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Floatglas ist ein planes, durchsichtiges,
klares Kalk-Natronsilicatglas mit paral-
lelen und feuerpolierten Oberflachen,
hergestellt durch kontinuierliches Auf-
gielen und FlieRen Uber ein Metallbad.
Es ist Grundprodukt fiir alle weiteren
Veredlungsschritte. Eine Herstellung in
verschiedenen Farben ist moglich. Die
Bruchstiicke sind scharfkantig.

010/2011 ,ESG-H - ein geregeltes und
fremd-liberwachtes Bauprodukt auf hoch-
stem Sicherheitsniveau®).

Teilvorgespanntes Glas (TVG)

TVG ist ein thermisch teilvorgespanntes
Glas, das auf Grund seines modifizierten
Vorspannprozesses ein grobscherbiges
Bruchbild, &hnlich Floatglas, besitzt,
dabei jedoch hohere mechanische

und thermische Beanspruchungen als
Floatglas aufnehmen kann. In der Regel
wird TVG zu Verbundsicherheitsglas (VSG)
weiterverarbeitet. Durch die grofformati-
gen Bruchstiicke weist VSG aus TVG

im Bruchfall eine hohere Resttragfahig-
keit auf.
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Alle mechanischen Bearbeitungen
(Schneiden, Bohren, Kantenbearbeitung,
Sandstrahlen, Rillenschliff, Oberflachen-
lasern) miissen vor dem thermischen
Prozess stattfinden.

Verbundglas (VG)

VG besteht aus mindestens zwei oder
mehreren, im Regelfall gleich dicken Glas-
scheiben, die durch Zwischenlagen aus
Kunststoff dauerhaft flachig miteinander
verbunden sind. In den Kunststoff konnen
auch noch Zwischenlagen, z. B. Gewe-

be integriert werden. VG hat nur dann
Sicherheitseigenschaften, wenn es durch
Priifung separat nachgewiesen wird. In
Sonderféllen kénnen Kombinationen von
Glas und anderen Materialien zum Einsatz
kommen.

Verbundsicherheitsglas (VSG)

VSG ist ein VG, bei dem im Falle eines
Bruches, die Zwischenschicht die Funk-
tion hat, die Glasfragmente in Position zu
halten oder die GréRe der Offnung zu
begrenzen und eine Resttragfahigkeit zu
erhalten und damit die Risiken von Verlet-
zungen zu reduzieren.

Mehrscheiben-Isolierglas (MIG)

MIG ist eine mechanisch stabile und
haltbare Einheit aus mindestens zwei
Glasscheiben, die durch einen oder meh-
rere Abstandhalter voneinander getrennt
und im Randbereich hermetisch versiegelt
sind.

Beschichtetes Glas

Beschichtetes Glas ist ein Glassubstrat,
das mit einer Beschichtung aus einer
oder mehreren diinnen, festen Schichten
aus anorganischen Materialien versehen
wurde, um bestimmte Funktionen,

z. B. antibakterielle, reflexarme, leicht
zu reinigende oder auch kratzresistente
Oberflachen zu realisieren.

Farbbeschichtetes Glas

Glas kann voll- oder teilflachig farbbe-
schichtet werden. Die Beschichtung
kann durch keramische oder organische
Farbe erfolgen. In der Regel ist die Glas-
seite die Ansichtsseite.

Die keramische Farbe besteht aus
anorganischen Stoffen, die fiir die Farb-
gebung verantwortlich sind. Diese wird
durch einen thermischen Prozess dauer-
haft mit der Glasoberflache verbunden.
Keramische Farben sind temperatur- und
in der Regel UV-bestandig. Sie sind
resistent gegen mechanische Belastung
und kdnnen in Feuchtrdumen eingesetzt
werden.

Organische Bedruckungen sind sowohl
auf Basismaterialien als auch auf
vorgespannten oder anders weiterbe-
handelten Gldsern méglich. Eine hohe
Farbbrillanz und -vielfalt sowie Druckauf-
I6sung gegeniiber keramischen Farben
ist moglich.

Spiegel

Spiegel ist ein klares oder gefarbtes
Glas, bei dem in der Regel die Riickseite
mit einer reflektierenden Metallschicht
versehen ist.

Ornamentglas

Ornamentglas ist ein durchscheinendes,
klares oder geférbtes Glas, das durch
kontinuierliches Gieflen und Walzen eine
strukturierte Oberflache erhélt. Es ist
auch mit Drahteinlagen verfligbar.

Profilbauglas

Profilbauglas ist ein U-férmiges Guss-
glas, das im Maschinenwalzverfahren
hergestellt wird. Es ist als Klarglas,
Weifiglas und Farbglas sowie oberfla-
chenveredelt erhaltlich.

© Bauglasindustrie GmbH



Glas im Innenbereich

3.1 Be- und Verarbeitungsmaglichkeiten der Glasprodukte

Basisglaser Eigenschaften Schneiden, | Bohren | Kantenbearbeitung | Verarbeitungsmaoglichkeiten/
Ségen (Saumen, Schleifen, | Weiterveredlung:
Polieren etc.)

Basisglas (Kalk-Natronsilicatglas)

Floatglas: klar, m Charakteristische Biegezugfestigkeit: fx = 45 (N/mm2) X X X m MIG, ESG, TVG, VG und VSG

eisenoxidarm (Weif3- | m Dicken*: d =3 - 19 mm m Beschichten, Sandstrahlen, Atzen

glas), in der Masse Bedrucken, Lackieren, Verformen,
durchgefarbt Kleben, Lasern, Verspiegeln

Ornamentglas m Lichtstreuend oder -lenkend X X X m MIG, ESG, TVG, VG und VSG

m Charakteristische Biegezugfestigkeit: fx = 25 (N/mm?2) m Beschichten, Bedrucken, Verspiegeln,
m Dicken*: d =3 - 10 mm Lackieren, Sandstrahlen und Atzen in
Abhéngigkeit von Struktur
Drahtspiegel und m Schutz vor groen Schollen bei Bruch X X X m Bedrucken, Sandstrahlen, Atzen,
Drahtornamentglas m Charakteristische Biegezugfestigkeit: fy = 25 (N/mm2) Lackieren in Abh&ngigkeit von Struktur
m Dicken*: d=6 -9 mm
Profilbauglas m U-férmiges Ornamentglas X X - m ESG mit abZ oder ZIE
m Erhdhte Tragfahigkeit durch U-Form m Beschichten, Bedrucken,
Sandstrahlen, Lackieren
Verarbeitetes Basisglas
ESG m Thermisch vorgespannt - - - m MIG, VG und VSG
m Charakteristische Biegezugfestigkeit: fx = 120 (N/mm2)*** m Beschichten, Lackieren, Bedrucken
m Bei Bruch definierte Kriimelstruktur
m Monolithisch als Sicherheitsglas einsetzbar
m Nicht nachtraglich mechanisch bearbeitbar
(z. B. Schleifen, Polieren, Sandstrahlen, Oberflachenlasern)
VG m Thermisch vorgespannt - - - m MIG, VG und VSG
m Charakteristische Biegezugfestigkeit: fy = 70 (N/mm2) m Beschichten, Lackieren, Bedrucken
m Bei Bruch radiale Anrisse vom Bruchzentrum aus
m Monolithisch nicht als Sicherheitsglas einsetzbar
m Nicht nachtraglich mechanisch bearbeitbar

VG m Mindestens 2 Scheiben beliebiger Glasarten und -dicken X** X** X** m Beschichten, Lackieren, Bedrucken

mit Zwischenschicht dauerhaft verbunden oder diverse dekorative Einlagen zur
Zwischenschicht hin méglich (Drucke,
Textil, Lichtleiter etc.)

VSG m Min. 2 Scheiben beliebiger Glasarten und -dicken verbunden X** X** X** m Beschichtungen, Lackierungen,
durch PVB-Folie mit Eigenschaften nach BRL oder Zwischen- Bedruckungen, Sandstrahlen, Lasern
schicht mit abZ (z. B. EVA oder SentryGlas®)

Gebogenes Glas m Schwerkraftbiegen mit abZ oder ZiE, 0 0 0 m MIG, VG, VSG, oder mit ZE, Glas-

gebogenes ESG mit ZiE

mdbel

Brandschutzglas m Feuerwiderstand nach EN 357 (DIN 4102) - - - m Weiterverarbeitung der Glaser abhangig
E (G) 30-120 vom Hersteller
EW (-) 30-120
El (Fod.T) 30 - 120
30 - 120 = Feuerwiderstandsdauer
MIG m Aus mindestens 2 Basisglasern mit mindestens 1 SZR - - - m Warmedamm-, Sonnenschutz-, Schall-

schutz-, Sicherheits-, Isolierglas

MIG (mit Systemen
im SZR)

m MIG mit integriertem Sicht-/Sonnenschutzsystem
(Folie oder Jalousie)

m Dekorative Bedruckung der Folie/
Jalousie

Schaltbare Glaser

m Elektrochromes Glas: Veranderte Energiedurchlassigkeit
durch Einfarbung (dimmbares Glas)
m LCD-Verfahren, Wechsel zwischen Transparenz und Transluzenz

m MIG, Sonnen- und Sichtschutz
im Innenbereich

* Standarddicke, weitere Dicken auf Anfrage, ** Bei Verwendung vorgespannter Glaser keine nachtragliche Bearbeitung méglich, *** Gilt fiir Float klar, in der Masse eingefarbt oder beschichtet

Tabelle 1: Glasprodukte und Verarbeitungsmaglichkeiten
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4.0 Bearbeitungen

4.1 Kantenbearbeitung

Beispiel

Beschreibung

Schematische Darstellung

Bedeutung

Geschnittene Kante (Typ KG)

Das Glas wird mit einem Hartmetallrddchen
angeritzt und anschlieRend gebrochen. Die
dabei entstehenden Bruchkanten sind unbe-
arbeitet und scharfkantig.

Schnittkanten werden nur verwendet, wenn die Kanten in
der Anwendung nicht zugénglich sind. Schnittkanten kén-
nen nur bei unvorgespannten Gldsern verwendet werden.
Es besteht beim Handling immer eine Verletzungsgefahr.

Kante gesaumt (Typ KGS)

Die Rénder der scharfen Schnittkante
werden zusatzlich gesdumt (entgratet). Die
bearbeiteten Stellen werden matt, die tbrige
Kantenflache bleibt unbearbeitet.

Diese Ausfiihrung ist rein funktional. Der Saum erfiillt keine
besonderen optischen und maglichen Anforderungen. Die
Schnittgefahr wird reduziert. Sie ist die Mindestforderung
bei vorgespannten Glasern. In der Regel werden diese
Kanten in Rahmen eingebaut.

Kante geschliffen (Typ KGN) C-Schliff

Die Kante wird durch Schleifen mit Diamant-
werkzeug in eine halbrunde oder flachrunde
Form gebracht und erhalt ein feines mattes

Erscheinungsbild.

Eine technisch wichtige Kantenform fiir bruchfeste geschlif-
fene Glaser. Sie wird haufig fir Glaser in technischen An-
wendungen und bis zu Glasdicken von 6 — 8 mm verwendet.
Speziell fiir Serienfertigungen geeignet.

Kante geschliffen (Typ KGN) gerade mit Saum
Die Kante wird durch Schleifen mit Diamant-
werkzeug in eine trapezformige Form gebracht
und erhélt ein feines mattes Erscheinungsbild.

Die gerade Kante mit Saum erfiillt hohe Anspriiche an
die Festigkeit der Kante. Sie wird bei sichtbaren Kanten
verwendet.

Kante geschliffen mit Gehrung oder Facette
Die Kante wird durch Schleifen mit Diamant-
werkzeug mit groen Schragen versehen.
Gehrungen werden in der Regel in Winkel
angegeben und Facetten in Breiten.

Gehrungen sind haufig aus technischen Griinden sinnvoll,
Facetten, inshesondere polierte Flachfacetten, sind héufig an
Mdbelglasern oder Spiegeln anzutreffen.

Kante poliert (Typ KPO), C-Schliff
Zusatzlich zum Schleifen wird mit Polier-
werkzeug die Kante aufpoliert und erhalt
ein transparentes Erscheinungsbild.

Das Polieren wird im Wesentlichen aus optischen bzw.
gestalterischen Gesichtspunkten gewiinscht. Beim polierten
C-Schliff sind aus technischen Griinden feine Langsriefen
vorhanden.
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Beispiel

Beschreibung

Schematische Darstellung

Bedeutung

Kante poliert (KPO), gerade mit Saum
Zusatzlich zum Schleifen wird mit Polier-
werkzeug die Kante aufpoliert und erhalt ein
transparentes Erscheinungsbild.

’/

Das Polieren wird im Wesentlichen aus optischen bzw.
gestalterischen Gesichtspunkten gewiinscht. Bei der Politur
an Formenscheiben sind aus technischen Griinden feine
Léngsriefen vorhanden.

Kante poliert mit Gehrung oder Facette
Zusétzlich zum Schleifen wird mit Polier-
werkzeug die Kante aufpoliert und erhélt ein
transparentes Erscheinungsbild.

Polierte Facetten sind im Mdbelbereich {iblicher als
geschliffene Facetten.

Sonderformen wie Stufenschliffe

Mit speziellen Werkzeugen und Prozessen
kénnen auch Sonderkantenformen ausgefiihrt
werden.

Viele Varianten werden fiir technische Anwendungen
gefertigt: Stufen, Schragen, Absatze oder Rillen.

Kante Wasserstrahl geschnitten
Das Glas wird mit einem Wasser-
Abrasivgemisch getrennt und erscheint matt.

Sonderbearbeitungen und Sonderformen mit Ausschnitten
oder Offnungen lassen sich haufig nur mit der Wasserstrahl-
technik herstellen. Die Kante ist etwas rauer als die geschlif-
fene Kante. Eine nachtrégliche Bearbeitung wie Sdumen
oder Polieren kann erfolgen, wenn es die Geometrie zulésst.

N
Ecken gestofRen GestoRene Ecke[l minimieren das Verletzungsrisiko und
Die Ecken eines Glases werden geringfiigig sorgen auch dafiir, dass beim Handling die Glasecke
abgeschragt oder gerundet. weniger leicht abplatz'en kann. Die Ecken sind unregelméfig
grofd und matt geschliffen.
T

Schrigecken
Die Ecken des Glases werden auf Maf
abgeschrégt.

Die Schragecke wird nach Mafvorgaben angebracht. Der
Wert der Schrégecke kann von einigen mm bis zu einigen cm
variieren. Die Oberflachenbearbeitung entspricht in der Regel
der Kantenbearbeitung.

Rundecken

Die Rundecken des Glases werden in der
Regel in einem Arbeitsgang mit der Kantenbe-
arbeitung hergestellt.

Die Rundecke wird nach Mafvorgaben angebracht. Der Wert
des Radius kann von einigen mm bis zu einigen cm variieren.

Tabelle 2: Ubersicht Kantenbearbeitung
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4.2 Bohrungen

Beispiel

Beschreibung

Schematische Darstellung

Bedeutung

Bohrung

Bohrungen werden in der Flachglasindustrie
von beiden Seiten mit Diamanthohlbohrern
Jgebohrt”, besser gesagt: aufgeschliffen (ca.
2/3 der Glasstérke von der oberen Seite und
1/3 der Glasstérke von der Unterseite). Dabei
kann es vorkommen, dass das lichte Ma ge-
ringfligig kleiner ist als der Bohrerdurchmesser.

Wichtiger Bearbeitungsschritt, da dadurch das Glas mit
anderen Materialien verbunden werden kann (Schrauben,
Scharniere etc.). Bohrungen schwéchen das Glas deut-
lich. Glas-Metallkontakte sowie Spannungen im Bereich
der Bohrung miissen vermieden und die Regeln fiir Boh-
rungen in vorgespannten Glasern eingehalten werden.

Bohrung mit Saum, ein- oder beidseitig
Die Bohrungen werden nach dem Durchboh-
ren auf einer oder beiden Seiten ,entgratet”,
um die beim Bohren entstandenen feinen
Ausmuschelungen zu reduzieren.

Dient zur konstruktiven Erhéhung der Festigkeit des Glases
im Bohrungsbereich. Produktionsbedingt ist es grundséatz-
lich zuldssig, Sdume anzubringen, auch wenn diese nicht
gefordert sind.

Bohrung mit Senkung
Nach dem Durchbohren werden mit einem
Senker Senkungen im Bohrloch erzeugt.

Wird bendtigt, wenn beispielsweise Senkkopfschrauben
vollstandig in der Bohrung verschwinden sollen.

Stufenbohrung mit und ohne Senkung

Die Stufenbohrung ist im Durchmesser grofier
und endet im Glas. Die Durchgangsbohrung hat
einen kleinen Durchmesser.

Wird bendtigt, wenn beispielsweise Zylinderkopfschrauben
vollsténdig in der Bohrung verschwinden sollen. Sdume oder
Senkungen sind je nach Qualitatsanforderung moglich.

Wasserstrahlgeschnittene Bohrung
Mit einem Wasser-Abrasivgemisch wird unter
Hochdruck eine (")ffnung »aufgeschliffen®.

Wasserstrahltechnik wird eingesetzt, wenn komplizierte Boh-
rungsgeometrien oder Bohrlochformen gewiinscht werden.
Der Formgebung sind nahezu keine Grenzen gesetzt. Kleinere
Ausbriiche und matte Riickstrahlspuren sind moglich. Eine
leichte Konizitat der Offnung ist verfahrenstechnisch nicht
vermeidbar.

Hinterschnittbohrung

Die Hinterschnittbohrung wird mittels eines
Spezialbohrers /-frasers ausgefiihrt, d. h.

im Glasbereich erfolgt eine Auskehlung der
Bohrung zum Zweck der Beschlagdiibelauf-
nahme. Das Glas wird dabei nicht vollstdndig
durchbohrt.

Der Einsatz von Hinterschnittbohrungen erfolgt bei Anwen-
dungen bei denen keine Durchbohrung des Glases erfolgt,
d. h. eine Glasseite unbeschadigt bleiben soll, gleichzeitig
auf der angebohrten Seite ein Beschlag befestigt wird.

Tabelle 3: Ubersicht Bohrungen
|
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4.3 Oberflachenbearbeitung / Gestaltungstechniken

Methode

Beschreibung

Merkmale

Satinieren

Atzen der Glasoberfliche mit Flusssaure

m Ganz- oder teilflachige Satinierung
m Dekorsatinierung (in verschiedenen Mattstufen moglich)

Sandstrahlen

Bestrahlung mittels Druckluft und Spezial-
sand (unterschiedlicher Kérnung)

m Oberflache wird transluzent

m Gestaltung durch Schablonen (Folie oder Blech)

m Individuelle Motive méglich

m Reliefartige Tiefenstrahlung oder verschieden starke Mattierungen

Oberflachenlaserung

Oberflachenbearbeitung des
Glases mittels Laser

m Feine, filigrane Motivgestaltung moglich
m Individuelle Motive maglich

Tiefenlaserung

Bearbeitung des Glases mittels Laser

m Tiefenwirkung / 3D-Visualisierung
m Glasoberflache bleibt unverdndert
m Einsatz nur bei nicht thermisch vorgespannten Glasern moglich

Lackieren

Aufbringen einer organischen Farbe
auf Glas

m Spriihverfahren

m Giefverfahren

m Farblich homogene Glasoberflache

m Bedingt fiir Feuchtrdume geeignet

m Eingeschrankt mechanisch und thermisch belastbar

Emaillieren (ESG)

Aufbringen von anorganischen /
keramischen Farben auf Glas
(voll- / teilflachig)

m Farbauftrag im Gie-, Spriih- oder Rollverfahren

m Fest in die Glasoberflache eingeschmolzen

m Hohe Kratzfestigkeit und Farbstabilitat (UV-bestandig)
m Feuchtraumgeeignet

m Mechanisch und thermisch belastbar

Siebdruck Aufbringen von organischen und m Farbauftrag durch ein Sieb (feinmaschiges, farbdurchlassiges Gewebe)
anorganischen / keramischen Farben m Pro Farbe ein Sieb, daher eher fiir Serien- / serielle Einzelfertigung geeignet
auf Glas m Je nach Farbeinsatz (organisch / anorganisch)

ergeben sich unterschiedliche Einsatzméglichkeiten
m Breiteres Farbspektrum bei organischen Farben

Digitaldruck Aufbringen von organischen und m ,Tintenstrahldruck” auf Glas
anorganischen / keramischen Farben m Jede digitale Vorlage umsetzbar
auf Glas m Auch fiir Einzelfertigung geeignet

m Breiteres Farbspektrum bei organischen Farben

Foliendruck Aufbringen von organischen Farben auf Folie | m ,Tintenstrahldruck® auf Folie

(Uberwiegend Verwendung im VSG / VG)

m PVB-Folie => Sicherheitsglas

m PET-Folie => Verbundglas

m Hohe Farbbrillanz

m Erweitertes Farbspektrum

m Jede digitale Vorlage umsetzbar

Einlagen in VSG / VG

Einlage unterschiedlicher
Verbundschichtstoffe

m Geeignete dekorative Zwischenlagen z. B.:
Furniere, Stoffe, Metalle

Glasmalerei Manuelles Aufbringen von Farben m Einsatzbereiche z. B. Sakralkunst, Kirchenfenster

in allen Maltechniken
Airbrush Aufbringen von Farben im Spritzverfahren m Gestaltung mit Farbverlaufen und durch Einsatz von Schablonen
Fusing Aufschmelzen verschiedener Glaser oder m Nur mit speziellen fiir Fusing geeigneten Glasern moglich

Materialien mit einer Tragerscheibe

m Rein dekorative Anwendungen

(Fur gebogene Scheiben gelten eingeschrénkte Bearbeitungsmaglichkeiten)

Tabelle 4: Oberflachenbearbeitung / Gestaltungstechniken
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5.0 Befestigungs- und
Verbindungstechnik

Die Befestigung von Glas fiir die Anwen-
dung im Innenausbau muss sorgfaltig
geplant und ausgefiihrt werden sowie
den entsprechend giiltigen technischen
Baubestimmungen und den Vorschrif-
ten der Unfallversicherungen sowie den
Technischen Regeln fiir Arbeitsstétten
entsprechen.

Die Befestigung kann auf drei verschiede-

nen Arten erfolgen:

= Mit mechanischen Befestigungssyste-
men. Die Befestigung kann grundsatzlich
wie fiir Glas in der AuRenanwendung
erfolgen. Diese sind in nebenstehen-
dem Diagramm dargestellt.
Je nach Anwendung, z. B. Gelander mit
absturzsichernder Funktion, ist darauf
zu achten, dass die Verglasung den An-
forderungen der DIN 18008 entspricht
oder ein entsprechendes allgemeines
bauaufsichtliches Priifzeugnis oder
eine allgemeine bauaufsichtliche Zulas-
sung vorhanden ist.

= Mit Verbindungsmitteln auf chemischer
Basis (Klebstoffe und Klebebénder).

m Aus einer Kombination von mechani-
schen und chemischen Befestigungs-
systemen.

Lagerungsarten

BF
e

Punktlager

0O
U

Einseitig eingespannt

Bolzen mit
o [Tellerhalter

o

O

Zweiseitig

Bolzen mit
o Senkkopfhalter 4

Dreiseitig |

Randklemmbhalter

Allseitig

Geklebte
o Punkthalter o

Entsprechend der Anwendung, der
Gebaudenutzung sowie den auftretenden
Lasten, ist die geeignete Lagerungsart
auszuwahlen. So z.B. besondere Aspekte
bei folgenden Anwendungen zu beachten:

Verwendung von Glas oder Spiegeln
an Decken

Es ist hier gegebenenfalls erforderlich,
dass das Bauteil bei Glasbruch nicht
herabfallen kann. Es kann eventuell
zur geklebten Befestigung ein mecha-
nisches Befestigungselement erforder-
lich sein.

Befestigung an Wanden

Bei Wandverkleidungen aus Glas oder
Spiegeln sind die entsprechenden
Sicherheitsanforderungen in Bezug auf
die Nutzung, z. B. Schulen, Kindertages-
statten, Fitnessstudios oder Gymnastik-
rdume zu beachten. Bei der Verkleidung
von Decken oder sehr hohen Wandver-

kleidungen kann es erforderlich sein,
dass die ortlichen Baubehdorden in
Bezug auf die geforderten Sicherheits-
bestimmungen und statischen Nach-
weise mit in die Planung einbezogen
werden missen.

Befestigung auf Tiiren

Bei der Befestigung von Glas und
Spiegeln auf Tiiren ist darauf zu achten,
dass diese planeben und verzugsfrei
sind. Es missen die mechanischen
Belastungen resultierend aus dem
Offnen und SchlieRen sowie das Dehn-
verhalten beachtet werden, damit es
nicht zur Abldsung kommen kann.

Die Kanten durfen nicht scharfkantig
sein. Vor allem bei der Verwendung
von Floatglas und Spiegeln ist darauf
zu achten, dass diese im Bereich von
Ausschnitten und Lochbohrungen keiner
Belastung ausgesetzt werden, die wie-
derum zu Glasbruch fiihren kann.
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= Montage von Spiegeln in Raumen mit

erhéhter Feuchtigkeit

Gerade beim Einsatz von Spiegeln ist
darauf zu achten, dass das Befesti-
gungssystem eine ausreichende Hin-
terliftung ermdoglicht.

Um Sicherheitsanforderungen erfllen

zu kdnnen, ist die Verwendung von
Einscheiben-Sicherheitsglas (ESG) oder
Verbundsicherheitsglas (VSG) notwendig.
Die Erfiillung der Sicherheitsanforde-
rungen kann gegebenenfalls durch die
Verwendung von Folien auf der Rickseite
von Glas/Spiegeln oder durch die voll-
standige Verklebung mit dem Untergrund
erreicht werden. Die baurechtliche Zulas-
sigkeit ist im Einzelfall zu priifen.

Bei der Planung und auch Montage
sollte u. a. auf folgende Punkte geachtet
werden:

m Beschaffenheit des Untergrundes

Vor allem bei der Verwendung von
chemischen Befestigungsmitteln ist die
Beschaffenheit des Untergrundes

und der Oberfladche des Untergrundes
zu prifen. Ob dieser fest, glatt, rau,
pords, weich, beschichtet, lackiert,
aus Kunststoff oder eloxiert ist. Grund-
séatzlich missen Untergriinde dimen-
sionsstabil sein und vor allem bei
mechanischen Befestigungsmitteln
eine ausreichende Befestigung der
Halterungen erméglichen. Sie miissen
auferdem eben und flach genug sein,
um sichtbare Krimmungen zu vermei-
den. Wenn ein Untergrund pords ist,
muss er zundchst mit einer Wandgrun-
dierung behandelt werden. Um eine
besténdige Verbindung zwischen dem
Glas und dem Untergrund zu gewahrlei-
sten, missen alle Oberflachen griind-
lich gereinigt werden und vollkommen
trocken sein. Sie missen ebenfalls frei

von Staub, losen Partikeln, Ol, Wachs
und anderen Verschmutzungen sein,

die die Haftung beeintrachtigen
konnen. Beton muss ausreichend
abbinden, bevor er als Untergrund
verwendet werden kann. Ob fiir die
Art der Befestigung der Halterungen,
z. B. Diibel, eine abZ erforderlich ist,
muss entsprechend geklart sein. Vor
allem bei der Verwendung von mecha-
nischen Befestigungsmitteln, muss
die Befestigung der Haltekonstruktion
entsprechend des Untergrundes (Holz,
Metall, Kunststoff oder verschiedene
Mauerwerkstoffe) erfolgen.

Farbe des Untergrundes

Wenn eine transparente Fugenmas-
se benutzt wird, kann die Farbe der
Wandoberfladche durch die Fugen zu
sehen sein. Damit die Farbe der Fugen
einheitlich ist, ist es zu empfehlen, die
gesamte Wand (oder zumindest die
Bereiche hinter den Glasfugen) mit
einer dem bedruckten oder lackierten
Glas ahnlichen Farbe zu versehen.

Verwendung von Silikon: Fiir einige
helle Farben (s. Kennzeichnung (S-W)
in der Farbtafel) ist es empfehlenswert,
den Untergrund einheitlich weifd zu
streichen, um eine einheitliche Glas-
optik nach dem Verkleben zu erhalten.
In diesem Fall wird keine zusatzliche
Wandgrundierung auf der porgsen
Oberflache bendtigt, da die Farbe

i. d. R. als Grundierung fungiert. Soll-
ten die Fugenbereiche farbig hinterlegt
(gestrichen) werden, ist das Klebeband
immer auf dem weilen Teil der Wand-
flache aufzubringen.

u Ebenheit des Untergrundes

Unabhangig vom Befestigungsmittel ist
es wichtig, die Ebenheit des Untergrun-
des zu iiberpriifen.

Dehnungsfugen

Bei der Montage des Glases miissen
alle Dehnungs- und Bewegungsfugen
im Geb&ude beachtet werden. Wenn
sich hinter der Glaskonstruktion eine
Dehnungsfuge befindet, muss die Glas-
struktur ebenfalls eine Fuge mit den
gleichen Eigenschaften an der gleichen
Stelle aufweisen (Ausdehnung und
Kontraktion). Bei Wandkonstruktionen
sind die Anweisungen der jeweiligen
Hersteller zu beachten.

Verarbeitungstemperatur und Zeit
Insbesondere bei chemischen Befesti-
gungsmitteln ist auf die erforderliche
Verarbeitungstemperatur/-zeit zu achten.

Neben den genannten Hinweisen ist auf
die Eigenschaften von Glas zu achten. Vor
allem bei der Anwendung im Bereich von
Warmequellen kann es erforderlich sein,
anstelle Floatglas, ESG zu verwenden.

Die Vorgehensweise und die Hinweise

der Verwendung der unterschiedlichen
Befestigungsmittel miissen den Vorgaben
der Hersteller entsprechen. Es ist zu emp-
fehlen, dass falls vorhanden, aufeinander
abgestimmte und gepriifte Systeme ein-
gesetzt werden. Denn nur dann ist auch
die Gewahrleistung fir das Produkt ,Glas"
weiterhin gegeben.

Da es sich bei der Befestigung um eine
handwerkliche Tatigkeit handelt, wird auf
die Technischen Informationen des Glaser-
handwerks verwiesen. Insbesondere die
Technische Richtlinie Nr. 11 ,Spiegel -
Handhabung und Montage* gibt wichtige
Informationen zur Befestigung.
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6.0 Besondere

Glasanwendungen
6.1 Glasanwendungen im Nassbereich
Als Sanitarbereich stufen wir Raumlich-
keiten ein, in denen besondere klima-
tische Bedingungen, erhohte Anspriiche
an die Reinigungsfreundlichkeit und ein
besonderer Anspruch an das Design
aufeinander treffen.

Beispielhafte Anwendungsmaglichkeiten
sind:

= Wandverkleidungen

m Trennwande/WC-Trennwéande
Duschkabinen

Duschtassen

Waschtische

Waschbecken

Spiegel (Feuchtraumgeeignet)
Ablagen

BF

Je nach Anwendungsbereich werden die
Glaser aus dekorativen Griinden weiter-
veredelt. Die besonderen Bedingungen
(Feuchtigkeit, Warme, Nasse, Reini-
gungsmittel, chlorhaltige Atmosphére in
Schwimmbadern) sind bei der Auswabhl
der zu verwendenden Produkte zu
beachten. Dariiber hinaus kommen auch
im Sanitérbereich vermehrt Funktions-
glaser zum Einsatz wie zum Beispiel:

Beschichtete Funktionsglaser

Gerade im Duschbereich werden héufig
beschichtete Glaser verwendet. Diese
Beschichtungen kénnen bei der Glasher-
stellung oder im Nachgang bei der Glas-
veredelung aufgebracht werden. Es wird
unterschieden zwischen hydrophoben
(LOTUS-Effekt) und hydrophilen (gleich-
maRiger Wasserfilm) Beschichtungen.

In beiden Féllen wird die Reinigungs-
freundlichkeit des Glases unterstitzt.
Dariiber hinaus gibt es auch antibakteriel-
le Oberflachenbeschichtungen fiir R&ume
mit héchsten Hygieneanforderungen.

Im Bereich der Duschkabinen und
Wandverkleidungen mit Ausschnitten
wird in der Regel ESG nach DIN EN
12150 eingesetzt, wobei im Hinblick auf
den Verwendungszweck einige Punkte
durch Inhalte der DIN EN 14428 ersetzt
werden.
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6.2 Anwendungen im Kiichenbereich
Beim Einsatz von Glas im Kiichen-
bereich nutzt man die positiven
Eigenschaften von Glas im Hinblick

auf Hygiene, Reinigungsfreundlichkeit
und gestalterische Vielfalt, z. B. als
,Fliesenspiegel“ hinter Arbeitsplatten,
als Arbeitsplattenoberflache (auch
kratzresistent), Mébelfronten und Abla-
geflachen. Der Einsatz von Glas im Kii-
chenbereich nimmt deutlich zu. Neben
den bekannten Einsatzmdglichkeiten in
Herden, Backdfen, Mikrowellen, gewinnt
die Verwendung von Glas als ,Bedien-
element” im Touchscreen-Bereich eben-
falls zunehmend an Bedeutung.

Arbeitsplatte
Fliesenspiegel
Mébelfront
Haushaltsgerate
Display

12
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6.3 Schaltbhares Glas

Als schaltbares Glas wird ein Glas
bezeichnet, das durch Anlegen einer
elektrischen Spannung seine Durch-
sicht verandert — entweder ein tranz-
luzenter Sichtschutz oder transparent.
Uber diese Eigenschaft verfiigen
Verbundglaser, bei denen zwischen zwei
oder mehr Glasscheiben eine spezielle
LC-Folie (liquid crystal, Flissigkristall)
einlaminiert ist.

Die Flussigkristallmolekile in der Folie
verandern durch Anlegen einer elektri-
schen Spannung ihre Ausrichtung. Ohne
Stromzufuhr ordnen sie sich willkiirlich
an, so dass die Folie weif} tranzluzent
erscheint und streuen einfallendes

Licht. Wird eine Spannung angelegt,
richten sich die Kristallmolekile
systematisch aus, wodurch die Folie
transparent wird.

Somit kann auf Knopfdruck zwischen
Durchsicht und Blickdicht (Privatspha-
re) gewechselt werden.

Das Glas bietet unterschiedlichste Ein-
satzmoglichkeiten: im Innenbereich

z. B. fiir Trennwénde in Besprechungs-
rdumen oder integriert in ein Isolierglas
in Fenstern oder Fassaden.

Der elektrische Anschluss kann bei
Einsatz in gerahmten Konstruktionen
iber die Glaskante erfolgen. Daneben
sind auch schaltbare Glaser verfiig-

bar, die rahmenlos verwendet werden
kénnen und deren Ansteuerung tiber
stromflihrende Glasbeschlage erfolgt.
Mit dieser Beschlagtechnik sind Dreh-
oder Pendeltliren oder auch Faltwénde
realisierbar.

Es werden vornehmlich Glaser mit Si-
cherheitsglaseigenschaften eingesetzt.
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6.4 Begehbares Glas

Hierbei handelt es sich um eine Hori-
zontalverglasung, die im Allgemeinen
von Personen benutzt werden kann.
Sie wird in der DIN 18008 (TRLV) fiir
einen eingeschrankten Anwendungs-
bereich geregelt. Es handelt sich dabei
um Treppenstufen oder Podestelemente
mit allseitig linienférmiger Lagerung
und max. Abmessungen von 1400 x
2000 mm. Darlber hinaus gilt sie im
baurechtlichen Sinne als nicht geregel-
te Bauart, fiir deren Verwendung eine
abZ oder eine ZiE erforderlich ist.

7.0 Baurechtliche
Einordnung von Innen-
verglasungen

Der Planung von Verglasungen im In-
nenbereich sollte zunéchst die Klarung
voran stehen, wie diese baurechtlich
einzuordnen sind. Hieraus ergibt sich
die weitere Vorgehensweise, insbeson-
dere wenn auch statische und sonstige
sicherheitsrelevante Aspekte zu berlick-
sichtigen sind.

Unterliegt die geplante Verglasung der
Bauordnung (wie z. B. begehbare oder
absturzsichernde Glaser), so sind alle
baurechtlichen Anforderungen einzuhal-
ten; insbesondere statische Anforderun-
gen und die des Bauproduktengesetzes.
Bestimmte Glaskonstruktionen, wie

z. B. Vitrinen, Glastische, Tiiren oder
Duschtrennwande, unterliegen keinen

14

baurechtlichen Anforderungen. Was
jedoch nicht bedeutet, dass Standsi-
cherheit und Sicherheitsaspekte nicht
zu beachten sind. Hier kdnnen weitere,
nicht bauspezifische Produktnormen
zum Tragen kommen.

Unabhangig davon, ob die Verglasungen
der Bauordnung unterliegen oder nicht,
und ob diese statischen Anforderungen
unterliegen oder nicht, sind ggf. weitere
Vorschriften einzuhalten, wie z. B.
Anforderungen an den Brandschutz
oder bei besonderen Einsatzbereichen
z. B. bei Verglasungen in Sportstatten,
Schulen und Kindergérten oder auf
Messesténden. Siehe Merkblatt der
FAMAB ,Glas und Acrylglas im Stand-
bau innerhalb der Messehallen® (zu
beziehen bei den Messegesellschaften)
sowie Regelungen der einzelnen Messe-
gesellschaften.
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8.0 Fazit

Glas bietet vielféltige Einsatzmog-
lichkeiten im Innenbereich sowohl
funktionaler als auch gestalterischer
Art. Alle in dieser Druckschrift enthal-
tenen Angaben zum Produkt und seiner
Anwendung stellen keine verbindlichen
Beschaffenheitsangaben dar.

Eine Anwendungseignung in Beschaf-
fenheit, Qualifikation und Funktion
bestimmt sich ausschlieflich nach

den jeweiligen Verwendungen, Herstel-
lungs- und Verarbeitungsverfahren des
Produktes sowie den entsprechenden
nationalen gesetzlichen und normativen
Bestimmungen und Standards.

In jedem Fall sind brancheniibliche
Abweichungen zuléssig, soweit nicht
etwas anderes schriftlich vereinbart ist.

Alle Angaben entsprechen dem
heuti-gen Stand der Technik und sind
lediglich als mdgliche Beispiele zu ver-
stehen. Die fachgerechte Prifung der
Objektbedingungen und Eignung fiir den
vorgesehenen Verwendungszweck

hat im Einzelfall zu erfolgen und ist
dem jeweiligen Stand der Technik an-
zupassen.

Bei Erscheinen einer Neuauflage verliert
dieses Merkblatt seine Giltigkeit.

Es wurde nach bestem Wissen erarbei-

tet, erhebt jedoch keinen Anspruch auf

Vollstandigkeit.
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