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Glas gibt Ideen Gestalt

Eine kurze Definition: Was ist ein Glasdekor?

Unter Glasdekor verstehen wir ein mit keramischen Farben im
Siebdruckverfahren bedrucktes Glas. Die Farben werden bei ca.
600 °C eingebrannt und fest mit dem Glas verbunden. Dieses
Verfahren garantiert, dass die Farben dauerhaft und somit ab-
riebfest, lösemittelbeständig, lichtecht und vergilbungsbestän-
dig aufgebracht werden. Durch die hohen Temperaturen beim
Einbrennen der Farbe wird das Glas zu Einscheibensicherheits-
oder teilvorgespanntem Glas mit all seinen typischen mechani-
schen und thermischen Merkmalen. Auch die Weiterverarbei-
tung zu Verbundsicherheitsglas und Isolierglas ist möglich. 

Wo werden Glasdekore eingesetzt?

Die Anwendungsmöglichkeiten von Glasdekoren sind ebenso
vielfältig wie die Dekore. Sie dienen der Außen- und Innenge-
staltung von:

Gebäuden
Fassaden
Fensterflächen
Dachverglasungen
Brüstungen
Trennwänden 

– eben überall dort, wo Glas zum Einsatz kommt. 

Welche Glasarten sind bedruckbar?

Floatglas klar
durchgefärbte Gläser
Mastercarre
Chinchilla
Struktur 200
Weißglas

Weitere Glasarten auf Anfrage.

Glas – mit immer wieder neuen, überraschenden Effekten, Glas
als multifunktionaler Baustoff, Glas als umweltfreundliches
Produkt am Bau. Glas in Verbindung mit Farbe und Licht – das
heißt vielfältige gestalterische Möglichkeiten und architekto-
nisch reizvolle Lösungen bei der Außen- und Innengestaltung
von Gebäuden, Fassaden, Fensterflächen. 

Ihrer Phantasie und Kreativität sind kaum Grenzen gesetzt. Mit
unseren Glasdekoren ist von geometrisch wiederkehrenden
Formen bis hin zu ein- oder mehrfarbigen Abbildungen beinahe
alles möglich. Lassen Sie sich auf den folgenden Seiten inspi-
rieren. Oder sprechen Sie direkt mit unserem Fachberater. Er
berät Sie gerne über die Möglichkeiten, die Glasdekore bieten. 

Doch zunächst einiges Wissenswertes zu diesem Thema.
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Glas: offen, transparent, lichtdurchlässig, ästhetisch.
Glas schafft eine Atmosphäre außerordentlichen Wohlbehagens.
Heute wichtiger denn je.

Mehr Licht. Mehr Leben.

Die Natur ist unser Vorbild!
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Vielfalt ist Standard

Schon das Glasdekore-Standardprogramm bietet eine Vielzahl
an verschiedenen Farben und ausgewählten Dekoren mit geo-
metrisch angeordneten Punkten, Quadraten und Streifen.
Selbstverständlich fertigen wir auch individuell nach Ihren
Ideen und Wünschen. So kann zum Beispiel ein Firmenlogo, ein
spezielles Motiv, Emblem oder Zeichen auf Glas gedruckt wer-
den. Und das funktioniert ganz einfach: Sie liefern uns einen
druckfertigen Film oder Sie besprechen Ihre Wünsche und
Ideen mit unseren Fachberatern und lassen sie von uns profes-
sionell ausarbeiten. Muster, Farben und die Einhaltung speziel-
ler Anforderungen bestimmen Sie soweit technisch umsetzbar
selbst. 

Die Farben dieser Welt

Ein strahlendes Weiß, ein zartes Gelb, ein helles Grau – die
Glasdekor-Farben sind frei wählbar. Nahezu jeder gewünschte
Farbton ist möglich. Als Grundlage dient immer die Farbton-
karte nach RAL 840 HR.

TRÖ.Pro.PRINT_6-Seiter.5c.RZ  12.07.2004 14:22 Uhr  Seite 5



TRÖ.Pro.PRINT_6-Seiter.5c.RZ  12.07.2004 14:22 Uhr  Seite 6



G
la

sd
ek

or
e 

G
la

s 
Tr

ös
ch

 

Anwendungs-
Empfehlungen

Lichtdurchlässigkeit, Bedruckungsgrad,
Lichtsteuerung, Farben

Dekore – gezielt angewandt – sind ein wirksa-
mes Instrument der Lichtsteuerung, z.B. an
Dächern und Fenstern. Dabei spielt die Licht-
durchlässigkeit eine wichtige Rolle. Sie ist ab-
hängig vom Bedruckungsgrad und von der ge-
wählten Farbe. Dunkle Farben lassen weniger
Licht durch als helle Farben und je niedriger
der Bedruckungsgrad ist, desto höher ist
selbstverständlich die Lichtdurchlässigkeit.

Daran sollten Sie denken: Glasdicke, Glasart,
Eigenfarbe des Glases (Eisenoxydgehalt) und
Reflexion an den Oberflächen können abwei-
chende Farbeindrücke hinterlassen. Eine vor-
herige Bemusterung ist deshalb unter Be-
rücksichtigung der Anwendung und des Ver-
wendungszweckes empfehlenswert. Die Be-
wertung des Farbeneindruckes wird von der
bedruckten Seite vorgenommen. Vergessen
Sie deshalb nie bei Ihrer Bestellung die zu
bedruckende Seite anzugeben. 

Trotzdem gilt: Eine absolute Farbgleichheit ist
aus produktionstechnischen Gründen vor allem

bei Nachbestellungen nur bedingt möglich.
Geringfügige Farbabweichungen zwischen
Muster und Lieferung stellen daher keinen
Mangel dar.

Bei Hinterleuchtung oder vor hellem Hinter-
grund kann unter Umständen der Eindruck
eines „Sternenhimmels“ (winzige, blanke
Pünktchen) in der Farbe entstehen. Bei
großflächigem Farbauftrag kann die Farbe
unregelmäßiger erscheinen, was besonders
bei rückseitigem Lichteinfall deutlich sichtbar
sein kann (z.B. bei Türen). Diese Eigenschaften
sind aufgrund des Siebgewebes produktions-
technisch bedingt.

Wichtig zu wissen ist: Bei Strukturgläsern ist
nur die glatte Seite zu bedrucken. 

Ein weiterer wichtiger Hinweis: Die Verwendung
von mehr als drei Farben ist nicht empfehlens-
wert. 

Zur Beurteilung der visuellen Qualität von
siebbedruckten Gläsern liegen Richtlinien des
Bundesverbandes Flachglas vor (Stand: März
2002). Sprechen Sie mit unserem Fachberater.
Er informiert Sie gerne. 
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Siebdruck-
Dekore

Quadrat 15 x 15
Druckformat 
3400 x 2000 mm

Scheibendicke 4 - 12 mm
Punkte 10 mm
Druckformat 
2800 x 2000 mm

Punkte 3 mm
Druckformat 
1650 x 2500 mm

Lochblech 8 mm
Druckformat 
2800 x 2000 mm

Quadrat 9 x 9
Druckformat 
2800 x 1200 mm

Drahtglas
Druckformat 
2500 x 1340 mm
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Quadratische
Dekore

Design Nr. 13
SANCO PRINT® K. 2.2  006

Design Nr. 14
SANCO PRINT® K. 2.3  012

Design Nr. 16
SANCO PRINT® K. 2.5  12-2

Design Nr. 18
SANCO PRINT® K. 2.7  4-3

Design Nr. 12
SANCO PRINT® K. 2.1  005

Design Nr. 15
SANCO PRINT®K. 2.4  020

Design Nr. 17
SANCO PRINT® K. 2.6  15-9

Maximales 
Druckformat

Minimales 
Druckformat

Scheibendicke

2000 x 4200 mm

200 x 300 mm

4 - 19 mm
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Punkt-Dekore

Design Nr. 2
SANCO PRINT® P. 1.2  N. 018

Design Nr. 5
SANCO PRINT® P. 1.5  P. 003

Design Nr. 4
SANCO PRINT® P. 1.4  P. 003

Design Nr. 6
SANCO PRINT® P. 1.6  N. 003

Design Nr. 1
SANCO PRINT® P. 1.1  P. 018

Design Nr. 3
SANCO PRINT® P. 1.3  P. 005

Maximales 
Druckformat

Minimales 
Druckformat

Scheibendicke

2000 x 4200 mm

200 x 300 mm

4 - 19 mm
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Punkt-Dekore

Design Nr. 8
SANCO PRINT® P. 1.8  N. 004

Design Nr. 9
SANCO PRINT® P. 1.9  P. 002

Design Nr. 11
SANCO PRINT® P. 1.11  P. 018

Design Nr. 7
SANCO PRINT® P. 1.7  N. 003

Design Nr. 10
SANCO PRINT® P. 1.10  P. 010

Maximales 
Druckformat

Minimales 
Druckformat

Scheibendicke

2000 x 4200 mm

200 x 300 mm

4 - 19 mm
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Lineare Dekore

Design Nr. 20
SANCO PRINT® S. 4.1  V. 05-07

Design Nr. 21
SANCO PRINT® S. 4.2  V. 12-12

Design Nr. 27
SANCO PRINT® S. 4.8  V. 25-25

Design Nr. 26
SANCO PRINT® S. 4.7  H. 15-5

Design Nr. 19
SANCO PRINT® G. 3.1  1-10

Design Nr. 22
SANCO PRINT® S. 4.3 H. 15-15

Maximales 
Druckformat

Minimales 
Druckformat

Scheibendicke

2000 x 4200 mm

200 x 300 mm

4 - 19 mm
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Quadratische 
Dekore

Artikel-Nr. 512080
Quadrate symmetrisch 4 mm 
Bedruckungsgrad 31 %

Artikel-Nr. 512085
Quadrate negativ 
symmetrisch 4 mm
Bedruckungsgrad 69 %

Artikel-Nr. 512140
Lochblech Quadrate 
negativ 3 mm
Bedruckungsgrad 95 %

Artikel-Nr. 512089
Quadrate positiv 
symmetrisch 20 mm
Bedruckungsgrad 25 %

Artikel-Nr. 512086
Quadrate positiv 
symmetrisch 8 mm
Bedruckungsgrad 25 %

Artikel-Nr. 512081
Quadrate diagonal 4 mm
Bedruckungsgrad 31 %

Artikel-Nr. 512141
Quadrate positiv 3 mm
Bedruckungsgrad 5 %

Maximales 
Druckformat

Minimales 
Druckformat

Scheibendicken

Maximales
Scheibengewicht

2400 x 4200 mm

250 x 600 mm

4 – 19 mm

ca. 
350 kg
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Quadratische 
Dekore

Artikel-Nr. 512095   
Quadrate positiv 
symmetrisch 50 mm
Bedruckungsgrad 25 % 

Maximales 
Druckformat

Minimales 
Druckformat

Scheibendicken

Maximales
Scheibengewicht

2400 x 4200 mm

250 x 600 mm

4 – 19 mm

ca. 
350 kg

Artikel-Nr. 512090   
Quadrate negativ 
symmetrisch 50 mm
Bedruckungsgrad 75 % 

Artikel-Nr. 512088   
Quadrate negativ 
symmetrisch 15/35 mm
Bedruckungsgrad 91 %

Artikel-Nr. 512087   
Quadrate positiv 
symmetrisch 15/35 mm
Bedruckungsgrad 9 %

(ohne Artikel-Nr. 512096   
Abb.) Quadrate positiv 

symmetrisch 100 mm
Bedruckungsgrad 25 % 
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Lineare Dekore

Artikel-Nr. 512150
Streifen senkrecht 1 mm
Bedruckungsgrad 33 %

(ohne Artikel-Nr. 512155
Abb.) Streifen waagrecht 1 mm

Bedruckungsgrad 33 %  

Artikel-Nr. 512165
Streifen senkrecht 13 mm
Bedruckungsgrad 50 %

(ohne Artikel-Nr. 512166
Abb.) Streifen waagrecht 13 mm

Bedruckungsgrad 50 % 

Artikel-Nr. 512170
Streifen senkrecht 6 mm
Bedruckungsgrad 50 %

(ohne Artikel-Nr. 512171
Abb.) Streifen waagrecht 6 mm

Bedruckungsgrad 50 %

Artikel-Nr. 512172
Streifen senkrecht 20 mm
Bedruckungsgrad 50 %

(ohne Artikel-Nr. 512173
Abb.) Streifen waagrecht 20 mm

Bedruckungsgrad 50 %

Artikel-Nr. 512020
Gitter einfach
Bedruckungsgrad 9 %

Artikel-Nr. 512025
Gitter zweifach positiv
Bedruckungsgrad 43 %

Artikel-Nr. 512005
Drahtnetz
Bedruckungsgrad 7 %

Artikel-Nr. 512026
Gitter zweifach negativ
Bedruckungsgrad 57 %

Maximales 
Druckformat

Minimales 
Druckformat

Scheibendicken

Maximales
Scheibengewicht

2400 x 4200 mm

250 x 600 mm

4 – 19 mm

ca. 
350 kg
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Lineare Dekore
Punkt-Dekore

Artikel-Nr. 512130
Lochblech diagonal 2 mm
Bedruckungsgrad 76 %

Artikel-Nr. 512160
Streifen waagrecht spezial
Bedruckungsgrad 43 %

(ohne Artikel-Nr. 512161
Abb.) Streifen senkrecht spezial

Bedruckungsgrad 43 %

Artikel-Nr. 512060
Streifengitter senkrecht
Bedruckungsgrad 68 %

Artikel-Nr. 512100
Punkte diagonal 9 mm
Bedruckungsgrad 32 %

Artikel-Nr. 512350
Letraset
Bedruckungsgrad 79 %

Artikel-Nr. 512135
Lochblech diagonal 16 mm
Bedruckungsgrad 68 %

Artikel-Nr. 512050
Punkte diagonal 1 mm
Bedruckungsgrad 6 %

Artikel-Nr. 512105
Punkte diagonal 2 mm
Bedruckungsgrad 29 %

Maximales 
Druckformat

Minimales 
Druckformat

Scheibendicken

Maximales
Scheibengewicht

2400 x 4200 mm

250 x 600 mm

4 – 19 mm

ca. 
350 kg
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Richtlinie 

Richtlinie zur Beurteilung der visuellen
Qualität von emaillierten und siebbedruckten
Gläsern

Herausgeber: Bundesverband Flachglas Großhandel, 
Isolierglasherstellung, Veredlung e.V. Fachverband Kon-
struktiver Glasbau e.V. - Stand: März 2002

1. Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt für die Beurteilung der visuellen
Qualität von vollflächig bzw. teilflächig emaillierten und
siebbedruckten Gläsern, die durch Auftragen und
Einbrennen von Emailfarben als Einscheibensicherheits-
glas oder teilvorgespanntes Glas hergestellt werden.
Zur Qualitätssicherung und richtigen Beurteilung der
Produkte ist es erforderlich, dem Hersteller mit der
Bestellung den konkreten Anwendungsbereich bekannt-
zugeben. Das betrifft insbesondere folgende Angaben:

Innen- oder Außenanwendung

Forderungen zum Soaken von bedrucktem oder email-
liertem ESG (Anwendung in der Fassade)

Einsatz für den Durchsichtbereich (Betrachtung von
beiden Seiten z.B. Trennwände, vorgehängte Fassaden
usw.)

Anwendung mit direkter Hinterleuchtung

Kantenqualität und evtl. freistehende Sichtkanten (für
freistehende Kanten muss die Kantenart geschliffen
oder poliert sein)

Weiterverarbeitung der Mono-Scheiben zu Isolierglas
oder VSG (nur für freigegebene Farben)

Referenzpunkt bei siebbedruckten Gläsern

Werden emaillierte und/oder siebbedruckte Gläser zu
VSG oder Isolierglas verbunden, wird jede Scheibe ein-
zeln beurteilt (wie Monoscheiben).

2. Erläuterungen / Hinweise / Begriffe

2.1. Vollflächig emaillierte Gläser

Die Glasoberfläche ist durch verschiedene Auftragsarten
vollflächig emailliert. Die Betrachtung erfolgt immer
durch die nicht emaillierte Glasscheibe auf die Farbe, so
dass die Eigenfarbe des Glases die Farbgebung beein-
flusst. Die emaillierte Seite muss immer die von der
Bewitterung abgewandte Seite (Ebene 2 oder mehr) sein.
Ausnahmen sind nur bei Innenanwendung und nach vor-
heriger Rücksprache mit dem Hersteller zulässig.
Anwendungen im Durchsichtbereich (Betrachtung von
beiden Seiten) müssen immer mit dem Hersteller abge-
stimmt werden. In Abhängigkeit vom Herstellungsver-
fahren ergeben sich Unterschiede und Besonderheiten,
die nachfolgend genannt werden.

2.1.1. Walzverfahren

Die plane Glasscheibe wird unter einer gerillten
Gummiwalze durchgefahren, die die Emailfarbe auf die

Glasoberfläche überträgt. Dadurch wird eine gleich-
mäßige homogene Farbverteilung gewährleistet
(Bedingung absolut plane Glasoberfläche), die jedoch be-
züglich Farbauftrag (Farbdicke, Deckkraft) nur bedingt
einstellbar ist. Typisch ist, dass die gerillte Struktur der
Walze aus der Nähe zu sehen ist (Farbseite). Im Normal-
fall sieht man diese "Rillen" jedoch von der Vorderseite
(durch das Glas betrachtet) kaum. Es muss berücksich-
tigt werden, dass bei hellen Farben ein direkt auf die
Hinterseite (Farbseite) aufgebrachtes Medium (Dicht-
stoffe, Paneelkleber, Isolierungen, Halterungen usw.)
durchscheinen kann.
Gewalzte Emailgläser sind in der Regel nicht für den
Durchsichtbereich geeignet, so dass diese Anwendungen
unbedingt mit dem Hersteller vorher abzustimmen sind
(Sternenhimmel). Verfahrensbedingt ist ein leichter
„Farbüberschlag" an allen Kanten, der insbesondere an
den Längskanten (in Laufrichtung der Walzanlage gese-
hen) leicht wellig sein kann. Die Kantenfläche bleibt
jedoch in der Regel sauber.

2.1.2. Gießverfahren

Die Glastafel läuft horizontal durch einen sogenannten
„Gießschleier" und bedeckt die Oberfläche mit Farbe.
Durch Verstellen der Dicke des Gießschleiers und der
Durchlaufgeschwindigkeit kann die Dicke des Farbauf-
trages in einem relativ großen Bereich gesteuert werden.
Durch leichte Unebenheit der Gießlippe besteht jedoch
die Gefahr, dass in Längsrichtung (Gießrichtung) unter-
schiedlich dicke Streifen verursacht werden. Für den
Durchsichtbereich gilt analog dem Walzverfahren, dass
diese Anwendungen unbedingt mit dem Hersteller vor-
her abzustimmen sind. Der „Farbüberschlag" an den
Kanten ist wesentlich größer als beim Walzverfahren und
nur mit hohem manuellen Aufwand zu beseitigen.
Werden Sichtkanten gewünscht, müssen die Scheiben
deshalb in der Kantenqualität „poliert" bestellt werden.

2.1.3. Siebdruckverfahren

Auf einem horizontalem Siebdrucktisch wird die Farbe
durch ein engmaschiges Sieb mit einem Rakel auf die
Glasoberfläche aufgedruckt, wobei die Dicke des Farb-
auftrages nur geringfügig durch die Maschenweite des
Siebes beeinflusst werden kann. Der Farbauftrag ist
dabei generell dünner als beim Walz- und Gießverfahren
und erscheint je nach gewählter Farbe deckend oder
durchscheinend. Direkt auf die Hinterseite (Farbseite)
aufgebrachte Medien (Dichtstoffe, Paneelkleber, Isolie-
rungen, Halterungen usw.) scheinen durch. Die Anwen-
dung für den Durchsichtbereich ist auch hier unbedingt
mit dem Hersteller vorher abzustimmen. Typisch für den
Fertigungsprozess sind je nach Farbe leichte Streifen
sowohl in Druckrichtung, aber auch quer dazu sowie ver-
einzelt auftretende „leichte Schleierstellen" durch punk-
tuelle Siebreinigung in der Fertigung. Die Kanten bleiben
beim Siebdruck in der Regel sauber, können jedoch im
Saumbereich eine leichte Farbwulst aufweisen, so dass
der Hinweis auf freistehende Kanten für eine anwen-
dungsgerechte Fertigung erforderlich ist. Das Bedrucken
von leicht strukturierten Gläsern ist möglich, aber immer
mit dem Hersteller abzuklären. Der gleichmäßige Farb-
auftrag wie bei Floatgläsern ist nicht gegeben.

1
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2.2. Teilflächig emaillierte Gläser

Die Glasoberflächen sind durch verschiedene Auftrags-
arten teilweise emailliert. Dazu gehören auch randemail-
lierte Gläser. Es gelten die Besonderheiten analog 2.1.

2.3. Siebbedruckte  Gläser

Die Glasoberflächen werden maschinell auf der
Grundlage spezifischer Dekorvorlagen und Siebdruck-
schablonen mit Emailfarben bedruckt und zum Einbren-
nen analog emaillierter Gläser dem Ofenprozess (ESG
oder teilvorgespanntem Glas) zugeführt. Grundsätzlich
gelten die gleichen Bedingungen wie bei vollflächig
emaillierten Gläsern (s. Punkt 2.1.). Durch Toleranzen im
Glasformat und Sieb kann es zu unbedruckten Rändern
kommen.

3. Prüfungen

Die Beurteilung der visuellen Qualität von emaillierten
und siebbedruckten Gläsern erfolgt aus mindestens 3 m
Entfernung und senkrechter Betrachtungsweise bzw.
einer Betrachtung von max. 30° zur Senkrechten bei nor-
malem Tageslicht ohne direkte Sonneneinstrahlung oder
Gegenlicht von der Vorder- bzw. Rückseite vor einem
lichtundurchlässigem Hintergrund. Die Betrachtung er-
folgt immer durch die unbehandelte Glasseite auf die
emaillierte bzw. siebbedruckte Scheibe bzw. bei Gläsern,

die für den Durchsichtbereich bestellt werden von
beidenSeiten. Dabei dürfen die Beanstandungen nicht
besonders markiert sein.

Für ESG-spezifische Fehler gilt die visuelle Richtlinie für
Einscheibensicherheitsglas/TVG. Bei der Beurteilung der
Fehler wird entsprechend nachfolgender Skizze in
Falzzone und Hauptzone unterschieden.

* Wird die Falzzone auf Forderung des Kunden kleiner 
oder entfällt diese ganz, ist in jedem Fall eine Rück-
sprache mit dem Hersteller zur Beschaffenheit erforder-
lich.

Die Anforderungen an die visuelle Qualität sind in nach-
folgenden Tabellen 1 und 2 angegeben:

2

Tabelle 1: Fehlerarten / Toleranzen für vollflächig bzw. teilflächig emaillierte Gläser (ohne Dekor)

Fehlerart Hauptzone Falzzone

Fehlerhafte Stellen im Anzahl: max. 3 Stück, davon Breite: max. 3 mm,

Email je Einheit * keine ≥ 25 mm2 vereinzelt 5 mm

Summe aller Fehlstellen: max. 25 mm2 Länge: keine Begrenzung

Haarkratzer zulässig bis 10 mm Länge zulässig / keine Einschränkung

(nur bei wechselndem

Lichteinfall sichtbar)

Wolken unzulässig zulässig / keine Einschränkung

Wasserflecken unzulässig zulässig / keine Einschränkung

Farbüberschlag entfällt  zulässig bei gerahmten Scheiben

an den Kanten unzulässig bei Sichtkanten

(Voraussetzung: geschliffene

oder polierte Kante)

Toleranz der Abmessung in Abhängigkeit von Breite der Emaillierung:

bei Teilemail**, Emailbreite: Toleranz:

s. Abb. 1 ≤100 mm ± 1,5 mm

≤ 500 mm ± 2,0 mm

≤ 1000 mm ± 2,5 mm

≤ 2000 mm ± 3,0 mm

≤ 3000 mm ± 4.0 mm

≤ 4000 mm ± 5,0 mm

Email-Lagetoleranz ** Druckgröße ≤ 2000 mm: ± 2,0 mm

(nur bei Teilemaillierung) Druckgröße > 2000 mm: ± 4,0 mm

Farbabweichungen s. Punkt 4

* Fehler ≤ 0,5 mm („Sternenhimmel" oder „Pinholes" = kleinste Fehlstellen im Email) sind zulässig und werden
generell nicht berücksichtigt. 
Die Ausbesserung von Fehlstellen mit Emailfarbe vor dem Vorspannprozess bzw. mit organischem Lack nach 
dem Vorspannprozess ist zulässig, wobei jedoch organischer Lack nicht verwendet werden darf, wenn das Glas 
zu Isolierglas weiterverarbeitet wird und sich die Fehlstelle im Bereich der Randabdichtung des Isolierglases 
befindet. Die ausgebesserten Fehlstellen dürfen aus 3 m Entfernung nicht sichtbar sein.

**Die Emaillagetoleranz wird vom Referenzpunkt aus gemessen.

Hauptzone*

Falzzone umlaufend 15 mm

TRÖ_Richtlinie-Qual.5c.RZ.qxd  12.07.2004 14:38 Uhr  Seite 2



Tabelle 2: Fehlerarten / Toleranzen für siebbedruckte Gläser (mit Dekor)

Fehlerart Hauptzone Falzzone

Fehlerhafte Stellen im Anzahl: max. 3 Stück, davon Breite: max. 3 mm,

Email je Einheit * keine ≥ 25 mm2 vereinzelt 5 mm

Summe aller Fehlstellen: max. 25 mm2 Länge: keine Begrenzung

Haarkratzer zulässig bis 10 mm Länge zulässig / keine Einschränkung

(nur bei wechselndem

Lichteinfall sichtbar)

Wolken** unzulässig zulässig / keine Einschränkung

Wasserflecken unzulässig zulässig / keine Einschränkung

Farbüberschlag entfällt  zulässig bei gerahmten Scheiben

an den Kanten unzulässig bei Sichtkanten

(Voraussetzung: geschliffene

oder polierte Kante)

Geometrie der Figur in Abhängigkeit von der Kantenlänge keine Einschränkung

(Motivgröße), der Druckfläche:

s. Abb. 1 Kantenlänge: Toleranz:

≤ 30 mm ± 0,8 mm

≤ 100 mm ± 1,0 mm

≤ 500 mm ± 1,2 mm

≤ 1000 mm ± 2,0 mm

≤ 2000 mm ± 2,5 mm

≤ 3000 mm ± 3,0 mm

≤ 4000 mm ± 4,0 mm

Fehler je Figur Fehler müssen mindestens 250 mm keine Einschränkung

voneinander entfernt sein

Design-Lagetoleranz *** Druckgröße ≤ 2000 mm: ± 2,0 mm

Druckgröße > 2000 mm: ± 4,0 mm

Farbabweichungen s. Punkt 4

* Fehler ≤ 0,5 mm („Sternenhimmel" oder „Pinholes" = kleinste Fehlstellen im Email) sind zulässig und 
werden generell nicht berücksichtigt

**Bei feinen Dekoren (Rasterung mit Teilflächen kleiner 5 mm) kann ein sogenannter Moiré-Effekt auftreten.
Aus diesem Grunde ist eine Abstimmung mit dem Hersteller erforderlich.

*** Die Design-Lagetoleranz wird vom Referenzpunkt aus gemessen.

Für geometrische Figuren oder sogenannte Lochmasken unter 3 mm Größe oder Verläufe von 0 - 100 % gelten
folgende Anmerkungen:

Werden Punkte, Linien oder Figuren dieser Größe in geringem Abstand zueinander aneinandergereiht, 
so reagiert das menschliche Auge sehr "kritisch".

Toleranzen der Geometrie oder des Abstandes im Zehntelmillimeter-Bereich fallen als grobe Abweichungen auf.

Diese Anwendungen müssen in jedem Fall mit dem Hersteller auf Machbarkeit geprüft werden.

B = Glasbreite

H = Glashöhe

MB = Breite der Emaillierung bei Teilemail (Tabelle 1)
bzw. Motivbreite für siebbedruckte Gläser (Tabelle 2)

MH = Höhe der Emaillierung bei Teilemail (Tabelle 1)
bzw. Motivhöhe für siebbedruckte Gläser (Tabelle 2)

x, y = Abstand des Motivs bzw. des Teilemails von den 
Scheibenkanten (Lage des Motivs)

Abbildung 1
zu Tabelle 1 (Toleranz der Abmessung bei Teilemail) und 
Tabelle 2 (Toleranz der Motivgröße für siebbedruckte Gläser)

x MB
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4. Beurteilung des Farbeindruckes

Farbabweichungen können grundsätzlich nicht aus-
geschlossen werden, da diese durch mehrere nicht ver-
meidbare Einflüsse auftreten können. Auf Grund nach-
folgend genannter Einflüsse kann unter bestimmten
Licht- und Betrachtungsverhältnissen ein erkennbarer
Farbunterschied zwischen zwei emaillierten Glastafeln
vorherrschen, der vom Betrachter sehr subjektiv als
„störend" oder auch „nicht störend" eingestuft werden
kann.

4.1. Art des Basisglases und Einfluss der Farbe

Das verwendete Basisglas ist in der Regel ein Floatglas,
d.h. die Oberfläche ist sehr plan und es kommt zu einer
hohen Lichtreflexion. Zusätzlich kann dieses Glas mit
verschiedensten Beschichtungen versehen sein, wie z.B.
Sonnenschutzschichten (Erhöhung der Lichtreflexion der
Oberfläche), reflexionsmindernden Beschichtungen oder
auch leicht geprägt sein wie z.B. bei Strukturgläsern.
Dazu kommt die sogenannte Eigenfarbe des Glases, die
wesentlich von der Glasdicke und Glasart (z.B. durchge-
färbte Gläser, entfärbte Gläser usw.) abhängt. Die
Emailfarbe besteht aus anorganischen Stoffen, die für
die Farbgebung verantwortlich sind und die geringen
Schwankungen unterliegen. Diese Stoffe sind mit „Glas-
fluss" vermengt. Während des Vorspannprozesses um-
schließt der „Glasfluss" die Farbkörper und verbindet
sich mit der Glasoberfläche. Erst nach diesem „Brenn-
prozess" ist die endgültige Farbgebung zu sehen. Die
Farben sind so "eingestellt", dass sie bei einer Tem-
peratur der Glasoberfläche von ca. 600 - 620°C innerhalb
weniger Minuten in die Oberfläche „einschmelzen".
Dieses „Temperaturfenster" ist sehr eng und insbeson-
dere bei unterschiedlich großen Scheiben nicht immer
exakt reproduzierbar einzuhalten.
Darüber hinaus ist auch die Auftragsart entscheidend für
den Farbeindruck. Ein Siebdruck bringt auf Grund des
dünnen Farbauftrages weniger Deckkraft der Farbe als
ein im Walzverfahren hergestelltes Produkt mit dickerem
und somit dichterem Farbauftrag.

4.2. Lichtart, bei der das Objekt betrachtet wird

Die Lichtverhältnisse sind in Abhängigkeit von der
Jahreszeit, Tageszeit und der vorherrschenden Witter-
ung ständig verschieden. Das bedeutet, dass die
Spektralfarben des Lichtes, welches durch die verschie-
denen Medien (Luft, 1. Oberfläche, Glaskörper) auf die
Farbe auftreffen, im Bereich des sichtbaren Spektrums
(400 - 700 nm) unterschiedlich stark vorhanden sind. Die
erste Oberfläche reflektiert bereits einen Teil des auftre-
tenden Lichtes mehr oder weniger je nach Ein-
fallswinkel. Die auf die Farbe auftreffenden „Spektral-
farben" werden von der Farbe (Farbpigmenten) teilweise
reflektiert bzw. absorbiert. Dadurch erscheint die Farbe
je nach Lichtquelle unterschiedlich.

4.3. Betrachter bzw. Art der Betrachtung

Das menschliche Auge reagiert auf verschiedene Farben
sehr unterschiedlich. Während bei Blautönen bereits ein
sehr geringer Farbunterschied gravierend auffällt, wer-
den bei grünen Farben Farbunterschiede weniger wahr-
genommen. Weitere Einflussgrößen sind der Betrach-
tungswinkel, die Größe des Objektes und vor allem auch
die Art, wie nahe zwei zu vergleichende Objekte zueinan-
der angeordnet sind. Eine objektive visuelle Einschätz-
ung und Bewertung von Farbunterschieden ist aus den
o.g. Gründen nicht möglich. Die Einführung eines objek-
tiven Bewertungsmaßstabes erfordert deshalb die Mes-
sung des Farbunterschiedes unter vorher exakt definier-
ten Bedingungen (Glasart, Farbe, Lichtart). Für die Fälle,
in denen der Kunde einen objektiven Bewertungs-
maßstab für den Farbort verlangt ist die Verfahrensweise
vorher mit dem Lieferanten abzustimmen. Der grund-
sätzliche Ablauf ist nachfolgend definiert:

Bemusterung einer oder mehrerer Farben

Auswahl einer oder mehrerer Farben

Festlegung von Toleranzen je Farbe durch den Kunden
z.B. erlaubte Farbabweichung:
∆ L*< =1,0 / ∆C*< =0,6 / ∆H*< =0,5 im CIELAB-Farb-
system, gemessen bei Lichtart D 65 (Tageslicht) mit
d/8° Kugelgeometrie, 10° Normalbeobachter, Glanz
eingeschlossen. Die Messwerte sind nur vergleichbar,
wenn Messwerte vom gleichen Hersteller eingesetzt
werden.
Überprüfung der Machbarkeit durch den Lieferanten
bezüglich Einhaltung der vorgegebenen Toleranz (Auf-
tragsumfang, Rohstoffverfügbarkeit usw.).
Herstellung eines 1:1 Produktionsmusters und Frei-
gabe durch den Kunden
Fertigung des Auftrages innerhalb der festgelegten
Toleranzen

5. Sonstige Hinweise

Die sonstigen Eigenschaften der Produkte sind den jewei-
ligen Europäischen Normen zu entnehmen. Das sind:

DIN EN 12 150 für Einscheibensicherheitsglas

DIN EN 1863 für Teilvorgespanntes Glas

Der Hersteller behält sich jedoch produktionsbedingte
Abweichungen und Änderungen zum Stand der Technik
vor.

Anwendungen mit Email bzw. Teilemail und Siebdruck
bzw. Teilsiebdruck zur Folie bei VSG müssen mit dem
Hersteller auf Machbarkeit geprüft werden. Das gilt
insbesondere bei Verwendung von Ätzton zur Folie, da
die optische Dichte des Ätztones stark herabgesetzt
werden kann und die Wirkung des Ätztones nur bei
Verwendung auf Ebene 1 oder 4 erhalten bleibt.

Sonderfarben z.B. mit Metalliceffekt, rutschhemmende
Beschichtungen oder Kombinationen mehrerer Farben
können auf Anfrage hergestellt werden. Die jeweiligen
besonderen Eigenschaften oder das Aussehen des
Produktes sind mit dem Hersteller zu klären.

Emaillierte und siebbedruckte Gläser können nur in
Ausführung Einscheiben-Sicherheitsglas oder teilvor-

gespanntes Glas hergestellt werden.

Ein nachträgliches Bearbeiten der Gläser, egal welcher
Art, beeinflusst die Eigenschaften des Produktes unter
Umständen wesentlich und ist nicht zulässig.

Emaillierte Gläser können als monolithische Scheibe
oder in Verbindung zu Verbund-Sicherheitsglas oder
Isolierglas eingesetzt werden. In diesem Fall sind die
jeweiligen Bestimmungen, Normen und Richtlinien
vom Anwender zu berücksichtigen.

Emaillierte Gläser in Ausführung Einscheiben-
Sicherheitsglas können Heat-Soak-getestet werden.
Die jeweilige Notwendigkeit des Heat-Soak-Tests ist
vom Anwender zu prüfen und dem Hersteller mitzuteilen.

Die Statikwerte emaillierter Gläser sind geringer als
die entsprechenden Werte von nicht bedrucktem oder
nicht emailliertem Einscheibensicherheitsglas bzw.
teilvorgespanntem Glas.

Einem Nachdruck wird nach Rückfrage gern zugestimmt. Ohne ausdrückliche Genehmigung des Bundesverband Flachglas Großhandel,
Isolierglasherstellung, Veredlung e.V. Mülheimer Straße 1, 53840 Troisdorf, Telefon (0 22 41) 87 27-0, Telefax (0 22 41) 872710, 
www.bf-flachglasverband.de, email: info@bf-flachglasverband.de ist es jedoch nicht gestattet, die Ausarbeitung oder Teile hieraus nachzu-
drucken oder zu vervielfältigen. Irgendwelche Ansprüche können aus dieser Veröffentlichung nicht abgeleitet werden.
© 2002 by Bundesverband Flachglas Großhandel, Isolierglasherstellung, Veredlung e.V.
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Glas Trösch GmbH
Gottlieb-Daimler-Straße 1–5
88361 Altshausen
Telefon (0 75 84) 2 94-0, Fax (0 75 84) 2 94-32
altshausen@glastroesch.de

Glas Trösch GmbH
Felix- und Nabor Straße 8
79189 Bad Krozingen
Telefon (0 76 33) 80 09-0, Fax (0 76 33) 80 09-67
badkrozingen@glastroesch.de

Glas Trösch GmbH
Reuthebogen 7–9
86720 Nördlingen
Telefon (0 90 81) 2 16-0, Fax (0 90 81) 2 16-79
noerdlingen@glastroesch.de

Schwabenglas GmbH 
Robert-Bosch-Straße 81
73431 Aalen
Telefon (0 73 61) 57 25-0, Fax (0 73 61) 57 25-80
info@aa.schwabenglas.de

Schwabenglas GmbH 
Im Allmey 14
87435 Kempten
Telefon(08 31) 81 09-0, Fax (08 31) 81 09-80
info@ke.schwabenglas.de

Schwabenglas GmbH 
Woringer Straße 17
87700 Memmingen
Telefon (0 83 31) 8 53-0, Fax (0 83 31) 8 53-140
info@mm.schwabenglas.de

Schwabenglas GmbH 
Benzstraße 13
89079 Ulm-Donautal
Telefon (07 31) 40 96-0, Fax (07 31) 40 96-296
info@ul.schwabenglas.de

Schwabenglas GmbH 
Äußere Kanalstraße 4
86637 Wertingen 
Telefon (0 82 72) 99 58-0, Fax (0 82 72) 99 58-45
info@we.schwabenglas.de

Schwabenglas GmbH & Co. KG München
Otto-Hahn-Straße 18–20
82216 Maisach
Telefon (0 81 41) 93 03-0, Fax (0 81 41) 93 03-10
info@ma.schwabenglas.de

Bayernglas GmbH
Nürnberger Str. 130
92533 Wernberg-Köblitz
Telefon (0 96 04) 13 87, Fax (0 96 04) 9 10 80
info@bayernglas.de

Glas Trösch Beratungs-GmbH
Benzstraße 13
89079 Ulm
Telefon (07 31) 40 96-0, Fax (07 31) 40 96-1 90
info@glastroesch.de

www.glastroesch.de

überreicht durch:
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