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Beurteilung der Glasqualität

In verschiedenen Ländern sind Bestrebungen im Gange, auf naturwissen­
schaftl icher Basis, d.h. durch Messen und Zählen, Warte zu finden, die eine Be­
urteilung der Qualität von Glaserzeugnissen a l le r  Art zulassen. Über den gegen­
wärtigen Stand dieser Arbeiten wurde vor einiger Zeit im Fachausschuß I dar 
DGG berichtet.  Eine Notiz darüber findet man in der Nachricht über die Oktober- 
Sitzung 1988 des Fachausschusses I, welche im April-Heft 1984 der "Glastechni­
schen Berichte" enthalten i s t .  Die angestellten Überlegungen sind interessant 
und bedeutungsvoll genug, um sich sowohl mit der Art der angewendeten Verfah­
ren, wie mit ihrer möglichen Benutzung zur Betriebsüberwachung und zur Kenn­
zeichnung der Fertigerzeugnisse im Handel zu befassen.

Die Beurteilung der Glasqualität im Betrieb hat einen doppelten Zweck, sie  
dient einmal als Mittel zur Überwachung des Betriebslaufes, denn die Fehler, 
die im Gemengehaus,bei der Ofenführung usw. gemacht werden, drücken sich v i e l ­
fach im fertigen Erzeugnis aus und können aus den Eigenschaften und dem Ausse­
hen des Produktes erkannt werden. Zum anderen muß die Sortierung das Qualitäts­
niveau einer Produktion festlegen, indem entweder erste und zweite Qualität 
unterschieden wird oder a l l  die Stücke verworfen werden, die man für den Ge­
brauch als ungeeignet ansieht, oder die wegen unbefriedigenden Aussehens dam 
Qualitätsniveau des Betriebes nicht entsprechen.

Das Ziel der Sortierung kann von dem zweiten Gesichtspunkte aus durchaus 
verschiedenartig sein. Ein Betrieb kann sich z.B. darauf einstellen, seine Er­
zeugnisse dem allgemeinen Niveau oder dem Niveau eines Konkurrenzunternehmens 
anzupessen, oder er kann den Versuch machen, wenn es das Herstellungsverfahren 
und die Einrichtungen des Betriebes zulassen, eine besonders hochwertige Qua­
l i t ä t  zu erzeugen.

Methoden der Qualitätsbeurteilung

Sehr lange Zeit begnügte man sich zur Beurteilung der Glasqualität mit 
den Feststellungen, welche die Sortierer  trafen, und auch in den Überwachungs­
maßnahmen, welche sich auf das Glas selbst bezogen, ging man über gelegentli­
che chemische Analysen des Glases kaum hinaus. Man war sich dabei durchaus 
klar darüber, daß die übliche Sortierung kein objektives und reproduzierbares 
Ergebnis l i e fe r te ,  sie  hatte jedoch den Vorteil  dar recht einfachen Durchfüh­
rung und war außerdem so elastisch, so daß sie den Bedürfnissen des Marktes 
angepaßt werden konnte.

Für die Bestrebungen, die Qualitätsbeurteilung über das bisherige System 
des Sortierens nach dem Augenschein hinaus genauer auszubildan, waren zunächst 
Gesichtspunkte der Fabrikationsüberwachung maßgebend. Man war s ich  klar dar ­
über, daß mit Ausschußzahlen uiid Prozentsätzen, die unter wechselnden Bedin­
gungen ermittelt  wurden, keine zuverlässigen Schlüsse z.B. auf die Güte der 
üfenführung gezogen werden konnten. Deshalb ging men zunächst dazu über, den 
Ausschuß zu k lassif iz ieren,  indem man nach Steinchen, Blasen, Schlieren usw.
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unterschied. .Aber auch diese Zahlen sind nicht als Absolutwerte aufzufassen. 
Es besteht durchaus die Möglichkeit, daß die Gesichtspunkte, nach denen z.B* 
Bläschen beurteilt  werden, sich im Laufe der Zeit ändern.

Es lag deshalb nahe, einen Schritt  weiterzugehen, beispielsweise die 
Blasen im Glas zu zählen. Das Verfahren dazu is t  bekannt, man benutzt entwe­
der einen oder mehrere Ausschnitte aus Hohlgefäßen oder Stücke von Flach­
glas, zeichnet alle Blasen, die bei bestimmter Beleuchtung mit bloßem Auge 
sichtbar Sind, mit F e t t s t i f t  an und zählt dann diese Zeichen ab und bekommt 
auf diese Weise nsch einfacher Umrechnung eine Kennzahl, z.B. Bläschen je 
Flasche oder Bläschen je m̂  Flachglas. Dieses Verfahren is t  nicht nur des­
halb unsicher, weil man aus einer kleinen Probe auf eine große Produktion 
schließen muß, es hat auch den Nachteil, daß die Blasendurchmesser nicht be­
rücksichtigt werden. Über diese Fragen hat RAMSAUER eingehend berichtet.

'Während man Blasen leicht auszählen kann und in etwa auch für Steinchen 
trotz ihrer geringen Häufigkeit eine ähnliche Meßzahl zu finden sein wird, 
i s t  eine zahlenmäßige Festlegung von Schlieren oder auch von Oberflächenstö­
rungen, wie z.B. den Wellen des Tafelglases, recht schwierig durchzuführen.

Eine gewisse Verbesserung bildet das in den USA übliche Beurteilungs­
verfahren für Schlieren nach SWICKERl). Dieser k la s s i f iz ie r t  mit Hilfe ein­
facher Beschreibungen:

Klasse
A
B

C

D

?

Mikroskop zeigt
praktisch f r e i  von Schlieren
feine Streifen, gut v e r te i l t ,  
keine Spannungskonzentration
wohl vertei lte ,ziemlich kräftige oder 
unregelmäßige Schlieren; 
begrenzte Bereiche feiner Streifen
begrenzte Bezirke scharfer Streifen;  
Zugspannung an der Außenseite, 
starke Schlieren
"eingehüllte" (cased, Glas hat an der 
Oberfläche andere Zusammensetzung als 
im Kern) oder äußere Schicht steht un­
ter starker Zugspannung

Qualität
beste Handelsqualität 
gute Handelsqualität

Handelsqualität

gefährlich

unbrauchbar

Das Verfahren gibt eine Art Anweisung für den Sortierer,  läßt aber der 
individuellen Beurteilung noch weiten Spielraum. Wenn man noch weitergehen 
w il l ,  so stößt man auf das schwierige Problem der Bewertung des Schlieren­
gehaltes und seiner Verteilung.

SCHARDIN hat für den Fall der Wellen des Flachglases ausführlich ge­
zeigt, welche Möglichkeiten bestehen, die verschiedene räumliche Verteilung 
bei der Beurteilung zu berücksichtigen. Ansätze zur Festlegung bestimmter 
Verfahren der Mittelwertbildung liegen vor. Das entsprechende g i l t  für die 
Schlierigkeit .  Auch hier kann man mit ört l ich  konzentrierten, starken Unter­
schieden einerseits und mit großflächig verte i l ten  geringen Veränderungen an­
dererseits rechnen und hat die Aufgabe, beide in ein gemeinsames Bewertungs­
schema zu bringen. Die nachstehend gezeigte Linie kann beispielsweise die

SWICKER, V.C.: Ringschnittprüfung von Glaabehältern. Bull .Amer.ceram.Soc. 
18 (1929) S.143, Ref. Glastechn.Ber._17 (1939) 3.313.
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Änderungen des Brechungsindex längs einer Schnittkante eines Flachglases oder 
längs des Umfanges einer Flasche zeigen, und wenn man ein Urteil  Ober die 
Schlierigkeit abgeben w i l l ,  muß man irgendein Urteil  über die Bedeutung der 
einzelnen Grade der Schlierigkeit  und die Bedeutung der räumlichen .Ausdehnung 
der verschiedenen Abweichungen bilden.

Da die genannten Verfahren der Qualitätsbeurteilung noch wenig entwickelt 
sind, konnten sie bisher für die Beurteilung des Fabrikationsvorganges nur we­
nig herangezogen werden. Sie bringen zwar eine Verbesserung gegenüber den r e i ­
nen Ausschußziffern, aber bei weitem noch keinen Absolutwert. Man ging deshalb 
für die Beurteilung des Betriebsvorganges zunächst von den eigentlichen Quali­
tätsmerkmalen des Glases ab und wandte sich den physikalischen Eigenschafts­
werten zu, insbesondere der Dichte, dem Brechungsindex und der Leitfähigkeit  
und benutzte diese Zahlen zur Überwachung des Fabrikationsvorganges. Man kann 
aber auf diese Weise nichts anderes erfassen als durchschnittliche Änderungen 
in der Glaszusammensetzung, denn diese Eigenschaftswerte ändern sich nur dann, 
wenn sich die Glaszusammensetzung verändert.

Die Verfahren zur Beobachtung dieser Eigenschaftswerte sind inzwischen 
so weit entwickelt worden, daß sie als brauchbare und einfache Kontrolle für  
die Arbeitsweise der Gemengeanlage und auch des Ofens angesprochen werden 
können. Soweit es sich um die Gemengeüberwachung handelt, hat die Beobachtung 
der Eigenschaftswerte den Nachteil, daß sie erst beim fertigen Glas einsetzt.  
Methoden zur direkten Beurteilung des Gemenges sind in dieser Richtung als 
Ergänzung unerläßlich. Im Ofen selbst sind die Verfahren in erster  Linie ge­
eignet, die Gleichmäßigkeit der Glaszusammensetzung zu überwachen. Man bekommt 
Hinweise, ob und in welchem Ausmaß Gemengeänderungen notwendig sind. Daneben 
besteht die Möglichkeit, die Homogenisierung und auch die Gleichmäßigkeit des 
Glases an den verschiedenen Entnahmestellen zu überwachen. Bei sehr sorgfält ig  
geführten Anlagen führt die Beobachtung der physikalischen Eigenschaftswerte 
nicht immer zum gewünschten Ergebnis, ihre Aussagen können u.U. durch Neben­
einflüsse überdeckt werden.

Es is t  deshalb verständlich, daß man versucht, trotz a l le r  genannten 
Schwierigkeiten die Kontrolle der eigentlichen Glasqualität weiterzutraiben 
und der Beurteilung des Fabrikationsvorganges dienstbar zu machen. Ohne Zwei­
fe l  liegen in dieser Richtung noch zahlreiche Möglichkeiten,und die nächsten 
Jahre werden sicher Fortschritte in dieser Hinsicht bringen.

Ganz anders steht es um die Beurteilung der Verkaufsqualität nach so l ­
chen Verfahren. Grundsätzlich wird die Möglichkeit bestehen, die für die 
Fabrikationskontrolle entwickelten Methoden auch für die Festlegung der Han­
delsqualität heranzuziehen und für diesen Zweck Glasqualitäten nach Blasen­
zahl, Schlierenkennziffer usw. festzulegen. Es fragt sich aber, ob eine so l­
che Methode zweckentsprechend is t .  Die Lebensdauer der Glaserzeugnisse wird 
durch die mit dem Auge zu beobachtenden Fehler im allgemeinen nicht beein­
f lußt.  Diese Fehler sind im allgemeinen so gering, daß sie die Festigkeit 
sei es von Hohlgefäßen oder von Flachglas nicht nennenswert verändern. Sie 
sind in erster  Linie für die ästhetische Wirkung bedeutungsvoll. Man wird 
z.B. Blasen in einem Kelchglas ablehnen, weil sie den Gesamteindruck ernst­
l ich  beeinträchtigen und Wellen in einem Flachglas nicht wünschen, weil sie 
beim Durchblicken stören können.
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Es fragt sich nun, ob man die Beurteilung der Vor- oder Nachteile eines 
Produktes dem Kunden abnehmen so l l ,  indem man ihm sagt, das Erzeugnis ent­
spräche einer bestimmten Norm und indem man ihn auf diese Weise zu überzeu­
gen versucht, zu denken, die Niorm schließe a l le  "schlechten" Erzeugnisse aus, 
so daß das genormte Erzeugnis gut sei.  Diese .Art der Anwendung exakter Prüf­
verfahren l ieg t  ohne Zweifel an der Grenze des für die Normung Zulässigen 
und in Betracht Kommenden. Der Benutzer beurte i l t  das Glas nach den Sinnas- 
eindrücken, die es ihm vermittelt.  Dabei spielen persönliche Auffassungen 
eine erhebliche Rolle. Man könnte zwar auch hier Mittelwerte, z.B. nach dem 
System der Gallup-Umfragen,bilden und auf diesem stat is t isch  erfaßten Quer­
schnitt eine Norm aufbauen. Einfacher und auch einleuchtend erscheint es 
aber,für den gedachten Zweck die Auswahl des Glases nach Sinneseindrücken, 
d.h. nach der Sortierung durchzuführen.
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