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1. Farbsortierung 
Die Binder A G ist seit vielen Jahren Herstellerin von 
Aufbereitungsanlagen für die Bereiche Steine u n d Erden, 
Minerahen, Kohle, Erze usw. Fast alle K o m p o n e n t e n wie 
Siebmaschinen, Brecher, Förderbänder , S tahlbau, Bun
ker usw. werden in eigenen Werkstät ten gefertigt. In den 
Jahren 1977 und 1978 wurde unter Verwendung zu
nächst im wesentlichen unveränderter Bauteile die erste 
Aufbereitungsanlage für Altglas errichtet. Aus diesen 
aus heutiger Sicht bescheidenen Anfängen entwickelte 
sich dann schnell eine eigene Aufbereitungsphilosophie. 
Die einzelnen Aggregate wurden den speziellen Belangen 
des Glases angepaßt . Weitere Anlagen in Deutschland, 
Europa und Übersee folgten. Heute arbeiten etwa 70 
Anlagen in der ganzen Welt. Die Leistungen hinsichtlich 
der Altglasaufbereitung liegen zwischen 10 u n d 60 t/h. 

Die ständig steigenden Qual i tä tsanforderungen an 
das Fer t igprodukt führten zwangsläufig zu entscheiden
den neuen Wegen bei der Separierung von K S P (Kera
mik, Steine, Porzellan) und NE-Meta l l en u n d letztlich 
auch zur Farbsor t ierung. 

D u r c h die immer höheren Einsatzquoten von Altglas 
bei der Neuglasprodukt ion gewinnt die Farbreinheit , 
insbesondere von Weißglas, zunehmend an Bedeutung. 
Aufbauend auf den umfangreichen Erfahrungen mit den 
KSP-Gerä ten (es sind zwischenzeitlich weltweit etwa 290 
Einheiten in Betrieb) wurde ein Farbglassort iergerät -
B W G (Braun, Weiß, Grün ) genannt - entwickelt, um 
Farbfehler im Sammelglas zu korrigieren. 

Die derzeit geltenden Qual i tä tsanforderungen an un-
aufbereitete und aufbereitete Scherben er lauben die in 
Tabelle 1 angegebenen Mengen andersfarbigen Altglases 
(Fehlfarben). Werksinterne Qual i tä t ss tandards einzelner 
Glashü t ten gehen teilweise noch weiter und schreiben 
für Weißglas neben einem maximalen Grünante i l von 
0,1 % auch einen Höchstfehler von 0 , 5 % für Braun vor. 
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Tabelle 1. Zuläss ige M e n g e n a n ander s fa rb igem Al tg l a s in u n -
aufberei te ten bzw. aufberei te ten Scherben von Weiß- , B r a u n -
u n d G r ü n g l a s 

G l a s a r t anders farb iges Al tg la s in % 

weiß b r a u n g r ü n 

unaufbere i te te Sche rben 

Weißglas - 2 1 
B r a u n g l a s 3 5 
G r ü n g l a s 15 10 — 

aufberei te te Scherben 

Weißglas - < 0 , 5 < 0 , 1 
B r a u n g l a s < 5 - < 5 
G r ü n g l a s < 5 < 5 -

Die v o m Bundesve rband Glas indus t r ie u n d Mine ra l f a 
ser industr ie (BV-Glas) , Fach Vereinigung Behä l te rg las 
industr ie , im M a i 1991 veröffentlichte Qua l i t ä t s an fo rde 
r u n g definiert zwar a u c h die Eingangsware u n d geh t v o n 
m a x i m a l 1 % g rün u n d 2 % b r a u n aus, vorausgese tz t 
wird hierbei zwingend eine n a c h drei F a r b e n ge t r enn te 
S a m m l u n g ; auf die wirkl ichen Fehl farbenante i le in de r 
Anl ieferungsware haben die Aufbereiter u n d a u c h die 
Sammle r aber p rak t i sch keinen Einfluß. In de r Rea l i t ä t 
s ind tatsächlich häufig wesentl ich höhere Fehlfarbenan
teile feststellbar. Es w u r d e n teilweise Werte deu t l i ch ü b e r 
5 % ermit tel t , wobei die Grünan te i l e übe rwogen . 

Bei heute mögl ichen Ausscheidegraden v o n 90 bis 
98 %, je n a c h K o r n a u f b a u u n d Korngröße , ist a u c h bei 
farbget rennter S a m m l u n g eine Vorsor t ie rung vo r de r 
Zerk le inerung inne rha lb der Aufberei tung d r i n g e n d er
forderlich, u m Eingangswer te auf die B W G - G e r ä t e v o n 
a n n ä h e r n d 1 bis 1 ,5% zu erhal ten . Z u berücks ich t igen 
ist noch , d a ß die un te re K o r n g r ö ß e der s innvollen E r 
k e n n u n g derzeit 10 m m bet räg t . Ein Aussche iden v o n 
K o r n g r u p p e n u n t e r h a l b dieses Wertes wäre augenb l i ck 
lich nur mi t einer h o h e n Übe r so r t i e rung zu e rkaufen . 
D ie mi t h o h e n Fehlfarbante i len angere icher te G l a s 
menge geht d e m Weißglas verloren, k a n n aber als 
Mischglas eingesetzt werden . 



Bild 1. BWG-Fa rbg l a s so r t i e rge r ä t für Braun- , Weiß- u n d G r ü n 
glas. 1: Aufgaber inne , 2: Sensor, 3: Be leuch tung , 4: Ausblasdüse, 
5: Magne tven t i l , 6: anders fa rb iges G l a s (Fehl farbe) , 7: Rein
f rakt ion . 
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Bild 2. T a s t e n a n o r d n u n g a m Bedien te rmina l . 

U m zu den gewünsch ten E n d q u a l i t ä t e n zu kommen, 
ist daher, wie gesagt, eine farbget rennte S a m m l u n g un
abdingbar . F ü r eine Mischglassor t ie rung ist eine vielstu-
fige Anlage erforderhch, die zwar technisch machbar , je
d o c h wirtschaft l ich n icht ver t re tbar wäre. Außerdem er
gibt sich aus der n o c h m a l s e rhöh t en Übersor t i e rung ein 
weiterer Verlust an Weißglas. 

Bild 1 zeigt im wesent l ichen die F u n k t i o n des BWG-
Gerätes . Ü b e r eine Verteil- u n d Aufgaber inne wird das 
Aufgabemater ia l wei tgehend vereinzelt. E ine über der 
Aufgaber inne angeordne te Luf t absaugung (nicht darge
stellt) soll n o c h v o r h a n d e n e s une rwünsch te s freies Pa
pier u n d sonstige Leichtstoffe entfernen, u m d e m BWG 
opt imale Bed ingungen zu schaffen. Absaugdüse , Spe-
zialaufgaberinne u n d Farbglassor t ie rgerä t sind als eine 
zusammengehör ige Einhei t zu be t rach ten . D i e Scherben 
werden auf eine schräg angeordne te Glasp la t t e aufgege
ben u n d ru t schen mi t einer definierten Geschwindigkei t 
zur E rkennung , bes tehend aus Sensor u n d Beleuchtung, 

u n d weiter zur Austragung, bestehend aus Ausblasdüse 
u n d Magnetventi l . 

Die mit no rma lem Licht durchleuchteten Scherben 
werden ihrer Farbe nach e rkann t (Weiß, Braun, Grün ) 
u n d das Ergebnis einem Rechner mitgeteilt. Dieser er
mittelt die Zeit, die die e rkannte Fehlfarbenscherbe be
nötigt , u m von der Erkennung zur Ausblasdüse zu gelan
gen. Über ein sehr schnelles Magnetventi l wird d a n n 
zeitgerecht diese Ausblasdüse angesteuert und die uner
wünschte Scherbe mit einem Luftstoß ausgeschossen. Je 
nach Größe werden mehrere Düsen gleichzeitig akti
viert, u m ein sicheres Austragen zu gewährleisten. 

In Bild 2 ist das Bedienterminal dargestellt, das in 
einem zum Farbglassort iergerät gehörenden Schalt
schrank installiert ist. Hiermi t werden die unterschied
lichsten Aufgabenstellungen eingegeben. Bei einer ge
wünschten Weißglassortierung müssen die Fehlfarben 
G r ü n und Braun entfernt werden. Folglich sind die Ta
sten „Weiß" und „ D u r c h l a u f zu betätigen. Dies bedeu
tet für das BWG, d a ß alle Teile, die nicht als Weißglas 
e rkannt werden, auszusondern sind. Hierzu gehören 
auch eventuell noch vorhandene Keramik- oder Porzel
lanscherben (Opak) . In Bild 2 ist auf dem Display die 
Betriebsstellung „Durchlauf Braun 5 " erkennbar. Es 
wird also Braunglas sortiert mit der Forderung, alle 
nicht als b raun e rkannten Scherben auszusondern. Die 
Zahl 5 ist eine Kenngröße für die Empfindlichkeit des 
Gerätes. 

Neben den geschilderten Funk t ionen k a n n zur jewei
ligen Farbe Weiß, Braun oder G r ü n der Befehl „Aus
w ü r f e eingegeben werden. Dies heißt dann , daß nur die 
gewählte Farbe ausgetragen wird und alle anderen Be
standteile zum Gutmater ia l gehören. Hierdurch können 
gezielt best immte Farben gewonnen werden. Die produ
zierte Glasfarbe entspricht allerdings noch nicht der ge
forderten Endqual i tä t , insbesondere bei Weißglas. Eine 
Nachaufbere i tung ist erforderlich. 

Die Stellung „Opak-Auswurf ' dient z.B. zur Nachse-
par ierung von K S P aus Braunglas oder aus den anderen 
Farben, wenn keine eigentliche Farbsor t ierung er
wünscht ist. 

Die Bedienung der Farbglassort iergeräte ist bewußt 
sehr einfach gestaltet, u m dem Bedienungspersonal um
ständliche Manipula t ionen zu ersparen, damit Fehlfunk
t ionen zu verhindern und eine h o h e Betriebssicherheit 
zu garantieren. Alle wesentlichen Parameter werden als 
Grundeinste l lungen fest eingegeben, so daß neben der 
Farbe und der Funkf ion „Auswurf ' oder „ D u r c h l a u f 
nur noch eine eventuell vom Festwert 5 abweichende 
Empfindlichkeit gewählt zu werden braucht . 

Die Maschine überwacht sich weitgehend selbst. Alle 
Kontrol len der mechanischen Bauteile sind durch die 
übersichthche und gut zugänghche Bauar t mühelos und 
schnell möglich. Insbesondere die Funktionsfähigkeit 
der Düsen und Ventile k a n n in einem Testzyklus optisch 
und akustisch überprüft werden. I m Fall eines erforderli
chen Austausches ist dieser mit wenigen Handgriffen 



durchzuführen, da alle Anschlüsse aus Steckverbindun
gen bestehen. Auftretende Fehler, auch im elektroni
schen Teil, werden im Display angezeigt und über Warn
lampen gemeldet. 

Eine automatische zeit- bzw. verschmutzungsabhän
gige Abreinigung sorgt ohne Betr iebsunterbrechung für 
eine saubere Optik. Lebensdauerbedingte Lichtverluste 
werden automat isch ausgeglichen, so d a ß ein gleichblei
bender Wirkungsgrad der Maschine gegeben ist. Sämt
liche Signale werden nicht analog, sondern digital verar
beitet. D u r c h einfache Änderung der Software k a n n das 
B W G an neue Aufgabenstellungen angepaßt werden und 
ist dami t sehr zukunftssicher. 

Bild 3 zeigt eine Produkt ionsanlage mit 5 BWG-
Geräten , einschheßlich der dazugehörigen Schalt
schränke. In Bild 4 ist als Detai l der herausgeklappte 
Düsens tock mit den Magnetventi len erkennbar. Die Lei
s tungsdaten pro Gerä t sind: 

- Erkennungsbrei te: 1000 m m , 
- Aufgabeleistung: 5 t/h, 
- Ausscheidegrade: 90 bis 98 % je nach Kornaufbau 

und Farbe, 
- Übersor t ierung: etwa 8 % je nach Farbe. 

Un te r der Voraussetzung einer Eingangsqual i tä t 
nach der genannten Vorschrift des BV-Glas werden die 
gewünschten Endqual i tä tem, insbesondere bei Weiß
glas, erreicht. 

2. Automatische Probenahme und 
Auswertung 
Zur Qual i tä tsüberwachung ist eine ständige Kontrolle 
des Fertiggutes nach Durchlauf durch die Aufberei
tungsanlage unabdingbar . Derzeit erfolgt die Beurtei
lung von aufbereitetem Altglas vorwiegend durch we
nige kleine Proben. Diese werden in den Hü t t en häufig 
während des Abkippvorganges vom L K W entnommen. 
Die Probemenge beträgt in der Regel 20 bis 50 kg. Stati
stisch ist das Ergebnis nicht abgesichert und daher nicht 
repräsentativ. Innerhalb einer Aufbereitungsanlage er
folgt die P robenahme fast immer durch Abstreifen einer 
Teilmenge vom Förderband. In j edem Fall wird die Ge
samtprobemenge über einen Probenteiler auf eine Rest
menge von 20 bis 25 kg/h reduziert. Bei schwankender 
Aufgabeleistung sind auch kleinere Probemengen von 
nur 10 bis 15 kg/h möglich. Hieraus m u ß die Verunreini
gung von H a n d ausgelesen werden. D u r c h Hochrechnen 
auf 11 Fertiggut ergibt sich d a n n die vermeinthche Qua
lität bezüghch KSP, NE-Meta l l usw. D a s heißt, die ge
fundenen K S P - oder NE-Metal l -Werte in G r a m m wer
den bei einer 10-kg-Probe mit 100 und einer 20-kg-Probe 
mit 50 multipliziert. 

Wird in einer 25-kg-Probe beispielsweise eine 0,4 g 
schwere Keramikscherbe gefunden, ergibt dies hochge
rechnet 16 g/t, da das KSP-Gewicht mit 40 multipliziert 

Bild 3. P r o d u k t i o n s a n l a g e mi t B W G - F a r b g l a s s o r t i e r g e r ä t e n 
e inschheßl ich de r dazugehör igen Schal tschränke. 

Bild 4. H e r a u s g e k l a p p t e r D ü s e n s t o c k mi t M a g n e t v e n t i l e n des 
BWG-Fa rbg l a s so rüe rge rä t e s . 

werden m u ß (1 1 = 1000 kg p ro 25-kg-Probe) . Soll te n u n 
zufällig eine größere Keramikscherbe von 0,8 g in de r 
P r o b e gefunden werden, würde der KSP-Wer t bei 32 g/t 
liegen. Die Q u a h t ä t wäre als unzure ichend zu beur te i len . 

D ie Wahrscheinl ichkei t , d a ß ein großer ode r kle iner 
KSP-Tei l in die P robe gelangt, k a n n als gleich g r o ß a n 
gesehen werden. Die wahre Qua l i t ä t einer M e n g e a u s 
einer P roduk t ions s tunde k a n n also auf d iesem Wege 
nicht e indeut ig beurtei l t werden. Folglich ist eine aussa 
gekräftige Qua l i t ä t sangabe erst un te r Verwendung vieler 
E inze lproben u n d durch Mi t t e lung dieser Wer te m ö g 
lich. 

Bei Vergrößerung der P robemenge wird die Aussage
genauigkei t n a t u r g e m ä ß besser. In A n l e h n u n g a n das ge
wähl te Beispiel k a n n folgende simple A n n a h m e getrof
fen werden: Es verzehnfacht sich die P r o b e m e n g e a u f 
250 kg , dami t sind auch lOmal soviele KSP-Tei le in de r 
Probe . Es werden 5 Teile zu 0,4 u n d 5 Teile zu 0,8 g ge-



Bilder 5a u n d b. Da r s t e l l ung unterschied l icher Mischungszu-
s t ände von K ö r n u n g u n d Verunre in igung de r produzier ten Alt
glasmenge, a) idealer M i s c h u n g s z u s t a n d , b) Zufal lsmischung. 
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Bild 6. Schemat ischer A b l a u f der a u t o m a t i s c h e n Qual i tä tskon
trolle. 

funden. Die K S P - M e n g e in der P robe be t räg t somit 6 g. 
Hochgerechne t ergibt dies 24 g/t, a lso entspricht die 
Qua l i t ä t der Vorschrift des BV-Glas (max imal 25 g/t). 

Dieses Beispiel zeigt, d a ß bei a n g e n o m m e n gleicher 
P roduk tqua l i t ä t du rch unterschiedl iche Probenahmen 
völlig verschiedene Qua l i t ä ten ermit te l t werden, wobei 
die größere Probemenge auch eine größere Genauigkeit 

ergibt. Die Handlese dieser 250-kg-Probe ist personal
aufwendig, entsprechend teuer u n d nicht praxisgerecht. 
Außerdem ist die mögliche zu prüfende Menge pro Zeit
einheit durch das zur Verfügung stehende Personal be
grenzt. Es müssen daher statistische Grundsä tze unbe
rücksichtigt bleiben, was das Risiko unrichtiger Rück
schlüsse auf das zu prüfende Material stark erhöht . 

Dami t ist es mit den z .Z . geltenden Standards nicht 
möglich, die Stundenleistung einer Sortieranlage mit 
ausreichend großer Wahrscheinlichkeit hinsichtlich ihres 
Verunreinigungsgrades richtig zu bewerten. Dies ist aber 
für den Aufbereiter, der für das aufbereitete Glas gegen
über der abnehmenden Hü t t e Qualitätsvorschriften ein
zuhal ten hat, notwendig. 

Mode rne Aufbereitungsanlagen stellen ein komple
xes System dar. Die Steuerung einer solchen Anlage al
lein über eine geringe, s tündhch gezogene Probemenge 
ist nicht möglich. Die geforderte Qual i tä t k a n n nur 
durch eine ständige Prozeßüberwachung sichergestellt 
werden. 

D a h e r war die wichtigste Aufgabe bei der Entwick
lung eines Probenauswertegerätes zunächst die Schaf
fung der statistischen Grundlagen, nach denen es mög
lich ist, zu sicheren Quali tätsaussagen zu kommen. Vor
handene N o r m e n für z. B. Brennstoffe, Kohle, Koks so
wie Industriemineralien halfen hierbei nur bedingt. 
N o r m e n für Glasscherben gibt es nicht. Erschwerend ist 
noch, d a ß aufbereitetes Altglas keinen homogenen 
Kornaufbau hat und auch die maximale Scherbengröße 
stark schwanken kann . Es waren daher eigene umfang
reiche Versuchsreihen erforderlich. Die verbindlichen 
statistischen Aussagen zu Probemenge, Anzahl der Ein
zelproben, Gewicht der Einzelprobe usw. wurden ge
meinsam mit Universi täten und Forschungsanstal ten er
arbeitet . 

Es m u ß davon ausgegangen werden, d a ß die stünd
lich produzierte Altglasmenge nicht in einer idealen Ord
nung gemischt ist, sondern die Zusammense tzung von 
Körnung und Verunreinigung dem Zufall unterliegt. Die 
Bilder 5a und b zeigen die unterschiedlichen Mischungs-
zustände. 

U m zu statistisch gesicherten Aussagen zu kommen, 
sind diverse Einflußgrößen zu berücksichtigen. Dies sind 
unter anderem 

a) die Einzelprobenmenge, 
b) die Anzahl der Einzelproben, 
c) die Korngröße, 
d) die Verteilungsverhältnisse, 
e) die Kornform. 

Hierauf basierend wurde die erforderliche Größe der 
Sammelprobenmenge- aus den Gesetzen der mathemat i 
schen Statistik mit 240 kg/h exakt berechnet. Diese Pro
benmenge soll aus möglichst vielen Einzelproben entste
hen. Un te r Berücksichtigung der genannten Faktoren 
wurde ein Einzelprobengewicht von 4 kg ermittelt . Bei 
60 Proben/h ergibt sich somit das Gesamtgewicht der 
Probe von 240 kg/h. 



Prüfprotokoll 
Automatische Probenauswertestation 

E i n s a t z o r t : B INDER 

BINDER + CO A G 

ÖSTERREICH 

A-8200 GLEISDORF 

TEL: (03112) -2136 -243 

0 < Ο υ + Di LLI Q 
m m m 

Zyklusnummer: 09.95.225 D a t u m : 95-09-10 

Glastyp: W E I S S ü h r z e i t der Bewer tung: 1527 

Probendauer: 60.00 min 

Probenahme: 14̂0 bis 15̂0 

Probemenge: 277.28 k g 

Reinglasbehälter 269.14 kg 
Nachsortiermenge: 8.14 kg 
Durchschnittliche Leistung: 302.49 kg/h 

MASCHINENPARAMETER: 

KSP-ANALYSEGERÄT: 
V Z 016MS A Z 045MS 

NE-ANALYSEGERÄT: 

V Z 016MS 

TROCKNER: 140 ° C 

A Z 045MS 

E M P 0 8 

E M P 08 

Trendanalyse aus den Verunreinigungsimpulsen: Handanalyse: 

— — K S P 
^ X « KSP-NORM 

- - - - NE 
NE-NORM 

Veränderung gegenüber Erfahrungswert: 

KSP: + 1 2 % N E : - 0 4 % 

Verunreinigungen im Auswurf: 

Keramik,Steine,Porzelian: 
<5 mm 0.00 g 
5-8 mm 0.70 g (2 Stk) 
8-10 mm 1.20 g (2 Stk) 
10-16 mm 0.00 g 
16-22 mm 0.00 g 
>22 mm 0.00 g 

Gesamt: 1.90 g (4 Stk) 

Nichteisenmetalle: 
0-1/2 Ringerl 3.00 g 
1/2-1 Ringerl 0.00 g 
Alu-Folie 3.20 g 
Sonstiges 0.00 g 

Gesamt: 6.20 g 

Sondermaterialien: 
Eisen 32 g 
Papier 92 g 

Gesamt: 124 g 

Verunre in igung der Gesamtpopulation 

KSP: 7,7 g/t BEI 95 % WALIRSCHEINLICLIKEIT Eisen: 116 g/t 

N E : 22,4 g/t BEI 95 % WALIRSCHEINLICLIKEIT Papier: 331 g/t 

Notizen: 

Bild 7. Erfassung der Prüfergebnisse in einem Prüfprotokol l . 

Für die richtige Durchführung: 

Ferdinand Binder 



Bild 8. P robenauswer t ege rä t mi t d a z u g e h ö r i g e m Rechner, M o 
n i to r u n d Pro tokol ld rucker . 

Bezogen wird dieses Probengewich t auf eine heute 
übl iche Anlagendurchschni t t s le i s tung v o n 30 bis 40 t/h. 
Le i s tungsschwankungen der An lage gleicht der Probe-
n e h m e r in gewissem R a h m e n du rch veränderl iche Ent
nahmein te rva l le aus. Die P robe selbst wird mittels Löf-
fe lprobenehmer aus d e m B a n d a b w u r f en tnommen , so 
d a ß gewährleistet ist, d a ß das gesamte K o r n s p e k t r u m er
faßt wird. Diese P robemenge wird n u n kontinuierlich 
übe r die Probenauswer tes ta t ion geleitet u n d auf KSP, 
NE-M eta l l e , Eisen, Papier usw. un te r such t . U m kon
s tan te Bedingungen für das G e r ä t zu erhal ten , ist der 
Auswer tung eine p e r m a n e n t e T rocknung vorgeschaltet. 
S tö rende Wit terungseinflüsse werden d a m i t vermieden. 

Die Gu tg l a smenge sowie die ausgeworfenen Anteile 
a n KSP, N E - M e t a l l e n , Eisen, Papier usw. werden fort
laufend übe r einen Z e i t r a u m von 1 h d u r c h die Maschine 
gewogen. Bild 6 zeigt den schemat ischen Ablauf der 
au toma t i s chen Qual i tä tskontrol le . Es gibt zwei Möglich
kei ten der Auswer tung der P robe : die Handauswer tung 
oder die Trendanalyse. 

H o h e r Papierantei l , aber a u c h s tarke Scherbenver
s chmutzung führen dazu , d a ß neben d e n K S P - bzw. N E -
Meta l l -Ante i len auch^Gutglas ausgeschossen wird. Diese 
i nne rha lb des Zyklusses von 1 h verbleibende Rest
menge , gemischt aus Glas, KSP, N E - M e t a l l e n und Pa
pier, be t räg t r u n d 2 bis 4 kg, j e n a c h Fa rbe . Durch ma
nuelle Auslese wird die wahre Verunre in igung an K S P 
u n d N E - M e t a l l e n in G r a m m ermit te l t . Aufgeteilt nach 
vorgegebenen K o r n g r u p p e n werden die Werte zusam

men mit den festgestellten Eisen- und Papiergewichten 
in einen Rechner eingegeben. Dieser ermittel t den tat
sächlichen Anteil an den genannten Verunreinigungen in 
g/t unter Berücksichtigung des ermittelten Gesamtge
wichtes der Probe u n d der unterschiedlichen Wirkungs
grade des Ausscheidegerätes in Abhängigkei t von Korn
größe und Glasfarbe. 

Die Wahrscheinlichkeit der Aussage liegt nach stati
stischen Grundsä tzen abgesichert bei 95 %. 

Mit der Handauswer tung wird das Gerä t sozusagen 
auf die Anlage eingelernt. Alle anlagen- und material-
spezifischen Parameter werden berücksichtigt. Das Er
gebnis wird jeweils nach dem Zyklusende (1 h) in einem 
Protokoll ausgedruckt . 

Die Erfahrungswerte aus der Handauswer tung die
nen der Maschine bei Automat ikbetr ieb zur Ermi t t lung 
einer Trendanalyse. Es werden die minütl ichen Erken
nungsimpulse für K S P und NE-Meta l le bezogen auf 
1 kg Durchsatzgewicht zu den vorangegangenen Erfah
rungen in Beziehung gesetzt. Weiterhin werden die 
Grenzwerte für K S P und NE-Meta l le durch Vorgabe
linien berücksichtigt. U m nicht zu hektischen Reakt io
nen zu kommen , wird die Bewertung innerhalb eines 
Zei t raumes von 5 min vorgenommen und a m Moni to r 
bzw. im Protokoll sichtbar gemacht. A n H a n d der Ver
änderungen des Trends kann auf eventuelle Veränderun
gen der Qual i tä t geschlossen werden. Ursachen hierfür 
können z. B. sein: 

- Ausfall eines KSP-Gerätes , 
- Ausfall eines NE-Metal l -Gerätes , 
- Verstopfung der Absaugung, 
- Bruch einer Siebmatte, 
- extrem schlechte Eingangsware, 
- zu hohe Aufgabenleistung 

und dergleichen mehr. 
Ein sofortiger Eingriff durch das Bedienungspersonal 

und damit eine exakte Anlagensteuerung ist gegeben. 
Eine Verschlechterung der Quali tät ist dami t im Entste
hen und nicht erst nach Ablauf einer Produkt ionss tunde 
erkennbar. Ausschußprodukt ion wird somit vermieden. 

Ein Bewertungszyklus wird auch hier nach 1 h abge
schlossen, und das Ergebnis wird als Prüfprotokoll aus
gedruckt . Bild 7 zeigt das Prüfprotokoll . Die fortlau
fende Zyklusnummer ist nicht beeinflußbar. Falls Probe
n a h m e n aus irgendwelchen Gründen abgebrochen wer
den müssen, ist durch das Bedienungspersonal eine 
Begründung im Protokoll anzugeben. Hierdurch wird 
gewährleistet, d a ß über die gesamte Schicht ein durchge
hender Quali tä tsnachweis erbracht wird. 

Die automat ische Probenauswertung er laubt es, 
stündliche Produkt ionsmengen zu beurteilen. D u r c h die 
Trendanalyse ist eine Aqjgtgensteuerung möglich. Gra 
vierende Quali tätsverschlechterungen (z.B. durch unge
eignete Aufgabeleistung und/oder Maschinendefekte) 
werden in der Ents tehung erkannt , u n d es können geeig
nete M a ß n a h m e n eingeleitet werden (z.B. durch Über 
prüfung der K S P - und NE-Meta l labscheidung und 
durch eine Kontrol le der Absaugung) . Im Gegensatz zu 



herkömmlichen Me thoden wird eine Ausschußproduk
tion vermieden. Eine gleichbleibend hohe Qual i tä t ist ge
währleistet. Bild 8 zeigt ein Probenauswertegerät mit 
dem dazugehörigen Rechner einschließlich Moni tor 
und Protokolldrucker. 

Eine zusätzliche Qual i tä tsprüfung mit dieser auto
matischen Auswertestation hinsichtlich der Farbfehler 
ist in Vorbereitung. 

3. Zusammenfassung 
Die ständig steigenden Einsatzquoten von Altglas und 
die hohen Anforderungen an das Fer t igprodukt Hohl
glas führen zwangsläufig zu immer größeren Ansprü
chen an die Quali tät des aufbereiteten Altglases. Dies 
gilt insbesondere auch für Farbverunreinigungen vor

rang ig in Weißglas. D u r c h die En twick lung eines F a r b -
sor t iergerätes für Scherben von 10 bis e twa 70 m m k ö n 
nen zuverlässig Fehlfarben aus d e m P r o d u k t s t r o m a u s 
sor t ier t werden. Gleiches gilt für G r ü n - u n d Braung la s . 
A u c h die gezielte Rückgewinnung einzelner F a r b e n a u s 
Misch- u n d Buntglas ist mögl ich . 

Bis jetzt waren die P r o b e n n a h m e u n d P r o b e n a u s w e r 
t u n g n a c h der Al tglasaufberei tung aufgrund der u n t e r 
schiedlichen Vorgehensweisen u n d der zu k le inen P r o 
b e n m e n g e wenig aussagefähig u n d zur Q u a l i t ä t s b e u r 
te i lung einer gerade p roduz ie r ten M e n g e ungee igne t . 
D u r c h Schaffung statistisch abgesicherter G r u n d l a g e n 
ist es n u n möglich, mi t Hilfe eines au toma t i s chen P r o -
benauswer te r s zu exakten Qual i t ä t saussagen zu k o m 
m e n . Dieses G e r ä t dient auch der An lagens t eue rung u n d 
verh inder t dami t schon im Vorfeld Qua l i t ä t s e inb rüche 
u n d Ausschußproduk t ion . 
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