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Technische Wege zu  
sortenreinem Glas  

Jenseits der vielfältigen Mei-
nungen zu Mehrweg oder Ein-
weg, Pflichtpfand oder dualen 
Systemen hat sich Glas wie 
Metall über Jahre als fast un-
endlich wieder verwertbares 
Material bewährt. In Bezug auf 
Qualität und Ressourceneffi-
zienz sind farbselektive  
Sortierung und Ausschleusung 
von Störstoffen entscheidend. 

Das Recycling von Glasverpackun-
gen ist in Europa seit Jahren eine 

der erfolgreichsten Initiativen zum Res-
sourcen- und Umweltschutz. Einige 
Länder Europas verarbeiten bis zu 85 % 
aller Glasverpackungen wieder zu 
neuen Flaschen und Gläsern. Her-
gestellt aus dem allgegenwärtigen Roh-
stoff Sand, lässt sich Glas ohne Quali-
tätsverlust beliebig oft recyceln. Die 
Wiederverwertung sorgt für weniger 
Abfall und stellt „neue“ Flaschen mit 
weniger Energie her. Berechnungen ha-
ben ergeben, dass jede Tonne rezyklier-
tes Glas gleichbedeutend ist mit 200 Ki-
logramm weniger Treibhausgasen wie 
Kohlendioxid.  

Störender Einfluss  
auf Energiebedarf 
Um möglichst viel Energie beim Ein-

satz von Recyclingscherben in der Glas-
hütte einsparen zu können, darf der An-
teil an Störstoffen wie Keramik, Stein 
oder Porzellan (KSP) feste Grenzwerte 
nicht übersteigen. Denn diese erfordern 
weit höhere Temperaturen für die Auf-
schmelzung. Der KSP-Anteil darf derzeit 
nur 25 g/t betragen und zukünftig soll er 
auf unter 10 g/t sinken. Metalle von Ver-
schlüssen und Aluminiumfolien von 
Bier- und Sektflaschen unterliegen 
ebenfalls sehr strengen Anforderungen. 
Schon seit langem dürfen höchstens 
5 g/t enthalten sein. 

Bild 1: Ein Blick of-
fenbart die Vielfalt der 
Störstoffe, die von 
Metall über Keramik 
bis hin zu Steinen rei-
chen kann. 
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All diese Fremdstoffe müssen mit ho-
hem technischem Aufwand aus dem 
Glas entfernt werden. Der Aufwand 
steigt nochmals deutlich, wenn auch 
die Farbreinheit der Altglasscherben ei-
nen bestimmten Grad erreichen soll. 
Beispielsweise ist für Weißglas eine 
Reinheit des Recyclingglases von über 
99,7 % erforderlich.  

Ziel: Ordnung zu 
fairem Preis  
Jedes Recycling-Unterneh-

men ist bestrebt, dass zuvor 
gesammelte Altglas mög-
lichst wirksam und kosten-
günstig aufzubereiten. Die-
sen Vorgaben versucht zum 
Beispiel die Farb-Sortier-
maschine vom Typ Mikro-
Sort der Mogensen GmbH zu 
genügen. Weltweit sind ge-
genwärtig rund 290 Sortier-
maschinen des Unterneh-
mens aus Wedel im Einsatz. 
Davon übernehmen etwa 
200 Aufgaben in der Glasauf-
bereitung.  

Wie die Sortierung 
funktioniert 
Auf Bild 2 sieht man oben 

rechts das zu sortierende Pro-
dukt, grafisch mit 1 bezeich-

net. Es wird zunächst per Schwingförde-
rer auf die Sortiermaschine aufgegeben 
sowie über eine geneigte Glasrutsche 
vereinzelt. Der Materialstrom liegt nun 
als Monolage vor und passiert im freien 
Fall eine Zeilenkamera (Position 4) mit 
Farbbildverarbeitung, die eine Klassifi-
zierung nach Echtfarben vornimmt. 
Die Signalprozessortechnologie erlaubt 

IFAT 

Mogensen präsentiert sich in 
Halle B3 am Stand 410.

Bild 2: Sortierung, dargestellt am 
Beispiel der Mogensen MikroSort. 

Halle B 3
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Bild 3: Die sauber getrennten 
Glasfraktionen auf Gran Canaria 
sind nicht das Werk aufwändiger 
händischer Sortierung nach dem 
„Aschenputtel-Prinzip“, sondern 
das Ergebnis von Mogensen-
Siebmaschinen und 5 Maschi-
nen vom Typ MikroSort AX. Seit 
2007 befreien sie im „team-
work“auf der Insel im Atlantik 
pro Stunde rund 15 Tonnen 
feuchtes Mischglas von Metallen 
und KSP und sortieren das Glas 
in die einzelnen Farben. 

Mögliche Sortierverfahren 

7  Feuchtes Glas: Das Wedeler Unternehmen hat die Mi-
kroSort Typ AX für die Sortierung hoher Abweismengen 
und stark verunreinigten Recyclinghohlglases im Kornband 
5 – 60 mm entwickelt. Die Maschine ist darauf ausgelegt, 
gleichzeitig KSP, feine Metallteile ab 0,6 mm und Fehlfar-
ben aus dem Produktstrom zu entfernen. Mit derselben 
Maschine lassen sich an anderer Stelle aber auch Braun- 
oder Weißglas aus einem Mischglasstrom trennen. Die Be-
dienung vor Ort erfolgt über eine Touch-Screen-Oberflä-
che, die alle Maschinendaten darstellt, aber auch Nach-
justierungen gestattet. Ein parallel angeschlossener PC er-
fasst zusätzlich Daten und überwacht den Betrieb. 
7  Trockenes Glas: Bei der Flachglasaufbereitung ist das 
Aufgabematerial meist sauber und trocken. Neben KSP 
steht hier besonders die Sortierung sehr feiner Pastelltöne 
im Vordergrund. Für diesen Fall steht mit der Mogensen 
MikroSort AL ein weiterer Maschinentyp für das Kornband 
5 – 60 mm zur Verfügung. Im Gegensatz zur AX erfolgt 
die Detektion des Materials nicht im freien Fall, sondern 
direkt auf der Aufgaberutsche. Ein Lampe hinter der Rut-
sche ermöglicht eine vollständige und schattenfreie Aus-

leuchtung der Scherben und damit eine genaue Unter-
scheidung feinster Farbnuancen. Da Glaskeramik zu einem 
sehr hohen Anteil Pastelltöne aufweist, eignet sich dieses 
Verfahren für die Verringerung des Cerananteils im Flach-
glas. 
7  Trockenes Feinglas: Für Sonderanwendungen bei Flach-
glas im Kornband 1 – 5 mm hat Mogensen die MikroSort 
Typ AF konzipiert. Das Material ist getrocknet und in sehr 
enge Kornklassen gesiebt. Als Verunreinigungen liegen ne-
ben KSP meist helle und dunkle Fehlfarben sowie Gummi- 
und Folienreste vor. Das Aufgabematerial wird genau wie 
beim Typ AL abgetastet, allerdings mit kleinerer Arbeits-
breite und deutlich höherer Auflösung. 
  Je nach Material, Kornverteilung und Abweismenge lassen 
sich Aufgabemengen von 8 – 20 t in der Stunde bei der 
AX/AL sortieren. Beim Typ AF liegen diese zwischen 3 und 
6 t/h. Die Maschinen erkennen weit mehr als 10 000 Ob-
jekte und schleusen bis zu 9 000 Teile pro Sekunde aus. 
Gegenüber herkömmlichen Bedingungen wird durch die 
Mogensen Geometrie 45 % weniger Druckluft benötigt.

es bis zu 30 Mill. Messpunkte in der Se-
kunde zu verarbeiten. Mithilfe des All-
metalldetektors lassen sich parallel zur 
Farberkennung unerwünschte Eisen- 
und Nichteisenmetalle ab einem 
Durchmesser von 0,6 mm erkennen. Je-
weils kurz unterhalb der Farb- und Me-
tallerkennung sorgen gezielte Druck-
luftimpulse für eine Auslese an Position 
6. Durchlass und Abweisstrom werden 
danach getrennt abgeführt. 

Im Sinne eines guten Sortierergebnis-
ses ist die saubere Klassierung des Auf-
gabematerials wichtig. Denn unsaubere 
Körnungen reduzieren den Wirkungs-
grad der Sortiermaschinen. Vor allem 
erhöhen sie aber den Verlust an wertvol-
lem Glas.  

Röntgenstrahlen erkennen Glas-
sorten mit hohem Schmelzpunkt 
Die Verunreinigung von Sammelglas 

mit Glaskeramik aus Cerankochfeldern 
oder feuerfestem Glasgeschirr hat in 
jüngerer Vergangenheit immer weiter 
zugenommen. Für Probleme sorgt vor 
allem Glaskeramik, das einen noch hö-
heren Schmelzpunkt als KSP hat. Auch 

bei kleinen Teilen schmilzt Glaskeramik 
nicht vollständig auf, wodurch in Glas-
hütten Werkzeuge zerstört werden kön-
nen, was wiederum zu langen Stillstän-
den führen kann oder es werden Fla-
schen mit Fehlstellen produziert. Ge-
rade bei Sektflaschen stellt dies ein Si-
cherheitsrisiko dar. Auf normalem, op-
tischem Wege kann man Glaskeramik 
nicht mehr von Normalglas unterschei-
den. Ausnahme sind lediglich be-
stimmte, charakteristische Pastelltöne, 
die man im sichtbaren Spektrum noch 

erkennen und nur mit einem hohen 
Verlust an farbähnlichem Normalglas 
aussortieren kann. Mogensen geht hier 
den Lösungsweg der Röntgen-Spektral-
Analyse, die eine sehr genaue Erken-
nung der Glaskeramik erlaubt.  

 
Dipl.-Ing. Jens-Michael Bergmann, 
Mogensen GmbH, Wedel,  
info@mogensen.de
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