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Vorwort

Dieses Handbuch regelt Toleranzen von Basisglasern, Bearbeitungen und den daraus veredelten
Produkten wie ESG, ESG-HST, VSG, ISO, usw.

Grundlage stellen die derzeit glltigen EN-Normen bzw. DIN-Normen wie in den einzelnen Kapiteln
beschrieben dar.

Zusatzlich wurden die relevanten Richtlinien zur visuellen Beurteilung eingearbeitet.

Es beschreibt jene in den Normen nicht zweifelsfrei oder nicht beschriebenen Anwendungen und ist
Grundlage unserer Verkaufsbedingungen.

Verwendungshinweise: Die einzelnen Hauptkapitel laut Inhaltsverzeichnis 1 — 10 sind innerhalb eines
Kapitels jeweils vollstandig beschrieben und als Modul fir das jeweilige Endprodukt anzuwenden.

Beispiel: VSG Kanten poliert
Anzuwenden ist:

Kapitel 1 — Basisglas +

Kapitel 2 — Zuschnitt +

Kapitel 3 — Bearbeitung +

Kapitel 5 — VSG

Standardtoleranzen: Standardtoleranzen sind alle jene Toleranzen, welche im normalen
Produktionsablauf sichergestellt werden kénnen.

Sondertoleranzen: Sondertoleranzen kdnnen mit zusatzlichen Vorkehrungen in der

Fertigung realisiert werden.

Die fur diese Vorkehrungen notwendigen Zusatzaufwendungen sind bei
den jeweiligen Toleranzen vermerkt und kénnen gegen Berechnung von
Mehrkosten erfiillt werden, wenn diese in den Bestellungen angegeben

sind.

Mit Erscheinen dieses Handbuches sind samtliche vorher erschienen Festlegungen liber
Toleranzen ungiiltig.
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1. Basisglaser

Fir die Basisglaser gelten folgende normative Grundlagen

DIN EN 572 Teil 1 Basiserzeugnisse aus Kalk-Natronglas
Teil 1 Definition und allgemein physikalische und mechanische Eigenschaften (teilweiser Ersatz
fur DIN 1249 Teil 10)

DIN EN 572 Teil 2 Glas im Bauwesen Basiserzeugnisse aus Kalk-Natronglas Teil 2 Floatglas
(Ersatz fiir DIN 1249 Teil 3)

DIN EN 572 Teil 3 Basiserzeugnisse aus Kalk-Natronglas
Teil 3 poliertes Drahtglas

DIN EN 572 Teil 4 Basiserzeugnisse aus Kalk-Natronglas
Teil 4 gezogenes Flachglas Ersatz fir DIN 1249 Teil 1

DIN EN 572 Teil 5 Basiserzeugnisse aus Kalk-Natronglas
Teil 5 Ornamentglas ( gemeinsam mit DIN EN 572 Teil 6 der
Ersatz fir DIN 1249 Teil 4)

DIN EN 572 Teil 6 Basiserzeugnisse aus Kalk-Natronglas
Teil 6 Drahtornamentglas ( gemeinsam mit DIN EN 572 Teil 5
Ersatz fir DIN 1249 Teil 4 )

In den oben angeflihrten Normen kénnen die Grenzabmalie der Nenndicken fiir die unterschiedlichen
Glaserzeugnisse herausgelesen werden.

Des weiteren sind darin die Anforderungen an die Qualitdt sowie die optischen und sichtbaren Fehler
der Basisglaserzeugnisse beschrieben.

Als Auszug aus der DIN 572 Teil 2 Floatglas sind hier die Grenzabmalle der Nenndicken genannt.

Nenndicke [mm] Grenzabmale [mm]
3 +-0,2
4 +-0,2
5 +-0,2
6 +-0,2
8 +-0,3
10 +-0,3
12 +-0,3
15 +-0,5
19 +-1,0

Tab. 1: GlasdickengrenzabmaRe

Fir diese Grenzabmalle gibt es keine Unterscheidung zwischen Standard- und Sondertoleranz.
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2. Zuschnitt

Ergénzend gilt: DIN EN 572, ONORM EN 1096 — 1

Generelle Langentoleranz + 0,2 mm/Ifm Kantenlange

2.1. Allgemein

Zu beriicksichtigen ist der sogenannte Schragbruch!
Dieser ist abhangig von der jeweiligen Glasstarke und der Beschaffenheit des Basisglases (Sprodheit

etc.).
Glasdicke [mm] Extremwert [mm] Standard [mm]
4,56 +1 +1
8,10 +2 +1,5
12 +3 +2
15 +5/-3 +3
19 +6/-3 +3

Tab. 2: Schragbruchwerte

Dieser ist bei Toleranzangaben zu berlcksichtigen.
D. h. die Glasabmessungen kénnen sich bei gesdumter Kante um den doppelten Schragbruchwert
andern.

Bei nichtrechtwinkeligen Elementen gilt, dass die nachstehend angefuhrten Toleranzen bei den
angegebenen Winkeln anfallen kénnen (ahnlich dem Rickschnitt). Die Geometrie der Elemente
bleibt erhalten.

211. Bei Float moglicher Abbruch
Winkel X
<12,5° -30 mm
<20° -18 mm %
s -
<35 -12 mm =
<45° -8 mm _ (D/
Tab. 2a; Abbruch - |
LX»
Abb.1
2.1.2. Bei ESG, VSG, ISO — Riickschnitt
Winkel X
<12,5° -65 mm
<20° -33 mm

Tab. 2b: Rickschnitt

Bei Winkel > 25° entspricht der Riickschnitt dem Abbruch.

Die unter Punkt 3.1.2. angeflihrten Toleranzen Tabelle 5 diirfen zu obigen Toleranzen Tabelle 2a und
2b nicht addiert werden.
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2.2. Diagonaletoleranz

Durchfuhrung: Durch Messung der Diagonalen
Messmittel: Bandmal
Toleranzen: Langendifferenz zwischen den Diagonalen < 2 mm
+ ZMmMm
Abb. 2

2.3. Strukturverlauf bei Ornamentgldasern

Als Standard gilt: Verlauf der Struktur parallel mit dem Héhenmal

Ausnahmen sind nur erlaubt wenn der Strukturverlauf auf der Zeichnung angegeben ist und der Hinweis
»STRUKTURVERLAUF It. Zeichnung“ bei Bestellung und am Produktionsschein vermerkt ist.
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3. Bearbeitung

Die Toleranzen sind abhangig von der jeweiligen Art der Kantenbearbeitung.
Erganzend gilt:
EN 12150 Glas im Bauwesen - Thermisch vorgespanntes Einscheibensicherheitsglas
DIN 1249 T 11 Glas im Bauwesen Glaskanten
EN 1863 Glas im Bauwesen Teilvorgespanntes Glas
ONORM EN 1096 — 1

Far Deutschland gilt zusatzlich:
DIN 1249 T 12 far LW ISO und LW MONO

3.1. Kantenbearbeitung

3.1.1 __ Rechtecke

3.1.1.2. Standardtoleranzen

Hier wird unterschieden zw. den Kantenbearbeitungen gesaumt, geschliffen
und poliert.

Daher werden 2 Toleranzklassen gebildet: a.) gesaumt
b.) geschliffen/poliert

Fir gesdumte Kante gilt die unter Zuschnitt angegebene Toleranz mit Schragbruch.

Fur geschliffen/poliert gilt die nachfolgende Tabelle

Kantenlénge [mm] d<12mm d=15+19 mm
<1000 +1,5 +2
<2000 +2,0 +25
<3000 +2,0/-2,5 +3
<4000 +2,0/-3,0 +3,0/-4,0
<5000 +2,0/-4,0 +3,0/-5,0
<6000 +2,0/-5,0 +3,0/-5,0

Tab. 3: Rechteck Standardtoleranzen
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+1mm/5° 1,5 XH45°
]j:

Die Diagonaletoleranz ergibt sich aus 1,42 x Rechtecktoleranz.
(Bsp.: 2300mm Kantenlange daraus folgt 1,42 x 2,5 = 3,6mm =
4mm Diagonaletoleranz)

1,5 x45°

3.1.1.2. Sondertoleranzen

In der nachfolgenden Toleranz sind diejenigen angegeben, welche mit
erhéhten Aufwand realisiert werden kénnen.

Dieser Sonderaufwand resultiert daraus, dass die 1. Scheibe genau
vermessen werden muss.
Nicht ausgeschliffene Scheiben missen neu zugeschnitten werden.

Kantenlénge [mm] d<12mm d=15+19 mm
<1000 +0,5-1,5 +0,5-1,5
<2000 +0,5-1,5 +0,5-2,0
<3000 +0,5-15 +0,5-2,0
<4000 +0,5-2,0 +0,5-25
<5000 +0,5-2,5 +0,5-3,0
<6000 +1,0-3,0 +1,0-3,5

Tab. 4: Rechteck Sondertoleranzen

3.1.2 Sonderformen

Auch hier wieder die Unterteilung in die Qualitdten Standard und Sonder, wobei anzumerken ist,
dass die Sonderbearbeitung dieser Sonderformen auf dem CNC - Bearbeitungszentrum erfolgt.

Bei 15 und 19mm Glasern gilt die nachstehende Tabelle zuzliglich 1mm bei allen Toleranzen

Kantenldnge d < 12 mm

Standard Sonder (CNC)
<1000 +2,0 +1-1,0
<2000 +3,0 +1-1,5
<3000 4,0 +1-20
<4000 +5,0 <3900 +1-25

Tab. 5: Sonderformtoleranzen
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Winkel X

<12,5° -15 mm
<20° -9 mm
< 35° -6 mm
<45° -4 mm

Tab. 5a: Rickschnitt

3.2 Bearbeitungen

Die Lochlage bzw. Lagetoleranzen der Bearbeitungen entsprechen den Kantenbearbeitungs-
toleranzen.

3.2.1___Eckabschnitt gesdumt oder rau < 100x100mm

3.2.1.1 Standard

Toleranz + 4 mm

3.2.2 Eckausschnitt gesdumt oder rau

3.2.2.1 Standard

Toleranz £4 mm

3.2.3 Randausschnitt gesdumt oder rau

3.2.3.1 Standardtoleranz fir Handbearbeitung

Ausschnittléing_;e Toleranz
< 500 +5
<1000 +6

Tab. 6: Randausschnitttoleranz HB gesdumt oder rau
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3.2.3.2 Standardtoleranz flir CNC - Bearbeitungszentrum
Achtung : Mindestmal} bei innenliegenden Radien 15mm

Ausschnittléing_;e Toleranz
< 2000 4
< 3400 4

Tab. 7: Randausschnitttoleranz CNC - Bearbeitungszentrum gesdumt oder rau

3.2.4. Eckabschnitt geschliffen

3.2.4.1 Standard

Toleranz + 2 mm (Eckabschnitt < 100 x 100 mm sonst Sonderform)

3.2.4.2 Sondertoleranz

Sondertoleranz £ 1,5 mm Fertigung erfolgt am CNC - Bearbeitungszentrum,
d. h. es ist CNC — Bearbeitung (Master Edge) zu kalkulieren.

3.2.5. Eckabschnitt poliert — CNC - Bearbeitungszentrum
Achtung : Mindestmal? bei innenliegenden Radien 15mm

3.2.5.1 Standard

Toleranz + 2 mm (Eckabschnitt < 100 x 100 mm sonst Sonderform)

3.2.5.2 Sondertoleranz

+1,5mm

3.2.6. Eckausschnitt geschliffen

3.2.6.1 Standard

Toleranz +£2 mm

3.2.6.2 Sondertoleranz
Achtung : Mindestmal? bei innenliegenden Radien 15mm

Toleranz £ 1,5 mm
Die Sonderbearbeitung erfolgt am CNC - Bearbeitungszentrum

3.2.7. Eckausschnitt poliert — CNC - Bearbeitungszentrum
Achtung : Mindestmal? bei innenliegenden Radien 15mm

3.2.7.1 Standard

Toleranz £2 mm
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3.2.7.2 Sondertoleranz

Toleranz + 1,5 mm

3.2.8. Randausschnitt geschliffen oder poliert — CNC - Bearbeitungszentrum

3.2.8.1 Standardtoleranz
Achtung : Mindestmal} bei innenliegenden Radien 15mm

Ausschnittlange Toleranz
< 500 +2
<1000 3
<2000 3
<3400 +4

Tab. 8 Randausschnitttoleranz CNC - Bearbeitungszentrum geschliffen oder poliert

3.2.8.2 Sondertoleranz
Achtung : Mindestmal} bei innenliegenden Radien 15mm

Toleranz + 1,5 mm

3.3 Lochbohrungen

Die Lochlage bzw. Lagetoleranzen der Bearbeitungen entsprechen den Kantenbearbeitungs-
toleranzen.

3.3.1. Lochbohrungsdurchmesser /900 t2°\
Durchmesser
Z@ + 1,5mm
<30 mm +1mm - 1,0mm
>30mm =2 mm |

ya
[
[
\
\

1]
V- N

SENKLOCHTOLERANZ

Abb. 3:

Lochbohrungen > 7107Tmm Durchmesser sind auf dem CNC - Bearbeitungszentrum zu
produzierens=
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3.3.2. Lochbohrungslagen

4500
e / —
+L4mm
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+3mMm
-3000
g i
+7mm
~1000mm
| —
+1mm
e
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‘ —+ |
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|
Abb.: 4

3.3.3. LochgroBe und Positionierung bei 4 — 6mm ESG

S = Glasstarke

Kantenbearbeitung Kanten gesdumt
Mindest-Lochdurchmesser D = S — Lochrand anfasen
Abstand Lochrand - Glaskante 2> 2S

Abstand Lochrand — Lochrand 228

Abstand im Eckbereich Siehe Skizze

Tab. 9: ESG 4-6mm LochgréRe/Positionierung
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/2§ D/ 2§

Abb: 5

3.3.4. LochqgroRe und Positionierung ab 8 - 12mm ESG

S = Glasstarke

Kantenbearbeitung Kanten gesaumt
Mindest-Lochdurchmesser D = S — Lochrand anfasen
Abstand Lochrand - Glaskante > 2S
Abstand Lochrand — Lochrand 228
Abstand im Eckbereich Siehe Skizze
Tab. 10: ESG 8-12mm Lochgréfe/Positionierung
¥,,\_\\
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AN
AN
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\
\
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N\
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\
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o \

£ \

£ |

w0

7 I

Q /

_ {

\
/ 28 D/ 2S
Abb.: 6

In Ausnahmefallen kénnen bei geringeren Abstanden vom Glasrand zum Lochrand die auftretenden
Spannungsprobleme durch Einsdgen vermindert werden.
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3.3.5. Mindestabstande von
Lochrand zu Lochrand

) )
N N

=7

e DI > 7S D>S~

LochgroBe und Positionierung bei 15mm und 19mm ESG

15mm Sekurit

Kantenbearbeitung Kanten fein
Mindest-Lochdurchmesser 18 mm — Lochrand anfasen
Abstand Lochrand - Glaskante 30 mm

Abstand Lochrand - Lochrand 45 mm

Abstand im Eckbereich Siehe Skizze

Tab. 11: ESG 15mm Lochgré3e/Positionierung

Abb.: 8
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19mm Sekurit

Kantenbearbeitung Kanten fein
Mindest-Lochdurchmesser 25 mm — Lochrand anfasen
Abstand Lochrand - Glaskante 40 mm

Abstand Lochrand - Lochrand 60 mm

Abstand im Eckbereich Siehe Skizze

Tab. 12: ESG 19mm LochgroRe/Positionierung

L 0—

~
N

Abb.: 9

3.4. Kantenbearbeitungsqualitdten

Eckelt Glas GmbH bleibt es aus produktionstechnischen Griinden Uberlassen, dass die fein
geschliffenen Kanten auch poliert ausgefuhrt werden kénnen.

3.4.1. Geschnittene Kante (KG)

Die geschnittene Kante (Schnittkante) ist die beim Schneiden von Flachglas entstandene unbearbeitete
Kante. Die Rander der Schnittkante sind scharfkantig.
Quer zu ihren Randern weist die Schnittkante leichte Wellenlinien auf (Wallnerlinien).

Im allgemeinen ist die Schnittkante glatt gebrochen, jedoch kénnen, vornehmlich bei dickeren Scheiben
und nichtgeradlinigen Formscheiben, auch unregelmaBige Bruchstellen auftreten, durch z.B.
Ansatzstellen des Schneidwerkzeuges.

Daneben kdnnen Bearbeitungsstellen (z.B. durch Brechen des Glases mit der Brechzange) entstehen.

Ausmuschelungen, welche die Glasdicke der Einzelscheibe um nicht mehr als 15% reduzieren, sind
zulassig. Der max. Radius der Ausmuschelung darf 3mm nicht Ubersteigen.
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3.4.2.Gesdumte Kante (KGS)

Die gesdumte Kante entspricht der Schnittkante, deren Rander gebrochen sind.
Eckelt Glas GmbH bleibt es aus produktionstechnischen Griinden (berlassen, die Kanten zu schleifen
bzw. zu polieren, die Qualitat entspricht jedoch gesdumter Kanten.

3.4.2.1. Kante fein intern

Die Glasscheibe wird durch Schleifen der Kantenoberflache auf das erforderliche Mal} gebracht.
Blanke Stellen und Ausmuschelungen sind zuldssig.

3.4.2.2. Kante poliert intern

Die Glasscheibe wird durch Schieifen der Kantenoberflache auf das erforderliche Maf} gebracht.

Blanke Stellen und Ausmuschelungen sind zuldssig. Die polierte Kante ist eine durch Uberpolieren
verfeinerte geschliffene Kante. Polierspuren sind zulassig.

3.4.3. Raue Kante (MaBgeschliffen, Justiert, KMG) — bei Ausschnitten

Die Glasscheibe wird durch Schleifen der Kantenoberflache auf das erforderliche Maf} gebracht. Blanke
Stellen und Ausmuschelungen sind zulassig.

3.4.4. Geschliffene Kante (Feinjustiert, KGN)

Die Kantenoberflache ist durch Schleifen ganzflachig bearbeitet. Die geschliffene Kante hat ein
schleifmattes Aussehen.
Blanke Stellen und Ausmuschelungen sind unzulassig.

3.4.5. Polierte Kante (KPO)

Die polierte Kante ist eine durch Uberpolieren verfeinerte geschliffene Kante.
Matte Stellen sind nicht zul&ssig.

Sicht- und splrbare Polierspuren und Polierriefen sind zulassig.

| 4. Einscheibensicherheitsglas

Ergéanzend gilt: EN 12150, DIN 1249 Teil 12, ONORM EN 1096 — 1

‘ 4.1. Generelle Verwerfung

Standard 0,3% der Mess-Strecke.
(Es ist an den Kanten und der Diagonale zu prifen, wobei keiner der gemessenen Werte iber
den 0,3 % der Mess-Strecke liegen darf).

‘ 4.2. Ortliche Verwerfung

Standard 0,3 mm auf 300 mm Mess-Strecke.
Die Messung ist im Abstand von mind. 25 mm zur Kante durchzufthren.
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4.3. Richtlinie zur visuellen Beurteilung fiir ESG

Einfuhrung

Diese Richtlinie gilt fur thermisch-vorgespanntes planes Einscheiben-Sicherheitsglas (ESG) fir die
Anwendung im Bauwesen.

Thermisch vorgespanntes Einscheiben-Sicherheitsglas im Sinne dieser Richtlinie ist ein Glas, das beim
Herstellungsprozess erhitzt und abschlieRend mit Luft abgekuihlt wird.

Dies bewirkt, dass ESG gegen Schlag, Verwindung und Temperaturwechsel weitgehend
widerstandsfahig ist. Im Zerstérungsfall entsteht die typische Bruchstruktur, mit vielen kleinen
Bruchstiicken.

4.3.1. Geltungsbereich

Mit dieser Richtlinie erfolgt die Beurteilung der visuellen Qualitat von Einscheiben-Sicherheitsglas aus
Spiegelglas, Spiegelroh- und Gussglas, jeweils klar in der Masse eingefarbt, fir das Bauwesen.

Die Beurteilung erfolgt nach den folgend beschriebenen Priifungsgrundsatzen mit Hilfe der
nachfolgenden Tabellen und Angaben.

Bewertet wird die in eingebautem Zustand verbleibende lichte Glasflache.

4.3.2. Priifung

Generell ist bei der Prifung die Durchsicht durch die Scheibe und nicht die Aufsicht auf die Scheibe
malfgebend. Die bei der Priifung wahrgenommenen Abweichungen werden entsprechend den Tabellen
auf ihre Zulassigkeit gepruft.
e Die FehlergroBe < 0,5 mm bei Spiegelglas weil in der Masse eingefarbt, wird nicht
berlcksichtigt.
e Die FehlergréRe < 1,0 mm bei Spiegelroh- und Gussglas, jeweils weil und in der Masse
eingefarbt wird nicht bertcksichtigt.
e Die durch den Herstellungsprozess von Spiegelglas nicht immer vermeidbaren
Beeintrachtigungen, wie z.B. Storfelder in Form von Einschlissen, dirfen mit ihnrem ,Hof* in der
Regel nicht grofier als 3mm sein.

Die Priifung erfolgt in Anlehnung der nachfolgenden Normen:
- DIN 1249, Ausgabe 1973 (zwischenzeitlich zurlickgezogen)

Die Priifung wird derart vorgenommen, dass:
e sich die Augen des Prifers bei klarem und in der Masse eingefarbtem Spiegelglas in 1m
Entfernung,
e bei Spiegelroh- und Gussglas jeweils klar und in der Masse eingefarbt in einer Entfernung von
1,5m in H6he der Scheibenmitte befinden.

Die Beurteilung der Durchsicht sollte aus einem Betrachtungswinkel erfolgen, der der U(blichen

Raumnutzung entspricht. In der Regel wird senkrechte Betrachtungsweise zu unterstellen sein.
Gepriift wird bei einer Lichtstarke, die der des diffusen Tageslichtes entspricht.
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4.3.3. Zulidssigkeit von Abweichungen

In nachfolgender Tabelle 13 werden die Abweichungsmdglichkeiten mit ihrer Prifung auf Zulassigkeit
angefihrt.

Geltungsbereich:
AusschlieBlich Spiegelglas klar und in der Masse eingefarbt.

Haarkratzer

Mit dem Fingernagel nicht spirbare Oberflachenbeschadigungen
Geschlossene Blase

Kristalline Einschlisse
(unaufgeschmolzene Gemenge-Teilchen)
AuBenliegend flache Randbeschadigung bei gesdumter Kante
Leichte Ausmuschelungen bei gesdumter Kante, die die Festigkeit des Glases nicht

beeintrachtigen

Zulassigkeit pro Einheit — Spiegelglas klar und in der Masse eingefarbt

Zone |Haarkratzer Blase Einschlisse |Flache Leichte
- nicht spurbar | geschlossen Kristalline Randbeschadigung - Ausmuschelung —
*ges. Kante *ges. Kante
F zulassig zulassig zulassig zulassig zulassig
R zulassig, aber zulassige Grofke |zulassige nicht zulassig nicht zulassig
nicht in <0,5mm Grole <
gehaufter Form | zulassiger Hof < | 0,5mm
3mm
H zulassig, aber nicht zulassig nicht zulassig |- -

nicht in
gehaufter Form
bis add. Ges.
Laénge von
150mm

Bedingt durch den thermischen Vorspannprozess, ist eine chemische und mechanische Veranderung der
Oberflachenbeschaffenheit, wie Pilinktchenbildung und Rollenabdriicke, in der jeweiligen Glasart nicht
vermeidbar.

* = nicht tiefer als 15% der Scheibendicke

Tab. 13:

Erlauterungen:

F = Falzzone

Glaseinstand bei Rahmenkonstruktion

R = Randzone Flache 5% der jeweiligen lichten Breiten- und H6henmale
H = Hauptzone
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Scheibenbreite

= Lichtes Breitenmall b =t

5 % Hauptzone H 5 %

Scheibenhohe———

(+—7F5 %—=le—Hauptzone H——=le—5 %

f—= «————Jichfes Hohenmall h—————= =—F

Abb. 10

F= Falzzone gilt nur fir Verglasungen mit umlaufender Rahmenkonstruktion.
Fir Konstruktionen und Tiranlagen mit freiliegenden Kanten gilt nur die Bewertung nach Zone H
und R.

In nachfolgender Tabelle 14 werden die Fehlermdglichkeiten mit ihrer Prifung auf Zulassigkeit
angefihrt:
> Geltungsbereich:

ausschlieBlich Spiegelroh- und Gussglas, jeweils klar und in der Masse eingefarbt

e Haarkratzer
Mit dem Fingernagel nicht splrbare Oberflachenbeschadigung
Geschlossene Ziehblase
o Kiristalline Einschlisse
(unaufgeschmolzene Gemengeteilchen)
e AuBenliegend flache Randbeschadigung bei gesaumter Kante
Leichte Ausmuschelungen bei gesdumter Kante, die die Festigkeit des Glases nicht
beeintrachtigen.
e Geschlossene Kugelblase

Zulassigkeit pro Einheit
- Spiegelroh- und Gussglas
- Klar und in der Masse eingefarbt
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Einheit |Haarkratzer Ziehblase Kugelblase Einschlisse |Fl. Randbe- |Leichte
m? nicht spurbar geschlossen |geschlossen |Kristalline schadigung Ausmuschelung
ges. Kante ges. Kante

Prom® |zuldssig auf L <20mm 3mm bis 5mm | < 3mm bis zulassig * zulassig *
Glas- |Gesamtfliche |[B<1mm 1 Stk./ m? 5mm
flache Zulassig

1 Stk./ m?

T Tomm T zulassig auf

= = Gesamtfl. ,
B<1mm jedoch nicht in
L L gehaufter

zulassig auf | zulassig auf Form

Gesamtfl. , Gesamtfl. ,

jedoch nicht in | jedoch nicht in

gehaufter gehaufter

Form Form

Da Spiegelroh- und Gussglas einem individuellen Herstellungsprozess unterliegen, sind kugel- oder
linienférmige Einschlisse und Blaschenbildung Ausdruck der charakteristischen Gitebeschaffenheit.
Strukturabweichungen infolge Walzenwechsels und Musterversatz sind nicht immer auszuschlieen und
damit nicht reklamationsfahig.

* = nicht tiefer als 15 % der Scheibendicke

Tab. 14:

5. HST - ESG

Ergéanzend gilt: EN 14179; ONORM EN 1096 — 1

‘ 5.1. Generelle Verwerfung
Standard 0,3% der Mess-Strecke.
(Es ist an den Kanten und der Diagonale zu priifen, wobei keiner der gemessenen Werte Uber
den 0,3 % der Mess-Strecke liegen darf)

|5.2. Ortliche Verwerfung

Standard 0,3 mm auf 300 mm Mess-Strecke.

Die Messung ist im Abstand von mind. 25 mm zur Kante durchzufihren.
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6. Teilvorgespanntes Sicherheitsglas

Erganzend gilt: EN 1863, ONORM EN 1096 — 1

‘ 6.1. Generelle Verwerfung

Standard 0,3% der Mess-Strecke.
(Es ist an den Kanten und der Diagonale zu prifen, wobei keiner der gemessenen Werte tber
den 0,3 % der Mess-Strecke liegen darf)

16.2. Ortliche Verwerfung

Standard 0,3 mm auf 300 mm Mess-Strecke.

Die Messung ist im Abstand von mind. 25 mm zur Kante durchzufiihren.

7. Siebdruck und Email

Erganzend gilt:

EN 12 150 fiir Einscheibensicherheitsglas
EN 1863 fur Teilvorgespanntes Glas

EN 14179 fur HST-ESG

EN BS 6206

ONORM EN 1096 — 1

7.1. Richtlinie zur Beurteilung der visuellen Qualitat von
emaillierten und siebbedruckten Glasern

7.1.1. _Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fur die Beurteilung der visuellen Qualitédt von vollflachig bzw. teilflachig emaillierten
und siebbedruckten Glasern, die durch Auftragen und Einbrennen von anorganischen Farben als
Einscheibensicherheitsglas oder Teilvorgespanntes Glas hergestellt werden.

Zur Beurteilungseignung der Produkte ist es erforderlich dem Hersteller mit der Bestellung den
konkreten Anwendungsbereich bekannt zugeben. Das betrifft insbesondere folgende Angaben:

Innenanwendung
Forderungen zum Soaken von bedrucktem oder emailliertem ESG (Anwendung in der Fassade)
Einsatz fir den Durchsichtbereich (Betrachtung von beiden Seiten z.B. Trennwande, vorgehangte
Fassaden usw.)
Anwendung mit direkter Hinterleuchtung

e Kantenqualitat und evtl. freistehende Sichtkanten (firr freistehende Kanten muss die Kantenart
geschliffen oder poliert sein)

o Weiterverarbeitung der Mono-Scheiben zu Isolierglas oder VSG (nur fiir freigegebene Farben)
Referenzpunkt bei siebbedruckten Glasern

Werden emaillierte und/oder Siebdruckglaser zu VSG und/oder Isolierglas verbunden, wird jede
Scheibe einzeln beurteilt (wie Monoscheibe).
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7.1.2. Erlauterungen/Hinweise/Begriffe

7.1.2.1 Emaillierte Glaser und / oder siebbedruckte Glaser

Die Glasoberflache ist durch verschiedene Auftragsarten vollflachig emailliert. Die Betrachtung erfolgt
immer durch die nicht emaillierte Glasscheibe auf die Farbe, so dass die Eigenfarbe des Glases die
Farbgebung beeinflusst.

Die emaillierte Seite muss immer die von der Bewitterung abgewandte Seite (Ebene 2 oder mehr) sein.

Emaillierte Glaser weisen je nach Produktionsverfahren und Farbe eine mehr oder weniger hohe Rest-
Lichttransmission auf und sind daher nicht opak. Helle Farben besitzen immer eine hohere
Transmission als dunkle.

Bei groRen Unterschieden der Leuchtdichten oder hohen Lichtintensitaten (Tageslicht) zwischen der
normalen Bertachtungsseite und der Ruckseite, treten bei der Betrachtung von der Rlckseite optische
hell-dunkel Schattierungen innerhalb einer Scheibe sichtbar auf.

Diese sind produktionstechnisch, durch Toleranzen der Schichtdicken bedingt, nicht
vermeidbar, konnten aber als storend empfunden werden, wenn eine Betrachtung von beiden
Seiten moglich oder vorgesehen ist.

Um eine bestmdgliche Lésung fir Anwendungen mit beidseitiger Betrachtung zu erzielen, stehen
unterschiedliche Produktionsverfahren zur Verfigung, die sich im einzelnen wie beschrieben
charakterisieren:

Siebdruck: geringste Schichtdicke
grofte Lichttransmission (farbabhangig)
beste Farbhomogenitat - dennoch sind Pinholes, Nuancierte Schattierungen und
Rakelstreifen nicht auszuschlieen

Walzverfahren: mittlere Schichtdicke
geringe Lichttransmission (farbabhangig)
gute Farbhomogenitdt von aulen, aber durch Mikroverzahnung der Walze in
Ziehrichtung orientierte Oberflachenstruktur
welche bei Betrachtung von der Rickseite wahrnehmbar ist - bei Betrachtung im
Gegenlicht als feine Streifen ersichtlich

GielRverfahren: hoéchste Schichtdicke
geringste Lichttransmission (farbabhangig)
gute Farbhomogenitat von aullen, aber durch absolut hohe Toleranzen der
Beschichtungsdicke Schattenbildung
bei Betrachtung im Gegenlicht erkennbar

Bei vorgesehener Betrachtung von beiden Seiten empfehlen wir eine Bemusterung 1:1

Ausnahmen sind nur bei Innenanwendung, nach vorheriger Ricksprache mit dem Hersteller, zulassig.
Anwendungen im Durchsichtbereich (Betrachtung von beiden Seiten) miissen immer mit dem Hersteller
abgestimmt werden, da sich emaillierte Glaser generell nicht fur hinterleuchtete Anwendungen eignen.
In Abhangigkeit vom Herstellungsverfahren ergeben sich Unterschiede und Besonderheiten, die
nachfolgend genannt werden.
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7.1.2.1.1. Walzverfahren

Die plane Glasscheibe wird unter einer gerillten Gummiwalze durchgefahren, diese Ubertragt die
Emailfarbe, ohne Zugabe von L&sungsmitteln und damit umweltfreundlich, auf die Glasoberflache.
Dadurch wird eine homogene Farbverteilung gewahrleistet (Bedingung absolut plane Glasoberflache,
d.h. Gussglaser kdénnen in der Regel nicht gewalzt werden), die jedoch bezlglich Farbauftrag
(Farbdicke, Deckkraft) nur bedingt einstellbar ist.

Typisch ist, dass die gerillte Struktur der Walze zu sehen ist (Farbseite). Im Normalfall sieht man diese
.Rillen* jedoch von der Vorderseite (durchs Glas betrachtet — Betrachtungsweise siehe Punkt 8.3.3)
nicht.

Es muss bericksichtigt werden, dass bei hellen Farben ein direkt auf die Hinterseite (Farbseite)
aufgebrachtes Medium (Dichtstoffe, Paneelkleber, Isolierungen usw.) durchscheint.

Gewalzte Emailglaser sind in der Regel nicht fir den Durchsichtbereich geeignet, so dass diese
Anwendungen unbedingt mit dem Hersteller vorher abzustimmen sind (Sternenhimmel).
Verfahrensbedingt ist ein leichter ,Farblberschlag an allen Kanten, der insbesondere an den
Langskanten (in Laufrichtung der Walzanlage gesehen) leicht wellig sein kann. Die Kantenflache bleibt
jedoch in der Regel sauber.

7.1.2.1.2. Giel3verfahren

Die Glastafel lauft horizontal durch einen sogenannten ,Gielschleier” (Farbe mit Ldsungsmittel
angemischt) und bedeckt die Oberflache mit Farbe.

Durch Verstellen der Dicke des Gielschleiers und der Durchlaufgeschwindigkeit kann die Dicke des
Farbauftrages in einem relativ groRen Bereich gesteuert werden. Durch leichte Unebenheit der
GieBlippe besteht jedoch die Gefahr, dass in Langsrichtung (Gielrichtung) unterschiedlich dicke Streifen
verursacht werden.

Der ,Farbiiberschlag® an den Kanten ist wesentlich groRer als beim Walzverfahren.

7.1.2.1.3. Siebdruckverfahren

Auf einem horizontalem Siebdrucktisch wird die Farbe durch ein engmaschiges Sieb mit einem Rakel
auf die Glasoberflache aufgedruckt, wobei die Dicke des Farbauftrages nur geringflgig durch die
Maschenweite des Siebes beeinflusst werden kann.

Der Farbauftrag ist dabei generell dinner als beim Walz- und GieRRverfahren und erscheint je nach
gewahlter Farbe mehr oder weniger durchscheinend.

Direkt auf die Hinterseite (Farbseite) aufgebrachte Medien (Dichtstoffe, Paneelkleber, Isolierungen usw.)
scheinen durch.

Typisch fir den Fertigungsprozess sind je nach Farbe und Anwendung leichte Streifen, sowohl in
Druckrichtung, aber auch quer dazu, sowie vereinzelt auftretende ,leichte Schleierstellen® durch
punktuelle Siebreinigung in der Fertigung mehr oder weniger bemerkbar.

Durch Toleranzen im Glas und Sieb kann es zu unbedruckten R&ndern kommen.

Farbuberschlag auf dem Saum ist fertigungstechnisch bedingt.

Das Bedrucken von leicht strukturierten Glasern ist moglich, aber immer mit dem Hersteller abzuklaren.

7.1.2.2. Kantenqualitat

Sollte kein Farbliberschlag auf Kante und Saum gewtlinscht sein, so ist das vom Kunden zu bestellen
und nur bei polierter Kante moglich.
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7.1.3. Priifungen

Die Beurteilung der visuellen Qualitdt von emaillierten und siebbedruckten Glasern erfolgt aus
mindestens 3m Entfernung und einer Betrachtungsweise von 90° zur Oberfliche bei normalem
Tageslicht, ohne direkte Sonneneinstrahlung oder Gegenlicht. Die Betrachtung erfolgt immer auf die
nicht emaillierte bzw. siebbedruckte Seite bzw. bei Glasern, die fur den Durchsichtbereich bestellt
wurden, von beiden Seiten. Hinter der Prifscheibe befindet sich im Abstand von 50cm ein mattgrauer
lichtundurchlassiger Hintergrund. Dabei diirfen Fehler nicht markiert sein.

Fehler, die aus dieser Entfernung nicht erkennbar sind, werden nicht bewertet.

Fir ESG-spezifische Fehler gilt die visuelle Richtlinie fliir Einscheibensicherheitsglas.

Bei der Beurteilung der Fehler wird entsprechend nachfolgender Skizze in Falzzone und Hauptzone
unterschieden.

alzzone
Hauptzone * umlaufend 15 mm

Abb. 11

* Bei Forderung von Sichtkanten mit der Auftragserteilung entfallt die Falzzone und geht die Hauptzone
bis zum Scheibenrand

Die Anforderungen an die visuelle Qualitat sind in nachfolgenden Tabellen 1 und 2 angegeben:

7.1.4. Besonderer Hinweis

Metallicfarben, Atzcharakterfarben, rutschhemmende Beschichtungen oder mehrfarbige Drucke kénnen
hergestellt werden. Die jeweiligen besonderen Eigenschaften oder das Aussehen des Produktes sind
mit dem Hersteller zu klaren. Die folgenden Toleranzen haben fir diese Anwendungsfalle keine
Gultigkeit. Wir empfehlen eine Bemusterung.
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Fehlerart Hauptzone Falzzone

Fehlstellen im Email | Flache : max. 25 mm? Breite: max. 3 mm,

punktuell * oder/und linear |Anzahl: max. 3 Stick, davon vereinzelt 5 mm
keine > 25 mm? Lange: keine Begrenzung

Wolken / Schleier /|unzulassig zulassig / keine Einschrankung

Schatten

Wasserflecken unzulassig zulassig / keine Einschrankung

Farbiiberschlag an den entfallt e zulassig

Kanten

Toleranz der Abmessung
bei Randemail und

Teilemail **
Siehe Abb.1 in Abhangigkeit von Breite der
Emailhndhe: < 100 mm |Emaillierung
500 mm [+ 1,5mm
<1000 mm |£2,0 mm
< 2000 mm |£2,5mm
< 3000 mm |£3,0mm
< 4000 mm |£4.0 mm
+5,0mm
Email- Lagetoleranz ** Druckgrofle <200 cm: +2 mm
(nur bei Teilemaillierung) DruckgroRe > 200 cm: +4 mm
Farbabweichungen siehe Punkt 6.3.4

Tab. 15: Fehlerarten/Toleranzen fiir vollflachig bzw. teilflachig emaillierte Glaser

*  Fehler < 0,5 mm (,Sternenhimmel® oder ,Pinholes® = kleinste Fehlstellen im Email) sind zulassig und
werden generell nicht bertcksichtigt
Die Ausbesserung von Fehlistellen mit Emailfarbe vor dem Vorspannprozess bzw. mit organischem
Lack nach dem Vorspannprozess ist zuldssig, wobei jedoch organischer Lack nicht verwendet
werden darf, wenn das Glas zu Isolierglas weiterverarbeitet wird und sich die Fehlstelle im Bereich
der Randabdichtung des Isolierglases befindet. Die ausgebesserten Fehistellen diirfen aus 3m
Entfernung nicht sichtbar sein.

** Die Emaillagetoleranz wird vom Referenzpunkt aus gemessen

Toleranz der Abmessung
bei Teilemail (Druckgréfie)

Email Lagetoleranz bezogen
von Referenzkante aus

Abb. 12 zu Tab 15: Fehlerarten/Toleranzen fiir vollflachig bzw.
teilflachig emaillierte Glaser
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Fehlerart Hauptzone Falzzone

Fehistellen im Siebdruck|Flache : max. 25 mm? Breite: max. 3 mm,
punktuell* oder/und linear |Anzahl: max. 3 Stick, davon vereinzelt 5 mm
keine > 25 mm? Lange: keine Begrenzung
Wolken /| Schleier /| Zuléssig siehe 8.3.2.1.3. zulassig / keine Einschrankung
Schatten
Wasserflecken unzulassig zulassig / keine Einschrankung
Farbiberschlag an den entfallt e zulassig
Kanten
Designtoleranz (b) siehe keine Einschrankungen
Abb. 13 In Abhangigkeit von der
Druckflache DruckflachengrofRe:
> 100mm |+1,0mm
< 500mm [£1,5mm
<1000 mm |+2,0 mm
< 2000 mm [£2,5mm
< 3000 mm |+3.0mm
< 4000 mm [£4,0 mm
Fehler je Figur *** siehe Abb. 14 und Abb. 15
Siebdruck Lagetoleranz (a) | DruckgroRe <200 cm: +2 mm
** siehe Abb. 13 Druckgréfe > 200 cm:  +4 mm
Auflosegenauigkeit (c und |In Abhangigkeit von der
d)**** siehe Abb. 13 Druckflachengréfe:

< 30mm]|£0,8 mm
< 100mm|£1,2mm
> 100 mm|+2,0 mm

Farbabweichungen s. Punkt 6.3.4

Tab. 16: Fehlerarten/Toleranzen fiir siebbedruckte Glaser

*  Fehler < 0,5 mm (,Sternenhimmel” oder ,Pinholes® = kleinste Fehlstellen im Siebdruck) sind
zulassig und werden generell nicht bertcksichtigt.

Die Designtoleranz wird vom Referenzpunkt aus gemessen.

*** Fehler durfen nicht ndher als 250mm zueinander liegen.
Serienfehler sind nicht erlaubt (Wiederholung an gleicher Stelle von Scheibe zu Scheibe)

**** Die Toleranz d kann sich aufsummieren.
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Serienfehler ( Positionen gleicher Scheibenabmessung und Druck ):

Bis zu 3 Scheiben je Position werden nicht als Serienfehler bewertet. Haben mehr als 3 Scheiben je
Position an der gleichen Stelle den gleiche Fehler wird dies als Serienfehler bewertet.

Fir geometrische Figuren und/oder sogenannte Lochmasken unter 3 mm GroRe bzw. Verlaufe
von 0% - 100% und sogenannte FilmstoBe konnen obige Toleranzen irritierend wahrgenommen

werden. Wir empfehlen eine 1:1 Bemusterung:
Toleranzen der Geometrie oder des Abstandes im Zehntelmillimeter-Bereich fallen als

grobe Abweichungen auf.
Diese Anwendungen mussen in jedem Fall mit dem Hersteller auf Machbarkeit gepruft

werden.

C
RIS N Hd
AT o0
ERSEDTPITEP I PE TSNP T
®0O-
Designtoleranz — Druckflache (b)

R RN b
Siebdruck Lagetoleranz (a)

Abb. 13 zu Tab. 16: Fehlerarten/Toleranzen fiir siebbedruckte Glaser
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Grundsatzlich kann Tab. 16 auch zur Beurteilung von ,Druckfehlern® herangezogen werden.

Geometrie der Figur (Auflésegenauigkeit)

Beurteilung Fehler je Figur

1,0mm

+ Druckflache (b) z.B. @ = <
Q Q 30mm = Fehlergréfie @ +

Druckflache (b)
z.B. <30mm =

Fehlerhéhe +
1,0 mm

A

Druckflache (b) z.B. < 2000mm = Fehlerbreite + 2,5mm

Abb. 14 zu Tab. 16: Geometrie der Figur (Ausldsegenauigkeit) — Beurteilung: Fehler je Figur

O / /

\ V% | / /
. - C

Gilt sinngemalf’ auch fiir ovale und andere Geometrien (Bewertung = Breite x Hohe)

I
I

Abb. 15 zu Tab. 16: Geometrien
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7.1.5. Beurteilung des Farbeindruckes

Farbabweichungen kénnen grundsatzlich nicht ausgeschlossen werden, da diese durch mehrere nicht
vermeidbare Einflisse auftreten kénnen.

Auf  Grund nachfolgend genannter Einflisse kann unter bestimmten Licht- und
Betrachtungsverhaltnissen ein erkennbarer Farbunterschied zwischen zwei emaillierten Glastafeln
vorherrschen, der vom Betrachter sehr subjektiv als ,stérend” oder auch ,nicht stérend“ eingestuft
werden kann.

7.1.5.1. Art des Basisglases und Einfluss der Farbe

Das verwendete Basisglas ist in der Regel ein Floatglas, d.h. die Oberflache ist plan und es kommt zu
einer hohen Lichtreflexion.

Zusatzlich kann dieses Glas mit verschiedensten Beschichtungen versehen sein, wie z.B.
Sonnenschutzschichten (Erhéhung der Lichtreflexion der Oberflache), reflexionsmindernden
Beschichtungen oder auch leicht gepragt sein wie z.B. bei Strukturglasern.

Dazu kommt die sogenannte Eigenfarbe des Glases, die wesentlich von der Glasdicke und Glasart (z.B.
durchgefarbte Glaser, entfarbte Glaser usw.) abhangt.

Die Emailfarbe besteht aus anorganischen Stoffen, die fir die Farbgebung verantwortlich sind und die
geringen Schwankungen unterliegen. Diese Stoffe sind mit ,Glasfluss® vermengt, damit sich wahrend
des Vorspannprozesses die Farbe mit der Glasoberflache ,vermengt und mit dieser untrennbar
verbunden wird. Erst nach diesem ,Brennprozess* ist die endgliltige Farbgebung zu sehen.

Die Farben sind so ,eingestellt’, dass sie bei einer Temperatur der Glasoberflache von ca. 600 - 620°C
innerhalb von 2 - 4 Minuten in die Oberflache ,einschmelzen®. Dieses ,Temperaturfenster” ist sehr eng
und insbesondere bei unterschiedlich grolen Scheiben nicht immer reproduzierbar einzuhalten.

Dariber hinaus ist auch die Auftragart entscheidend fiir den Farbeindruck. Ein Siebdruck bringt auf
Grund des diinnen Farbauftrages weniger Deckkraft der Farbe als ein im Walzverfahren hergestelltes
Produkt mit dickerem und somit dichterem Farbauftrag.

7.1.5.2. Lichtart, bei der das Obijekt betrachtet wird

Die Lichtverhaltnisse sind in Abhangigkeit von der Jahreszeit, Tageszeit und der vorherrschenden
Witterung sténdig verschieden. Das bedeutet, dass die Spektralfarben des Lichtes, welches durch die
verschiedenen Medien (Luft, 1. Oberflache, Glaskorper) auf die Farbe auftreffen, im Bereich des
sichtbaren Spektrums (400 - 700 nm) unterschiedlich stark vorhanden sind.

Die erste Oberflache reflektiert bereits einen Teil des auftretenden Lichtes mehr oder weniger je nach
Einfallswinkel. Die auf die Farbe auftreffenden ,Spektralfarben” werden von der Farbe (Farbpigmenten)
teilweise reflektiert bzw. absorbiert. Dadurch erscheint die Farbe je nach Lichtquelle unterschiedlich.

7.1.5.3. Betrachter bzw. Art der Betrachtung

Das menschliche Auge reagiert auf verschiedene Farben sehr unterschiedlich. Wahrend bei Blautonen
bereits ein sehr geringer Farbunterschied gravierend auffallt, werden bei grinen Farben
Farbunterschiede weniger wahrgenommen.

Weitere EinflussgroRen sind der Betrachtungswinkel, die GroRe des Objektes und vor allem auch die
Art, wie nahe zwei zu vergleichende Objekte zueinander angeordnet sind.

Eine objektive visuelle Einschatzung und Bewertung von Farbunterschieden ist aus den o.g. Griinden
nicht moglich. Die Einfiihrung eines objektiven Bewertungsmalfistabes erfordert deshalb die Messung
des Farbunterschiedes unter vorher exakt definierten Bedingungen (Glasart, Farbe, Lichtart).

Far die Falle, in denen der Kunde einen objektiven Bewertungsmalstab fur den Farbort verlangt ist die
Verfahrensweise vorher mit dem Lieferanten abzustimmen. Der grundsatzliche Ablauf ist nachfolgend
definiert:

e Bemusterung einer oder mehrerer Farben
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Auswahl einer oder mehrerer Farben

e Festlegung von Toleranzen je Farbe durch den Kunden z.B. erlaubte Farbabweichung: AL*<=....
AC*<=.... AH*<=.... im CIELAB- Farbsystem, gemessen bei Lichtart D 65 (Tageslicht) mit d/8°
Kugelgeometrie, 10° Normalbeobachter, Glanz eingeschlossen

e Uberprifung der Machbarkeit durch den Lieferanten bezlglich Einhaltung der vorgegebenen
Toleranz (Auftragsumfang, Rohstoffverfiigbarkeit usw.).
Herstellung eines 1:1 Produktionsmusters und Freigabe durch den Kunden

e Fertigung des Auftrages innerhalb der festgelegten Toleranzen

Wird kein besonderer Bewertungsmalistab vereinbart gilt AE* <= 2,90 wie mit dem obigen
Messverfahren beschrieben gemessen.

7.1.6. Anwendungshinweise

e Anwendungen mit Email bzw. Teilemail und Siebdruck bzw. Teilsiebdruck zur Folie bei VSG
muissen mit dem Hersteller auf Machbarkeit geprift werden. Das gilt insbesondere bei
Verwendung von Atzton zur Folie, da die optische Dichte des Atztones stark herabgesetzt
werden kann und die Wirkung des Atztones nur bei Verwendung auf Ebene 1 oder 4 erhalten
bleibt.

e Emaillierte und siebbedruckte Glaser kénnen nur in Ausfihrung Einscheiben-Sicherheitsglas
oder Teilvorgespanntes Glas hergestellt werden.

e Ein nachtragliches Bearbeiten der Glaser, egal welcher Art, beeinflusst die Eigenschaften des
Produktes unter Umstanden wesentlich und ist nicht zulassig.

e Emaillierte Glaser kénnen als monolytische Scheibe oder in Verbindung zu Verbund-
Sicherheitsglas oder Isolierglas eingesetzt werden. In diesem Fall sind die jeweiligen
Bestimmungen, Normen und Richtlinien vom Anwender zu berticksichtigen.

e Emaillierte Glaser in Ausfiihrung Einscheiben-Sicherheitsglas HST kénnen Heat-Soak-getestet
werden. Die jeweilige Notwendigkeit des Heat-Soak-Tests ESG ist vom Anwender zu prufen und
dem Hersteller mitzuteilen.

e Die Statikwerte emaillierter Glaser sind nicht mit einem nicht bedrucktem oder emaillierten Glas
gleichzusetzen
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7.2. Metallic - Farben

Bei Metallicfarben kann es aufgrund des Herstellprozesses und Pigmentierung zu erkennbaren
unterschiedlichen Wahrnehmungen des Farbeindruckes kommen, die ein gleichmaliges,
homogenes Erscheinungsbild nebeneinander bzw. Ubereinander eingebauten Glasern nicht erzielen
lassen. Dies ist eine produktspezifische Eigenheit von Metallicfarben und lasst ein lebendiges
Fassadenbild auch bei unterschiedlichen Betrachtungswinkeln entstehen.

8. VSG Toleranzen

8.1 MaRtoleranzen (In Anlehnung Produktspezifikation VSG Saint
Gobain)

Die Toleranzen entsprechen grundsatzlich EN ISO 12543.

Ergéanzend gilt: ONORM EN 1096 — 1

Glltig sind die entsprechenden Maltoleranzen der eingesetzten Vorprodukte im VSG Element plus
zusatzlich die zulassigen Versatztoleranzen wie in Tabelle 15 und 16 angefuhrt.

Beispiel:
VSG aus 6mm ESG/0,76 PVB/6mm TVG; Kanten poliert

Maftoleranz der Einzelscheibe + 1,5mm
Zusatzliche Versatztoleranz + 2mm

Grenzabmalle fur Mal3e rechfwinkeliger Scheiben

Ergibt eine Summe der zulassigen Versatztoleranz = + 3,5mm
Abb. 16
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8.2. Verschiebetoleranz ( Versatz )

Die Einzelscheiben konnen sich aus fertigungstechnischen Griinden im Verbundprozess gegeneinander
verschieben.

- B H o+t -

VY
|

v

/)

//

//
(] <—d—>
Abb. 17d- Versatz

Bei VSG aus zwei oder mehreren Glasern wird standardmaRig jede Einzelscheibe bearbeitet
langste Kante des Elementes findet in der Tabelle 15 oder 16 Anwendung.

. Die

FUr Rechtecke gilt:

Scheibe bis Zulassiges Hochstmald fir den Versatz je VSG Nenndicke
< 8mm <20mm > 20mm
<2000 1,0 2,0 3,0
> 2000 -4000 2,0 2,5 3,5
> 4000 3,0 3,0 4,0
Tab. 17

Fir Sonderformen gilt:

Scheibe bis Zulassiges Hochstmal fir den Versatz je VSG Nenndicke
< 8mm < 20mm >20mm
<2000 1,5 3,0 4,5
> 2000 -4000 3,0 4,0 5,5
> 4000 4,5 5,0 6,0
Tab. 18
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8.3. Dickentoleranz

Das Dickenabmal fir VSG darf die Summe der einzelnen Glasscheiben, die in den Normen fir
Basisglas (EN 572 ) festgelegt sind, nicht Gbersteigen.

Das Grenzabmall der Zwischenschicht darf nicht bericksichtigt werden, wenn die Dicke der
Zwischenschicht < 2mm ist. Fiir Zwischenschichten > 2mm wird ein Abmalf3 von > 0,2mm bertcksichtigt.

Beispiel: Verbundglas, hergestellt aus 2x Floatglas mit einer Nenndicke von 3mm und einer
Zwischenschicht von 0,5mm. Nach EN 572-2 betragen bei Floatglas mit 3mm Nenndicke die
Grenzabmalfle + 0,2mm. Deshalb ist die Nenndicke 6,5mm und die Grenzabmale + 0,4mm.

8.4. Bearbeitung

Bei VSG Elementen aus zwei oder mehreren Glasern, Kanten KGS, KGN, KGO werden standardmafig
alle Einzelscheiben der VSG Einheit bearbeitet.

Bei ESG oder TVG Glasern ist keine nachtragliche Egalisierung des Kantenversatzes maglich.

Bei Kombinationen aus nicht vorgespannten Glasern ist eine Nachbearbeitung zulassig.

8.5. Richtlinien zur visuellen Beurteilung von VSG

ISO 12543-6:1998

8.5.1. Anwendungsbereich

Diese Norm legt Fehler in der Glasscheibe, der Zwischenschicht und Prifverfahren in Bezug auf das
Aussehen fest. Besondere Aufmerksamkeit gilt den Annahmekriterien im Sichtfeld. Diese Kriterien
werden auf Erzeugnisse zum Zeitpunkt der Lieferung angewendet.

8.5.2. Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthadlt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus
anderen Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Test zitiert
und die Publikationen sind nachstehend aufgeflihrt. Bei starren Verweisungen gehdren spatere
Anderungen oder Uberarbeitungen eingearbeitet. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
der in Bezug genommenen Publikation.

EN ISO 12543-1 Glas im Bauwesen — Verbundglas und Verbund-Sicherheitsglas —
Teil 1: Definition und Beschreibung von Bestandteilen

EN ISO 12543-5 Glas im Bauwesen - Verbundglas und Verbund-Sicherheitsglas —
Teil 5: Malte und Kantenbearbeitung

8.5.3. Definition
Fir die Anwendung dieser Norm gelten die Definitionen von EN ISO 12543-1 sowie die folgenden:

8.5.3.1. Punkiférmige Fehler
Diese Fehlerart umfasst undurchsichtige Flecken, Blasen und Fremdkd&rper

8.5.3.2. Lineare Fehler
Diese Fehlerart umfasst Fremdkorper und Kratzer oder Schleifspuren

8.5.3.3. Andere Fehler
Glasfehler wie Kerben und Fehler der Zwischenschicht wie Falten, Schrumpfung und Streifen

8.5.3.4. Undurchsichtige Flecken

Sichtbare Fehler im Verbundglas (zum Beispiel Zinnflecken, Einschlisse im Glas in der
Zwischenschicht)

Eckelt Glas GmbH 35 Feb. 2004



8.5.3.5. Blasen
Ublicherweise Luftblasen, die sich im Glas oder in der Zwischenschicht befinden kénnen

8.5.3.6. Fremdkdrper
Jeder unerwiinschte Gegenstand, der wahrend der Herstellung in das Verbundglas eingedrungen ist

8.5.3.7. Kratzer oder Schleifspuren
Lineare Beschadigung der dulieren Oberflache des Verbundglases

8.5.3.8. Kerben
Scharf zugespitzte Risse oder Spriinge, die von einer Kante in das Glas verlaufen

8.5.3.9. Falten

Beeintrachtigungen, die durch Falten in der Zwischenschicht entstehen und nach der Herstellung
sichtbar sind.

8.5.3.10. Durch Inhomogenitat der Zwischenschicht bedingte Streifen
Optische Verzerrung in der Zwischenschicht, die durch Herstellungsfehler in der Zwischenschicht
hervorgerufen wurden und nach der Herstellung sichtbar sind.

8.5.4. Fehler in der Oberfliche

8.5.4.1. Punktférmige Fehler in der Sichtflache:

Bei Uberpriifung nach dem Abschnitt 9 angegebenen Priifverfahren hangt die Zuldssigkeit von
punktférmigen Fehlern von folgendem ab:

Grole des Fehlers

Haufigkeit des Fehlers

Grole der Scheibe

Anzahl der Scheiben als Bestandteile des Verbundglases

Dies wird in der Tabelle 1 dargestellt.

Fehler, die kleiner als 0,5 mm sind, werden nicht bericksichtigt.
Fehler, die gréRer als 3 mm sind, sind unzuléssig.

ANMERKUNG: Die Zulassigkeit von punktférmigen Fehlern im Verbundglas ist von der Dicke des
einzelnen Glases unabhangig.

Fehlergrofe d 0,5<d=1,0 1,0<d=<3,0

in mm

Scheibengroéfe Fir alle GroRen| A<1 1<A<2 2<A<8 A>38

Ain m?

Anzahl der 2 Scheiben keine 1 2 1/m* 1,2/m*

zugelassenen |3 Scheiben Begrenzung, 2 3 1,5/m? 1,8/m?

Fehler 4 Scheiben jedoch keine 3 4 2/m? 2,4/m?
=5 Scheiben | Anhaufung von 4 5 2,5/m? 3/m?

Fehlern

Tab 19: Zulassige punktférmige Fehler in der Sichtflache

ANMERKUNG: Eine Anhaufung von Fehlern entsteht, wenn vier oder mehr Fehler in einem
Abstand < 200mm voneinander entfernt liegen. Dieser Abstand verringert sich auf 180mm bei
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dreischeibigem Verbundglas, auf 150mm bei vierscheibigem Verbundglas und auf 100mm bei
funf- oder mehrscheibigem Verbundglas.

Die Anzahl der zugelassenen Fehler in Tabelle 19 ist fir einzelne Zwischenschicht, die dicker als 2mm
ist, um 1 zu erhéhen.

8.5.4.2. Lineare Fehler in der Sichtflache

Bei Uberpriifung nach dem in Abschnitt 8.5.9 angegebenen Priifverfahren sind lineare Fehler erlaubt wie
in Tabelle 20 angegeben.

ScheibengroRe Anzahl der erlaubten Fehler mit 2 30mm Lé&nge |
<5m- Nicht erlaubt
5 bis 8 m* 1
>8m° 2

Tab. 20: Zulassige lineare Fehler in der Sichtflache
Lineare Fehler von weniger als 30mm Lange sind erlaubt.

8.5.5. Fehler in der Kantenfliche bei gerahmten Rdndern

Nach dem Prifverfahren von Abschnitt 8.5.9, sind Fehler, die 5mm im Durchmesser nicht tGberschreiten,
in der Kantenflache zuldssig. Bei Scheibenmalien < 5 m? betragt die Breite der Kantenflache 15mm. Die
Breite der Kantenflache nimmt bei Scheibengréfen > 5 m?um 20mm zu. Sind Blasen vorhanden, darf
die mit Blasen versehene Flache 5% der Kantenflache nicht Ubersteigen.

8.5.6. Kerben
Kerben sind nicht zulassig.

8.5.7. Falten und Streifen
Falten und Streifen sind in der Sichtflache nicht erlaubt.

8.5.8. Fehler an Kanten, die nicht gerahmt werden

Verbundglas wird Ublicherweise in Rahmen eingebaut; ist es ausnahmsweise ungerahmt, dann dirfen,
nur folgende Kantenausfiihrungen vorhanden sein:

e geschliffene Kante
e polierte Kante
e Gehrungskanten

Nach EN ISO 12543-5
Unter diesen Bedingungen sind Ausmuschelungen, Blasen, Fehler in der Zwischenschicht und
Einziehungen der Zwischenschicht zulassig, wenn sie bei der Prifung (s. Punkt 5.5.9) nicht sichtbar

werden.

Sichtkanten sind bei Bestellung vorzugeben, um eine bestmogliche Kantenqualitat zu erreichen,
die produktionsbedingte Abstellkante bleibt jedoch erkennbar.
Ist keine Sichtkante vorgegeben sind Folienriickstande an der Kante erlaubt.

8.5.9. Priifverfahren

Das zu betrachtende Verbundglas wird senkrecht vor und parallel zu einem matt grauem Hintergrund
aufgestellt und diffusem Tageslicht oder gleichwertigem Licht ausgesetzt.

Der Betrachter befindet sich in einem Abstand von 2m von der Scheibe und betrachtet sie im 90° Winkel
(wobei sich der matte Hintergrund auf der anderen Seite der Glasscheibe befindet).

Fehler, die bei dieser Betrachtungsweise stérend sind, missen gekennzeichnet werden.
Anschlie3end erfolgt Beurteilung nach Spezifikation.
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Fir AuBenverglasungen mit freier Bewitterung der Glaskanten kdénnen durch die hygroskopische
Eigenschaft der PVB Folie in der Randzone von 15 mm Veranderungen des Farbeindruckes
produktspezifisch, je nach Umgebungsbedingungen, auftreten und sind zulassig.

8.5.10. Farbfolien

Bei Farbfolien und matten Folien kommt es Uiber die Zeit bedingt durch Witterungseinflisse (z.B.: UV-
Einwirkung) zu Farbintensitatsverlusten. Daher kdnnen Glasnachlieferungen zu bereits eingebauten
Glasern des gleichen Typs mehr oder weniger visuell wahrnehmbare Farbunter-schiede aufweisen.
Dies stellt keinen Reklamationsgrund dar.

8.5.11 _VSG mit Stufen

Grundsatzlich werden bei allen VSG Glasern mit Stufe im Bereich der Stufe die Folieniberstande
abgeschnitten. Bei zweischeibigen VSG — Elementen ist dies generell durchfiihrbar.

Bei VSG Glasern, welche aus drei oder mehreren Glasern bestehen und die mittlere/n Scheibe/n zu den
auflleren Glasern zurlickversetzt ist/sind, wird die Folie abgeschnitten werden, wenn die Stufenbreite
gleich der Glasstarke der Mittelscheibe ist bzw. die Stufentiefe gleich der Glasdicken der Mittelscheibe/n
ist. Bei allen anderen StufengréRen muss eine Sonderfreigabe durch die Produktionsleitung erfolgen.
Folienrlickstdnde sind, soweit die Entfernung dieser wie oben beschrieben machbar ist,
produktionstechnisch nicht ganzlich zu vermeiden und stellen keinen Reklamationsgrund dar. Bei allen
nicht wie oben beschriebenen Stufenausbildungen kdnnen Folienreste bei den Stufen nicht entfernt
werden, dies stellt keinen Reklamationsgrund dar.

Vom Kunden sollte ein Gegenstiick, das in das VSG-Element geschoben wird, bekannt gegeben werden
(Breite, Tiefe...):
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10 mm

10 mm

8 mm 10 mm 8 mm

8.5.12 Stadip Arte

Prifung der Filme als auch das fertige VSG bez. Concepta Film
Die Betrachtung erfolgt bei diffusen Tageslicht von innen aus einer Entfernung von 1,5 m.

Die Ansicht des Films erfolgt senkrecht und 30 Sekunden lang.

Knickungen, welch je nach Lichteinfall und Betrachtungswinkel im PET Concepta Film sichtbar sind,
sind zulassig — diese kénnen z. B. durch Handling oder Transport auftreten und sind produkt-

spezifisch.

Fehlerzulassigkeiten

Fehler punktueller Art

Fehler linearischer Art

Viereck von 500 x 500 mm

MaximalgréRe der Fehler 2mm 25 mm
Hoéchstzahl Fehler punktueller Art 6 )
pro m?

Gesamtzahl der Fehler

linearischer Art pro m? ) 100 mm
Hoéchstzahl der Fehler in einem 4 80 mm
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9. ISOLIERGLAS

Erganzend gilt: ONORM B 3738, ONORM EN 1096 — 1, PR EN 1279, Richtlinie zur Beurteilung der

visuellen Qualitat von Isolierglas nach Hadamar, Richtlinien zur Anwendung und Weiterverarbeitung von
SGGSTADIP Silence®

9.1 Dickentoleranz

Aufbau

Zweischeibig +1,0 mm
Dreischeibig +2,0/-2,0mm
Mit vorgespannten ESG-Scheiben +1,5mm

Mit VSG zweischeibig (ohne
Berucksichtigung der Folie)

Mit gewdlbten bzw. gebogenen
Scheiben
Tab. 21

+1,5mm

+ 3,0 mm/-1,5mm

9.2 Abmessungstoleranz / Versatz

9.2.1 _GréBentoleranzen

entsprechend den Vorprodukten zuzlglich Versatz (siehe 9.2.2.)

9.2.2 \Versatz

9.2.2.1. Rechtecke

< 2000 mm Kantenlange 2,0 mm
2001 - 3500 mm Kantenlange 2,5 mm
> 3500 mm Kantenlange 3,0 mm
Tab. 22
9.2.2.2. Sonderformen
< 2000 mm Kantenlénge 2,0 mm
2001 - 3500 mm Kantenlange 3,0 mm
> 3500 mm Kantenlénge 4,0 mm

Tab. 23
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9.3 Lage Abstandhalter

Die Toleranz fur die Abstandhalterlage betragt + 2,5 mm.

9.4. Richtlinie zur Beurteilung der visuellen Qualitat

Richtlinie zur Beurteilung der visuellen Qualitat
von Isolierglas

9.4.1. Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fur die Beurteilung der visuellen Qualitdt von Isolierglas fir das Bauwesen. Die
Beurteilung erfolgt entsprechend den nachfolgend beschriebenen Prufgrundsatzen mit Hilfe der in der
Tabelle nach Abschnitt 9.3.3. angegebenen Zulassigkeiten.

Bewertet wird die im eingebauten Zustand verbleibende lichte Glasflache.

Isolierglaseinheiten in der Ausflihrung mit beschichteten, in der Masse eingefarbten Glasern bzw.
Verbundglasern oder vorgespannten Glasern (Einscheiben-Sicherheitsglas, teilvorgespanntes Glas)
kénnen ebenfalls mit Hilfe der Tabelle nach Abschnitt 3 beurteilt werden.

Die Richtlinie gilt nur eingeschrankt fir Isolierglas in Sonderausfiihrungen, wie z. B. Isolierglas mit
Sprossen im Scheibenzwischenraum (SZR), Isolierglas mit im Scheibenzwischenraum eingebauten
Elementen, Isolierglas unter Verwendung von Gussglas, angriffshemmende Verglasungen und
Brandschutzverglasungen. Diese Glaserzeugnisse sind in Abhangigkeit der verwendeten Materialien,
der Produktionsverfahren und der entsprechenden Herstellerhinweise zu beurteilen.

9. 4.2. Priifung

Generell ist bei der Prifung auf Mangel die Durchsicht durch die Scheibe, d. h. die Betrachtung des
Hintergrunds und nicht die Aufsicht mallgebend. Dabei dirfen die Beanstandungen nicht besonders
markiert sein.

Die Prifung der Verglasungseinheiten gemag Tabelle nach Abschnitt 9.3.3. ist in einem Abstand von ca.
1m zur betrachteten Oberflaiche aus einem Betrachtungswinkel, welcher der allgemein Ublichen
Raumnutzung entspricht, vorzunehmen. Gepriift wird bei diffusem Tageslicht (z. B. bedeckter Himmel)
ohne direktes Sonnenlicht oder kinstliche Beleuchtung.
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9. 4.3. Zuldssigkeiten

Tabelle aufgestellt fiir Isolierglas aus Floatglas

Zone

Zuléssig pro Einheit sind:

AuBenliegende flache Randbeschadigungen bzw. Muscheln, die die Festigkeit des Glases nicht
beeintrachtigen
und die Randverbundbreite nicht tberschreiten.

Innenliegende Muscheln ohne lose Scherben, die durch Dichtungsmasse ausgefullt sind

Punkt- und flachenférmige Riickstande sowie Kratzer uneingeschrankt.

Einschliisse, Blasen, Punkte, Flecken etc.:
Scheibenflache < 1 m2 max. 4 Stiick a < 3 mm @;
Scheibenflache > 1 m2 max. 1 Stiick a £3 mm @ je umlaufenden m Kantenlange

Riickstinde (punktformig) im Scheibenzwischenraum (SZR):
Scheibenflache <1 m2 max. 4 Stiick a <3 mm J;
Scheibenflache > 1 m% max. 1 Stiick a < 3 mm @ je umlaufenden m Kantenlange

Riucksténde (flachenférmig) im SZR: weilllich grau bzw. transparent — max. 1 Stiick £ 3 cm?

Kratzer: Summe der Einzellangen: max. 90 mm — Einzellange: max. 30 mm

Haarkratzer: nicht gehauft erlaubt

Einschliisse, Blasen, Punkte, Flecken etc.:

Scheibenflache < 1 m2: max. 2 Stick a <2 mm g

1 m? < Scheibenflache < 2 m% max. 3 Sticka<2mm @
Scheibenflache > 2 m2 max. 5 Stick a <2 mm g

Kratzer: Summe der Einzelldngen: max. 45 mm — Einzelldnge: max. 15 mm

Haarkratzer: nicht gehauft erlaubt

R+H

max. Anzahl der Zulassigkeiten wie in Zone R

Einschlisse, Blasen, Punkte, Flecken etc. von 0,5 < 1,0 mm sind ohne Flachenbegrenzung zugelassen, auf3er
bei Anhaufungen. Eine Anhaufung liegt vor, wenn mindestens 4 Einschlisse, Blasen, Punkte, Flecken etc.
innerhalb einer Kreisflache mit einem Durchmesser von 1< 20 cm vorhanden sind.

Hinweise:

Verbundglas:

Die Beanstandungen [J< 0,5 mm werden nicht berticksichtigt. Vorhandene Storfelder (Hof) diirfen nicht gréRer als 3 mm sein.

1. Die Zulassigkeiten der Zone R und H erhdhen sich in der Haufigkeit je Verbundglasscheibe um 50 %.
2. Bei GieRharzscheiben kénnen produktionsbedingte Welligkeiten auftreten.
3. Fur Isolierglaser aus 2 STADIP Silence VSG-Einheiten gilt die Qualitét der Bemusterung

Tab. 24
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Scheibenbreite

F—= Lichtes Breitenmal3 b =~

b/10 Haupfzaone H 5/10

/10

Scheibenhohe

l«—————Haupfzone ——"—+

Q

Abb. 18
Q)

= =————————Jichtes Hohenmal h——==—F

0/ 10—

F = Falzzone

Breite 18 mm

(mit Ausnahme von mechanischen
Kantenbeschadigungen keine Einschrankungen)
R = Randzone

Flache 10 % der jeweiligen lichten

Breiten- und Héhenmale

(weniger strenge Beurteilung)

H = Hauptzone

(strengste Beurteilung).

9.4.4. Allgemeine Hinweise

Die Richtlinie stellt einen Bewertungsmafstab fur die visuelle Qualitat von Isolierglas im Bauwesen dar.
Bei der Beurteilung eines eingebauten Glaserzeugnisses ist davon auszugehen, dass auller der
visuellen Qualitdt ebenso die Merkmale des Glaserzeugnisses zur Erflllung seiner Funktionen mit zu
bertcksichtigen sind.

Die Vielzahl der unterschiedlichen Glaserzeugnisse lasst nicht zu, dass die Tabelle nach Abschnitt 9.3.3.
uneingeschrankt anwendbar ist. Unter Umstanden ist eine produktbezogene Beurteilung erforderlich. In
solchen Fallen, z. B. bei angriffhemmenden Verglasungen, Schallschutzverglasungen (STADIP Silence)
sind die besonderen Anforderungsmerkmale in Abhangigkeit der Nutzung und der Einbausituation zu
bewerten. Bei Beurteilung bestimmter Merkmale sind die spezifischen Eigenschaften zu beachten (z.B.
Optik).
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9.4.4 1. Eigenschaften von Glaserzeugnissen

Eigenschaftswerte von Glaserzeugnissen, wie z. B. Schallddmm-, Wa&armeddmm- und
Lichttransmissionswerte etc., die fir die entsprechende Funktion angegeben werden, beziehen sich auf
Prifscheiben nach der entsprechend anzuwendenden Prifnorm. Die Messergebnisse sind in
Prifzeugnissen festgehalten. Bei anderen Scheibenformaten, Kombinationen sowie durch den Einbau
und auBere Einfliusse kdnnen sich die angegebenen Werte andern.

9.4.4.2. Eigenfarbe

Alle bei Glaserzeugnissen verwendeten Materialien haben rohstoffbedingte Eigenfarben, welche mit
zunehmender Dicke deutlicher werden kénnen. Um die gesetzlichen Anforderungen im Hinblick auf
Energieeinsparung zu erflillen, werden beschichtete Glaser eingesetzt. Auch beschichtete Glaser haben
eine Eigenfarbe.

Diese Eigenfarbe kann in der Durchsicht und/oder in der Aufsicht unterschiedlich erkennbar sein.
Schwankungen des Farbeindruckes sind aufgrund des Eisenoxidgehalts des Glases, des
Beschichtungsprozesses, der Beschichtung sowie durch Veranderungen der Glasdicken und des
Scheibenaufbaus mdglich und nicht zu vermeiden.

Eigenfarben werden besonders bei Isolierglaskombinationen, welche aus siebbedruckten/ emaillierten
und beschichteten Glasern bestehen verstarkt bzw. visuell starker wahrgenommen.

Die Farbe der Emailfarben erscheint durch die Beschichtung anders/verfalscht.

Unterschiedliche Eigenfarben der Beschichtungen werden bei oben genannten Isolierglaskombinationen
verstarkt sichtbar, unhomogene Farben in Verglasungen von einer Scheibe zur nachsten Scheibe
kénnen auftreten und stellen keinen Reklamationsgrund dar.

9.4.4.3. Isolierglas mit innenliegenden Sprossen

Durch Umgebungseinfliisse (z.B. Doppelscheibeneffekt) sowie durch Erschitterungen oder manuell
angeregte Schwingungen kénnen zeitweilig bei Sprossen Klappergerausche entstehen.

Sichtbare Sageschnitte und geringfligige Farbablésungen im Schnittbereich sind herstellungsbedingt.
Abweichungen von der Rechtwinkligkeit innerhalb der Feldeinteilungen sind unter Berlcksichtigung der
Fertigungs- und Einbautoleranzen und des Gesamteindrucks zu beurteilen.

Auswirkungen aus temperaturbedingten Langenanderungen bei Sprossen im Scheibenzwischenraum
kénnen grundsétzlich nicht vermieden werden.

9.4.4.4. Bewertung des sichtbaren Bereiches des Randverbundes

Im sichtbaren Bereich des Randverbundes und somit aulerhalb der lichten Glasflache kdnnen bei
Isolierglas am Glas und Abstandhalterrahmen fertigungsbedingte Merkmale erkennbar sein (z.B.
Litewall ISO; Vario, Isolierglaser mit UV-bestandigen Randverbund).

Im Besonderen kénnen nachfolgende Produkteigenschaften optisch erkennbar werden.

Isolierglaser mit hochselektiver Sonnen- oder Warmeschutz-Beschichtung weisen im Bereich des
sichtbaren Lichtes ( 380-780 nm) maximale Transmission, und im Infrarotbereich ( > 780 nm) hohe
Reflexion auf.

Im Ubergangsbereich des langwelligen Lichtanteiles von 650 - 780 nm wird die Reflexion vom
menschlichen Auge je nach Betrachtungswinkel als rétlicher, blauer oder grinlicher Farbeindruck
wahrgenommen.

Bedingt durch die Hinterlegung der Schicht im Bereich der Primardichtung und der Randentschichtung
wird die Wahrnehmung des oben beschriebenen Farbeindruckes verstarkt und kann wegen der
Toleranz der Lage der Randentschichtung in unterschiedlichen Ansichtsbreiten sichtbar werden.

Bei Uberbreiten Randentschichtungen (z.B. Stufe) oder/und speziellen Verklebungen dirfen technisch
bedingte optische Inhomogenitaten im Bereich des Randverbundes auftreten.

Systembedingt kann dies auch an den Stirnkantenflichen und im Bereich der mechanischen
Sicherungen erkennbar werden.

9.4.4.5. AuRenflachenbeschadigung
Bei mechanischen oder chemischen Auflenfldchenverletzungen, die nach der Verglasung erkannt
werden, ist die Ursache zu klaren. Solche Beanstandungen kénnen auch nach Abschnitt 9.3.3. beurteilt
werden. Im Ubrigen gelten u. a. folgende Normen und Richtlinien:

= Technische Richtlinien des Glaserhandwerks

= VOB DIN 18361 ,Verglasungsarbeiten®
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= DIN EN 572 ,Glas im Bauwesen®
und die jeweiligen Angaben und Einbauvorschriften der Hersteller.

9.4.4.6. Physikalische Merkmale
Von der Beurteilung ausgeschlossen und daher zuldssig sind:
= Interferenzerscheinungen
Doppelscheibeneffekt
Anisotropien
Kondensation auf den Scheiben-Auenflachen (Tauwasserbildung)
Benetzbarkeit von Glasoberflachen

9.4.5. Begriffserlauterungen

9.4.5.1. Interferenzerscheinungen

Bei Isolierglas aus Floatglas kénnen Interferenzen in Form von Spektralfarben auftreten. Optische
Interferenzen  sind  Uberlagerungserscheinungen zweier oder mehrerer Lichtwellen beim
Zusammentreffen auf einen Punkt.

Sie zeigen sich durch mehr oder minder starke farbige Zonen, die sich bei Druck auf die Scheibe
verandern.

Dieser physikalische Effekt wird durch die Planparallelitat der Glasoberflachen verstarkt. Diese
Planparallelitdt sorgt fur eine verzerrungsfreie Durchsicht. Interferenzerscheinungen entstehen zufallig
und sind nicht zu beeinflussen.

9.4.5.2. Doppelscheibeneffekt

Isolierglas hat ein durch den Randverbund eingeschlossenes Luft-/Gasvolumen, dessen Zustand im
wesentlichen durch den barometrischen Luftdruck, die Hohe der Fertigungsstatte Giber Normal-Null (NN)
sowie die Lufttemperatur zur Zeit und am Ort der Herstellung bestimmt wird. Bei Einbau von Isolierglas
in anderen Hohenlagen, bei Temperaturanderungen und Schwankungen des barometrischen
Luftdruckes (Hoch- und Tiefdruck) ergeben sich zwangslaufig konkave oder konvexe Durchbiegungen
der Einzelscheiben und damit optische Verzerrungen.

Auch Mehrfachspiegelungen kénnen unterschiedlich stark an Oberflachen von Isolierglas auftreten.
Verstarkt konnen diese Spiegelbilder erkennbar sein, wenn z. B. der Hintergrund der Verglasung dunkel
ist oder wenn die Scheiben beschichtet sind.

Diese Erscheinung ist eine physikalische Gesetzmaligkeit aller Isolierglaseinheiten.

9.4.5.3. Anisotropien

Anisotropien sind ein physikalischer Effekt bei warmebehandelten Glasern resultierend aus der internen
Spannungsverteilung. Eine abhangig vom Blickwinkel entstehende Wahrnehmung dunkelfarbiger Ringe
und Streifen bei polarisiertem Licht und/oder Betrachtung durch polarisierende Glaser ist moglich.
Polarisiertes Licht ist im normalen Tageslicht vorhanden. Die Grof3e der Polarisation ist abhangig vom
Wetter und vom Sonnenstand. Die Doppelbrechung macht sich unter flachem Blickwinkel oder auch bei
im Eck zueinanderstehenden Glasfassaden starker bemerkbar.

9.4.5.4. Kondensation auf Scheiben-AuRenflichen (Tauwasserbildung)

Kondensat (Tauwasser) kann sich auf den &uferen Glasoberflichen dann bilden, wenn die
Glasoberflache kalter ist als die angrenzende Luft (z. B. beschlagene PKW-Scheiben).

Die Tauwasserbildung auf den duferen Scheibenoberflachen der Isolierglasscheibe wird durch den k-
Wert, die Luftfeuchtigkeit, die Luftstromung und die Innen- und Aulientemperatur bestimmt.

Die Tauwasserbildung auf der raumseitigen Scheibenoberfliche wird bei Behinderung der
Luftzirkulation, z.B. durch tiefe Laibungen, Vorhange, Blumentdpfe, Blumenkasten, Jalousetten sowie
durch unguinstige Anordnung der Heizkdrper o. &. geférdert.

Bei Isolierglas mit hoher Warmedammung kann sich auf der witterungsseitigen Glasoberflache
voribergehend Tauwasser bilden, wenn die AuBenfeuchtigkeit (relative Luftfeuchte auRen) hoch und die
Lufttemperatur héher als die Temperatur der Scheibenoberflache ist.

9.4.5.5. Benetzbarkeit von Glasoberflachen

Die Benetzbarkeit der Glasoberflachen an den Aul3enseiten des Isolierglases kann z. B. durch Abdriicke
von Rollen, Fingern, Etiketten, Papiermaserungen, Vakuumsaugern, Dichtstoffresten, Glattmitteln,
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Gleitmitteln oder Umwelteinflissen unterschiedlich sein. Bei feuchten Glasoberflachen infolge
Tauwasser, Regen oder Reinigungswasser kann die unterschiedliche Benetzbarkeit sichtbar werden.

10. INTERIOR - Produkttoleranzen fir Interior Anwendung |

Eckelt stellt Produkte her, welche auch fir die Anwendung im Innenbereich eingesetzt werden
kénnen, oder - wie zum Beispiel Zargentiren in Ganzglasausfilhrung - nur fur diese Anwendung
konzipiert sind.

Erfahrungsgemafn wird bei Verwendung von Glas fiir Mdbel (od. dhnliche) durch den Endkunden mit
einer hdheren Erwartungshaltung in Hinblick auf die optische Qualitat entgegengetreten.

Zur Vereinfachung der Abwicklung von Auftragen haben wir daher fiir nachfolgende Bearbeitungen
und Produkte Interior-Toleranzen als Option festgelegt:

A) Ganzglastiren und Turanlagen :
Wenn Preise zum Ganzglastarif laut glltiger Preisliste bestellt werden, wird die unten
beschriebene Interior-Toleranz bei der Fertigung zugrundegelegt.

B) Sonstige Produkte:
Wird bei der Bestellung "Interior Qualitat" geordert, so werden die Produkte mit 5% Preis-
zuschlage abgerechnet.
Bei der Fertigung werden sodann die unten beschriebene Interior-Toleranzen zugrundegelegt.

‘10.1.Basisg|éiser ‘
Siehe Kapitel 1

‘10.2.Zuschnitt ‘
Siehe Kapitel 2
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10.3. Bearbeitung

Siehe Kapitel 3, davon abweichende bzw. eingeschrankte Sondertoleranzen, betrifft Punkt
3.1.1.2, sind wie folgt aufgelistet. Es sind keine Kantenbeschadigungen zuldssig.

10.3.1. MaBtoleranzen

Gilt fir Rechtecke fir alle Glasstarken

< 1000 mm Kantenlange +1,0 mm /-1,5 mm
1001 - 3000 mm Kantenlange +1,0 mm /-2,0 mm
Tab. 24

10.4. Einscheibensicherheitsglas

Siehe Kapitel 4, davon abweichende bzw. eingeschrankte Sondertoleranzen, betrifft die Punkte
4.1, 4.2 und 4.3.2 sind wie folgt aufgelistet.

10.4.1. Generelle Verwerfung

0,15% der Mess-Strecke.

0,18 mm auf 300 mm Mess-Strecke.

Die Messung ist im Abstand von mind. 25 mm zur Kante durchzufiihren.
10.4.3. Richtlini isuellen B il fiir ESG

Es gilt die Richtlinie wie unter Punkt 4.3. beschrieben, abweichend davon folgend:
Prifung wie unter 4.3.2, jedoch sind Fehlergréfen < 0,5mm nicht in gehdufter Form zulassig.

10.5. HST - ESG

siehe Kapitel 5, davon abweichende bzw. eingeschrankte Sondertoleranzen, betrifft die Punkte
5.1, 5.2 und 4.3.2 aus Kapitel 4 sind wie folgt aufgelistet.

10.5.1. Generelle Verwerfung
0,15% der Mess-Strecke.
0,18 mm auf 300 mm Mess-Strecke.

Die Messung ist im Abstand von mind. 25 mm zur Kante durchzufthren.
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10.5.3. Richtlini isuellen B ilung fiir ESG

Es gilt die Richtlinie wie unter Punkt 4.3. beschrieben, abweichend davon folgend:
Prifung wie unter 4.3.2, jedoch sind Fehlergréfen < 0,5mm nicht in gehaufter Form zuldssig.

10.6. Teilvorgespanntes Sicherheitsglas

Siehe Kapitel 6, davon abweichende bzw. eingeschrankte Sondertoleranzen, betrifft die Punkte
6.1, 6.2 und 4.3.2 aus Kapitel 4 sind wie folgt aufgelistet.

10.6.1. Generelle Verwerfung

0,15% der Mess-Strecke.

0,18 mm auf 300 mm Mess-Strecke.
Die Messung ist im Abstand von mind. 25 mm zur Kante durchzufihren.
10.6.3. Richtlini isuellen B il fiir ESG

Es gilt die Richtlinie wie unter Punkt 4.3. beschrieben, abweichend davon folgend:
Prifung wie unter 4.3.2, jedoch sind FehlergroRen < 0,5mm nicht in gehaufter Form zulassig.

10.7. Siebdruck und Email

Siehe Kapitel 7, davon abweichende bzw. eingeschrankte Sondertoleranzen sind wie folgt aufgelistet.

10.8. VSG

Siehe Kapitel 8, davon abweichende bzw. eingeschrankte Sondertoleranzen, betrifft Punkt 8.2 sind wie
folgt aufgelistet.

10.8.1. Versatztoleranz
Gilt fir Rechtecke mit 2-fach Aufbau fir alle Glasstarken.
< 1000 mm Kantenlange +1,5mm /-2,0 mm
1001 - 3000 mm Kantenlange +1,5mm/-2,5mm

Tab. 25
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| 11. SSG Verklebetoleranzen

‘ 11.1 Dickentoleranz

Es gelten die Dickentoleranzen der Vorprodukte, siehe dazu:
Einfachglaser - Kapitel 1 - Tabelle 1

VSG Glaser - Kapitel 8 - Punkt 8.3

Isolierglaser - Kapitel 9 — Punkt 9.1

Zuzuglich £ 2 mm Verklebetoleranz

11.2 Abmessungen Verklebetoleranz

11.2.1. SSG Verklebung mit Einfachgldsern
Vorraussetzung ist immer eine fein geschliffene oder polierte Kante

Fir Rechtecke gilt:

< 2000 mm Kantenldnge 2,0 mm
2001 - 4000 mm Kantenlange +3,5mm
> 4000 mm Kantenldnge £ 5,0 mm

Fir Sonderformen und Gebogene Glaser gilt:

< 2000 mm Kantenlénge +4,0mm
2001 - 4000 mm Kantenlange 55 mm
> 4000 mm Kantenlange £7,0mm

Sondertoleranzen bedurfen einer Vereinbarung und mussen auf den Bestellungen (bzw. intern auf den
Produktionspapieren) ersichtlich sein.

11.2.2. SSG Verklebung mit VSG Glasern
Vorraussetzung ist immer eine fein geschliffene oder polierte Kante

Fir Rechtecke gilt:

< 2000 mm Kantenldnge + 3,0 mm
2001 - 4000 mm Kantenlange +4,5mm
> 4000 mm Kantenlénge £ 6,0 mm

Fir Sonderformen und Gebogene Glaser gilt:

< 2000 mm Kantenlénge + 5,0 mm
2001 - 4000 mm Kantenlange £ 6,5mm
> 4000 mm Kantenlange 8,0 mm

Sondertoleranzen bedurfen einer Vereinbarung und miissen auf den Produktionspapieren ersichtlich
sein.

11.2.3. SSG Verklebung mit Isolierglédsern
Vorraussetzung ist immer, dass die Auf3enscheibe eine fein geschliffene oder polierte Kante hat.
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Fir Rechtecke gilt:

< 2000 mm Kantenldnge 2,0 mm
2001 - 4000 mm Kantenlange +3,5mm
> 4000 mm Kantenldnge £ 5,0 mm
Fir Sonderformen und Gebogene Glaser gilt:
< 2000 mm Kantenlénge +4,0mm
2001 - 4000 mm Kantenlange 55 mm
> 4000 mm Kantenlange £7,0mm

Sondertoleranzen bedurfen einer Vereinbarung und missen auf den Produktionspapieren ersichtlich

sein.

11.3 Verschraubung von Beschlagen

Fir Beschlage, welche in Senklochbohrungen verschraubt werden, ergeben sich die Toleranzen aus

Kapitel 3 — Punkt 3.3.1

Sondertoleranzen bedurfen einer Vereinbarung und missen auf der Bestellung (bzw. intern auf den

Produktionspapieren) ersichtlich sein.
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Mogliche Einbaulagen des Beschlages:
z. B. Multipoint
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Mogliche Einbaulagen des Beschlages: 90° +7°
z. B. Litewall Mono IR
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12. SGG BIOCLEAN

12.1 Toleranzen und Funktionsstérungen

Die Funktion der Schicht ist nur bedingt nachweisbar.

Aufgrund der Bearbeitungsschritte kann es stellenweise zu Funktionsstérungen der Beschichtung
kommen, beim Schleifen kann z. B. im Bereich der Schleifmaschinenniederhalteriemen die Funktion der
Schicht nicht gegeben sein (eine Scheibe hat dann umlaufend einen nicht funktionierenden Rand =
Wasserfilmunterbrechungen). Gleiches ist auch bei LB usw. vorhanden.

Ebenso koénnen Distanzkorkaufkleber und aufgebrachte Etiketten im nassen Zustand der Scheibe
sichtbar werden (Wasserfilmunterbrechung).

Durch den Vorspann— und den VSG Prozess ist es mdglich, dass mehr oder weniger die Funktion der
Schicht nicht gegeben ist. Dies tritt verstarkt auf, wenn die Schicht zu den Ofenrollen gefahren wird,
wenn auf der unbeschichteten Seite Emailfarbe aufgebracht wird. Generell kdnnen alle Transportrollen,
welche wahrend der Produktion mit der Beschichtung in Kontakt gekommen sind, im nassen Zustand
der Scheibe auf der Beschichtung sichtbar werden.

Alle oben angefuhrten Hinweise werden erst bemerkbar, wenn die Scheibe mit Wasser benetzt wird, da
sich an diesen Stellen kein Wasserfilm bildet. Eine Verbesserung kann durch Reinigung mit Aceton
erreicht werden.

Kratzer, Beschichtungsfehler und Oberflachenbeschadigungen werden nach EN 1096 im trockenen
Zustand der Scheibe beurteilt. Wenn die Scheiben mit Wasser benetzt/nass sind, werden Kratzer,
Oberflachenfehler, Transportrollenrickstdnde, Aufkleberrickstdnde, Fingerabdricke usw. aufgrund
fehlender Beschichtungsfunktionalitat (der Wasserfilm wird durch den Kratzer unterbrochen und somit
stark sichtbar) visuell stark wahrgenommen. Dies stellt keinen Reklamationsgrund dar. Eine visuelle
Beurteilung der Glaser darf nur dann erfolgen, wenn die Glasoberflachen trocken sind.

Hausintern wurden Farbmessungen zwischen vorgespannten und nicht vorgespannten Glasern
durchgefiihrt. Dabei zeigten sich Farbabweichungen von bis zu 3,3 DE (Schichtseite) und max. 2,5 DE
(Floatseite). Farbabweichungen zwischen vorgespannten und nicht vorgespannten Bioclean-Glasern in
dieser Grolenordnung stellen keinen Reklamationsgrund dar.
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13. SATINOVO
TYP DEFINITION TOLERANZEN
SCHATTENEFFEKTE Eine unterschiedliche Ténung in der Nicht zulassig

Sauremattierung in einigen Teilen der
Glasplatte

BAHNEN

Einige Wellen unterschiedlicher
horizontaler oder vertikaler Ténung in
der Sduremattierung der Glasplatte.

Nicht zulassig

DURCHSICHTIGE
STELLEN

Stellen ohne Sauremattierung mit
einem Durchmesser von weniger als
3mm, die asthetische Veranderungen
auf der Glasplatte hervorrufen kénnen.

Einige Stellen mit einem Durchmesser
von d < 3mm sind zulassig, wenn es
insgesamt nicht mehr als drei davon auf
einer Oberflache von weniger als 1m?
gibt.

DURCHSCHEINENDE STELLEN

Durchscheinende Stellen in der
Sauremattierung mit einem
Durchmesser von mehr als 3mm, die
asthetische Veranderungen auf der
Glasplatte hervorrufen kénnen.

Einige Stellen mit einem Durchmesser
von d < 3mm sind zuldssig, wenn es
insgesamt nicht mehr als drei davon auf
einer Oberflache von weniger als 1m?
gibt.

RADSPUREN

Eine schmale durchscheinende Linie,
die die Grenze zwischen zwei
Bereichen mit der gleichen Ténung (in)
der Sauremattierung auf einer
Glasplatte bildet.

Nicht zulassig

WEISSE FLECKEN AUF DER
SATINIERTEN SICHTFLACHE

Ein beschrankter Bereich mit einem
Durchmesser von weniger als 3mm mit
unterschiedlicher Saureeinwirkung.

Zulassig bis zu einer Hochstzahl von 3,
wenn ihr Durchmesser d < 3mm ist und
sie nicht zusammen auf einer Oberflache
von weniger als 1m? auftreten.

SAUREMATTIERTE FLECKEN
AUF DER NICHTSATINIERTEN
SICHTFLACHE

Saureeinwirkung auf der nicht
behandelten Sichtflache.

Zulassig, wenn sich der Fleck nicht mehr
als 3cm vom Scheibenrand entfernt
befindet.
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