SPEZIAL SICHERHEITSGLAS

Fine interessante Alternative zu ESG

War bisher ESG bei Tiiren und

im Innenausbau dominierend,
wird heute zunehmend VSG

aus teilvorgespanntem Glas
(TVG) eingesetzt. GLASWELT
Autor Hermann Frey erlautert

im folgenden Beitrag die
Hintergriinde dieser Entwicklung
und die Eigenschaften

und Vorteile von TVG.

So sieht die Bruchstruktur von teilvorgespanntem Glas in der Praxis aus. Dieser Bruch entspricht der EN-Norm (s.u.).

mmmmm Worin liegt der Vorteil, bei Glasausfachungen von Innenraum-
tlren sowie anderen gldsernen Interieuranwendungen — statt
wie bisher auf ESG — jetzt verstarkt auf VSG (aus teilvorgespanntem Glas)
zu setzen?
Wahrend im Fall eines Glasbruchs ESG in tausend Teile ,zerkriimelt” und sich
weit verteilt, bleiben bei Scheiben aus Verbundsicherheitsglas die gebro-
chenen Glassplitter an der Verbundfolie haften. Zwar muss auch in diesem
Fall jetzt die Scheibe ausgetauscht werden, aber zum einen bleibt die ge-
brochene Scheibe aufgrund der gro3teiligen Bruchstruktur meist im Tdirrah-
men bzw. in der Halterung fixiert. Und zum anderen entstehen nur wenig
Scherben, die herumliegen und entfernt werden mussen.
Werden fiir die Herstellung des VSG Diinngldser aus TVG eingesetzt ab 3 mm
(2,85 mm dick), lassen sich damit auch die bisher tblichen Scheibendicken
wie von monolithischem ESG umsetzen bzw. Austauschscheiben in die be-
reits bestehenden Rahmen einbauen.
Ein weiterer Vorteil von teilvorgespanntem Gldsern liegt darin, dass sie ei-
ne weit hohere Bruchfestigkeit (aufgrund ihrer definierten Vorspannung)
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Der Herstellungsprozess von TVG als Ablaufschema.
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Die Grafik zeigt die beispielhafte Bruchstruktur von TVG, wie diese in der EN 1836-1
vorgegeben ist.

als Float aufweisen und diese mit einer hohen Standfestigkeit kombinieren.
Darliber hinaus besitzen sie eine bessere optische Qualitdt als ESG.

Herstellung von TVG

Der Prozess zur Herstellung von teilvorgespanntem Glas (TVG) ist beinahe
identisch mit dem Herstellprozess von ESG und wird im selben Vorspann-
ofen durchgefihrt. Wahrend jedoch bei der Fertigung von Einscheiben-
sicherheitsglas das Glas so schnell wie maglich abgeschreckt wird, um ei-
ne hohe Zugdruckspannung aufzubauen, wird beim TVG Prozess eine defi-
nierte (geringere) Spannung im Glas aufgebaut. Diese wiederum baut sich
im Bruchfall (anders als ESG) nicht explosionsartig ab.

Da die Spannung bei teilvorgespannten Gldsern langsamer aufgebaut wird,
ist der Wert der Zugdruckspannung kleiner als bei ESG. Die Mindestbiegefes-
tigkeit von TVG liegt bei 70 N/mm?, wahrend sie bei ESG 120 N/mm? betragt.
Bis zu einer Dicke von 10 (bzw. 12) mm ldsst sich TVG zielsicher und kons-
tant reproduzierbar herstellen. Um dies zu erreichen, ist in der Praxis eine
entsprechende Ansteuerung der Vorspanngebldse des Ofens notwendig.
Bei Herstellen von TVG mussen verschiedene Parameter am Vorspannofen
berlicksichtigt werden, um die Prozesse reproduzierbar zu machen.

Die Kiihlung des Glases beginnt, wenn das Glas aus dem Ofen in die Quench
(Vorspannkdihler) einfahrt. Dabei wird das heifle Glas mit geringem Druck
angeblasen, bis es vollstandig in die Quench eingefahren ist. Nun wird die
Bildung der Zugdruckspannung durch einen Kihlimpuls (Druckerhdhung)
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Tl/ GRUNDE FUR DEN EINSATZVON TVG

— TVG bricht mit langen Bruchstticken und bleibt im Falle eines Glasbruches im
Rahmen oder in der Halterung fixiert (erhdhte Reststandfdhigkeit).

— Die optische Qualitdt von TVG ist besser als die von ESG, da TVG im Ofen kalter
gefahren wird.

— Die physikalischen Eigenschaften, wie Temperaturwechselbesténdigkeit, Elastizi-
tat und Schlagfestigkeit liegen ndher am ESG als an Floatglas.

— Die lokale Welligkeit ist geringer als von ESG und somit ldsst sich TVG einfacher
und kostengtnstiger zu VSG verarbeiten.

ausgelost. Nach diesem Impuls erhdlt das Glas die Moglichkeit, die Zug-
druckspannung definiert auszubilden, indem es eine bestimmte Zeit bei
geringem Kihldruck gehalten wird.

Nach dieser Haltezeit wird das Glas dann schlieBSlich mit héherem Kihldruck
auf Entnahmetemperatur abgekuhlt. Die Haltezeit ist von der Glasdicke ab-
hangig und variiert von ca. 50 Sekunden bei 4 mm dickem Glas bis hin zu
500 Sekunden oder mehr bei einer Glasdicke von 10 mm.
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Bis zu einer Dicke von 10 (bzw. 12) mm lasst sich TVG
zielsicher, konstant und reproduzierbar herstellen.

Die Priifung von teilvorgespanntem Glas sowie seine Eigenschaften werden
durch die Europdische Norm EN 1863-1 festgelegt. Gemdl3 des Regelwerks
muss eine Prifscheibe fur TVG 1100 x 360 mm grof sein. Der Anschlag des
Prufkorpers hat auf der langen Kante rund 20 mm vom Rand entfernt zu er-
folgen (siehe Grafik). Der in der Grafik blaue Bereich (100 mm um den An-
schlag und 25 mm an allen Kanten) wird dabei nicht zur Beurteilung der
Bruchstruktur herangezogen.

Ausblick

Aufgrund von verbesserten Steuerungen ist es heute leichter als noch vor
einigen Jahren die Vorspanndfen fur die konstante Produktion von teilvor-
gespannten Gldsern einzustellen. Das gilt insbesondere fiir dickere Glaser,
die teilvorgespannt werden sollen.

Es ist davon auszugehen, dass teilvorgespannte Glaser in Zukunft deutlich
haufiger fur die Herstellung von VSG verwendet werden: Denn TVG besitzt
bessere optische Qualitdten als ESG und es lasst sich dartber hinaus aufgrund
seiner sehr gute Planitat leichter und glnstiger zu VSG verarbeiten als ESG.
Es ist zu erwarten, dass teilvorgespannte Gldser verstarkt bei Interieurglasern
und absturzsichernden Verglasungen verwendet werden. —
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