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(54}  VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON FARBIG UEBERFANGENEN HOHLGLASARTIKELN

(57) Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren fir farbig dberfangene Hohlglasartike! sowie
Verfahren und Vorrichtung zur maschinellen Herstellung von Formlingen mit Loch. Aufgabe ist
die Mechanisierung der Hauben- bzw. Trichterfertigung im manuellen Fertigungsprozefs.
Erfindungsgemil wird ein Farbglasposten zu einem dunnwandigen Formiing geschleudert und
zur manuelien Weiterverarbeitung eingesetzt, entweder wieder erwarmt oder im heifsen Zustand
mit dems Kilbe! aus der Schieuderform aufgenommen. Fir Romerfertigung wird noch oder
wihrend des Schleuderns ein Loch eingebracht. Bei Herstellung geschleuderter Formlinge mit
Loch wird zur Uberwindung von Kohésionskréaften im achsialen Bereich ein Druckluftstoid durch
den Formenboden in den sich verformenden Glasposten eingeleitet. Daflr istim Formenhoden
eine Blasdiise hzw. ein vertikal verschiebbarer Dorn mit Blasdiise angeordnet. Die Erfindung
dient der Herstellung von Uberfanghohlglas oder Uberfangromern. Verfahren und Vorrichtung
zum Lochen sind auch generell fiir geschleuderte Artikel mit Loch, z. B. Beleuchtungsglasern,
geeignet.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung farbig
iiberfangener Hohlglasartikel

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
farbig {iberfangener Hohlglasartikel, insbhesondere von
Uberfangromern sowie eine Vorrichtung zur Herstellung
von Farbglasformlingen mit Offnung im Bereich der
Rotationsachse,

Charakteristik der bekannten technigchen LOsungen

Farbig iiberfangene Hohlglasartikel werden manuell her~
gestellt, in dem ein mittels Glasmacherpfeife gefertigtes
Hellglaskiilbel in eine Haube oder einen Trichter aus
Farbglas eingesenkt und mit dem Farbglas in Kontakt
gebracht wird, Danach wird das Killbel mit dem anhaften-
den Farbglas in eine Vorwdrmtrommel eingebracht, Kiilbel
und Farbglas werden miteinander verechmolzen und danach
mit tblichen Mitteln manueller Pormgebung des Glases

bis zum Fertigerzeugnls verformt, Bel der manuellen Her-

stellung von Hauben wird ein Farbglasposten zundchst zu einer

Kugel aufgeblasen, Die Kugel 1léf8t man dann zu einer
doppelwandigen Schale einfallen und klopft-sie von der
Pfeife ab. Nach dem Aufnehmen der Schale mittels einge-
genktem Hellglaskiilbel wird die #ufBere Wandung der doppele
wandigen Schale mit Wasser besprengt und abgeklopft.
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Die so entstendene, am Kiilbel haftende Haube wird mit diesem
verschmolzen, Mir Trichter, belspielsweise zur Herstellung
von' Uberfangromern, wird die Farbglaskugel in dem der Pfeife
gegeniiberliegenden Bereich pexrtiell erhitzt, ein Loch einge
bracht und ein Trichter geformt, der in einen Trichterhalter
abgeklopft wird, Der Trichter wird mit einem Hellglasklilbel
aufgenommen und mit dlesem verschmolzen, Bel der Welterver-
arbeitung zu Uberfangrimern wird an den im Bereich des Loches
von Parbglas freigebliebenen Spiegel eln Stiel angesetzt.

Die manuelle Herstellung von Hauben oder Trichtern bindet
hochdualifizierte Glasmacher, die auch fir die Fertigformung
eingesetzt werden konnten, Deshalb wurde berelts nach Wegen
zur maschinellen Vorfertigung von Trichtern gesucht.

Bei der maschinellen Vorfertigung von Hauben oder Trichtern
werden diese gepreBt oder geblasen, aus der Maschine aunggetra-
gen und gekiihlt. Durch Absprengen an einer Sollbruchstelle
wird die Offnung filr den Spiegel eingebracht bzw. werden bei
geblasenen Hauben iiberflilsgige Telle beseltlgt, Danach werden
die vorgefertigten Hauben oder Trichter zgwischngelagert und
kommen bei Bedarf auf Verarbeltungstemperatur erwdrmt und wie
bel deren manueller Herstellung weiterverarbeitet werden, Der
Einsatz maschinell durch Pressen oder Blasen vorgefertigter
Hauben oder Trichter ist mit wesentlichen Nachteilen verbun~
den: Bei gepreften Hauben oder Trichtern treten im Prozel der
manuellen Weiterverarbeitung oftmals Schwierigkeiten auf, die
zur Minderung der Qualitiit der Fartigerzeugnisse fihren, da
mittels PreBtechnologie die peforderte Dinnwaendigkeit nicht
immer gewshrleistet ist, Beim Blasen ist zwar eine bhesgere
Dinnwaendigkeit erreichbar, es entsteht jedoch ein hoher Glag-
verlust , da etwa die Hilfte der geblasenen Kugel abpesprengt
werden muB und je nach Art des Farbglases nicht wleder zur
Schmelze eingesetzt werden kann. Das Absprengen erfolgt im kalten
Zustand und erfordert eine Intspannungslkithlung und beim Line
satz eine Erwdrmung auf Verarbeitungstemperatur. Dafilr werden
zusdtzliche Energie und Arbeitskrédfie bendtigt.
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Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist eine Rationalisierung der Herstellung
farbig iiberfangener Hohlglasktrper bei Minderung der Nach-
telle bekannter Verfahren,

Wegen der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist eine lMechanisierung von Tellschrit-
ten der manuellen PFertigung farbig liberfangener Hohlglas-
korper und Stielglédser, Freisetzung hochqualifizierter manu-
eller Glasmacher flir die Erweiterung der Produktion und Sichew
rung der Brzeugnisqualitdt,

Wie gefunden wurde, lassen sich Farbglasformlinge durch Schleu-
dern eines Glaspostens definierter Masse und Temperatur in eine:
um ihre vertikale Symmetrieachse rotierenden Form mit einer
fiir die Sicherung einer einwandfreien Qualitdt von Uberfang-
erzeugnissen im manuellen Fertigungsprozef ausreichenden Dinn-
wandigkeit und einer gegeniiber manueller Herstellung ver=
besgerten Wanddickenverteilung herstellen.

BrfindungsgemdiB wird zur Losung der gestellten Aufgabe ein
Farbglaspoétéh definierter Masse und Temperatur durch Schleue
dern in einer um ihre vertikale Symmetrieachse rotierenden
Form einer an sich bekannten Schleudermaschine zu einem dinne
wandigen Formling verformt und zur manuellen Weiterverarbeitung
mit einem Hellglaskiilbel eingesetzt., Flir die Herstellung von
Uberfangromern wird der Formling trichterférmig mit einer Of fe
nung fiir den Spiegel versehen, an den der Stiel angesetzt wird,
Diese Uffnung kann sowohl withrend des Schleuderprozesses als
auch nachtrédglich eingebracht werden, Dazu wird wihrend des
Schleuderns ein im Formenboden verschiebbarer Dorn mit einer
Blasdiise in den sich verformenden Glasposten getrieben, Durch
die im Dorn angeordnete Blasdiise wird gegebenenfalls Druck-
Lift, vorzugsweise ein DruckluftstoB, geleitet, Dabel werden
Kohdsionskridfte des Glaspostens im Bereich der Rotationsachse
tiberwunden, der Glasposten reifBt auf und im geschleuderten
GlaskOrper entsteht eine definierte Bodendffnung,
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Begonders vorteilhaft ist, ohne Zwischenschaltung welterer
technolopgischer Prozelstufen den Formling vor seinem Erkale

ten mit dem Hellglaskiilbel direkt aus der Form aufnehmen, belde
miteinander zu verschmelzen und danach in iiblicher Art und
Weise manuell welterzuverarbelten.,

Die geschleuderten Formlinge kUnnen aber auch aus der Form
ausgetragen, durch Kilhlen entspannt und zwischengelagert werden,
um bei Bedarf auf Vevarbeltungstemperatur exrwdrmt und zur
manuellen Weiterverarbeitung eingesetzt zu werden.

Eine Vorrichtung zur Herstellung von Formlingen mit Splegel-
offnung besteht aus einer an sich bekannten Schleudermaschine
mit einer auf einer Antriebswelle 1 angeordneten Schleuderform 2
mit vertikal verschiebbarem Formboden 3, in dem erfindungs-
gemiB ein mit einer Blasdiise 4 versehener Dorn 5 angeordnet
ist. Der vertikal im Formenboden 3 verschiebbare Dorn 5 blldet
dabel einen Teil des Formenbodens, Uber eine Druckluftzu~
filhrung 6 ist die Blasdiise 4 des Dorns 5 mit einer Druckluft-
leitung 7 verbunden. Die in die Druckluftzufithrung 6 einmiindens
de Druckluftleitung 7 1lst drehbar gelagert und abgedichtet,

so daB die Druckluftzufithrung 6 mit dem Dorn 5 wihrend des
Schleuderprozesses bei Stillstand der Druckluftleltung 7 an der
Rotation der Form teilnehmen kann,

Augfithrungsbeispiele

e

Die erfindungsgemile Verfahrensweiaeiéoli*duféh fdlgende Bel~
spiele niher erléutert werden, ohne jedoch den Anwendungsume
fang auf diese Beispiele zu beschrénken,

Beisplel 1 = Herstellung von farbig liberfangenen Blelglas=
schalen oder Vagen B ; :

Bei der manuellen Fertigung von farbig liberfangenen Blei-
glasschalen oder Vasen (GroBzeug) besteht eine Werkstelle
normalerweise aus 3 Arbeitskriiften filr die Haubenfertigung
(Zapfenwdrmer, Kilbelmacher, Haubenmacher), zwel Glasmachermn
und einem Umdreher,

Bei der erfindungsgemiBen Arbeitswelipe nimmt der Anfénger
Farbglas auf und speist demit die lorm einer Schleuderma-

- s - T T R
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dilnnwandigen Haube geschleudert wird. Ein Glasmacher nimmt

die geschleuderte Haube mittels Kiilbel aus der Form auf und
arbeitet in gewohnter Weise den Artikel weiter. Die Texrtipgungs-
zelt einer geschleuderten Haube ermtglicht, dafl jewells vier
Glasmacher aus einer Schleuder arbeiten, Damit kann die Verk-
stellenbesetzung so verdndert werden, daB vier Glasmacher und
zwei Umdreher durch einen Anfanger und einen Schleuderfahrer
mit Hauben versorgt werden, Die Arbeitsproduktivitﬁt stelgt
damit gegeniiber einer rein manuellen Werkstelle auf etwa 150 %.

Beispiel 2 -~ Herstellung von Uberfangrimern

Bei der manuecllen Fertigung von Uberfangrimern besteht die
Werkstelle an einem mit Hellglas- und Parbglashafen besetzten
Ofen aus 3 Arbeitskridften fiir die Trichterfertigung (ein
Kiilbelmacher und zwel Trichtermacher), zwei Glasmachern (Vor-
bliser) sowie 3 Arbeitskrdften fiir das Ansetzen von Stiels

und Boden, Bei der erfindungsgemifBen Arbeitsweise wird die
Schleuder zwischen zweil Romerwerkstellen aufgestellt., Ein
Mnfinger nimmt Parbglas auf und speist die Schleudermaschine
mit spezieller Trichterform, in der der Farbglasposten zu
einem Formling mit Bodendffnung im Bereich der Symmetrie-
achse geschleudert wird,

Die Schleudermaschine mit spezieller Trichterform ist mit
ihren erfindungsgemifBen Teilen in Fig, 1 dargestellt. Sie be=
steht aus der Antriebswelle 1, einer an sich bekannten Schleu-
dermaschine mit einer darauf befestigten Schleuderform 2 mit
vertikal verschiebbarem Formenboden 3, in dem ein vertikal
verschiebbarer Dorn 5 mit Blasdiise 4 angeordnet ist.

Der Dorn 5 ist iiber eine Druckluftzufithrung 6 mit einer Drucke
luftleitung 7 verbunden, die in die Druckluftzufithrung & elne
miindet und in dieser drehbar gelagert und abgedichtet ist.
Uber ein nicht gezeigtes Ventil ist die Druckluftleitung 7
mit einem Druckluftspeicher verbunden. Unter dem Einflull der
Gravitation flieBt ein in die Schleuderform 2 eingeschnittener
Glasposten ringférmig um den im Formenboden 3 angeordncten
Dorn 5.
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Wahrend-des Séhleudervorganges auf den Glasposten einwirkende
Zentralkriafte verformen diesen entsprechend der Schleuderform
zu einen Trichter.

Da Zentralkréfte mit dem Quadrat der Intfernung von der Rota-
tionsachse anwachsen, bleiben diese im Bereich der Rotationg-
achse praktisch ohne Wirkung auf die Verformung des axialen
Bereiches des Glaspostens. Der Dorn U mit der Blasdiise 4 wird
deshalb in den sich verformenden Glasposten getrieben und das
Glas in Bereiche htherer Zentralkridfte gedréngt. Durch Offnen
des Ventils wird ein DruckluftstoB durch die Blasdiise 4 ge~
leitet und in das iiber dem Dorn verbliebene Glas geblasen,

so daB sich wihrend des Schleuderprozesses eine definierte
Bodendffnung bilden kann.

Nach Beendigung des Schleudervorganges nimmt ein Glasmacher
den geschleuderten Trichter mittels Kiilbel aus der Schleuder-
form auf und arbeitet in gewohnter Veise einen Romerkopf,

an den daxn der Stiel und Boden angesetzt werden, Bel diesexr
Arbeitsweise werden anstelle von 6 Arbeitskrédften fiir die
Trichterfertigung nur noch zwel zum Bedienen der Schleuder
benttigt, so daB die Arbeitsproduktivitidt gegeniiber der rein
‘manuellen Romerproduktion um etwa ein Drittel steigt.

Der Trichter kann aber auch aus der Form aufgsnommen und
entsparnt werden, um zu einem spiteren Zeitpunkt auf Ver-
arbeitungstemperatur erwdrmt von einem Glasmacher zur Weiter-
verarbeitung aufgenommen zu werden.
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Erfindungsanspruch
1. Verfahren zur Herstellung von farbig iiberfangenen Hohl-

2,

3

4.

e

glasartikeln und Stielgldsern durch Herstellen eines
Farbglasformlings, Zusammenbringen und Verschmelzen des
Parbglasformlings mit einem Hellglaskiilbel und Welterver-
arbeiten der verschmolzenen Teile, dadurch gekennzeichnet,
daB ein Farbglaspooten durch Schleudern in einer um ihre
vertikale Symmetrieachse rotierenden Form zu elnem diinn-
wandigen Formling verformt und zur manuellen Weiterverar-
beitung mit einem Hellglaskiilbel eingesetzt wird,

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dafi zur
Herstellung von ﬁormlingen mit Spiegeldffnung ein mit elner
Blastffnung versghener Dorn durch den Formenboden hindurch
in den sich verformenden Glasposten getrieben wird,

Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB im Bereict
der Rotationsachse ein DruckluftstoB in den slch vere
formenden Glasposten eingeleitet wird,

Verfahren nach den Punkten 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch,
daB ein Hellglaskiilbel in einen in der Schleuderform ver-
bliebenen geschleuderten Formling eingesenkt, mit dem
Formling in Kontakt gebracht, mit dem anhaftenden Form-
ling aus der Iorm entnohmen, beides miteinander verschmolzen
und manuell weiterverarbeitet wind,

Verfahren nach den Punkten 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch,
daB der Formling nach Beendipgung des Schleuderns aus der
Form ausgetragen, entspannt und zwischengelagert und beil

* Bedarf auf Verarbeitungstemperatur erwdrmt zur VWelterverar-

beitung mit einem Hellglaskiilbel eingesetzt wird,
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Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Punkt

1 bis 5, bestehend aus einer an sich bekannten Schleu-
dermaschine mit einer auf einer vertikaelen Antriebg-
welle angeordneten Schleuderform mit vertikal verschieb-
barem Formenboden, gelkennzeichnet dadurch, da8 im IFormen-
boden ein mit einer Blasdiise versehener, mindestens einen
Teil des Formenbodens bildender Dorn zentrisch angeordnet
und mit einer Druckluftleitung verbunden ist.

Vorrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, dafl

der Dorn in Richtung Rotationsachse im Formenboden
verschiebbar ist,

liierzu 1 Seite Zelchnungen
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