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WARME KANTE: GABE UND AUFGABE FUR ISOLIERGLASHERSTELLER

Welche Warme Kante ist die

Der thermisch optimierte
Randverbund kommt bei immer
mehr Isolierglasern zum Einsatz.
Fiir die ISO-Hersteller bedeutet
dies neue Herausforderungen.
Denn die Produktion der
Warmen Kante bringt einige
Besonderheiten mit sich. Heute
sind hierfiir unterschiedliche
Abstandhalter am Markt, wobei
jede der Varianten typische Vor-
und Nachteile besitzt, die Dr.
Thomas Schmidt naher erlautert.

mmmmms - Die Warme Kante hat gegenwartig in Deutschland einen Markt-
anteil von Uber 60 Prozent. Flir die Isolierglasbetriebe bedeu-

tet die Umstellung auf Warme Kante Systeme neue Anforderungen bei der

Fertigung.

Man unterscheidet heute zwischen mehreren Typen von Warme Kante Ab-

standhaltern. So gibt es thermoplastisches Material, Rollenware und bieg-

bzw. steckbare Typen.

Thermoplastische Abstandhalter

Vorteile: Hierbei handelt es sich um eine fliissige Fassware, die vollautoma-
tisch auf das Glas appliziert wird. Der ISO-Hersteller spart damit einen Mit-
arbeiter, den ,Rahmensetzer’, ein.

Durch den automatischen Auftrag ist der Abstand des Spacers zum Glas-
rand gleichmaBig einstellbar und bei 3-fach-I1SO auch auf beiden Scheiben
gleich positioniert. Dadurch gibt es keinen Versatz zwischen den beiden
Abstandhaltern. Das Trocknungsmittel ist im Material eingearbeitet und be-
darfkeines weiteren Arbeitsschrittes zur Einbringung. Es gibt bei 2-fach-Gla-
sern zwei, bei 3-fach-I1SO vier Grenzflachen weniger (klassisch: Glas-Butyl-

Thermisch optimierte Abstandhalter gibt es in vielen verschiedenen Farben.

Ein Vorteil von thermoplastischen Abstandhaltern ist ihre hohe Flexibilitdt in Bezug auf die Form der 1S0-Einheiten.

Abstandhalter-Butyl-Glas, jetzt Glas-Dichtung-Glas), damit auch zwei bzw.
vier Stellen weniger, an denen es zu Problemen mit Undichtigkeit o.A. bei
Klima- oder Windlasten oder anderen Beanspruchungen kommen kann.
Ein entscheidender Vorteil gegeniiber anderen Systemen ist die hohe Fle-
xibilitdt der thermoplastischen Abstandhalter: Von einer Scheibe zur nachs-
ten kann der SZR in seiner Dicke beliebig gewahlt und verandert werden,
ohne dass dies die Produktivitdt beeintrdchtigt oder die Fertigung unter-
brochen wird. Dartiber hinaus sind freie Formen umsetzbar.
Weiterhin entfallt die gesamte Vorproduktion an Abstandhalter-Rahmen.
Damit ist keine Lagerhaltung von verschiedenen Abstandhalterdicken not-
wendig. Zudem entsteht kein Verschnitt und es wird wederein Rahmenbie-
ger noch ein Rahmenfiller ben&tigt. Bei ausschlieBlichem Einsatz von ther-
moplastischen Abstandhaltern kann der Isolierglashersteller seine vorhan-
denen Rahmenbieger, Filler, etc. verkaufen.
Nachteile: Das TPS-Material ist nach der Aufbringung auf das Glas noch
nicht voll ausgehartet und tragféhig. Bei Abnahme von der ISO-Linie miis-
sen insbesondere schwerere Glaseinheiten mit einem speziellen Handling-
system unterst{itzt werden.
Die Scheiben dirfen nicht sogleich auf den Lkw verladen werden, sondern
miissen bei Temperaturen > ca.18°C rund 24 Stunden gelagert werden, da-
mit die Bindung zwischen Dichtung und Glas vollsténdig aushértet und be-
lastet werden kann.
Diese Zeit lasst sich mit htheren Trocknungstemperaturen verk(irzen, erfor-
dert dann aber wieder zusétzliche Investitionen in Ofen oder klimatisierte
Hallenbereiche. Ansonsten muss der Platz zum Zwischenlagern einer Tages-
produktion mit Temperaturen auch im Winter von > 18 °C vorhanden sein.
Beim Einsatz von TPS muss die gesamte innerbetriebliche Logistik
umgestaltet werden. Zudem miissen die Kunden ,mit an Bord"
genommen werden, da die Produktion eventuell einen Tag lan-
ger dauern kann als bei anderen Abstandhaltertypen. Der 1SO-
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Hersteller muss in einen entsprechenden Applikator, ggf. auch in eine
Trockenstrecke investieren sowie in einen umgestalteten Sauger am Ab-
nahmeplatz.

Rollenware

Vorteile: Auch hier ergibt sich durch die automatische Aufbringung der
Vorteil, dass bei 3-fach-1SO ohne Versatz gearbeitet werden kann. Das Trock-
nungsmittel ist ebenfalls in den Spacer integriert. Die Vorteile der wegfal-
lenden Arbeitsschritte sind hier ebenso wie bei TPS die Verminderung der
Anzahl an Schnittstellen.

Die Flexibilitat solcher Systeme auf Silikonschaumbasis ist nicht ganz so
hoch, da die Breite auf einer Rolle festgelegt ist. Werden andere Breiten des
SZR gewdinscht, ist ein automatischer Rollenwechsel méglich. Die Rahmen-
herstellung entfallt wie bei TPS-Systemen und auch in diesem Fall werden
Maschinen frei, die de-investiert werden kdnnen.

Nachteile: Es sind hohe Investitionen notwendig fiir die Anschaffung ei-
nes automatischen Applikators sowie eines Rollenwechslers. Zudem mu-
Berdem die innerbetriebliche Logistik neu organisiert werden. Die verschie-
denen Breiten des Abstandhalters miissen auf Lager gehalten werden.

Bieg- und steckbare Varianten

Im ersten Moment scheinen die bieg- und steckbaren Abstandhalter-Varian-
ten der Warme Kante problemlos einsetzbar. Das vorhandene Equipment kann
vom Verarbeiter weiter genutzt werden. Die Flexibilitat, alte und neue Abstand-
haltertypen sowie verschiedenen Systeme zu verbauen, scheint verlockend.
Doch auch hier drohen Stolpersteine. Die Biegung der hdufig zum GroBteil
aus Kunststoff bestehenden Abstandhalter ist nicht so einfach wie bei Alu-
minium. Es sind je nach Material Uberbiegungen, neue Werkzeuge (auch
heizbare) oder auch neue Bieger notwendig, um die Versorgung der 1S0-
Linie zu gewahrleisten. Die Produktivitat erreicht nicht mehr die gewohn-
tenWerte.

Auch SchweiBanlagen sind flr einen Spacertyp inzwischen erhaltlich. Das
bedeutet jedoch auch hier neue Investitionen!

Die Fiillung mit Molekularsieb ist bei manchen Anlagen nicht chne weite-
re Einstellungen mdglich, oft neigen die Rahmen zum ,Auseinandergehen”
an der Steckstelle, was den Verlust von Molekularsieb mit sich bringt und zu
Schmutz im SZR fuhren kann.

Das Handling der Rahmen an der Rahmensetzstation ist durch die hohe Fle-
xibilitat der Rahmen (,hdngen durch”) erschwert und bendtigt oft mehr Zeit
als von Alu-Rahmen, die Produktivitat der Linie leidet.

Tipp der Redaktion: Lesen Sie in der Juli-Ausgabe mehr tiber Kleb- und Dichtstoffe fiir
die 150-Produktion und tber den neuen Randverbunddichtstoff von Tremco illbruck.

Die Warme Kante ist nicht aufzuhalten. Welche Losung fiir die jeweilige 150-
Produktion die Beste ist, muss jeder Isolierglashersteller fiir sich selbst entscheiden.
Es giltim Vorfeld einer maglichen Umstellung genau zu prifen, welche Vor-

und Nachteile die unterschiedlichen Abstandhaltertypen fur die (bestehende)
Fertigung bedeuten.

Auch muss der Verarbeiter seine méglichen Investitionen gegenrechnen zu
Flexibilitdtsgewinn, Produktivitat und Personaleinsatz.

Nicht zuletzt sind haufig die Anforderungen der Kunden aus dem Fenster- und
Fassadenbau ausschlaggebend fiir die Wahl der,richtigen” Warmen Kante.
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