Der Durchmesser einer Bohrung oder einer Offnung muss gréRer/gleich der Glasstarke (S) sein.

Wegen einer erforderlichen Ummantelung einer Schraube ist der Bohrungsdurchmesser mindestens
4 mm
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Bohrungen im Randbereich Bohrungen im Eckbereich Bohrlochabsténde

Gléaser, die thermisch vorgespannt werden sollen, missen eine Kantenbearbeitung vor dem Vorspannen
erhalten. Aus produktionstechnischen Griinden ist mindestens eine gesaumte Kante erforderlich.

essumt Die gesdumte Kante entspricht der Schnittkante, deren Rander mit einem Schleifwerkzeug
g mehr oder weniger gebrochen sind.

Die Kantenoberflache ist durch Schleifen ganzflachig bearbeitet. Die geschliffene Kante
geschliffen kann mit gebrochenen Randern ausgefilhrt sein (entsprechend gesdumter Kante).

Geschliffene Kantenoberflachen haben ein schleifmattes Aussehen. Blanke Stellen und
Ausmuschelungen sind unzulassig.

oliert Die polierte Kante ist eine durch Uberpolieren verfeinerte, geschliffene Kante.
P Polierspuren in gewissem Umfang sind zulassig.

Andere Kantenbearbeitungen auf Anfrage

techn. Hinweise



