Tagungsbericht CMS 2003 (I):

Ist ESG ohne Bescha-
digung zu reinigen?

Im Rahmen der CMS, der internationalen Fachmesse ,Cleaning.
Management. Services” fand Ende September im Forum-Programm eine
sehr interessante Veranstaltung statt. Es ging dabei um die in Sachver-
standigen- und Anwenderkreisen sehr heikle und zuweilen kritisch
behandelte Frage, ob ESG ohne Beschadigung gereinigt werden kann.

Bild 1: Derartig
stark zerkratzte ESG-
Scheiben werden
leider immer haufiger
vorgefunden

er BIV des Gebdudereiniger-Hand-

werks hat dieses heile Eisen an-

gepackt und als Referenten die

offentlich bestellte und vereidigte
Sachverstandige fur das Gebdudereiniger-
Handwerk, die Gebdaudereinigermeisterin
Elisabeth Schonwiese aus Pforzheim und
den Leiter der Technischen Beratung im
Fachverband Glas Fenster Fassade Baden-
Woirttemberg, Dipl.-Wi.-Ing. Reiner Ober-
acker, Karlsruhe, eingeladen. In einem leb-
haften und praxisnahen Vortrag mit Diskus-
sionen présentierten die Referenten eine
Fille von — fir die Teilnehmer meist neuen —
zukunftig aber sehr wichtigen Informationen
zur Kernfrage nach der , Kratzfestigkeit" von
ESG.

Ausgangslage

Ausgangspunkt fir das Thema sind die sich in
den letzten Jahren hdufenden Schadensfélle.
Einige solcher Schadensfille beliefen sich da-
bei auf funf- und sechsstellige Eurobetrage.
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Bild 2: Leichtere Kratzer in einer ESG-Scheibe

Vielfach werden Gebaudereiniger fir Kratz-
schaden an Scheiben (meist ESG-Scheiben)
verantwortlich gemacht, die erst nach der
Reinigung vorhanden bzw. erkennbar sind.
Dabei beobachten Sachverstindige sowohl
des Gebdudereiniger- als auch des Glaser-
handwerks seit fast 10 Jahren vermehrt,
dass sich irreparable Kratzspuren praktisch
ausschlieBlich bei ESG zeigen (Bild 1 und 2),
nicht bei TVG, Spiegel- oder Floatglas.

Glas aktuell

Ein zusatzlicher Anlass fiir den Forums-Bei-
trag und fir diesen Artikel ist die Veroffent-
lichung des Aufsatzes , Glasschaden durch
Produktionsriickstdnde — Klingen und Scha-
ber auf defekten Scheiben" von Dr. Giulio
Guizzi in der Zeitschrift , Rationell reinigen”,
8/2003, Seite 24.

Um darauf gleich einzugehen: die dort
geduBerte Hypothese, dass durch ,Ferti-
gungsriickstande”  (moglicherweise  sind
hier Aluminiumoxid-Anteile gemeint) in der
Glasmasse, die sich auf der Zinnbadseite
der Scheibe konzentrieren und spater mit
der Reinigungsklinge aus der Oberflache
herausgerissen werden, ist sehr kritisch zu
sehen. Die beschriebenen Beobachtungen
sind als , eine Moglichkeit am Rande" des ei-
gentlichen Problems nicht ganz von der Hand
zu weisen; als Hauptursache sind sie kaum
vorstellbar. Das Problem miisste namlich bei
allen Scheiben auftauchen, was es aber of-
fensichtlich bei Floatglas nicht tut. Insofern
kann eine in dieser Form gemachte Beobach-
tung keinesfalls verallgemeinert werden. Als
Hypothese kann sie stehen gelassen werden.
Ein dritter Grund, das Thema aufzugreifen,
liegt in einem neuen, praktisch von der
gesamten Glasbranche (Hersteller, Handler
und Verarbeiter) getragenen , Merkblatt zur
Glasreinigung", in dem erstmals bedingt der
Einsatz der Klinge zur Glasreinigung zuge-
standen wird.

Ein sehr spezieller Werkstoff

Bei der eingangs erwdhnten Veranstaltung
verlief die Diskussion sachlich, aber nicht
unkritisch oder leichtfertig. Anhand einiger
Charts wurde , der seit ca. 8000 Jahren her-
gestellte alteste Werkstoff der Menschheit"
als ,unterkiihlte Schmelze" mit amorpher, d.
h. nicht als vollstdndiges Gitternetz (wie etwa
bei Metallen) ausgerichteter innerer Struktur
bezeichnet. Das hat seine Auswirkungen weit
in die Anwendungsbereiche und auch in das
Verhalten der Oberflachen bei bestimmten
Belastungen hinein. Fensterglas wurde vor
rund 100 Jahren bis in die 70er in grof-
industriellen  Ziehverfahren hergestellt. In
den 70er Jahren I6ste in (West-)Europa das
Floatverfahren dann das Ziehverfahren fast
vollstdndig ab.

Das Hauptmerkmal des Floatverfahrens ist
das Aufschwimmen der flussigen Glasmasse
auf einem Bad aus flissigem (ca. 1100 °C
heifen) Zinn. Dabei entsteht ein sehr gleich-
maBiges und hochwertiges verzerrungs- und
spannungsfreies Glas. Dieses hat eine so ge-
nannte ,Zinnseite" und eine , Feuer- oder At-
mosphérenseite”. Zwischen der Glasseite, die
dem Zinn zugewendet ist, und dem Fliissigzinn
entstehen gewisse Wechselwirkungen.
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Glas aktuell

Aus dem so hergestellten Basisprodukt, das als
Float, Floatglas oder Spiegelglas bezeichnet
wird, werden durch weitere Bearbeitungs-
schritte z. B. Isolierglas, ESG, TVG oder VSG
hergestellt. Zu dem wohl haufigsten Produkt,
dem lIsolierglas, sollen einige Begriffe und Be-
zeichnungen erklart werden.

ESG-Herstellung

Auf die Herstellung von ESG soll etwas naher
eingegangen werden, da einige Experten hier
schon ,Vorschadigungen" vermuten oder
— auch das ist eine Hypothese — Ursachen
fiir spatere Probleme sehen. Die eigentliche
ESG-Herstellung geschieht in einem War-
mebehandlungsprozess, bei dem normales
Glas (meist Float, es lassen sich aber auch
einige Guss- oder Ornamentgldser ,vor-
spannen®), als fertig zugeschnittene und
bearbeitete Scheibe auf die Transformati-
onstemperatur von ca. 650 °C erwdrmt und
dann durch Anblasen mit Luft abgeschreckt
wird. Durch unterschiedlich schnelles Ab-
kthlen der Scheibenoberflichen und des
Scheibeninnern werden hohe Spannungen
kontrolliert als Druck- und als Zugspannung
in den Scheibenquerschnitt und in die Glas-
oberfliche eingebracht. Dies geschieht in
speziellen Anlagen und seit einigen Jahren
fast ausschlieBlich im Horizontalverfahren

(im Gegensatz zum friheren Vertikalver-
fahren). Dabei entstanden durch die zum
Aufhédngen

der Scheiben erforderlichen

Bild 3: Solche Aufhdngepunkte entstehen
bei hdngender ESG-Herstellung; sie sind ein
absolut untriigliches Merkmal

Bild 4: Vor dem ESG-Ofen werden die
fertig bearbeiteten Scheiben auf Rollenbahnen
aufgelegt
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Bild: U. Beef  fd

Bild 5: Hypothese zu Riss-Entwicklung:
Die Oberflachenspannungen driicken an an-
geritzten Stellen Material nach AuBen

Metallzangen mit entsprechenden Aufhdn-
gepunkten an einer kurzen Seite der Scheibe
als absolut typisches Merkmal fir ESG kleine
Einschmelzungen (Bild 3).

Heute wird beim Auflegen der Scheiben
auf die Rollen (Bild 4) vor dem ESG-Ofen
— meist nicht bewusst — entschieden, ob die
Zinnbadseite nach oben zeigt und bei dieser
Gelegenheit den ESG-Stempel erhilt.

Es gibt fir diese Situation allerdings auch den
»Verdacht", dass durch Verunreinigungen der
Rollen oder durch Handhabungsvorgange vor
und nach dem Ofen gewisse Schadigungen
in Form von Kratzern und dergleichen auf
die Scheibenoberfliche kommen.

Das fertige ESG weist eine Reihe von fiir die
Anwendung entscheidend wichtigen Eigen-
schaften auf. Durch die in das Glas eingebrach-
ten Spannungen erhdlt es eine wesentlich
erhohte Biegezugfestigkeit, StoR-Unempfind-
lichkeit und Temperatur-Wechselbestédndigkeit
(150-200 Kim Vergleich zu ca. 40 K bei Float).
Im Fall der Uberlastung zerspringt es in eine
Vielzahl kleiner stumpfkantiger Kriimel. Es
kann allerdings auch kleine lokale Welligkei-
ten, eine etwas verzogene Oberfliche und so
genannte Anisotropien aufweisen, bei denen
je nach Anteil des polarisierten Lichts Span-
nungszonen im Glas sichtbar werden konnen.
Durch seine Eigenschaften ist ESG zusammen
mit VSG nach einer Reihe von Regelwerken
ein Sicherheitsglas.

Die Spannungen in der Oberflache von ESG
fuhren bezuiglich der Zerkratzung und deren
Starke bzw. Sichtbarkeit zu einer weiteren
Hypothese als Ursache. Anfangs leichte
und zundchst nicht sofort sichtbare Kratzer
LvergroBern” sich infolge von durch die
Oberflachenspannung nach aufen ,aufge-
wulstetes” Material auf ein Mehrfaches der
AusgangsgroBe. Dieser Prozess dauert von
einigen Stunden bis in den Bereich von ein bis
zwei Tagen (Bild 5). Das wiirde auch erklaren,
warum mancher Gebéudereiniger eine gan-
ze Fassade zerkratzt; er kann die zunichst
kleinen Kratzer unmittelbar nach deren Ent-
stehen nicht erkennen. Erkennbar werden sie
mit einigem zeitlichen Abstand und mit ihnen
ein eventuell sehr groBer Schaden.

Bilder: Oberacker

Erkennbarkeit von ESG

Fir ESG besteht nach der bauaufsichtlich sehr
wichtigen DIN 1249-10:1990 seit dieser Zeit
die folgende Kennzeichnungspflicht: Jede
Scheibe aus Einscheiben-Sicherheitsglas ist
dauerhaft mit mindestens folgendem Kenn-
zeichen zu versehen: DIN 1249 - ESG (Bild
6 und 8). Diese Kennzeichnung muss unter
Ublichen Bedingungen sichtbar sein.

Diese Pflicht wird von den Herstellern, meist
mittelstdndischen Unternehmen, in sehr unter-
schiedlicher Weise, aber konsequent in Form
eines Atzstempels umgesetzt. Dort ist u. a.
die normgerechte Kennzeichnung ersichtlich,
aber auch weitere, ebenso eindeutige ,, Stem-
pelungen”, z.B. solche wie in Bild 7 mit
der Endung ,dur" (,Delodur”, ,Spridur"”,
+Arcondur”, ,SG-Dur"”, ,Sancodur”) oder
auch die Bezeichnung ,Sekurit" (Bild 9), was
eine Markenbezeichnung einer Herstellergrup-
pe ist, aber auch allgemein als Gattungsname
fur ESG verwendet wird. Zudem weisen Be-
zeichnungen wie ,tempered"” (= warmebehan-
delt) auf das Vorliegen von ESG hin.

Daneben gibt es eine groBe Anzahl weite-
rer, freiwilliger oder aufgrund von anderen
Vorschriften, etwa bei Brandschutzverglasun-
gen, vergleichbarer bzw. dhnlicher Stempe-
lungen. |

Bild 6: Eine
normgemale
Kennzeichnung
zeigt dieser
Stempel

Bild 7: Dieser
Stempel enthalt
normgerechte
Bezeichnung und
einen Firmen-
Hinweis mit der
Endung ,Dur"

Bild 8: Firmen-
Hinweis mit
richtiger Norm-
Bezeichnung

Bild 9: Seku-
rit, eine zwar
héufige, aber
nicht norm-
gerechte ESG-
Kennzeichnung
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