ТЕМА: СТЕКЛЯННЫЕ ТОВАРЫ
Материалы
 Основные материалы
Главный кислотный оксид - SiO2 (кремнезем)- вводят в стекло через кварцевый песок. Содержание кремнезема в высокосортных кварцевых песках должно быть 99,0-99,8%. С повышением содержания диоксида кремния в стекле улучшаются механическая и термическая прочность, химическая устойчивость, но повышается температура варки.
Оксид бора В2О3 (борный ангидрид) вводят с борной кислотой или бурой. Он облегчает варку, повышает термическую и химическую устойчивость стекла, улучшает оптическое свойство стекла.
Оксид алюминия А12О3 вводят обычно через глинозем, полевой шпат или каолин. Его добавка способствует понижению способности стекла к кристаллизации, улучшает его термически, химические и механические свойства.
Щелочные оксиды Nа2О, К2О вводят через углекислые (сода, поташ) или сернокислые соли. Они понижают температуру варки стекла, облегчают формование изделий, повышают блеск стекла, улучшают его цвет и прозрачность, однако уменьшают прочность, термостойкость и химическую устойчивость.
Щелочноземельные оксиды вводят обычно посредством углекислых солей. Так, оксид кальция вводят через мел или известняк, оксид магния - через магнезит или доломит, оксид свинца - посредством свинцового сурика или свинцового глета.

Оксиды кальция, магния, цинка увеличивают химическую устойчивость и термостойкость изделий. Оксиды бария, свинца и цинка повышают плотность, оптические свойства и поэтому применяются в производстве хрусталя. В производстве стекла широко используют горные щелочесодержащие породы, отходы горно-обогатительных комбинатов, цветной металлургии, доменные шлаки, в больших количествах - стекольный бой.

Вспомогательные материалы облегчают и ускоряют варку стекла, окрашивают и заглушают его.

Осветлители способствуют удалению из стекломассы  крупных и мелких пузырей. Осветлителями являются сульфат натрия, трехокись мышьяка и селитры.
Обесцвечиватели погашают или ослабляют нежелательные цветные оттенки. В качестве обесцвечивателей применяют трехокись мышьяка, селитру, сульфат, хлористый натрий, оксид сурьмы и др.
Глушители (фториды и фосфаты) уменьшают прозрачность и обусловливают белую окраску стекла.
Красители придают стеклу нужный цвет. В качестве красителей используют оксиды или сульфиды тяжелых металлов. В синий цвет стекло окрашивают закисью кобальта, в голубой - окисью меди, в зеленый - окисью хрома или ванадия, в фиолетовый - перекисью марганца, а розовый - селеном, в сиреневый - окисью неодима, в желтый - окисью церия, сернистым кадмием и др. Особо выделяют красные стекла - рубины: селеновый, медный, золотой.
Ускорители варки способствуют ускорению варки стекла: к ним относятся фтористые соединения, борный ангидрид, алюминий, соли алюминия.

Окислители и восстановители добавляют при варке цветных стекол для создания окислительной и восстановительной среды. Ими являются натриевая и калиевая селитры, трехокисный мышьяк, углерод, винный камень, двухлористое олово.
Производство
1) Обработка сырья. Кварцевый песок обогащают т.е. понижают в нем количество железа и других нежелательных примесей. Затем песок, соду, селитру сушат, доломит, мел, известняк тонко измельчают и просеивают через вибросита.
2) Приготовление шихты, т. е. сухой смеси материалов, состоит в отвешивании компонентов согласно рецептуре и тщательном их перемешивании до полной однородности.

3) Варка стекломассы из шихты. Варка является основной стадией технологического процесса, от которой зависит качество стекла. Процесс варки происходит в стекловаренных печах двух типов: горшковых или ванных (периодического и непрерывного действия) или электропечах при максимальной температуре 1450-1550°С. 
4) Формование изделий из вязкой стекломассы 
· Ручное выдувание - с помощью стеклодувной трубки с использованием деревянных или металлических форм, в которых при вращении заготовки (пульки) завершается формование. Этим методом получают изделия любых конфигураций и толщины стенки с гладкой и блестящей поверхностью. 
· Свободное выдувание (в торговле - гутенская формовка) осуществляют также посредством стеклодувной трубки, но изделия формуют и окончательно отделывают в основном на воздухе. Изделия характеризуются сложностью форм, плавными переходами частей, утолщенной стенкой. Декорируют их цветными полосами, лентами, пузырями, налепами и т. п.
· Механизированным выдуванием на автоматах изготовляют бесцветные изделия простых очертаний, в основном стаканы.
· Прессование изделий осуществляют на автоматических прессах в металлических формах под давлением сердечника. Изделия бесцветные или цветные имеют плоскую, цилиндрическую, коническую форму, расширяющуюся в верхней части. Толщина стенки более 3 мм. На поверхности можно заметить швы - место соединения частей разъемных форм. 
· Прессовыдуванием на автоматах изготовляют стаканы и посуду сложных форм - графины, флаконы и др. При этом чашу выдувают, а донышко и ножку прессуют и сваривают с чашей.
· Центробежное литье менее распространено. В быстровращающуюся форму подается определенная порция стекломассы, которая равномерно распределяется и приобретает конфигурацию готового изделия.
5) Отжиг. Термическая обработка, состоящая в нагревании изделий до 530-550°С, выдерживании при этой температуре и последующем медленном охлаждении.
6) Обработка и разделка. Обработка заключаются в обработке края и дна изделий, притирке пробок к горлу графинов и флаконов. В прессованных изделиях проводят огневую полировку поверхности.
Декоративная обработка - это нанесение на изделия украшений (разделок) разного характера. 
Разделки классифицируют по стадии нанесения (в горячем и холодном состоянии), видам, сложности.
· Украшение изделий в горячем состоянии:
Цветное стекло получают при добавлении красителей в стекломассу.

Изделия с нацветом изготавливают из одного слоя стекла и покрывают одним или двумя слоями интенсивно окрашенного стекла.

Украшение под мрамор получают в процессе варки молочного стекла, к которому добавляют молотое неразмешанное цветное стекло, за счет чего создается впечатление прожилок в мраморе. 

Украшение стеклотканям: стеклоткань определенного размера накладывают на почти готовое изделие, ткань сплавляют с поверхностью стекла, а изделие довыдувают.

Украшение цветной насыпью: разогретую заготовку прокатывают на столе по насыпанному измельченному цветному стеклу, которое обволакивает заготовку и проплавляют к ее поверхности, после этого заготовку еще раз разогревают.

Гутенская работа характерна для изделий, изготавливаемых выдуванием без формы. По замыслу художника поверхность изделия может иметь углубления, выпуклости и прилеплены.

Украшение «кракле» - сеть мелких поверхностных трещин, образующихся при быстром охлаждении набора в воде или во влажных опилках.
Разделка «под валик», создающая оптический эффект за счет волнообразной внутренней поверхности, образующейся при выдувании заготовки в ребристой форме.

Украшение филигранью или витьем, придает изделию ажурность, имеет вид двух или трех цветных спиралевидных нитей.
Радужные пленки (иризация) на поверхности изделий могут получаться при осаждении на горячем изделии солей хлористого олова, бария и др.; эти соли, разлагаясь, образуют прозрачные, блестящие иризирующие пленки оксидов металлов. 
Люстры получают путем нанесения на поверхность изделий растворов органических соединений металлов в органических растворителях и последующего обжига. При обжиге растворители выгорают, а пленка металлов или их оксидов закрепляются на поверхности.
· Украшение изделий в холодном состоянии: 
К разделкам, наносимым механическим способом, относят:

Номерная шлифовка представляет собой рисунок в виде ямок, желобков, соединенных наклонных прорезями. Наносятся рисунок с помощью песчаных, корундовых и наждачных кругов.
Матовая лента – это полоска шириной 4-5 мм. К поверхности изделия прижимают металлическую полоску, под которую подают песок с водой; песчинки царапают стекло, и получается матовая полоска.
Алмазная грань – это рисунок из глубоких двухгранных бороздок, которые, сочетаясь между собой, образуют кусты, сетки, многоугольные камни, простые и многолучевые звезды и другие элементы. Рисунок наносят на ручных или автоматических станках с помощью абразивного круга с различным профилем края. После нарезания рисунка его полируют до полной прозрачности. Алмазная грань особенно эффектна на хрустальных изделиях, где хорошо выявляются блеск и игра света в гранях.
Плоская грань - это полированные плоскости различной ширины вдоль контура изделий.
Гравировка – рисунок плоский, без больших углублений, поверхностный матовый или реже светлый рисунок преимущественно растительного характера с тщательной проработкой деталей.
Пескоструйная обработка - матовый рисунок различной фактуры, образующийся при обработке стекла песком, который под давлением подают в вырезы трафарета.
Разделки, наносимые травлением, подразделяют на травление простое (гелиоширное), сложное (пантографное), глубокое (художественное). Для получения рисунка изделия покрывают слоем защитной мастики, на которой иглами машин или вручную наносят узор, обнажая стекло. Затем посуду погружают в ванну со смесью плавиковой и серной кислот, которые растворяют стекло по обнаженному узору на различную глубину.

Простое, или гелиоширное, травление - это углубленный прозрачный геометрический рисунок в виде прямых, кривых, ломаных линий.
Сложное, или пантографное, травление представляет собой линейный углубленный рисунок, но более сложного, часто растительного характера.
Глубокое, или художественное, травление - это рельефный рисунок в основном растительного сюжета на двухслойном стекле. За счет разной глубины травления цветного стекла образуется выпуклый узор разной интенсивности окраски. Разделка весьма трудоемка.
Поверхностное декорирование силикатными красками, препаратами золота, люстрами – это живопись, нанесение лент (шириной 4-10 мм), отводок (1-3 мм), усиков (до 1 мм), переводных картинок (декалькомания), фотоизображений и др. Рисунки закрепляют обжигом при температуре 550-600°С.

Новые методы украшений – плазменное напыление металлов, стеклопорошков, фотохимическое гравирование и др.
7) Производственный процесс завершается приемочным контролем и маркировкой изделий. Выдувные, прессовыдувные изделия маркируют наклеиванием бумажной этикетки с указанием товарного знака завода, номера стандарта, сорта (хрустальных выдувных), группы разделки, Прессованные изделия маркируют оттиском необходимых данных на дне изделий при формовке.

 Свойства
К химическим свойствам относится химическая устойчивость стекла, т.е. его способность противостоять разрушающему действию различных сред и реагентов. Стекло относится к химически устойчивым материалам.

Физические свойства стекла: 

Вязкость для каждого типа стекла при определенной температуре является константой.

Плотность различных стекол колеблется от 2200-6000 кг/м3 (2,2-6,0 Мг/м3). Известково-натриевое стекло имеет плотность 2,5, а хрусталь около 3,0 Мг/м3 и выше.

Прочность стекла при растяжении небольшая – от 35 до 90 мН/ м2, а при сжатии – от 500 до 2000 мН/ м2.

Хрупкость – свойство стекла разрушаться под действием ударной нагрузки без пластической деформации. Стекло обладает повышенной хрупкостью, оксиды магния и оксид алюминия понижают ее.

Твердость – способность стекла сопротивляться проникновению в него другого тела. По минералогической шкале Мооса твердость стекла 4,5-7,5.

Теплопроводность стекла очень мала и колеблется от 0,7 до 1,34 Вт/м град.

Термическое расширение стекла характеризуется коэффициентом линейного расширения, который для различных стекол колеблется от 5,8х10-7 до 151х10-7, у многих стекол массового применения он равен 100х10-7 град-1.

Термическая устойчивость – способность стекла выдерживать без разрушения резкие перемены температур.

Из оптических свойств стекла основными являются прозрачность и показатель преломления стекла. Прозрачность стекла зависит от химического состава стекла и от присутствия в нем оксидов железа. Показатель преломления стекол различного состава колеблется 1,475 до 1, 96; для обыкновенного стекла он составляет 1,5; для хрусталя – 1,55 и выше.
 Классификация
1. По назначению:

1) декоративно-художественные изделия;

2) бытовая посуда;

3) хозяйственная посуда;

4) кухонная посуда;

5) ламповые изделия.

2. По способу выработки:

1) выдувные;

2) прессованные;

3) прессовыдувные;

4) центробежным литьем.
3. По виду стекла:

1) натриево-калиево-известковые (обыкновенные);

2) калиево-свинцовые (хрусталь);

3) боросиликатные (жаростойкие).

4. По размерам:

1) мелкие – емкость менее 100 см3, имеющие высоту и диаметр менее 100 мм;

2) средние – емкостью от 100 до 500 см3, высотой от 100 до 250 мм, диаметром от 100 до 150 мм;

3) крупные – емкостью более 500 см3, высотой более 250 мм и диаметром более150 мм;

4) особо крупные – емкостью более 1500 см3, высотой до 350 мм, диаметром свыше 250 мм.

5. По цвету:

1) прозрачные;

2) цветные;

3) с нацветом.

6. По комплектности:

1) штучные изделия;

2) наборы (включают изделия одного вида - набор стаканов и т.д.);

3) приборы (содержат изделия разных видов одного назначения) – для воды, варенья, крюшона, туалетные и др.
4) комплекты. Изделия комплектов характеризуются единством художественно-конструктивного решения.
    6.  По фасону:
1) форма корпуса (шар, овал, конус и др.);

2) наличие прилепных (ручка, ножка, держатель крышки) и съемных (пробка, крышка) деталей;

3)  характер края (ровный, вырезной) и дна изделий;

Ассортимент
1) Художественно-декоративные изделия вырабатывают из стекла бесцветного, цветного, хрустального с нацветом и др. Применяют в основном выдувание, в том числе гутенский способ, а также прессование с доработкой.
К ним относят:

Вазами для цветов различаются размерами, фасонами, применяемыми материалами, разделками, обработкой верхнего края. Высота этих ваз от 50 до 550 мм (особо крупных). По фасонам различают вазы круглые, на поддоне, на ножке, свободной формы. Большую группу составляют тянутые изделия, т.е. вазы, верхняя часть которых вытягивается при формировании. Эти изделия отличаются массивностью. Верхний край ваз может быть гладким, вырезанным, с насечкой, зубцами и другой формы.

Пепельницы изготавливают круглыми, квадратными, прямоугольными и другой формы. Они отличаются массивностью. Различными украшениями - алмазной гранью, стеклонитью, гравировкой и др. Часто пепельницы вырабатывают из цветного стекла, гутенским способом. Высота их до 40-60 мм, диаметр – до 200 мм.

Сюжеты сувенирных изделий различны: знаменательные даты, события, достопримечательности и др. Выпускают много бокалов, кружек, ваз с разделками в виде гербов городов, с видами городов, в форме рога и др.
К комплектным изделиям можно отнести приборы туалетные из пяти предметов (ваза для цветов, пудреница, лоток и два флакона для духов и одеколона) и из трех предметов (лоток, шкатулка, пудреница) и др.

2) Бытовая посуда:

· Выдувная посуда. По назначению стеклянную выдувную посуду подразделяют:

· К столовой посуде относятся:

Блюда – плоские неглубокие изделия для подачи пищи на стол, диаметром 275-420 мм. Они могут иметь гладкий и вырезной край.

Вазы отличаются большим ассортиментом за счет разнообразия конструктивных и декоративных решений. Вазы для фруктов могут быть на ножке высокой (до 360 мм) и низкой (до 145 мм), на поддоне, в виде развернутой чаши и глубокого блюда. Все эти вазы большого диаметра – до 350 мм.

Вазы для крема (креманки) выпускают на ножке, без крышки, высотой до 150 мм, диаметром до 140 мм. Они предназначены для крема, мороженого, компота, крюшона и других сладких блюд.

Салатники чаще всего изготавливают круглыми, но бывают и лодочкой (ботом). Край их обычно гладкий, диаметр 115-125 мм (однопорционного, могут быть и больших размеров (до 300мм) для подачи к столу.

Масленки выпускают с крышкой, с бортом, на поддоне, на тарелке, без поддона и др. Емкость масленок 200, 250 и 500 см3.

Стаканы для вина могут иметь различную форму – коническую, цилиндрическую и др.; дно – утолщенное или на поддоне. Емкость 100-150 см3, иногда до 300-310 см3.

Стаканы для минеральных вод, коктейлей, соков отличаются большей емкостью до 350-400 см3. Они обычно конической формы, с утолщенным дном, что повышает устойчивость стакана.

К рюмочным изделиям относятся рюмки, бокалы, фужеры, бокальчики.

Рюмки вырабатывают для крепких напитков, емкостью 30-100 см3, разных фасонов. Обычно диаметр рюмки равен высоте тулова, но бывают рюмки и на высокой ножке.

Бокалы отличаются от рюмок большей емкостью 100-150 см3, предназначены они для слабоалкогольных напитков, игристых вин. Тулово бокалов узкое, диаметр примерно в два раза меньше высоты. У бокалов для коньяка тулово расширенное, они слегка сужены кверху.

Бокальчики применяют для крепких вин, коньяков, ликеров, емкость их до 25 см3, они могут быть на шлифованной и нешлифованной ножке.

Фужеры предназначены для шампанского, безалкогольных напитков, минеральных вод. Корпус их расширен, диаметр примерно равен высоте тулова. Емкость фужеров 175-250 см3, фужеров декоративных до 400 см3.

Кружки для воды изготавливают емкостью до 200 см3, для пива 600-700 см3. Обычно кружки носят сувенирный характер, рисунки и надписи на них связаны с торжественными датами, юбилеями, памятными местами.

Графины для воды вырабатывают различных фасонов – цилиндрические, овальные, в форме шара, с поддоном и без него, емкостью 1500-2500 см3. Графины в форме шара наиболее удобны, жидкость из них выливается бесшумно.

Графины для вина отличаются большим разнообразием фасонов, меньшими размерами, более тщательной отделкой.

Выпускают также графины для ликера, рома (250-350 см3), водки (400-500 см3), десертных (600-800 см3) и сухих (1000-1200 см3) вин. Графины для вина могут быть с ручкой и без нее, со сливом. Для наливок и настоек лучше использовать графины с резким переходом горла к корпусу.

Кувшины предназначены для воды, молока, кваса и др. Они устойчивы, имеют ручку и широкое горло носиком для слива жидкости. Форма их обычно коническая или цилиндрическая. Емкость кувшина для  воды до 1,5 л, для других напитков до 2,5-2,7 л. Кувшины могут быть с крышкой и без нее.

Штоф – сосуд для хранения напитков, круглой или плоской формы, с узким горлом. Емкость штофов до 600 см3.

Столовые комплектные изделия – это различные приборы и наборы.

Приборы комплектуют по назначению. Выпускают приборы для воды (кувшин и два стакана), для вина (семь предметов – графин и шесть стаканов), для компота (ваза и чашка), для десерта (ваза и высокие блюдца) и др.

Наборы обычно состоят из предметов единой формы и разделки. Так, изделия, входящие в набор для салата (салатник большой и шесть малых), имеют рифленую поверхность, поддоны изготовлены из цветного стекла. Выпускают также наборы для вина из пяти предметов (графин и четыре стакана).

· Ассортимент чайной посуды входят:

Стаканы для чая вырабатывают емкостью 250 см3, цилиндрической и овальной формы. Различные грани и рифления на поверхности повышают удобство пользования стаканом (без подстаканника). Стаканы для чая бывают ручной и машинной выработки, дно стаканов  должно быть отшлифовано и отполировано.

Блюдца выпускают в небольшом ассортименте: для чая – диаметром 130 мм, для варенья -75-100 мм. Блюдца для чая имеют углубления на дне для стакана или чашки.

Вазы для варенья изготавливают с крышкой, высотой 160-260 мм, диаметром 120-160 мм и других размеров, часто на высокой ножке.

Вазы для конфет вырабатывают разных фасонов: на высокой и низкой ножке, на поддоне и без него, с гладким или вырезным краем и др. Высота их 50-110 мм, диаметр -110-180 мм.

Вазы для печенья напоминают вазы для фруктов, но они меньшего диаметра, обычно на высокой ножке.

Сахарницы вырабатывают с крышкой, нескольких видов – на поддоне, без поддона, на ножке, емкостью 300-600 см3.

Молочники напоминают кувшины – имеют ручку, удобный слив. Емкость их 350-750 см3, часто вырабатываются из сульфидного стекла.

Вырабатывают также комплектную чайную посуду, например прибор для чая, состоящий из вазы для конфет, молочника, сахарницы.

· К прочей посуду относятся подносы, пепельницы, полоскательницы и другие предметы.

· Выдувная хрустальная посуда отличается разнообразием форм, сложностью отделки (алмазная грань, гравировка, широкая грань и др.), широким использованием красителей, в том числе из редкоземельных элементов. Толщина стенок этой посуду часто от 8 мм и выше, глубина граней не менее 4 мм (кроме рюмочных изделий, стаканов, кувшинов, графинов, ваз для сервировки стола).

По наименованиям эти изделия повторяют ассортимент посуды из обычного стекла, но в большем количестве вырабатывают вазы для сервировки стола (для фруктов, конфет и др.), салатники, различные приборы и наборы, фужеры-кубки. Обширна группа изделий из хрусталя в оправе (серебряной, мельхиоровой, мельхиоровой посеребренной, никелированной и др.); это в основном вазы для сервировки стола, графины и др.

Значительное количество выдувных толстостенных изделий из бесцветного и цветного хрусталя вырабатывают гутенским способом. Эти изделия характеризуются плавными линиями, часто декорированы рельефами, прилепами.

· Прессованная и прессовыдувная посуда. Способ прессования не позволяет вырабатывать тонкостенные изделия сложных фасонов. Разделки, полученные в процессе прессования, также имеют более низкие эстетические свойства, часто требуется их доработка, особенно на хрустальных изделиях.

· К столовой посуде относят следующие изделия:

Вазы для фруктов часто декорированы под алмазную грань, высота их 150-170 мм, диаметр – до 240 мм.

Масленки изготавливают с бортом и на тарелке.

Менажницы – это блюда с секциями (3-5), различной формы, предназначены для подачи на стол нескольких видов холодной закуски.

Салатники бывают круглые, толстостенные фасованные, на ножках, ботом и др.

Селедочницы вырабатывают овальной формы, в форме рыбки и др.; селедочницы для селедки с гарниром более глубокие.

Тарелки могут быть круглым, овальными, с различной отделкой (с утолщенным краем, выпуклой поверхностью, рельефным поддоном и др.). Диаметр тарелок до 300 мм.

Выпускают также стаканы для вина (50-100 см3), для газированных и минеральных вод (200-300 см3), рюмки с различными рисунками (25-100 см3).

· К чайной посуде относятся стаканы для чая (200 см3), вазы для варенья (в форме листа, салатника), блюдца для чая (диаметром 130 мм) и для варенья (90-100 мм), икорницы и др.

Ассортимент прессовыдувной посуды невелик – графины емкостью до 2000 см3, на поддоне и без него, без ручек; судки столовые для специй и др.

В последнее время в связи с необходимостью увеличения выпуска более разнообразных стеклянных изделий ассортимент прессовыдувной посуды пополнился новыми изделиями, в том числе тонкостенными.

· Прессованная хрустальная посуда с отделкой алмазной гранью приравнивается по цене к выдувной. Для изделий из бесцветного хрусталя – блюд, ваз для сервировки стола, подносов, менажниц и др. – широко применяют прессование с частичной доработкой граней. Изготовляют также изделия прессованные из хрусталя в металлической оправе – вазы для сервировки стола, масленки и др.

Прессованием вырабатывают и посуду закаленную с повышенной механической прочностью и термической стойкостью – салатники, сахарницы, стаканы, тарелки, чашки с ручкой (50-350 см3).

3) Хозяйственная посуда. К ней относят изделия, применяемые для длительного хранения и консервирования пищевых продуктов.

Банки для солений и варенья изготавливают емкостью от 1 до 6 л, край горла отогнут, что удобно для закрывания банок.

Банки для молока имеют суживающееся горло, емкость до 3 л.

Бутылки для хранения жидкостей (кваса) емкостью до 8 л имеют широкое горло, банки для солений – емкостью до 6 л, плечики широкие, что удобно для хранения солений.

Кроме того, вырабатывают бочата для хранения различных продуктов, банки для домашнего консервирования со стеклянными и металлическими крышками и другие изделия.

Сифоны бывают с металлической и пластмассовой головками. Емкость их 2,5 л. В продажу поступают и запасные части к сифонам – баллоны без головок, трубки стеклянные и др.

Термосы служат для сохранения в горячем или холодном виде напитков, а также первых и вторых блюд; последние имеют широкой горло и ручку для переноса. Состоит термос из баллона (колбы) и корпуса с навинчивающейся крышкой (стаканом). Колбы, которые вырабатывают методом выдувания, предоставляют собой двухстенный сосуд, между стенками которого не должно быть воздуха; внутри стенки посеребрены. Емкость термосов от 0,25 до 3 л. Стекло для термосов должно быть химически и термически стойким. Их подразделяют по назначению на термосы для жидкостей и пищи (с широким горлом), по вместимости колбы, конструкции и материалу оболочки (металлические, пластмассовые, комбинированные).
4) Кухонная посуда из жаростойкого стекла и ситаллов может применяться для приготовления пищи на различных нагревательных приборах. Она обладает высокими гигиеническими свойствами: не влияет на вкус и запах пищи, хорошо чистится (но не грубыми абразивными материалами), долго сохраняет тепло, химически устойчива. Вырабатывают жаростойкую посуду из боросиликатного стекла или из ситаллов. Посуду из жаростойкого стекла подвергают закалке и не декорируют. Ситалловая посуда белого цвета с гладкой блестящей поверхностью дополнительно украшается рисунками деколи.

В ассортимент жаростойкой посуды входят сковороды, жаровни, кастрюли с крышками, формы для запекания – круглые и овальные, сотейники из ситаллов и др.

Из химико-лабораторного стекла (кварцевого), обладающего низким коэффициентом термического расширения, вырабатывают чайники, кофейники.

5) Ламповые изделия. К ним относят:

Ламповые стекла – для ламп плоского и круглого горения, ветроустойчивых фонарей.

Ламповые резервуары для висячих ламп.

Столовые лампы – на высокой прессованной ножке и с подставкой.

Требования к качеству
По конструктивно-размерным особенностям бытовая стеклянная посуда должна соответствовать утвержденным образцам. Изделия на ровной горизонтальной поверхности не должны качаться. Стеклянные изделия должны обладать хорошей механической прочностью. Термическая устойчивость изделий считывается удовлетворительной, если 99% испытуемых изделий выдерживают испытания, предусмотренные ГОСТом.

Необходимо, чтобы изделия из стекла обладали прозрачностью и не имели цветных оттенков (особенно хрусталь). Изделия из цветного стекла и из стекла с нацветом должны быть равномерно окрашены.

Изделие должно иметь чистую, гладкую, без заусениц и царапин поверхность и четко выраженный рисунок. Край изделия не должен быть режущим, для этого его оплавляют, шлифуют и полируют. Пробки графинов должны быть плотно притерты к горлу, может быть лишь слабое качание.

В соответствии с действующим ГОСТом стеклянную столовую посуду и декоративные изделия выпускают одним сортом. Хрустальные изделия делят на 1 и 2 сорт. При определении сорта изделия учитывают вид дефекта, его размеры, количество и месторасположение. На стеклянных изделиях встречаются дефекты стекломассы, выработки и обработки. Они возникают в процессе варки, формования изделия и его обработки, они значительно снижают качество готовых изделий.

Ламповые изделия вырабатывают одного сорта. В этих изделиях не допускаются дефекты, снижающие эксплуатационные свойства стекла, - камни, рух, грубые свили и другие, а также деформация.

Дефекты
К дефектам стекломассы относятся следующие:

· Газовые включения появляются вследствие недостаточного осветления стекломассы. К ним относятся мошка и пузырь. Затемненные и продавливающиеся пузыри в изделии не допускаются.

· Свиль, шлир – прозрачные включения, отличающиеся от основной массы стекла химическим составом или физическими свойствами. Свили бывают нитевидные, волосяные, в виде узелков и жгутов.

· Кристаллические включения имеют кристаллическую структуру (белые) частицы стекла.

· Дефекты выработки образуются в процессе формования стеклянных изделий.

· Разнотолщинность в стенках и дне изделия – результат неравномерного распределения стекломассы в процессе выработки изделия.

· Скол, щербины – повреждения с раковистой структурой, образующаяся в результате откалывания кусочка стекла при механическом воздействии.

· Осыпь – мелкие сколы.

· Кованость – неровность, проявляющаяся как мелкая волнистость поверхности.

· Морщинки – неровность, выступающая в виде ряби на поверхности.

· Складка – неровность поверхности карманообразной формы.

· Кривизна, складки и морщинки на изделиях не допускаются.

Дефектами обработки и украшения изделий являются переплавление края, несимметричность рисунков, недоводки и переводки на изделиях (допускаются), обрывы, заваленность алмазной грани, помарки, выгорание красок и пленок, вспученность, растрескивание, потеки на изделиях не допускаются, так как они резко снижают эстетические и гигиенические свойства изделий. Общее количество допустимых дефектов по показателям внешнего вида в одном изделии должно быть не более 2 – на мелких, 3 – на средних и 4 – на крупных. Для особо крупных изделий общее количество допустимых дефектов по показателям внешнего вида не должно превышать для 1 сорта для мелких изделий – 2, для средних – 3 и для крупных – 4, а для 2 сорта соответственно: 3,4 и 5.

Маркировка
Маркировку изделий наносят на бумажную этикетку, которую наклеивают непосредственно на изделие (применение силикатного клея не допускается) или в процессе выработки. Маркировку потребительской (групповой и (или) индивидуальной) тары, групповой упаковки из бумаги и транспортной тары наносят на бумажную этикетку или штампом.
Допускается не наносить маркировку на потребительскую тару, упакованную в транспортную.
В маркировке изделий на бумажной этикетке указывают следующие данные:
· товарный знак и (или) наименование предприятия-изготовителя;
· артикул;
· массовую долю оксида свинца (только для свинцового хрусталя);
· обозначение настоящего стандарта.
Этикетку помещают на каждое изделие. В комплектах этикетку помешают не менее чем на одно изделие, в сервизах – на наибольшее и тлел не и не менее чем на два других.
Допускается не указывать артикул в маркировке изделий, упаковываемых в индивидуальную тару.
Маркировка в процессе выработки должна содержать товарный знак или наименование предприятия-изготовителя.
Состав комплекта или сервиза указывают на потребительской таре или на наибольшем изделии.
Допускается по согласованию с потребителем не наносить маркировку на изделия или наносить на часть изделий в партии.
На изделия, предназначенные для экспорта, наносят маркировку в соответствии с условиями договора или контракта.
В маркировке потребительской (групповой и (или) индиви​дуальной) тары и групповой упаковки из бумаги указывают следующие данные:
· товарный знак и (или) наименование предприятия-изготовителя;
· наименование изделий;
· артикул;
· количество изделий в единице упаковки (для групповой тары);

· номер контролера и упаковщика;
· обозначение настоящего стандарта.
Для сертифицированной, продукции знак соответствия или номер сертификата соответствия проставляют в маркировке изделий на бумажной этикетке и (или) в маркировке тары и упаковки, а также в товаросопроводительной документации.
Транспортная маркировка — по ГОСТу 14192 с нанесением манипуляционного знака «Хрупкое – осторожно» и «Верх не кантовать!».
Ламповые изделия маркируют травлением.
Допускается наносить изображение манипуляционного знака на этикетку, предназначенную для маркировки тары.
Упаковка
Упаковывают стеклянные изделия в картонную или гофрированную тару с гнездами или в пакеты из упаковочной бумаги или термоусадочной пленки. Выдувные изделия при упаковке в пакеты должны быть предварительно завернуты в бумагу, переложены стружкой или другими материалами. Рюмки, стаканы и другие мелкие и средние изделия заворачивают в бумагу попарно, прокладывая бумагу между донышками изделий. Комплектные изделия помещают в одну коробку или один пакет. Сувенирные и подарочные изделия не оборачивают в бумагу, а укладывают в специально художественно оформленные коробки. Бумажные пакеты, перевязанные шпагатом, имеют наклеенную этикетку.
Конкретные виды тары и упаковки, обеспечивающие сохранность продукции при транспортировании, массу брутто указывают в договорах о поставках продукции между изготовителем и потребителем.
Ламповые изделия упаковывают в пачки по 20-30 шт., предварительно завернув их в бумагу. Лампы и резервуары складывают в пачки по 10-12 шт.
Хранение
Хранят стеклоизделия в закрытых помещениях, защищенных от влияния атмосферных осадков. При размещении на складе тяжелые изделия рекомендуется укладывать на нижних полках, находящихся на высоте 15-20 см от пола, а более легкие – на верхних. Стеклянные изделия нельзя хранить длительное время в сырых помещениях, так как частично теряется прозрачность стекла, на поверхности может образоваться белый налет.

