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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Mehrschichtenhohiglas

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von Mehrschichtenhohiglas. Ziel ist die
maschinelle Herstellung entsprechender Artikel aus Mehrschichtenhohlglas, wobei die Aufgabe zugrunde lag, hierfir
hochproduktive Verfahren der maschinellen Formgebung von Hohlglas zu nutzen und eine dafiir geeignete
Vorrichtung zu entwickeln, die mit an sich bekannten Maschinenelementen zu einer Formgebungsmaschine
kombinierbar ist und fiir die wahlweise Herstellung innen oder aulen farbig iberfangener Hohlglaskérper verwendbar
sein sollte. Dazu wird jeweils ein die duBere Schicht eines Mehrschichtenhohlglaskérpers bildendes Glas in eine
“Schieuderform eingeschnitten, zu einem Hohlglaskérper geschieudert und dessen Innenflache auf
Verschmelztemperatur gehalten. Ein aus einem zur Bildung der Innenschicht geeigneten Glas, das zunéchst zu einer
Platine gepreft und auf einen ringférmigen Kiilbeltrager abgelegt wurde, in an sich bekannter Weise maschinell
geformtes Hohlglaskiilbel wird im'Hohlraum des parallel dazu geschleuderten Hohlglaskdrpers positioniert, mittels
Druckluft in den geschleuderten Hohlglaskérper eingeblasen und mit diesem zu einem Mehrschichtenhohiglaskorper
verschmolzen. Zur Durchfiihrung der erfindungsgeméRen Verfahrensweise wird eine mit an sich bekannten Mitteln
zur kontinuierlichen oder schrittweisen Ausfiihrung von Bewegungsvorgéngen ausgestattete Formgebungsmaschine
eingesetzt, wobei eine aus einem vertikal verschiebbaren Blaskopf und einem unter diesem angeordneten
ringférmigen Kiilbeltrager bestehende Blasstation in der mit Platinenpresse und einer Schieuderstation mit vertikal
verschiebbarer Schleuderform und mit Mitteln zur Ausfiihrung von Bewegungsvorgéngen ausgeristeten
Formgebungsmaschine der Platinenpresse funktionell zugeordnet ist.
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Titel der Erfindung
Verfahren und Vorrichitung zum Herstellen von llehrschichtenhohl-

'

glas

-

Anwendungsgebiet der Erfiﬁdung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstellen von Mehrschichtenhohlglas, insbesondere eine mit
dieser Vorrichtung ausgeriistete Formgebungsmaschine fir llehr-
schichtenhohlglas.

Charakteristik der bekamnten techhischen Ldsungen
Mehrschichtenhonlglas wird manuell oder kombiniert manuell-ma-
schinell hergestellt. Bei der kombinierten Herstellungsweise

von farbig ilberfangenem Hohlglas werden Farbglasmintel maschi-
nell vorgefertigt und auf Verarbeitungstemperatur erwdrmt manu-
ell mittels eines manuell gefertigten Hellglaskiilbels aufgenom-
men und beides zusammen als lehrschichtenkiilbel manuell weiter-
verarbeitet., Da sowohl die rein manuelle als auch die kombiniert
manuell-maschinelle Herstellungswelse erfahrene Glasmacher er-
fordert und bei hohem Arbeitsaufwand mit einer geringen Produk-
tivitdt verbunden ist, wurde bereits frilhzeitig nach Losungen
zur maschinellen Fertigung gesucht. So beschreibt das DRP 582 281
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen iliberfangener
Hohlglaskorper, bei dem auf das in eine Kopfform eingebrachte
Grundglas ein anderes Glas aufgebracht und mittels drehbarem
Prefstempel aufgeformt und damit ein HMehrschichtenkiilbel gebil~
det wird. Das Mehrschichtenkiilvel wird dann in eine Blasform
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eingeblasen,

Nach der DT-0S 3017 348 wird ein Glasposten als Tropfen auf
einen.gepreﬁten Parbglasmantel aufgebracht und eln Hehrschich-
tenpreBling gepreft, der dann zu einem Hohlglasartikel ausge-
blasen wird.

Bekannt ist auch die Herstellung diinnwandiger Hohlglasartikel
mittels Rotationsblasmaschinen, bei denen ein Glasposten mittels
einer stationsfest angeordneten Platinenpresse zu einer Platine
gepreBt und danach auf einem ringfdrmigen Kilbeltrédger abgelegt
wird, durch den der zentrale Teil der Platine unter der eigener
Schwere absinkt und ein Hohlglaskiilbel bildet, welches durch
Aufsetzen eines Blaskopfes mittels Druckluft frei aufgeblasen
und dann rotierend in eine mehrteilige Blasform eingeblasen
wird. Formgebende Elemente dieser laschinen sind einmal die
Platinenpresse mit einem von unten nach oben wirkenden Pref-
stempel und eine als Sauger ausgebildete, iiber einen Kilbel-
trdger schwenkbare Gegenform sowie die aus Kiilbeltrdger, Blas-
kopf und Blasform bestehenden Blasstationen,

Bekannt ist auch die Herstellung von HohlglaskOrpern nach der
zentrifugaltechnologie mittels Schleudermaschine., Beim Schleu-
dern eines Glaspostens nimmt dieser die Gestalt der Schleuder-
form an. Formgebendes Element der Schleudermaschinen ist die
auf eiﬁer mit einem Antrieb versehenen Spindei angeordnete
Schleuderform, deren Inmenflidche zum Herstellen von Hohlglas-
kSrpern mit einem plastischen AuBendekor ziseliert ist. Schleu~
dermaschinen sind als Ein- und Mehrstationenmaschinen unter-
schiedlichster Bauart und unterschiedlichstem Automatisierungse
grad bekannt.

Ziel der Erfindung
Ziel der Erfindung ist die maschinelle Herstellung von Mehr
schichtenhohlglas,

Darlegung des Wesens der Erfindung
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, llehrschichtenhohlglas



unter Nutzung hochproduktiver Verfzhren der maschinellen Forme-
gebung von Hohlglas maschinell herzustellen und eine dafiir ge-
~eignete Vorrichitung zu entwicleln, die mit an sich bekannten
liaschinenelementen zu einer Formgebungsmaschine fiir Mehrschich-
tenhohlglas kombinierbar ist und fir die wahlweise Herstellung
innen oder auBen farbig lberfangener Hohlglaskdrper einsetzbar
ist. |

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe gelfst, indem Jewells ein die
duBere Schicht eines lehrschichtenhohlglaskOrpers bildendes

Glas in eine Schleuderform eingeschnitten und in an sich bekann-
ter Weise zu einem HohlglaskOrper geschleudert und dessen In-
nenfliche auf Verschmelztemperatur gehalten oder gebracht wird
und aus einem anderen Glas zur Bildung der inneren Schicht des
MehrschichtenhohlglaskOrpers zundchst eine Platine gepreBt und
auf einen ringformigen KiilbeltrZger abgelegt in an sich bekann-
ter Weise maschinell zu einem Hohlglaskiilbel geformt wird und
dieses danach im Hohlraum des parallel dazu geschleuderten Hohl-
glaskdrpers mit einer auf Verschmelztemperatur gehaltenen oder
auf diese gebrachten Imnenflidche positioniert und mittels Druck-
luft fest in den geschleuderten HohlglaskSrper eingeblasen und
mit diesem zu einem MehrschichtenhohlglaskOrper verschmolzen |
wird. Der lehrschichtenhohlglaskOrper kann danach entweder auf
Formstabilitdt abgekiihlt und ausgetragen werden oder auf Verar=
beitungstemperatur gehalten oder gebracht und in einer Fertig-
form rotierend zu einem Artikel ausgeblasen und nach Abkithlung
auf Formstabilitidt ausgetragen werden., Der Rand des Artikels

muB in beiden Fillen durch Abtrennen liberstehender Glasreste
geformt werden. Das kann sowohl im heiflen als auch im kalten
Zustand in bekannter Teise, beispielsweise durch Absprengen und
Verschleifen oder durch HeiBabschneiden erfolgen.

Die Speisung sowohl der Schleuderform als auch der Platinenpres-
se kamm gzeitlich aufeinander abgestimmt manuell oder maschinell
mittels an sich bekannter Speisermechanismen wie Tropfenspeiser
oder Kugelspelser erfolgen.

Zur Herstellung von Mehrschichtenhohlglas wird erfindungsgemil
eine mit an sich bekannten Mitteln zur kontinuierlichen und/oder
schrittweisen‘Ausfﬁhrung von Bewegungsvorgidngen ausgerlistete



Formgebungsmaschine eingesetzt, bel der in einer oder in mehre-.
ren Stationen oberhalb einer vertikal verschiebbar angeordneten
und mindestens zeltweise mit einem Antrieb gekoppelten Schleu-
derform 1 mindestens zeitweise zu dieser positioniert ein ver-
tikal verschiebbar angeordneter, gegebenenfalls um seine verti-
kale Achse drehbar gelagerter Blaskopf 2 mit gesteuerter Druck-
luftzufiihrung und in einer Ebene zwischen der oberen Lage des
Blaskopfes 2 und der oberen Lage der Schleuderform 1 ein Xiilbel-
tréger 3 und gegebenenfalls eine mindestens zeitwelllg im Zii i
schenraum zwischen Kiillbeltrdger 3 und unterer Lage der Schleu~
derform 1 positionierbare mehrteilige Fertigform 4 kontinuier-
lich oder schrittweise positionierbar, mindestens zeitweise
tibereinander positioniert und zueinander zentriert angeordnet
gind und die in einer Station mit einer mindestens aus einem
von unten nach oben wirkenden PreBstempel und einer als Sauger
ausgebildeten, wechselweise iliber dem PreBstempel und iber éiném
Kiilbeltriger positionierbar angeordneten Gegenform bestehenden
stationsfest angeordneten Platinenpresse 5 kombiniert sind.

Die Kiilbeltriger ktnnen sowohl einteilig ausgebildet und um
1hre vertikale Achse drehbar gelagert und dann mindestens zeit-
weilig mit einem Antrieb fiir die Kiilbelrotation gekoppelt sein
als auch aus mehreren Teilen bestehen, die in einer horizonta=-
len Ebene verschiebbar angeordnet sind und ein Offnen und Schlie-
Ben des Kiilbeltridgers zulassen. Der formgebende Tell des Kilbel-
trigers ist vorzugswelse ringftrmig ausgebildet.

Mehrere mehrteilige Blasformen sind in der Formgebungsmaschine
innerhalb der Blasstationen unterhalb der Kiilbeltrdger oder

eine Blasform ist stationsfest in der Formgebungsmaschine an-
geordnet,

Ebenso kann eine Schleuderstation mit vertikal verschilebbarer.
Schleuderform und Antrieb im feststehenden Maschinenkdrper sta-
tionsfest oder es kbnnen mehrere Schleuderstationen unterhalb
einer jeden Blasstation angeordnet sein.

Die funktionelle Zuordnung der Blasstation 6 mit Blaskopf 2 und
Kiillbeltrdger 3 zur Schleuderform 1 zeigt die Fig. 1, wihrend

die Fig. 2 die funktionelle Zuordnung der Blasstation 6 zu einer
Blasform 4 zeigt. '



Diese funktionellen Zuordnungen werden erfindungsgemil inner-
halb einer Drehtischmaschine mit Schrittschaltwerk realisiert,
in der ein oder mehrere Blasstationen 6 von Position zu Posi-
tion schaltbar angeordnet sind und in der in einer Position

eine Platinenprésse 5 und in einer anderen Position eine Schleu-
derstation mit vertikal verschiebbarer Schleuderform 1 stations-
fest angeordnet ist., Fiir die Herstellung auflen farbig tberfan-
gener Hohlglask®rper sind innerhalb der Blasstatlonen 6 sowohl
der Blaskopf 2 als auch der Kilbeltridger 3 in einer mit einer
mehrteiligen Blasform 4 ausgestatteten laschinenposition mit
einem Antrieb fir eine Drehbewegung gekoppelt.

Piir die Herstellung innen farbig liberfangener HohlglaskOrper

ist die Innenfliche der Schleuderform 1 zur Ausbildung eines
plastischen AuBendekors ziseliert., Die Antriebe fir Blaskopf 2
und Xiilbeltrdger 3 sind dabei auBer Funktion gesetzt und die
Blasform 4 entweder demontiert oder ebenfalls auBler Funktion
gesetzt., Fig, 3 zeigt das Anordnungsschema der stationsfesten
Platinenpresse 5, der stationsfesten Schleuderform 1, einer sta-
tionsfesten Blasform 4 und der von Position zu Position schalt-
baren Blasstationen 6.

Pir die Hersﬁellung von lMehrschichtenhohlglas dient beisplels~
weise eine Drehtischmaschine, deren Drehtisch mittelé Schritt-
schaltwerk, beispielsweise einem Halteserkreuzantrieb in 6 PO~
sitionen geschaltet werden kann. In jeder 2. Position ist am
Drehtisch eine Blasstation 6 angeordnet. 4m feststehenden Lia-
schinenktrper ist eine Platinenpresse 5 der Position I zugeord~
net, in der Position III'eine Schleuderstation mit vertikal ver=-
schiebbarer Schleuderform 1 und in der Position V eine mehrtei-
lige Blasform 4 stationsfest angeordnet. Zus#tzlich konnen in
einzelnen Positionen Brenner, Disen fir Kihlluft usw. angeord-
net sein.

Ausfihrungsbeispiele

Die Frfindung soll am Beispiel der Fertigung von Hohlglasarti-
keln mit farbigem AuBeniiberfang und von' Artikeln mit farbigem
Inneniiberfang auf einer‘erfindungsgeméﬁ mit Blasstatlonen aus-



geriisteten Drehtischmaschine mit stationsfester Platinenpresse,
Schleuderstation und Blasform ndher erliutert werden.

Herstellen von HohlglaskOrpern nit farbigem AuBentiberfang

Bei der Stellung einer ausgewshliten Blasstation 6 in Position VI
wird die Platinenpresse mit Hellglas gespeist, die Gegenform eine
geschwenkt und eine Platine geprefBt und bei Stellung der Blas=~
station in Position I nach Schwenken der Gegenform mit der Pla-
tine liber den Kiilbeltrdger durch Beliiften des Saugers der Gegen-
form auf dem Kiilbeltridger abgelegt, wo sich der zentrale Plati-
nenteil abzusehken beginnt.

In Position II erfolgt die Kiilbelbildung mittels Druckluft, Da-
zu wird der Blaskopf auf den Platinenrahd abgesenkt un& das Kil-
vel mittels Druckluft geformt. In dieser Maschinenposition be=-
findet sich iiber der abgesenkten Schleuderform 1 kein Kiilbeltri-
ger, so daB ein Farbglasposten eirngeschnitten werden kann. Mit-
tels des Schleuderantriebes wird die Schleuderform 1 zur Rota-
tion gebracht, eine Haube geschleudert und danach die Form ab-
gebremst. In Position IIT wird die Schleuderform 1 mit der ge=-
schleuderten Haube bis unter den Kiilbeltriger 3 angehobeniund
somit das Kiilbel in der Haube positioniert. Uber den aufgeseﬁz-
ten Blaskopf 2 wird das Kilbel mittels Druckluft in die Haube
eingeblasen und ein Mehrschichtenkiilbel gebildet. Danach wird
die Schleuderform 1 abgesenkt. In Position IV wird der Kilbel=-
trdger 3 mit aufgesetztem Blaskopf 2 mittels eines Antriebes

zur Rotation gebracht und das Mehrschichtenkiilbel durch Flammen
in dieser Position angeordneter Brenner verwdrmt und gegebenen-
falls weiter aufgeblasen. In Position V schlieBen sich die For=
 menteile der Blasform 4 mittels an diesen angeordneier Arbeits-
zylinder um das Mehrschichtenkiilbel. Uber den Blaskopf 2 wird
das rotierende Mehrschichtenkiilbel mittels Druckluft in die
Fertigform 4 eingeblasen. Danach wird diese mittels der Arbeits-
zylinder wieder getffnet. In Position VI wird der rotierende Ar-
tikel durch Kihlluft abgekithlt und danach mittels elner Abtrenn=-
vorrichtung von der Restplatine getrennt und auf eine Austrage-
vorrichtung,vbeispielsweise ein Austrageband abgeworfen. Beim
Ubergang in die Position I wird die Rotation des Kiilveltrigers



eingestellt und die Restplatine bei abgehobenem Blaskopf abge-
streift. Der Kiilbeltriger ist somit fiir den ndchsten Arbelts=
zyklus bereilt.

Herstellen von HohlglaskOrpern mit farbigem Inneniiberfang

Fiir die Herstellung von Hohlglasartikeln mit farbigem Innen-
iiberfang ist eine ziselierte Schleuderform fir plastischen Au~
Bendekor einzusetzen., Als Kiilbeltridger werden aus zwel Teilen
bestehende, mittels Arbeitszylinder zu 0ffnende und zu schlie-
Bende Halbringe eingesetzt. Die Fertigformen 4 sowle dile Bren-
ner, die Tremnvorrichtung und der Restplatinenabstreifer werden
auBer Funktion gesetzt oder entfernt.,

Tn Position VI oder II wird ein Hellglasposten in die Schleuder-
form 1 eingeschnitten, in Position I aus Farbglas eine Platine
gepreBt und auf dem Kilbeltridger 3 abgelegt. Jn der bereits fir
Hohlglas mit farbigem AuSeniiberfang beschriebenen Art und Weise
wird der in die Schleudérform 1 eingeschnittene Hellglasposten
zu einem Hohlglaskdrper mit plastischem AuBendekor geschleudert
und zwischenzeitlich ein Farbglaskiilbel geformt. Beides wird nun,
wie bereits beschrieben, in Position ITII zuelnander positioniert
und das Farbglaskiilbel in den HohlglaskOrper eingeblasen. Hach
Absenken der Schleuderform wird der Artikel in den Positilonen
TV und V mittels Kihlluft auf Formstabilitét geithlt und in Po-
sition VI durch zangenartiges Offnen des Kiilbeltrigers auf ein
Austrageband abgeworfen.



Erfindungsanspruch.

1. Verfahren zur Herstellung von Illehrschichtenhohlglas, beil dem
nindestens zwel unterschiedliche Gliser mit einander entepre~
chendem Ausdehnungsverhalten und voneinander abwelchender Farbe
und Zusamménsetzung maschinell geformt, zusammengebrach? und
miteinander verschmolzen werden, gekennzeichnet dadurch, daf
ein jeweils eine ZuBere Schicht eines Mehrschichtenhohlglas~
xorpers bildender Glasposten durch Schleudern in einer um ihre
vertikale Symmetrieachse rotierenden Schleuderform zu einen
Hohlglaskorper geformt, die Tnnenwand des HohlglasiOrpers aufl
Verschmelztemperatur gehalten oder gebracht und parallel dazu
aus einem anderen, jeweils die inmere Schicht eines-lehrschich-
tenhohlglaskSrpers bildenden Glas maschinell ein Hohlglaskﬁlbei
gébildet, beispielsweise eine Platine geprefSt und daraus, auf
einem Kiilbeltrédger abgelegt, ein Hohlglaskiilbel gebildet, das
Hohlglaskiilbel auf Verschmelztenperatur gehalten oder gebracht
im Hohlraum des geschleuderten HohlglaskOrpers positioniert und
mittels Druckluft in diesen eingeblasen und mit dessen Innenwan-
dung verschmolzen wird und gegebenenfalls danach als liehrschich-
tenkiilbel einem weiteren maschinellen Formgebungsprozel unter-
worfen wird.

2. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, daB mindestens eine aus einem vertikal
verschiebbaren Blaskopf und einem mindestens zeitwelse unter
diesem zentriert angeordneten vorzugswelse ringfdrmigen Kiilbel~
triger bestehende und gegebenenfalls mit einem Antrieb flir eine
Drehbewegung um ihre vertikale Achse versehene Blasstation in
einer mit einer stationsfesten Platinenpresse und mindestens
einer Schleuderstation mit vertikal verschiebbarer Schleuder-
form und gegebenenfalls mit mindestens einer mehrteiligen Blas-
form ausgestatteten und mit Mitteln zur Ausfihrung von Bewe=
gungévorgéngen ausgeriisteten Formgebungsmaschine, vorzugswelse
einer mit einem Schrittschaltwerk, beisplelswelse einem Halte~
serkreuzantrieb versehenen Nrehtischmaschine, mindestens zeit-
weise der Platinenpresse funktionell zugeordnet und mindestens
geitweise iiber der Schleuderform und gegebenenfalls mindestens
zeitweise iiber der Blasform positionierbar angeordﬁet ist.



3. Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, dalBl die
Kilbeltrdger aus Halbringen bestehen und mit [iitteln zum Off-
nen und SchlieBen, beispielswelse Arbeifszylinderm versehen
sind,

4, Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, dafl eine
mehrteilige Blasform stationsfest in der Formgebungsmaschine
angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daf mehrtei-
lige Blasformen innerhalb der Blasstation unferhalb der ZXilbel-
triger angeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Punkt 2 bis 5, gekennzeichnet dadurch, dafl
eine Schleuderstation mit vertikal verschiebbarer Schleuderform
und Antrieb stationsfest angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Punkt 2 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daB
unter jeder Blasstation eine Schleuderstation mit vertikal ver-
schiebbarer Schleuderform und Antried angeordnet ist,
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