Neue Konvektionsofen fiir beschichtetes Glas:

Die Temperatur muss stimmen

Eero Jalkanen

Durch neue Anwendungen und
Moglichkeiten von beschichtetem
Glas sind die Erwartungen und
Anforderungen der Kunden ge-
stiegen. Fir Verarbeiter, die diesen
fortschrittlichen Glas-Produkten
Rechnung tragen wollen, liegt die
grofte Herausforderung in der
technischen Umsetzung: Komplexe
Produkte mit moderner Beschich-
tung stellen véllig neue Anforde-
rungen an die Fertigungsmaschi-
nen, denen z. B. der Ofenhersteller
Tamglass mit seinem , ProConvec-
tion"-Sytem gerecht wird.

auherren, Planer und Designer treiben
die Entwicklung beim Gebdudedesign
voran, was sich in der aktuellen Archi-
tekturentwicklung deutlich widerspie-
gelt (Bild 1). Dazu kommen die harten Fakten
der Wirtschaftlichkeit und die Forderungen
nach mehr Sicherheit durch Gestze und Be-
hérden. Deshalb wurden neue Vorschriften
eingefihrt, die Sicherheitsglas noch sicherer
machen sollen. Die entsprechenden neuen
Glasprodukte eroffnen hier fir die Verarbeiter
Erfolgreich in der Praxis

neue Moglichkeiten und Markte. ,
getestet:

Dem Feedback der Tamglass-Kunden
zufolge ist das Bedienungspersonal der
Glasverarbeiter mit dem ,ProConvec-
tion" sehr zufrieden und hat ihn als eine
duBerst flexible Maschine erfahren. Bei
der Auslieferung der Anlagen waren die
Bediener meist an der Aufstellung und den
Probeldufen beteiligt. Sie sind so in der
Lage, technisch das Beste aus der Maschi-
ne herauszuholen, was eine einwandfreie
Qualitat zur Folge hat. Die Kenntnisse um
das Vorspannen werden dabei in der lau-
fenden Produktion standig verbessert.
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Bild 1:

Tamglass nimmt die Herausforderungen an,
die durch innovative Glasarten gestellt wer-
den und hat dazu eine spezielle Maschinen-
reihe entwickelt. Diese zielt auf die Leistungs-
fahigkeit, Flexibilitit und insbesondere auf
effiziente Bearbeitung von weich beschichte-
tem Glas ab. Das , ProConvection”-Konzept
(Bild 2) von Tamglass mit dem patentierten
profilbaren Konvektionssystem ,PCS" hat
dabei im Markt ein sehr positives Feedback
erhalten. Bisher wurden weltweit tber 20
. ProConvection“-Ofen installiert.

Technisches Handling

Die Bearbeitungsschritte vor dem eigentli-
chen Vorspannen bedurfen einer sehr ho-
hen Sorgfalt bei der Handhabe der teuren
Rohmaterialien. Schon kleine Kratzer und
Schmutzteilchen kénnen zu groReren Pro-
blemen im weiteren Ablauf des Vorspann-
verfahrens futhren.

Die Zeitspanne zwischen dem Auspacken des
Glases und dem Vorspannen sollte deshalb
so kurz wie moglich sein. So vermindert man
potenzielle Probleme, die sich aufgrund von
Staub und Schmutzteilchen, Feuchtigkeit und
haufiges Anfassen ergeben konnen. Das Glas
sollte nicht friiher als 24 Stunden vor dem
Vorspannen gewaschen werden. Ist das

e mn e ESE SSRe

In der zeitgendssischen Architektur kommen immer komplexere Glasprodukte zum Einsatz

gewaschene und beschichtete Glas in voll
hydriertem Zustand, kann es ndmlich zu Fle-
cken in der Beschichtung kommen, wenn es
langere Zeit der Umgebung ausgesetzt wird.
Nach dem Vorspannen ist die Beschichtung
ebenso stabil wie das End-Produkt. Es hat
sich jedoch bewdahrt, das Produkt zligig zu
bearbeiten und so potenzielle gefahrenquel-
len gering zu halten.

Im Ofen selbst kann UbermaBige Hitze ei-
nen besonders negativen Einfluss auf weich
beschichtete Gléser haben sowie auf die
Qualitdt der Folie oder bewirken dass die
reflektierte Farbe von der gewilinschten
Farbe der standardmaBigen Produktserie
abweicht. Low-E-Glas sollte vorsichtig auf-
geheizt werden, unter Berlicksichtigung der
Tatsache, dass das Glas mit einem Low-E-
Film bedampft wurde.

Im Allgemeinen kann das Vorspannen von
weich beschichtetem Low-E-Glas mittels der
richtigen Ofeneinstellungen durchgefiihrt
werden. Die Scheiben sollten so , kalt" wie
moglich behandelt werden, um nach dem
Vorspannen eine makellose Beschichtung zu
erhalten; dies bedeutet, dass die Tempera-
turen und Heizzeiten so eingestellt werden,
dass Bruch im Quench/Kihler verhindert
wird und die Anforderungen fur Sicher-
heitsglas erfullt werden.
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Grenzen herkommlicher Technik

Die erste Herausforderung bei herkdmmli-
cher Konvektionsheizung ist die Heiz-Um-
gebung im Ofen selbst. Wahrend das Glas
in heiRer Luft ,gebadet” wird, heizt es sich
noch zusétzlich auf, bedingt durch die Ab-
strahlung von wéarmefuhrenden Teilen der
Ofenkonstruktion und die Wérmeleitung
der Keramikrollen. Diese beiden Variablen
dndern sich wahrend des Verfahrens und
verursachen ungleichmaRige Hitzebedin-
gungen im Ofen.

Das zweite Problem liegt darin, die Hitze zu fo-
kussieren. Die Glaskanten neigen zur Uberhit-
zung, wéhrend der Warmestrom zur Mitte des
Glases hin unzureichend bleibt. Das Ergebnis ist
eine ungleichméBige Wérmeverteilung in der
Glasscheibe, besonders wenn groRe Bauglaser
vorgespannt werden. Dies flihrt zu schlechter
Glasqualitdt mit weillen Eintriibungen und/
oder instabiler Biegung (GieRkanneneffekt);
im schlimmsten Fall sogar zum Glasbruch im
Ofen, verursacht durch tibermaRige Tempera-
turunterschiede im Glas (Bild 3).

Wo die Konvektion in einem geschlossenen
Kreislauf stattfindet und die Luft aus den Ge-
blasen ungefiltert ist, ergibt sich ein drittes
Problem durch konzentrierte Schmutzparti-
kel. Diese kbnnen Qualitdtsverluste in Form
von Staub und Hot Spots auf dem Glas-Pro-
dukt verursachen. Es ist unvermeidlich, dass
Staub und Glaspartikel aus der Werksluft,
eventuell auch Partikel von bemaltem Glas,
in den Ofen gelangen.

Ausgereiftes Ofenkonzept

Bei den ProConvection*-Ofen kommt die
groBe Erfahrung der Tamglass-Spezialisten in
Bezug auf Heizungssteuerung voll zur Geltung.
Fur beste optische Glasqualitdit missen tber
50 % der Warmeiibertragung auf Konvektion
basieren. Die Forderung der Glasveredler u. a.
nach niedrigeren Energiekosten bei erhohter
Verfahrenssicherheit verlangen eine Ofen-
konstruktion, die weit Uber die traditionelle
Hochgeschwindigkeits-Konvektionstechnik
hinausgeht. Eine innovative Losung zur
Temperatursteuerung fur Aufheizung und
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Bild 2: Schematische Darstellung der ,Pro-
Convection”-Hochkonvektions-Vorspannanla-
ge, Low-E Vorspannzyklus

Konvektions-Profile war die Folge. Konvek-
tionsheizung ist bis heute die effektivste
Methode flir beschichtetes Low-E Glas, da
der Wérmeaustausch von der Luft auf die
Glasflache (unabhangig von der Art der Be-
schichtung) praktisch gleich bleibt. Im Ver-
gleich zu anderen Ofentypen von Tamglass
beschleunigt das ,ProConvection"-Konzept
die Produktion um bis zu 40 % (Bild 4), je
nach Glasart. Wenn ein Vergleich mit dem
herkémmlichen System vorgenommen wird,
ist die Steigerung sogar noch hoher. Dies



schafft fur den Anwender ein hoéheres Pro-
duktionsvolumen und erméglicht die Verar-
beitung von mehr Auftrédgen, bei gleichzeitig
niedrigeren Herstellungskosten.

Eine weitere Neuerung ist die Filterung der
Luftzufuhr zum Ofen. Durch das Filtersystem
»CleanAirCon" von Tamglass wird die Luft
zu 99,9 % gesdubert, wodurch es praktisch
keine Verunreinigungen wéhrend des Ver-
fahrens mehr gibt.

Gesenkte Betriebskosten

Das Aufheizen von Glas erfordert eine gleich-
bleibende Menge an Energie, die durch die
Eigenschaft des Glases bestimmt wird. Ande-
rerseits wird beim Abkiihlen eine vorgegebe-
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ne Menge an Energie verbraucht, unabhan-
gig davon, ob das Glas vorgespannt wird.
Wiéhrend der Aufheizphase befinden sich die
Gebldse im Leerlauf. Das vollige Abschalten
der Geblase wéhrend des Verfahrens hitte
eine ungerechtfertigte Leistungsspitze beim
Wiedereinschalten zur Folge. Aufgrund eines
schnelleren Heizungszyklus wird die Leerlauf-
zeit der Gebldse reduziert und es werden
Einsparungen an kWh pro m? produziertes
Glas erzielt. Fir die Anwender bedeutet dies
verbesserte Produktivitit, leichteren Betrieb
und gesteigerten AusstoB. Selbst stufenweise
Verbesserungen werden in allen Phasen des
Produktions-Verfahrens hoch geschatzt, da
sie insgesamt zur Wirtschaftlichkeit und zum
Gewinn beitragen. |

Bild 4: Warmeiibertragungs-
faktoren der ,ProConvection”-
Hochkonvektions-Vorspannanlage
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Bild 3: Bei unsymmetrischer Warmeiibertra-
gung konnen solche Verbrennungen in der
Low-E Beschichtung durch Uberhitzen auftreten
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