Brechen unter-
stlitzt, indem sie die Tafel ca. 5—10 cm vom Schneidtisch

C Leichten Druck auf
Tafel austiben!

Glastafel

Schnitt

Wo Glasformat und Schnittplan es erlauben, wird das
Brechen der Gléser ,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 abhdngig von Glasdicke
und ZuschnittgroRe. Lassen Sie den Uberstehenden Teil
des Flachglases Uber 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.

anhebt und der Schneider den schmalen Streifen abbricht
(Grafik B).

Wenn es der Schnittplan zuldsst, ist es hilfreich, die Tafel
zundchst in der Mitte zu teilen (Grafik A, gelbe Linie).
Hierbei muss das Brechen ,,Uber die Kante“ erfolgen.

Tafel hebt sich im Bereich
des Schnittes leicht an.

Schneidtisch

Jetzt driicken Sie gefuhlvoll auf den tberstehenden 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 Uberstehenden 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 erhdhen.
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¢) Schneiden von Modellglasern

Wichtig beim Zuschnitt von Modellglasern:

1. Aus dem Flachglas ein Rechteck schneiden, das ein wenig
groRer ist als das gewtinschte 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 EinzelmalRnahme
oder in Kombination miteinander die Vorspannqualitat ver-
bessern und das Bruchrisiko senken.

Grundsatzlich lassen sich die SCHOTT Fourcault-Glaser ab
einer Glasdicke von 4 mm thermisch vorspannen”. Auf-
grund der Glaszusammensetzung der SCHOTT Fourcault-
Glaser weisen diese gegenulber gefloatetem Weilglas eine
um ca. 20°C geringere Glasibergangstemperatur (Tg) auf.
Um Mitteldrucklinien und Oberflichenbeschddigungen
(Orangenhaut) zu minimieren, empfiehlt es sich, wahrend
des Aufheizprozesses die Konvektion von oben zu maximie-
ren und die Glastemperaturen beim Vorspannen zu redu-
zieren. Die meisten Vorspanndéfen verfugen uber ein Pyro-
meter am Ende der Heizzone, bevor das Glas in die
Quench-Zone Ubergeht. An diesem Punkt sollte die Tempe-
ratur der SCHOTT Fourcault-Gldser ca. 20 °C unterhalb der
Temperatur liegen, die das Standardrezept |hres Ofens fur
Kalknatron/WeiRglas vorgibt. Die Reduzierung der Tempe-
ratur 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,
mussen vor dem Aufbrechen Hilfsschnitte gesetzt werden
(Grafik E).

Das Vorspannen unserer Gldser nach einem ,,Standby“ des
Ofens verbessert zusatzlich die Oberflachenqualitdt, da die
Keramikrollen in diesem Zustand ,kalter sind und dadurch
weniger Hitze auf das Glas abstrahlen. Wenn das Vorspannen
mit ,heillen” Rollen erfolgt, versuchen Sie, nach dem Absen-
ken 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-Qualitdt” gefordert, kann durch Reduzierung
der Abkihlrate 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 Gléser zu be-
sprechen.

Diese Hinweise gelten allgemein und haben empfehlenden Charakter. Die Verantwortung fir 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 betragt f,, = 105,0 N/mm?.
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