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Spiegelglas in der Oberpfalz

Bercits im 14. Jahrhundert treffcn wir in Augsburg
und Nürnberg auf Glaser und SpiegIer. Während
dic Händler gleichzeitig deutschc Spiegelkugeln
und importierte Flachspiegel fcilboten, gab c? im
16. Jahrhundert erfolgreiche Versuche, die aut dcr
Glasmacherinsel Murano geheimgchaltene Technik
der Spiegelglasveredelung zu lüften. Bereits 1555
bestand in Frankreich eine Spiegelglashütte, doch
noch lange waren dort und in England die venezi­
anischen Spiegelmacher vorherrschend. Es waren
Franzoscn, die gegen Endc des 17. Jahrhunderts ihre
Fachkenntnis ins Deutsche Reich mitbrachten, 1706
auch ins Ansbachische Solnhofen. Zum bayerischen
Veredelungszentrum entwickelte sich - im Gefolge
bestehender Geschäftsverbindungcn - zunächst
Nürnberg. Von dort begannen französische Fach­
leute den Eroberungsfeldzug der vorindustriellen
Flachglasveredelung in die Oberpfalz. Louis Anne
de Sainte Marie Eglise ,gründete 1716 die Glashütte
bei Wildcnreurh und hnanzierte seincm Kollegen
Pierre Pcrchy alias Pcter Perge im benachbarten
Krummcnnaab den Umbau einer Mahlmühle in ein
Schleif- und Polierwerk - ein häufig angewendetes
Verfahrcn. Wegen einer kurzsichti~cn Wirtschafts­
politik dcs Nürnberger Rates verlagerte sich der
Handel dann zum Grofheil nach Fürth, wo sich
die Ware für den Export - vor allem nach Amerika
- sammelte.

Technik

Der Prozess der Spiegelherstellung umfasste drei
Produktionsstadien: die Herstellung des Rohgla-

ses (raue Glastafeln mit zahlrcichen Unebenheiten
von dcr mit Sand bestreuten Sohle des Kühlofens),
die Veredelung zu Spiegelglas und das Belegen
(auf Zinnfolien mit Zinnamalgam und Quecksil­
ber, nach 1860 auch mit Silberbelao). Dazu kamen
noch das Facettieren (Schrägschleifen der Kanten)
und Rahmen. Der in den Oberpfälzer Schleif- und
Policrwcrken dominierende Tcil der Veredelung
unterglicderte sich in das Schleifcn (Beseitigung der
Unebenheiten), das Doucieren (Nachschleifen zur
Ausbcsserung der Fehler) und das Polieren (Durch­
sichtigmachen des Glases).

Der Schleifprozess (Glas auf Glas), zu Anfang tro­
cken ausaeführt, wurde erst um 1800 auf das nasse
Handschleifen auf dem Wasserkasten umgestellt.
Den reinen Handbetrieb löste eine wassergetriebene,
maschinelle Apparatur ab, die wegen ihres besonde­
ren Antriebs zunächst auch Wasserstände genannt
wurde. 1804 verweist Wolf Heinrich Irlbacher in
seinem Baukonzessionsgesuch für die Mühlschleife
am Tröbesbach auf die Besonderheit einer Wasser­
schleife mit dem Vorteil der Personaleinsparung
gegenüber einer Handschleife. 1 In dcr Oberpfalz
wurde bis zum Anfang des 20. Jahrhunderts auf
diesen so genannten Zugständen geschliffen. Der
Grund für die späte U mrüstung aut Rundschleifap­
paratc, dic cine zwölffache Leistung aufwiesen, lag
in den Anschaffungskosten. Noch größcr waren die
Schifaucr~ppa~ate (Eisen. auf Glas), von denen die
crsten bCldcn 1Il Bavern 1Il der Bauerhütte der Ver­
cinigten Spiegel- und Tafelglaswerke, vorm. Schrenk
& Co., AG in Neustadt an der Waldnaab gebaut
wurden. 1907 genehmigte der Aufsichtsrat dieses
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Dampfschleifwerk. 1930 wurden auch in Altenham­
mer im so genannten Dampfwerk die Maschinen mit
Strom betrieben, der im nahegelegenen Kesselhaus
mit Wasserdampf erzeugt wurde. In der Hagenmüh­
le an der Zott produzierte man den dafür nötigen
Strom mit einem Dieselmotor.

Ein anderes System waren die Ferassenschleifen
(nach den gerippten Eisenscheiben) bzw. Lang­
schleiftische, wie sie noch in den 1950er Jahren auf
der Hagenmühle und dem unteren Peugenhammer
benutzt wurden. Dabei schleifen mehrere Eisen­
schleifteller (pro Glas einer), deren Durchmesser die
Breite der Gläser leicht übertrifft, diese auf einem
beweglichen Tisch, der Stück für Stück verschoben
wird. Das Eisenhüttenwerk Weiherhammer beliefer­
te auch zu Beginn des 20. Jahrhunderts zahlreiche
Schicif- und Polierwerke mit technischer Ausrüs­
tung von Polier- und Pochwerken über Gipskessel,
Kollergang, Sand und Schmirgelwäsche bis zu den
verschiedensten Schleif-, Polier- und Facettierappa­
raten. Die Werbeprospekte reichten vom einfachen
Rundschleifapp;lrat mit 3 Meter oder 3,60 Meter
Durchmesser, Uberpoliermaschinen mit bis zu 8
Tischen u.nd 2 Planetenblöcken, Besser-, Nachpo­
lier- und Uberpoliermaschinen mit Doppclplaneten­
kurbclblock, Vorreißwalzen, Steinwalzen, Facetten­
polierwalzen, Kantenschleifmaschinen, sowohl für
Hohlglas- als auch Spiegelglasveredelung geeignete
Schleif- und Polierböcke, Flach-Schleif- und Polier­
maschinen, fahrbaren Flächenpoliermaschinen bis
zu einer Schleif- und Polieranlage mit auf Schienen
fahrbaren Tischen von 3,6 Meter bis 8,5 Meter mit
hydraulischer Hebe- und Senkvorrichtung. Auch
wurden alte Rundschleifapparate auf Eisenschleif­
teller umgerüstet. In den 1960er Jahren entwickelte
man sogar noch Pläne für eine Schleif- und Polieran­
lage mit Fließbandbetrieb.

Unabhängig von der Antriebsart war das vorher­
gehende Aufgipsen der Gläser entscheidend für das
Schleifergebnis. Das anschließende Abstechen muss­
te ohne Beschädigung gelingen. Vor dem Eingipsen
in den Polieren mussten scharfe Kanten abgeschlif­
fen werden, weil sie leicht Sprünge, so genannte Ein-
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läufe, verursachten und den Filz beschädigten. Den
Gips trocknete, brannte und zerkleinerte man, um
ihn wieder verwenden zu können. Als Schleifmittel
diente Sand oder gemahlener Quarz in unterschied­
lichen Körnungen und Schmirgel, der auch in der

ähe von Waldthurn abaebaut wurde. Der Sand
wurde durch Sieben in die benötigten Feinheits­
grade vorbereitet. War er zu grob, musste er vorher
mechanisch auf die richtige Größe gebracht werden.
Das Waschen des gebrauchten Schleifsandes war
eine der laufenden Arbeiten in den Schleifwerken,
in größeren Betrieben gab es hauptsächlich dafür
eigene Sandwäscher bzw. Sandbuben.

Die fertig geschliffenen Gläser mussten durchge­
sehen werden, die Fehler wurden bezeichnet und
mussten dann durch manuelles achschleifen mit
Schmirgel (wieder Glas auf Glas) beseitigt werden.
Dieses Doucieren leisteten in der Regel die Frauen
der Arbeiter in ihren Wohnungen.

Durch den Schleifprozess wurden die Scheiben
zwar plan, aber trüb. Das Durchsichtigmachen ge­
schah nach dem Doucieren in der Poliere. \'V'aren
zunächst runde oder polygone Tische in Gebrauch,
so genossen die effizienteren langgestreckten Polier­
bänke (Abb. 1) schließlich die größere Verbreitung.
Die Wasserkraft wurde mittels großer Zahnräder im
Getriebe über Transmissionen in einer Holzbalken­
konstruktion auf die oben beweglich gelagerten so
genannten Gatter - ebenfalls massive Holzbalken­
konstruktionen - übertragen, die über jeweils ~wei

Reihen Poliertischen hin und her pendelten. Uber
daran befestigte Schub- und Zugstangen wurden
schließlich mehrere an die 30 Kilogramm schwere,
mit Filz bespannte Eisen- oder Holzplatten auf den
darunter liegenden Glasscheiben hin und her bewegt.
Unter diesen Polierblöcken, die zum Scheibenwech­
sel hochgehängt werden konnten, wurden die Gläser
wieder aufgegipst, diesmal auf fixierten Unterlagen,
den Poliertischen. In größeren Werken wurde diese
Arbeit und das Abnehmen der fertig polierten Glä­
ser von den so genannten Bänkbuben verrichtet. Die
Polierer mussten regelmäßig das Poliermittel in im­
mer feineren Gradationen aufspritzen und alle paar

Stunden den Filz abbürsten. War eine Seite vollendet,
wurde die Glasscheibe vorsichtig mit einem Messer
herausgelöst, umgedreht und in demselben Gipsbett
die andere Seite poliert. Die Geschwindigkeit des
Wasserrades wurde über die Wasserschütze geregelt
und bestimmte die Schlagzahl des Gatters und damit
der Polierblöcke pro Minute, die im Getriebe inner­
halb bestimmter Grenzen noch durch das Verschie­
ben der Schubstangen in den Schwungrädern variiert
werden konnte. Das war deswegen so wichtig, weil
die Blöcke immer mit der gleichen Geschwindigkeit
über das Glas laufen mussten, da die Temperatur der
Glasscheiben eine entscheidende Rolle spielte: War
die Schlagzahl zu gering und waren die Blöcke zu
langsam, wurde die notwendige Poliertemperatur
nicht erreicht, der Veredelungsprozess kam gar nicht
in Gana . Bei einer zu hohen Schlagzahl liefen die
Blöcke heiß und hinterließen Wellen und Streifen im
Glas. Darum war bei kurzen Gläsern die Schlagzahl
höher, und auch deswegen benötigte man für das
Polieren je nach Größe der Scheiben eine unter­
schiedliche Zeitspanne. Im 20. Jahrhundert waren
auch wieder vereinzelt runde Tische in Gebrauch:
Mit riesigen Rundpolierapparaten versuchte man,
die Wettbewerbsfähigkeit zu erhalten.

Das zum Polieren geeignete Potee war eine Mi­
schu.ng von Eisenoxyd und Wasser. Die hartnäckige
Rodärbung, die durch dieses Polierrot verursacht
wurde, weist noch heute in der Umgebung von ehe­
maligen Polierwerken auf die alten Standorte hin.
Als Herkunftsort wird fast ausschließlich Boden­
mais bei Zwiesel angegeben, wo es als Abfallprodukt
bei der Vitriolherstellung aus der dort vorhandenen
eisenhaItigen Erde anfiel. Durch Schlämmen und
Abschöpfen erzielte man verschiedene Körnungen
von Potee - wie auch von Schmirgel. Im Gegensatz
zum Schleifen scheint das Polieren ohne Wasserkraft
im reinen Handbetrieb in der Oberpfalz nicht ange­
wendet worden zu sein. Die Spiegelmeister suchten
von Anfang an die Flussläufe als Standorte für ihre
Werke.

Die venezianischen Spiegelfabriken beherbergten
zunächst sämtliche Produktionsschritte von der
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2 Typische Anordnung der lang­
gestreckten Gebäude eines SchJeif­
und Polierwerkes zu beiden Seitcn
des Wcrkgrabcns. Im Vordergrund
dic Belegschaft. Oberer Pcugcn­
hammcr, 1887

Glasschmelze bis zum Belegen und Facettieren un­
ter einem Dach. Da aber der Wald als Rohstoff- und
Energielieferant bereits durch die Eisenproduktion
über die Maßen ausgebeutet worden war, mussten
die Glashütten ihre Standorte abseits der Hammer­
werke suchen. Nicht an den Wasserläufen, sondern
in den Höhen des bayerisch-böhmischen Grenzge­
birges lagen die Hochburgen der Glasherstcllung,
dort wo noch ausreichend Brennholz vorhanden
war, vor allem zur Gewinnung des - bis zur Verwen­
dung von Glaubersalz - unersetzlichen Flussmittels
Pottasche. Bei der Verarbeitung der gcsammelten
Asche wurde durch Sieden die rohe oder schwarze
Pottasche, auch Kesselasche oder Fluss genannt, als
Vorprodukt gewonnen, dic noch im Kalzinierofen
gebrannt und anschließend zerkleinert wcrden muss­
tc. Die Glasproduktion beschränkte sich vorerst auf
Perlen, Hohl- oder Tafelglas. Im Altlandkreis Vo­
henstrauß baute 1750 der Gutsbesitzer von Schedel
die bereits im 15. Jahrhundert nachweisbare Hütte
in Frankenreuth bei Waid haus wieder auf, doch erst
scit 1806 widmete sich die Familie Spezialgläsern1

und erzeugtc auf einem Ofcn Tafelglas und Bandel.
Nach der Verpachtung zunächst an Josef Greßmann
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von Burgtreswitz, dann an Eduard und Alois Kupfer
war sie in der Mitte des 19. Jahrhunderts eine von
zwei Spiegelglashütten in der Oberpfalz. Zeitgleich
versuchte die Annahütte in Neubau bei Ullersricht
durch Torffeuerung die Xylokrise zu meistern.' Die
Gebrüder Kupfer kauften die Schedelhütte 1863 und
crrichteten einen zweiten Ofen, den sie 1892 nach
dem Kauf der Glasfabrik Weiden in Moosbürg aber
wieder stilllegten. Die Bandclherstellung verlagerten
sie von Frankenreuth und von der Kollerhütte nach
Weiden, wo sie in der erst ein Jahr zuvor von den
Gebrüdern Schultz errichteten Tafelglasfabrik fünf
Jahre lang Spiegelglas erzeugten. 1899 ging der Be­
sitz auf Alois Kupfer & Söhne in Wien über, die sie
unter der altcn Firma Kupfer & Glaser weiterbetrie­
ben4 und die sie auch 1906 der Bayer. Spiegel- und
Spiegelglasfabriken AG in Fürth einverleibten. 1926
mussten die Kupfers - trotz eines völligen euauf­
baus drei Jahre zuvor - die Hütte wegen fehlender
direkter Bahnverbindung zur böhmischen Kohle
schließen.

Die verschicdenen Sorten von Spiegelglas wur­
den im Mundblasverfahren oder im Gussverfahren
hergestellt. Das bei letzterem ausgeübte Walzen
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3 Standorte der Spiegelglasindustrie im Landkreis Neustadt an der Waldnaab und Umgebung

der flüssigen Glasmasse wurde in reinen Spiegel­
gusshütten angewendet, die eine Hütten- und vor
allem Ofenkonstruktion erforderten, die für andere
Glasproduktion ungeeignet war. Wegen des überaus
hohen Kapitalbedarfs baute man in Bayern und
Böhmen nur wenige derartige Gussglashütten. Au­
ßerdem dauerte der Schleif- und Poliervorgang bei
dieser Glassorte wesentlich länger. Dagegen konnte
die Herstellung von Glaszylindern, die mit der Glas­
macherpfeife geblasen wurden, mit einem normalen
Glasofen bewerkstelligt werden und erlaubte je nach
Marktsituation eine Erweiterung oder Umstellung
der Produktion von Flach- auf Hohlglas. Eng an

die Glashütten gebunden waren Ofenbauer, Quarz­
sammler und -schürfer, Kiesbrenner und Pocher­
männer, Aschenbrenner und Flusssieder, Scheiterha­
cker und Fuhrknechte, Scheiterdörrer und Schürer,
Hafenmacher und Schmelzer. Die Zusammenset­
zung ~es Quarzsandgemen~eswirkte sich auf die
Schleit- und Poliereigenschaften aus. Zur Not
konnte auch Tafelglas veredelt werden, jedoch kaum
profitabel. Die für die Weiterverarbeitung geeigne­
ten Glassorten hießen Bund~las, raues Glas, Bandel,
Schockglas, Judenmaß, ZOllglas oder Kanzelglas.
Es gab einfache und doppelte Judenmaßgläser, so­
wie halbweißes bzw. grünes, %-weißes und weißes
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4 Ehemalige Standorte von Spiegelglashüttcn in Bayern und Böhmen (nach Paul Winkler 1899)



5 Spiegelglashütten in Bayern und Böhmen im]ahr 1899 (nach Paul Winkler 1899)
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Spiegelglas. Im oberpfälzischen Sprachgebrauch war
Judenmaß (einfach Bandl) 27 x 21 Zentimeter groß,
Bandl (doppelt Bandl) maß 43 x 27 Zentimeter.) Die
exakte Größe war deswegen so wichtig, weil vor al­
lem die ganze Poliermechanik eines Werkes danach
ausgelegt war.

Ein Großteil des belegten Spiegelglases wurde
in Schreinerarbeit zu Schubladen-, Feld- und Ta­
schenspiegeln verarbeitet. Sowohl für die Rückseite
dieser Spiegel als auch als Schutz für die Vorderseite
während des Transportes wurden dünne gehobelte
Holzplatten verwendet, so genannte Schuster- oder
Schreinerspäne. Die meisten dieser harten Spiegel­
späne aus Buchenholz wurden aus Reichenau6 bei
Waidhaus geliefert, die weichen aus Fichtenholz ka­
men überwiegend aus der Umgebung von Zwiesel. 7

Wirtschaft

Die meisten Schleif- und Polierwerke entstanden als
Zwischenstationen auf dem Weg von böhmischen
und bayerischen Glashütten, die die Scheiben liefer­
ten, zu Nürnberger und Fürther Kaufleuten, die die
Endverarbeitung des veredelten Spiegelglases und
den Verkauf vor allem nach Ubersee organisierten,
der 1890 seinen Höhepunkt erreichte. Es waren
zunächst fast ausschlief~lich alteingesessene Gewer­
betreibende, die die Marktchance nutzten und ihre
schlecht gehenden oder bereits stillgelegten Eisen­
hämmer und Mühlen verschiedenster Art in Glas­
veredelungsbetriebe umwandelten oder neue Werke
errichteten (Abb. 2). Besonders viele lagen dichtge­
drängt im Altlandkreis Vohenstrauß an Zottbach,
Pfreimd und Tröbesbach, wo das Gefälle der Fluss­
läufe günstige Voraussetzungen für die Ausnutzung
der Wasserkraft bot (Abb. 3). Neben dem östlichen
Landkreis Schwandorf und der Ortschaft Altenham­
mer bei Flossenbürg war hier eine der Veredelungs­
hochburgen der bayerischen Spiegelglasindustrie.
Doch die Ansiedlung der Schleif- und Polierwerke
im Osten der Oberpfalz hatte ihren Grund nicht
allein in den reichlich vorhandenen Wasserkräften.
Das Zentrum war zunächst Nürnberg, doch wegen
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des Lohngefälles zur Oberpfalz spezialisierten sich
die mittelfränkischen Veredler auf die lukrativere
Verarbeitung von Zollgläsern: In den Fürther Glas­
schleifwerken und in der Umgegend werden fast nur
Zollgläser geschliffen, da der Arbeitslohn zu teuer
kommt; mit dem billigeren Judenmaßglas befassen
sich die Oberpfälzer Werke.x Die oberpfälzischen
Arbeiter, die rund ein Drittel billiger waren, machten
das Schleifen und Polieren von Bandelgläsern renta­
bel. Der Großteil des Profits floss in die Taschen der
wirtschaftlich überlegenen Fürther Kaufleute, die
di~ bayeri.sche Spiege!glasproduktion d~minierten.

Die Schlelf- und Policrwerke standen 111 Abhän­
gigkeit von den Glashüttenbetreibern und vom
Handel. Im Verlauf der Konzentrationsbewegung in
der Spiegelglasindustrie schluckte die kapitalstarke
Kaufmannschaft die ortsansässigen Lieferanten, die
nur einen oder wenige Betriebe hatten. Die Fab­
rikbesitzer selbst ließen die technische Einrichtung
bauen, kümmerten sich dann aber kaum mehr um
den Betrieb. Zwischen dem Fabrikinhaber und den
Hilfsarbeitern des Poliermeisters, die dieser bezah­
len musste, gab es keine Geschäftsbeziehung. Ma­
terialien und Handwerkszeug mussten die Arbeiter
selbst beschaffen. Die Douciererinnen wurden von
den Schleifgesellen bezahlt. Bei vielen Werken über­
ließ der Inhaber auch den Glashandel für das herge­
richtete Werk einem Glashüttenbesitzer.~Wasserbau
und Maschineneinrichtung hatten - wie schon für
das Eisengewerbe - weiterhin entscheidende Be­
deutung. lu Technischer Wandel und Kapitaleinfluss
hatten zu Arbeitsteilung in Manufakturen geführt,
in denen nur ein Teilabschnitt des Produktionspro­
zesses stattfand. Die Spiegclglasilldustrie erlebte als
eine der ersten Branchen den Ubergang von der
rein handwerklichen Erzeugung zum Großbetrieb.
Die nördliche Oberpfalz wurde in der Frühzeit der
Industrialisierung zu einem der Hauptschauplätze
der bayerischen Glasindustrie und verdankte dem
Spiegelglas einen wirtschaftlichen Aufschwung oh­
negleichen.



Soziales

Auf den Werken wurde auch gewohnt, aus arbeits­
technischen Gründen konnten sie nur kurz verlas­
sen werden. Die Lage außerhalb der Ortschaften
trug ihren Teil zur Isolierung des Berufsstandes
bei, den auch der sonntägliche Mess- und vor allem
Wirtshausbesuch nicht auszugleichen vermochte.
Der häufige Wechsel der Arbeitsstelle, die zugleich
Wohnort war, resultierte neben dem Streben nach
höherem Verdienst aus den Arbeits- und Lebens­
bedingungen, vor allem aus dem Verhältnis zum
jeweiligen Meister. Diesem waren die Arbeiter
existentiell ausgeliefert, er gab ihnen Arbeit, Woh­
nung, Lohn und oft auch Brot. Durch überteuerte
Arbeitsmaterialien oder andere Schikanen konnte
er den Angestellten das Leben schwer machen und
seinen Gewinn steigern. Andererseits konnte der
Poliermeister durch unangekündigtes Verziehen der
Arbeiter finanzielle Einbußen erleiden. Dabei war
die bayerisch-böhmische Grenze kein Hindernis
für die Wanderungsbewegungen der Schleifer. Wie
in anderen Berufen entwickelten sich Schleifer- und
Poliererfamilien, deren Mitglieder überwiegend in
der Glasveredelung Beschäftigung fanden. Wegen
der fehlenden Aufsicht wurden die Arbeiter - auch
stellvertretend für die selten anwesenden, oft jüdi­
schen Unternehmer - häufig kritisiert. Unmoral,
Unglaube, uneheliche Kinder, häufi~er Ortswechsel,
Trunksucht, Wilderei und Diebstahl: So lauteten die
am häufigsten geäußerten Vorwürfe der Bevölke­
rung gegen die neuen Industriearbeiter. Im Gegen­
satz zur moralisch-gesellschaftlichen Kontrolle in
den patriarchalischen Arbeitsbeziehungen der bäu­
erlichen Hausgemeinschaften genoss das Personal
in der Glasindustrie eine persönliche Freiheit, die
durch Abhängigkeit von äußeren, konjunkturellen
und Lohnverhältnissen, veralteten Gesetzen sowie
materiellen Nöten vorgezeichnet war.

Ent~'lcklung

Der Niedergang der Schleif- und Polierwerke in
der ersten Hälfte des 20. Jahrhunderts war bedingt
durch technische Neuerungen bei der Glasherstel­
lung, die eine Veredelung erübrigten. Nur verein­
zelt arbeiteten noch Betriebe nach dem Zweiten
Weltkrieg. Ausschlaggebend waren die vorhande­
nen Schleif- und Polierwerke für die Umsiedlung
zahlreicher Glashütten in die nördliche Oberpfalz.
Infolge der neuen Transportmöglichkeiten durch
die Eisenbahn und die Einführung der Braunkohle
als Brennstoff, wodurch der Standortfaktor Holz
unwichtig wurde, hatten die Spiegelglashütten ent­
lang der Bahnlinien die ähe zur Kohle gesucht und
waren zu den Veredelungswerken gewandert (Abb.
4 und 5). Einerseits führte die Entwicklung beim Ta­
felglas über die Detag und die Flachglas AG bis zum
Pilkington-Konzern und der Float-Glasherstellung
in Weiherhammer. Andererseits trug die Umstel­
lung auf Hohlglasproduktion und -veredelung zur
Entstehung eines Bleikristallzentrums bei. So liegen
manche Wurzeln der heutigen Oberpfälzer Wirt­
schaft im Spiegelglas begründet.
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