Unternehmen

Nachverarbeitung hochwertiger Diinnglaser

Desag forciert Displayglas-Fertigung

Immer mehr elektronische Geréte
haben grof3e, hoch auflésende
Displays. Der Boom bei der Mikro-
elektronik bewirkt eine steigende
Nachfrage nach hochwertigen,
diinnen Glasern fir diese Anwen-
dungen. Solche Glaser produziert
auch die Schott-Tochter Desag im
niedersachsischen Griinenplan.
Das Geschaft lauft so gut, dal} die
Desag in den letzten zwélf Mona-
ten mit erheblichem Investitions-
aufwand ihre Fertigung ausgebaut
hat. Als weiterer Schritt wurde

im nahegelegenen Zweigwerk
Eschershausen ein Zentrum fir die
Nachbearbeitung aufgebaut, das
am 28. Oktober 1997 offiziell ein-
geweiht wurde. Mit Investitionen
von bisher tber 20 Mio. DM wur-
den rund 100 neue Arbeitsplatze
geschaffen.

Hochauflésende Displays in Flussigkri-
stall-Technologie sind High-Tech-Pro-
dukte. Die Computerbranche verlangt
hochste Qualitat, da die Glaser nicht
nur Schutzfunktion haben, sondern
auch als Substrat fur die hauchfeinen
und komplizierten Strukturen der Flis-
sigkristallanzeigen dienen. Von der Zu-
sammensetzung her sind es Borosilicat-
glaser. Neben sehr guter Temperaturbe-
standigkeit weist das Material chemi-
sche Resistenz und geringe thermische
Ausdehnung auf. Fir bestimmte An-
wendungen mufR das Glas zudem frei
von Alkali-lonen sein, da diese die
FlUssigkristalle zerstéren wirden.

Die Herstellung erfolgt im Down-
Draw-Verfahren, bei dem das Material
aus einer schmalen ,Matrize* nach un-
ten gezogen wird, wobei es erstarrt.
Die Technologie ermdglicht Breiten von
390-850 mm und Langen von
etwa 240 mm bis zu Uber einem Meter.
Mit diesem Verfahren kénnen sehr
dunne Qualitaten erzeugt werden.
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Schon das Glas fur ein Handy-Display
ist in der Regel nur 0,4 mm dick. Eine
echte Herausforderung flr die Ent-
wickler bei Desag war jedoch die neue
plasmagesteuerte LC-Flachbildschirm-
Technologie von Sony, fur die ,Schei-
ben“ mit einer Dicke von nur 50 ym
benotigt werden, dies jedoch in GréRen
bis in die Nahe des Quadratmeters.

Hochste Qualitétsanspriiche

Gerade bei der Herstellung dieser din-
nen Glaser — moglich sind sogar 30 um
— in der geforderten Qualitat hat die
Desag nach den Worten ihres Vor-
standsvorsitzenden Gerhard Bachmann
weltweit die Nase vorn: ,Im Diplay-
glasgeschéft spielen wir sozusagen in
der Weltliga, wahrend das Ubrige Ge-
schéft in der Regionalliga oder gar in
der Kreisklasse ablauft. Die gewaltigen
Vorleistungen und Anstrengungen, die
wir unternommen haben, werden je-
doch auch unser normales Geschéft be
fliigeln und es auf ein Niveau heben,
das auch in Zukunft Bestand haben
wird.”

Wer in dieser Klasse mitspielen will,
mul sich schon anstrengen, denn
Weltfirmen wie Sony, Sharp oder Phil-
lips sind extrem anspruchsvoll. Bei ei-
ner Bestellung Uber 15 000 Glaser darf
nicht ein einziges Stuck zuviel oder
zuwenig geliefert werden, und das bei
manueller Verpackung. Andererseits ist
diese Pingeligkeit Ausdruck hochster

Eine Dunnglas-
scheibe lauft tber
Rollen zur Kanten-
schleifstation

Anspriiche an die Qualitat und Zuver-
lassigkeit, die solche Firmen von ihren
Lieferanten erwarten. Doch die Miihe
lohnt sich, denn wer von diesen Kun-
den als Entwicklungspartner akzeptiert
wurde, hat damit eine Eintrittskarte zu
einem der attraktivsten Markte der Zu-
kunft mit Wachstumsraten von jahrlich
20 Prozent.

Dal} dementsprechend im Nachverar-
beitungszentrum Qualitét an erster
Stelle steht, zeigte der Rundgang durch
die noch im Aufbau befindliche Ferti-
gung. Sauberkeit ist Grundvorausset-
zung, selbst Fingerabdriicke wirden die
Verwendbarkeit der Glaser beeintrachti-
gen. Deshalb tragen die Mitarbeiter
Handschuhe oder Fingerschutz. Im Ver-
lauf der verschiedenen Bearbeitungs-
schritte erfolgen immer wieder Qua-
litdtskontrollen. Bei den meisten Pro-
dukten zu 100 Prozent.

Die roh abgelédngten Scheiben — bei
den dunneren Sorten tréfe der Begriff
»Folien* schon eher zu — werden kon-
trolliert, gereinigt, an den Réndern be-
schnitten und gegebenenfalls einem
langeren Tempern kurz unterhalb TG
unterzogen, bevor die jeweils ge-
wilinschten Formate geschnitten wer-
den. Das Tempern fuihrt zum Abbau
von Spannungen und einer besseren
Oberfléache.
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Laserstrahl-Glasschneideanlage bei Desag

Laserstrahl-Schneidtechnik

Die hochwertigsten der hier gefertigten
Produkte laufen Gber eine automatisier-
te Schneide- und Reinigungsstra3e in
eine ebenfalls automatische Kantenbe-
arbeitungsstrale. Die Bearbeitung der
Kanten erfolgt mit profilierten, dia-
mantbeschichteten Schleifscheiben im
NaRverfahren. Diese Bearbeitungs-
strecke besteht aus zwei getrennten
Stationen, in denen jeweils die Seiten
der vorbeilaufenden Scheiben bearbei-
tet werden. Nach der ersten Station
werden die Scheiben mit Hilfe eines
Schwenkarms um 90° gedreht, damit
in der nachsten Einheit die beiden an-
deren Kanten bearbeitet werden kon-

Zwei Arbeitsschritte
Two stages

l. AnritzenSoanng
Werkzeuig) T

2. Brechen/

Schaden beim Anritzen des Glases
Fotos: Vollrath
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Folie oder Scheibe? In jedem Fall aber extrem dinnes Glas

nen. AnschlieBend gelangen die Glaser
durch eine Schleuse in einen Reinraum,
wo Endkontrolle und Verpackung er-
folgen.

Gereinigt werden diese Scheiben mit
entionisiertem Wasser, die Sauberkeit
der Oberflachen wird mit Hilfe eines
Tropfchentests geprift. MeRkriterium
ist hierbei der Benetzungswinkel eines
aufgegebenen Wassertropfens, der mit
Hilfe eines rechnergestutzten Bildverar-
beitungssystems ausgewertet wird.

Zum Einsatz kommt auch die von
Schott neu entwickelte Laserstrahl-
Schneidtechnologie fiir Glas. Grund fiir
die Neuentwicklung waren die Nach-
teile der herkémmlichen Technologie,
bei der zuné&chst die Glasoberflache ge-
ritzt und die Scheibe dann gebrochen
wird. Das Ritzen schadigt namlich das
Glas, im Kantenbereich entstehen Aus-
muschelungen und Mikrorisse. Noch
storender fur die Kunden sind jedoch
feine Splitter, die teilweise auf der
Oberflache haften und spater Kratzer
verursachen oder sonstige Stérungen
bei der weiteren Verarbeitung hervor-
rufen kdnnen.

Bei dem patentierten neuen Verfah-
ren wird das Glas zunéchst mit dem
Laserstrahl definiert erwarmt und sofort
anschliefend durch eine Luftdusche ab-
geschreckt. Dadurch bilden sich Span-
nungen. Es entsteht ein senkrechter,
glatter und splitterfreier Bruch. Das
neue Verfahren fiihrt nicht nur zu bes-
serer Qualitat der Kanten, sondern ver-
ringert auch den Nacharbeitsaufwand
und ermdglicht somit eine deutliche
Senkung der Produktionskosten. Bei
Schott wird das Potential des Verfah-
rens so hoch eingeschatzt, dal} fur sei-
ne Vermarktung eigens die Schott Ad-

vanced Processing (AP) ins Leben geru-
fen wurde, um diese Schneidtechnolo-

gie auch auBerhalb der Gruppe anderen
Unternehmen der Display-Industrie an-
zubieten.

Zukunftsstrategie

Bei ihren weiteren Planungen setzen
die Schott Glaswerke nach den Worten
ihres Vorstandssprechers Helmut Fahl-
busch vor allem auf das Potential der
eigenen Mitarbeiter. Deshalb habe man
sich fur den Ausbau der Fertigung in
Deutschland entschieden, auch wenn
sich das Marktgeschehen auf diesem
Sektor zu Uber 90 Prozent in Asien ab-
spiele. Unternehmensziel sei es, bei
Fortsetzung der konsequenten Interna-
tionalisierung gleichzeitig die deut-
schen Wurzeln zu starken und mog-
lichst viele der 10 000 Arbeitsplatze in
Deutschland dauerhaft zu erhalten. Im-
pulse und Dynamik fur Innovationen
und Know-how ké&men in erster Linie
aus Deutschland.

Bei der Schott-Gruppe sind 600 Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter in For-
schung und Entwicklung tatig, davon
allein rund 200 in Mainz. Die Gruppe
umfalt 77 Unternehmen und erwirt-
schaftete im Geschéftsjahr 1995/96 mit
16 300 Mitarbeitern einen Umsatz von
2,6 Mrd. DM. Dieser Umsatz wurde zu
71 Prozent durch Produktions- bzw.
Vertriebsgesellschaften auBRerhalb der
Bundesrepublik Deutschland erzielt. Bei
Investitionen von 231 Mio. DM flossen
30 Mio. DM in Aufwendungen fur den
Umweltschutz. Klaus Vollrath
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