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Duschabtrennungen aus Ein-
scheibensicherheitsglas (ESG)
erfreuen sich wachsender Bedeu-
tung. Nachdem wir bisher ver-
geblich versucht hatten, einmal
eine Glasveredelungsanlage unter
die Lupe zu nehmen, gelang uns
dies nun bei der Sitec.glas GmbH.

Is sich Alois Heiler 1984 selbststdn-
Adig machte, gehorten rahmenlose

Glasduschen noch zu den Exoten auf
dem Sanitdarmarkt. Heiler begann — zunachst
im Keller seines Hauses — mit der Konfek-
tionierung. Schon bald baute er die erste
Montagehalle mit Biiros und Ausstellung,
war aber bis 1998 auf Lieferanten fur das
ESG angewiesen. Schnell fand er Partner,
die mit ihm zusammen die Sitec.glas GmbH
in Waghdusel griindeten. Seitdem wird dort
Glas zu ESG veredelt.

Spannungsreicher Werkstoff

Glas ist ein anorganisches Produkt, das im
Wesentlichen aus den eingeschmolzenen
Rohstoffen Quarzsand (Siliziumdioxid), Soda
(Natriumkarbonat) und Kalk (Calciumkar-
bonat) besteht. Ein weiterer Bestandteil ist
das Eisenoxid, welches fur den typischen
Grinstich von Echtglas verantwortlich ist.
Durch die Reduzierung des Eisenoxidanteils
entsteht u.a. das so genannte WeiBglas.
Durch Beimengen bestimmter Metalloxide

Der computergesteuerte Zuschneidetisch berechnet den Zuschnitt. Das
Glas wird nicht durchgeschnitten, sondern nur angeritzt und im néch-
sten Arbeitsschritt entlang dieser Linien gebrochen
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Blick in die Glasduschen-Fertigung

Glasklare Sache

Die Glaser werden als 321 x 600 cm groBe Scheiben angeliefert. Eine 8 mm starke Scheibe

wiegt ca. 550 kg

erhdlt man diverse getonte Glaser. Struk-
turgldser werden bei hoher Temperatur mit
der entsprechenden Walze bearbeitet. Die
Glasarten koénnen zu Isolierglas, Verbund-
sicherheitsglas oder Einscheibensicherheits-
glas verarbeitet werden.

Drei Eigenschaften zeichnen ESG nach DIN
1249 bzw. nach EN 12150 aus:

e Es verfugt Uber eine vier- bis flinfmal
hohere Biegefestigkeit als normales Glas.
e Es ist bestdndig gegen rasche Tempera-
turwechsel sowie hohe Temperaturunter-
schiede innerhalb einer Scheibe.

e Wenn es zerbricht, zerfallt es netzartig in
stumpfkantige, zusammenhéangende Glas-
krtimel.

Die groBe Rohglasscheibe wird auf dem Zuschneidetisch von unten
mit Luft so stark angeblasen, dass sie auf einem Luftkissen iiber dem
Tisch schwebt. So kann sie mit den Fingerspitzen ganz leicht und
millimetergenau zum Brechen an der Kante positioniert werden
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Fotos: Heiler Glasduschen



Um diese Eigenschaften zu erzielen, wird
eine 8 mm starke Glasscheibe auf das Rol-
lenband der Einlaufzone aufgelegt, in den
ESG-Ofen transportiert und gleichméaRig
auf etwa 650 °C erhitzt. Dabei erfolgt ein
standiger Vor- und Ricktransport der
Scheibe innerhalb der Heizzone, um Wel-
ligkeit zu vermeiden. AnschlieRend wird sie
noch gliihend in die Kiihlzone weitertrans-
portiert, wo sie nun mit Kaltluft stark und
gleichmaRig abgeblasen wird. Dabei kithlen
sich die Oberflichen rascher ab als der
Kern. Bei diesem Ablauf spricht man von
der thermischen Vorspannung. Es entsteht

Es folgt die sorgfalti-
ge Bearbeitung der
Kanten: Hierzu wer-
den die bereits zuge-
schnittenen Glasele-
mente einzeln ange-
saugt und hochkant
auf das Laufband ge-
stellt. Dieses befor-
dert die Scheibe zu
den Schleifkopfen

die charakteristische Spannungsverteilung
im ESG, da die bereits verfestigten duReren
Zonen das Zusammenziehen des Kerns be-
hindern. Die unterschiedlichen Spannungen
in den Zonen verleihen dem ESG die hohe
StoBfestigkeit und machen es unempfind-
lich gegen Temperaturwechsel. Eine nach-
tragliche Bearbeitung ist allerdings unmog-
lich, da eine Verletzung der Spannungszo-
nen das Glas zerstoren wiirde. Der Zuschnitt
der Duschelemente, Ausschnitte, Bohrun-
gen fur Scharniere und Turgriffe, der Kan-
tensaum sowie die Farb- und Oberfldchen-
gestaltung mussen deshalb vorher erfolgen.

Eck- und Randausschnitte sowie Bohrungen
fiir Griffe und Beschldge werden von Hand
angezeichnet
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Auch das folgende exakte Polieren der Aus-
schnittkanten und Bohrungen wird von Hand
ausgefihrt

Um ein Ausbrechen
der Scheibe zu ver-
hindern, benétigt
man beim Bohren
zwei Bohrkopfe
gleichzeitig. Das
Glas wird von oben
und unten ange-
bohrt, bis sich die
Bohrkopfe in der
Mitte des Glases
treffen
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Auf der computergesteuerten CNC-Maschine
erfolgen die serienmiaBigen Standardbohrun-
gen. Acht verschiedene Bohrkopfe stehen
tiber und unter der Scheibe zur Verfiigung,
denn auch hier muss wieder von beiden Sei-
ten gebohrt werden, damit die Scheibe beim
Bearbeitungsvorgang nicht ausbricht

Farben und Strukturen

Als Gestaltungselement gewinnt im Sieb-
druckverfahren bearbeitetes Glas an Be-
deutung. Die Glasflichen konnen ganz-
oder teilflachig, deckend oder transluzent
bearbeitet werden. Die Méglichkeiten sind
vielfdltig: Neben sdamtlichen RAL-Farben
und ca. 30 Standarddekoren kénnen auch
individuelle Kundenwiinsche, wie Bema-
lungen oder Firmenlogos nach Vorlagen,
wahlweise kombiniert mit handgefertigten
Glasschliffelementen, berticksichtigt wer-
den. Die keramische Farbe wird auf dem
normalen Glas aufgetragen und wéhrend
des Verfahrens im ESG-Ofen bei ca. 650°C

Vorsichtig wird die
bedruckte Scheibe
auf ein Rollenband
gelegt, auf dem sie
die Trocknungsanla-
ge durchlauft

eingebrannt.  Da-
durch verbindet sie
sich dauerhaft mit
dem Glas, unterliegt
somit keinem Alte-
rungsprozess  und
behdlt die glatte
Glasflache bei.

Um dem an einer Glasdusche interessierten
Kunden die Wahl zwischen den vielen Glas-
arten zu erleichtern, kann man folgende
Aussage treffen:

Das transparente Glas hat eine sehr glatte
Oberflache und ist daher einfach sauber zu
halten. Falls das Glas jedoch undurchsich-
tig sein soll, bieten sich Strukturglas oder
im Siebdruckverfahren bedrucktes Glas an.
Der Nachteil der Strukturgldser ist der er-
hohte Pflegebedarf durch die strukturierte
Oberflache. Die eigentliche Struktur sitzt
zwar auf der AuBenseite, die Innenseite ist
jedoch nicht so glatt wie beim transparen-
ten oder bedruckten Glas. Viele Endkunden
sind an , satiniertem Glas" interessiert. Da-

Eigenschaft MaBeinheit | Floatglas ESG (8 mm)
Biegezugfestigkeit N/mm?2 40 Ca. 150
Druckfestigkeit N/mm?2 1000 1000
Maximale Gebrauchstemperatur °C 120 250
kurzzeitig

Maximale Gebrauchstemperatur °C 80 200
dauerhaft

Normal-Glas und Einscheibensicherheitsglas (ESG) im Vergleich
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Quelle: Saint-Gobain Glass

Die Siebvorlage fiir
den Siebdruck ent-
halt das Grundmu-
ster. Sie wird in ein
Gestell geschoben,
unter dem das zu be-
arbeitende Glasele-
ment in Position ge-
bracht ist. Wenn die
Scheibe und das Sieb
gereinigt sind und
der Druckbereich ab-
geklebt ist, kann die
gewiinschte Farbe
aufgetragen werden

bei handelt es sich um geatztes Glas. Die
Oberflache wird durch eine Sdure aufge-
raut. Ahnlich wirkt sich das Sandstrahlver-
fahren aus. Diese beiden Oberflaichenge-
staltungen sind anféllig gegenliber Fett-
und Kalkablagerungen und daher schwer
zu reinigen. Stattdessen bietet sich ein Sieb-
druck im , Atzton WeiR" an, mit dem sich
ein optisch &hnlicher Effekt erzielen ldsst,
die Pflegeleichtigkeit des Glases jedoch bei-
behalten werden kann.

Oberflaichenveredelung?

ESG ist ein robuster Werkstoff und besitzt
eine sehr glatte und pflegeleichte Ober-
fliche. Wird das Glas einer rahmenlosen
Glasdusche korrekt gepflegt, wird dieses
Glas die Lebensdauer eines kompletten Ba-
des ohne sichtbare Alterung uberstehen.
Unter einer korrekten Pflege versteht man
das Abziehen der Glasinnenwande mit ei-
nem Glaswischer nach jedem Duschvor-
gang sowie das gelegentliche Reinigen mit
einem kalkl6senden Reiniger. Bei der Ober-
flichenveredelung, die bei fast allen Her-
stellern &hnlich funktionieren, handelt es
sich um ein chemisches Verfahren, welches
die Glasoberflache noch glatter macht und
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Die Glaser werden maschinell angesaugt und iiber das Rollenband

in den ESG-Ofen transportiert, in dem die Veredelung zu ESG erfolgt.
Die Temperatur- und Zeiteinstellung des Brenn- und Kiihlvorgangs
ist auf die 8mm starken Glasscheiben abgestimmt

dem Glas zusatzlich hydrophobe (wasser-
abstoRende) Eigenschaften verleiht. Mit der
Zeit lasst diese Wirkung nach. Eine genaue
Angabe zur Wirkungsdauer kann nicht ge-
macht werden, da diese sehr stark davon

abhéngig ist, wie oft
geduscht bzw. ge-
reinigt wird.

In seltenen Fallen
kommt es auch zu Glasbruch. Der entsteht,
wenn die von aufen einwirkenden Span-
nungen grofer sind, als die Druck- und Zug-
festigkeit des Glases. Vielfach sind winzige
Beschaddigungen an den Kanten die Ursache,
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Anschaulich demonstriert: Die Biegefestigkeit von 8 mm starkem Ein-
scheibensicherheitsglas

denn dort treten enorme Spannungsspitzen
auf, die im Extremfall zu Glasbruch fiihren
kdnnen. Soweit unsere kleine Glaskunde.
Mit entsprechendem Hintergrundwissen
lassen sich Duschabtrennungen aus Ein-
scheibensicherheitsglas besser an die Frau
bringen. Denn der Kunde, der den Mehr-
wert versteht, ist in der Regel auch bereit,
dafuir zu bezahlen. *



