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Verfahren zur Herstellung von Glasformen fiir Hohlglaserzeugungsmaschinen.

@ Auf die mit dem Glas in Kontakt kommenden Fli-

chen wird nach Sandstrahlen mit gebrochenem
Korund, eine Legierung aus 1 - 4% B, 1,5 - 4,5% Si, 0,03 -
0,6%C,0-5%Fe, 0- 15% Cr, Rest Ni durch Plasmasprit-
zen oder Flammspritzen ohne Einschmelzen aufgetragen.
Die Kantenpartien des Formkérpers werden mit einer
Legierung aus dem gleichen Bereich durch Flammspritzen
mit gleichzeitigem Einschmelzen zur Verstirkung oder
anlisslich einer Reparatur beschichtet.
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1. Verfahren zur Herstellung von Glasformen fiir Hohl-
glaserzeugungsmaschinen, bei dem ein hohler Formkdrper
zunéchst aus Metall gegossen und durch Drehen nachbear-
beitet wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Innenfliche des
Formkérpers mit gebrochenem Korund in einer Korngrdsse
zwischen 0,5 und 1,5 mm unter einem Druck von 5 bis 7-10°
Pa gestrahlt wird und danach auf diese Fliche direkt eine
Schutzschicht aus einer Legierung folgender Zusammenset-
zung, in Gewichtsprozent,

2

Teilen auf, und erméglichen eine Reparatur durch ein Be-
schichten mit Einschmelzen, wobei eine hohe mechanische
Festigkeit erzielt werden kann.
Die nachfolgenden Beispiele veranschaulichen die Erfin-
s dung anhand von spezifischen Ausfithrungsformen.

Beispiel 1
Eine Grauguss-Hohlglasform fiir Griinglas wurde auf der
Innenfliche des Formkdrpers nach Sandstrahlen mit Korund
10 von 0,5 bis 1,25 mm Korngrésse mit einer 0,5 mm dicken
Schicht aus folgender Legierung versehen (in Gewichts-

B 14

Si 1,545
C 0,03-0,6
Fe 0-5
Cr 0-15
Ni  Rest

prozent):

Si 2,5
B 1,8
B Fe 0,1
C 0,03
Ni  Rest

durch Plasmaspritzen oder Flammspritzen ohne Einschmel-
zen in einer Dicke von 0,15-1 mm aufgetragen wird und
schliesslich die beschichtete Fldche poliert wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine Kantenpartie des Formkorpers
zusitzlich mit einer Legierung aus dem gleichen Zusammen-
setzungsbereich durch Flammspritzen mit gleichzeitigem Ein-
schmelzen beschichtet wird.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Glasformen fiir Hohlglaserzeugungsmaschinen, bei dem ein
hohler Formkérper zunichst aus Metall gegossen und durch
Drehen nachbearbeitet wird.

Zur Erhéhung der Lebensdauer der in der Hohlglaserzeu-
gung verwendeten Aussenformen wurde bereits versucht, die
mit dem Glas in Beriihrung kommenden Fléchen mit einer im
Kaltspritzverfahren oder im Warmspritzverfahren mit Ein-

schmelzen hergestellten Schutzschicht aus einer der gegebenen

Beanspruchung gegeniiber widerstandsfahigen Legierung zu
versehen.

Es hat sich jedoch herausgestellt, dass derart beschichtete
Formkérper nicht mehr durch nachtrégliches thermisches
Spritzen repariert werden konnen, wenn die einer erhShten,
insbesondere Schlagbeanspruchung ausgesetzten Kantenteile

20 Die Beschichtung erfolgte mit Hilfe eines Plasma-Pulver-
auftragsgerits, das mit Argon-Wasserstoffplasma arbeitete.
Danach wurden die Kanten der Form gebrochen und in einer
ca. 2-3 mm breiten Zone um die Kanten durch Pulverauf-
tragsschweissen mit der gleichen Legierung in einer Dicke von

25 etwa 2 mm beschichtet. Abschliessend wurde die Kante me-
chanisch nachbearbeitet und die gesamte Formfldche poliert.
Die Beschichtung der Kontaktfliche wies eine Dichte von
95-98% der theoretischen Dichte auf, hatte eine einwandfreie
Oberfliche und zeigte keinerlei Abhebungstendenz beim

30 praktischen Einsatz. Die Standzeit der Form wurde durch die
Beschichtung auf etwa das Doppelte erhht.

Es zeigte sich ferner, dass eine Reparatur der Kante durch
mechanische Vorbereitung und 6rtliches Auftragen der glei-
chen Legierung ohne Schwierigkeiten erfolgen kann.
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Beispiel 2

Eine dhnliche Form wie in Beispiel 1, jedoch fiir Weiss-
glas, wurde nach der dort erwihnten Vorbereitung mit einem
autogenen Flammspritzbrenner an der mit dem Glas in Kon-

40 takt kommenden Fliche beschichtet, wobei ein Legierungs-

pulver aus, in Gewichtsprozent,

beschadigt worden sind. Es kommt dabei insbesondere zu kei- 45
ner ausreichenden Bindung mit der urspriinglich aufgetrage-
nen Schicht bzw. treten gegeniiber einer urspriinglich einge-
schmolzenen Schicht derart hohe Spannungen auf, dass die
Reparaturauftragung nicht mehr moglich ist.

Si 25
B 1,8
Cr 9

Fe 2

C 04
Ni Rest

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren so verwendet wurde.

zur Herstellung der erwiihnten Glasformen zu schaffen, das
eine hohe Standzeit der Formen bewirkt, insbesondere durch

Zur Verstirkung der Kanten, bzw. zur Reparatur wird
eine Legierung aus, in Gewichtsprozent,

die Méoglichkeit einer Kantenverstirkung bei der Herstellung,
und das eine spétere Reparatur der Formen ermdglicht.

Dies wird erfindungsgemiss durch die in Patentanspruch  ss
1 angegebenen Verfahrensschritte erreicht.

Die Kantenpartie kann dabei zusétzlich mit einer Legie-
rung aus dem gleichen Zusammensetzungsbereich durch
Flammspritzen mit gleichzeitigem Einschmelzen beschichtet

Si
B
Cr
Fe
C

2,5
1,8
5
1
0,2

werden.

Die nach dem erfindungsgeméssen Verfahren hergestell-
ten Formen weisen eine sehr dichte, ausgezeichnet polierbare
Oberfliche an den mit dem Glas in Berithrung kommenden

60 verwendet und durch Pulverauftragsschweissen aufgetragen.
Die Auftragungsdicken sind die gleichen wie in Beispiel 1.
Die Standzeit der Form wurde auf das Zwei- bis Dreifache
der Standzeit einer unbeschichteten Form erhéht.
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