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(57) Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren fir Mehrschichtenhohlglas, insbesondere von
Mehrschichtenhohlglas mit farbigem Inneniiberfang und plastischem AuRendekor, bei dem Arbeitsverfahren der
manuellen Formgebung mit maschinellen Formgebungsverfahren kombiniert sind. Ziel ist die rationelle Herstellung
von Mehrschichtenhohigias, insbesondere von Hohlglas mit farbigem Inneniiberfang und piastischem AuBendekor,
wobei die Aufgabe zugrunde lag, Arbeitsgénge der manuelien Fertigung von Mehrschichtenhohlgias unter
Vermeidung der Mingel bekannter Verfahren zur Herstellung und zum Einsatz vorgefertigter Farbglasmantel zu
mechanisieren und bei Mehrschichtenhohlglas mit farbigem Inneniiberfang bereits im Formgebungsproze® einen
plastischen AuBendekor zu erreichen. Dazu wird zur Bildung der duBeren Schicht eines Mehrschichtenhohiglases ein
Hohiglaskérper durch Schieudern eines Glaspostens in einer um ihre vertikale Symmetrieachse rotierende
Schleuderform maschinell hergestellt und parailel dazu manuell aus einem anderwesitigen farblich abweichenden

- Glas ein Kiilbel geformt und in den noch heifen geschleuderten Hohliglaskdrper eingesetzt, fest eingeblasen und mit
der auf Verschmelztemperatur gehaitenen Innenwandung des geschleuderten Hohliglaskorpers verschmolzen.
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Titel der Erfindung
Herstellungsverfahren fiir Mehrschichtenhohlglas

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren fiir Mehrschich-
tenhohlglas, insbesondere von Mehrschichtenhohlglas mit farbigem
Innentiberfang und plastischem AuBendekor, in dem Arbeitsverfahren
der manuellen Formgebung mit maschinellen Formgebungsverfahren
kombiniert sind.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Unter Mehrschichtenhohlglas versteht man Hohlglasartikel, deren
Innen- oder Aulenwand mit mindestens einer transparenten oder
opaken Farbglasschicht tiberfangen ist. Um diese dekorativ zur
Geltung zu bringen, wird auflen farbig ﬁberfangenhs Glas mit
Schliffen dekoriert, die bis in das helle Grundglas reichen.

Bei innen farbig iiberfangenen Hohlglasartikeln dagegen leuchtet
die PFarbglasschicht durch das Hellglas hindurch. Diese Gl&ser
erhalten zur Unterstiitzung des optischen Effektes in der Regel
einen groBfldchigen Planschliff der ZuBeren Hellglasschicht.
Mehrschichtenhohlglas wird liberwiegend mit%els manueller Ar-
beitstechniken gefertigt.

Fiir auBen farbig liberfangene Hohlglidser sind mehrere Arbeits-
verfahren bekannt. Nach dem einfachsten Verfahren wird ein Kil-
bel aus farblosem Glas gefertigt und mit einer Schicht aus Farb-
glas Uberstrichen. Das Kiilbel wird in der Ublichen Welse manuell
weiterverarbeitet. BEine bessere Farbverteilung errecicht man je-
doech beim Haubenilberfang. Hierzu bldst man aus einem Farbglas



eine diinnwandige Kugel und 186+t diese zu einer doppelwandigen
Schale einfallen oder bldst an einer der Glasmacherpfeife ge-
geniiberliegenden, iiberhitzten Stelle ein Loch durch und formt
einen Parbglastrichter, Die doppelwandige Schale bzw. der Trich=
ter wird in einen Halter abgeklopft und ein parallel dazu durch
einen anderen Glasmacher gefertigtes Hellglaskiilbel in diese bzw.
diesen eingesenkt. Beim Aufblasen des Kiilbels verschmilzt das
Hellglas mit dem Farbglas. Die AuBenwand der doppelwandigen Scha-
le wird mit Wasser bespritzt und abgeschlagen. Auf dem Hellglas-
kiilbel haftet nun eine diinne Farbglasschichit und es kann in iib-
licher Weise ein Hohlglasartikel gefertigt werden.

Innen iiberfangene Hohlglasartikel dagegen werden nur durch Uber-
stechen eines Farbglaskulbels mit einem Hellglas und nachfolgen-
der manueller Arbeitsginge der Hohlglasfertigung hergestellt.

Die rein manuelle Herstellung von Mehrschichtenkiilbeln erfordert
erfahrene Glasmacher und ist mit einem hohen manuellen Arbeits-
aufwand verbunden. Die GleichmiBigkeit der Farbglasschicht 128¢
oft zu wiinschen iibrig. Deshalb werden teilweise auch durch Pres-
sen vorgefertigte Farbglasmintel eingesetzt, die bel Bedarf vom
Lager abgerufen, griindlich gereinigt und auf Verarbeitungstem-
peratur erhitzt werden, bevor sie mit einem Hellglaskiilbel auf-
genommen werden. Dadurch werden zwar die Glasmacher der manuellen
Fertigung entlastet, aber zusdtzliche Arbeitskrdfte und Arbeits=
mittel fiir die Vorfertigung, Lagerhaltung, Reinigung und das Wie=-
dererwdrmen gebunden. Bei der Verarbeitung vorgefertigter Farb-
glasmintel fihrt eine mangelhafte Reinigung zu Blasen in der Ver-
schmelzschicht und damit zu erhdhtem Ausschufi.

" Beim Schleudern von Hohlglaskdrpern verformt sich ein in die Form
eingeschnittener Glasposten unter dem Eiﬁfluﬁ der bei der Formen-
rotation auftretenden Kridfte solange es die Viskositdt des Gla-
ses zuldBt. Dabel nimmt die auﬁere Oberflache des Hohlglaskorpers
eine durch die Schleuderform bedlngte Gestalt an; die innere
Oberfliche wird dabei durch die Oberflachenspannung des Glases
mit geformt.

Bei einer Verv1elfachung des Schleuderzyklus ktnnen neue Forme
16sungen gewonnen werden, wenn der Gegenstand zun#chst auf MaB
geschleudert und danach ein weiterer Glasposten eingeschnitien



und auf das Grundglas aufgeschleudert wird. Auf diesem Wege las-
sen sich zwar auch Mehrschichtengldser herstellen, diese Korper
welsen jedoch einen sich iiber die Hohe des Artikels verdndernden
Farvbeffekt auf. Eine gleichm#Big dinne Farbglasschicht, wie sie
vom manuellen Inneniiberfang her bekannt ist, 14B8% sich jedoch
nicht erreichen.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die rationelle Herstellung von lMehrschich-
tenhohlglas, insbesondere von Hohlglas mit farbigem Inneniiberfang
und plastischem AuBendekor.

Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einzelne Arbeiltsginge
der manuellen Herstellung von Mehrschichtenhohlglas bei Vermei-
dung von Mingeln bekannter Verfahren der Herstellung und des
Einsatzes vorgefestigter Farbglasmintel und deren Herstellung

zu mechanisieren und bei Mehrschichtenhohlglas mit farbigem In-
neniiberfang bereits im FormgebungsprozeB einen plastischen AuBen-
dekor zu erreichen.

Erfindungsgemd wird die Aufgabe geldst, indem jeweils zur Bil-
-dung der &duBeren Schicht eines Mehrschichtenhohlglases ein Hohl-
glaskOrper durch Schleudern eines Glaspostens in einer um ihre
vertikale Symmetrieachse zur Rotation gebrachten Schleuderform
maschinell hergestellt und parallel dazu manuell aus einem ande=-
ren in seiner Farbe abweichenden Glas passender thermischer Aus-
dehnung ein Kiilbel geformt und zur Bildung jeweils der inneren
Schicht eines Mehrschichtenhohlglases in den noch heiBen geschleu-
derten Hohlglaskdrper eingesenkt, fest eingeblasen und dabei mit
der auf Verschmelztemperatur gehaltenen Innenwandung des geschleu-
derten Hohlglask®drpers verschmolzen wird. Damit entfallen die bei
bekannten Verfestigungsverfahren iiblichen technoldgiéchén Zwi-
schenschritte Kithlen, Lagern, Reinigen und Wiedererwdrmen sowie
die durch ungeniligende Reinigung bestehende Gefahr der Blasenbil-
dung in der Verschmelzzone.



Wahrend fir aufien Uberfangeéne Hdhlgléser das Farbglas zu einer
diinnwandigen Haube geschleudert wird und ein Hellglaskiilbel in
diese eingesenkt und mit der Farbglashaube zu einem Mehrschich-
tenkiilbel verschmolzen wird, wird bei der Herstellung von Hohl=-
glidsern mit Inneniiberfang ein Hellglasposten zu einem Hohlglas-
\kﬁrper geschleudert und ein Farbglaskiilbel in diesen eingeblasen.
und mit- dessen heiBer Immenwand verschmolzen. In beiden Fillen
kann das so gebildete Mehrschichtenkiilbel manuell welterverar-
beitet werden.

Innen ﬁberfangene'Hohlgléser-mit einem speziellen Dekoreffekt er-
hilt man dabei, wenn der Hellglasposten zu einem HohlglaskOrper
mit plastischem AuBendekor geschleudert wird. Nach Einblasen

eines Farbglaskiilbels in einen Hohlglaékﬁrper, der bereits im

- SchleuderprozeB seine endgiiltige Form einschlieﬁlich eines pla=-
stischen AuBendekors erhielt, vermittelt der HohlglaskOrper durch
den farbigen Inneniiberfang einen vollig verdnderten optischen Ein-
druck, da hierbei die opake oder transparente Farbschicht als Hin-
tergrund fiir den plastischen AuBendekor durch das Hellglas leuch-
.tet und damit den AuBendekor optisch unterstreicht. Gegeniiber bei-
spielsweise einer aus Hellglas oder Farbglas geschleuderten Scha=
le entsteht somit ein neuartiges Erzeugnis, welches eine Berei- . .
cherung der Erzeugnispalette geschleuderter Hohlglaskrper dar-
stellt, ohne daB nachtridglich eine Dekoration durch Schleifen und
Polieren der Artikeloberfliche erforderlich ist. Nach Abkithlung
des geschleuderten und innen mit einer Farbglasschicht iiberfangenen
Hohlglaskorpers auf Formstabilit&dt wird der Artikel aus der Form
ausgetragen.wZumseinerwendgﬁltigen Fertigstellung muﬁilediglich
noch der Rand des Artikels eine Bearbeitung durch Abtrennen iber=
stehender Farbglasteile erhalten. Das kann zum Beispiel in be~
kannter Art und Weise durch HeiBabschneiden oder Sprengen und
Schleifen erfolgen. .

Zur Herstellung mehrfach iberfangener Hohlglasartikel werden aus
verschiedenen Farbglédsern dilnnwandige Hauben geschleudert. Nach=-

~ dem ein Hellglaskiilbel in eine geschleuderte Farbglashaube einge-
senkt und mit-dieser-verschmolzen und ein Mehrschichfenkiilbel ge-
formt wurde, wird es erneut in eine aus einem anderen Farbglas
geschleuderte Haube eingesenkt undymit dieser verschmolzen.



Dieser Vorgang kann mehrfach wiederholt durchgefiihrt werden, be-
vor das Mehrschichtenkiilbel dann zZu einem Artikel ausgeblasen
wird. ' :

Die Erfindung soll an folgenden Ausiihrungsoveispielen nidher er-
ldutert werden:

Ausfiihrungsbeispiele |
Beispiel 1: Herstellung einer Schale mit farbigem Innenﬁberfang
und plastischem AuBendekor

An einem Hafenofen mit Hellglashafen und Farbglashafen wird von
einer kombiniert manuell-maschinell arbeitenden Werkstelle von
einem Kiilbelmacher Farbglas aufgenommen und zu einem Farbglas-
killbel geformt. Parallel dazu fangt ein Anfidnger Hellglas an

und spelst damit eine Schleudermaschine mit einer pneumatisch
angetriebenen Schere, in deren Form nach AuslUsung des Scheren-
schnitts mittels FuBschalters ein Posten eingeschnitten und

nach einer vorgewdhlien Abstehzeit mit der Form zur Rotation
gebracht wird. Sofori nach Ausbildung der Artikelgestalt'and _
des Dekors wird die Formenrotation abgebremst und ein EinbliEser
tritt mit dem vorbereiteten Farbglaskiilbel an die Schleuderform
heran, senkt das Kiilbel in den noch heiBfen Artikel und blist

~das Kiilbel fest in den Artikel ein. Nach Verschmelzen des ausge-
blasenen Kiilbels mit der Artikelinnenwand und Abkilhlung auf aus=-
reichende Formstabilitdt wird der Artikel an der Glasmacherpfeife
hdngend aus der Form entnommen, abgeklopft und in einen Kiihlofen
eingetragen. Nach der Kilhlung wird der iiberstehende Glasrest ab-
gesprengt und der Rand der Schale durch Schleifen versdubert.
Beispiel 2: Herstellen eines Bechers mit Zweischichten-Farbiiber-
fang

‘An einem mit mehreren Farbglashafen zwischen zwei Hellglashafen
besetzten Ofen und gegeniiber den Farbglashifen angeordneter
Schleudermaschine werden rechts und links der Schleuder an je -
einem manuellen Arbeitsplatz Hellglaskiilbel vorbereitet. Paral-
lel dazu werden mittels der Schleudermaschine Farbglashauben ge-
schleudert. Nach Fertigstellung eines Hellglaskiilbels und einer
Farbglashaube senkt ein Einbldser das Hellglaskiilbel in die ge-



schleuderte Haube, nimmt diese mit dem Killbel auf und form?
daraus ein einfach lberfangenes Hellglasktilbel. Zwischenzeit-
lich wird aus einer zweifen Farbe eine Haube geschleudert und

das einfach ilberfangene Kiilbel in diese Haube eingesenkt, die
Haube mittels des Kiilbels aufgenommen und manuell zu einem Mehr-
gchichtenkiilbel geformt, wobel zwischendurch jeweils auf Verar-
beitungstemperatur erwdrmt wird. Dieses Kiilbel wird dann in eine

- zweiteilige Becherform eingeblasen., Nach dem Erreichen einer aus-
reichenden Formstabilit&dt wird der Becherrohling von der Pfeife
getrennt und zur Kﬁhlung eingetragen. In analoger Weise kann auch
das einfach iiberfangene Kiilbel zu einem Becherrohling geblasen
und danach zur Kithlung eingetragen werden. Das zeitliche Zusammen=-
gpiel von Kiilbelmacher und Ausblidser mif{ dem Schleudern der Hau-
ben ist dabei so organisiert, daBl jewelils wechselseltig von links
und rechts Hauben der jewells bénﬁtigten Farbe aufgenommen wer-
den, ohne daf die Hauben in der Schleuderform unter eine fiir das
Verschmelzen mit dem Hellglaskiilbel bzw. dem einfach,ﬁberfangenen
Kiilbel ausreichende Temperatur abkithlen.



Erfindungsanspriiche:

1., Herstellungsverfahren fiir Mehrschichtenhohlglas durch Zusam=-
menbringen und Verschmelzen manuell gefertigter Kilbel mit’ ma-
schinell gsformten Hohlglasiklrpemm, gekennzeichnet dadurch, dal
ein jeweils eine ZuBere Schicht bildender Hohlglaskdrper durch
Schleudern eines Glaspostens mittels an sich bekannter Schleuder-
maschinen zu einem HohlglaskOrper geformt und aus einem anderen
in der Parbe von diesem abweichenden Glaspos%en mit paésendem
Ausdehnungsverhalten manuell ein Kiilbel geformt, auf Verschmelz-
temperatur gehalten und zur Ausbildung einer jeweils inneren
Schicht im Hohlraum des geschleuderten HohlglaskOrpers positio-
niert, mit der auf Verschmélztemperatur gehaltenen oder gebrach=-
ten Innenwand in Kontakt gebracht und verschmolzen wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB aus einem
Hellglasposten ein vorzugsweise dickwandiger HohlglaskOrper mit
plastischem AuBendekor geschleudert und ein vorzugsweise dimn-
wandiges Farbglaskiilbel in diesen eing blasen wird.

3. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB ein vor=-
zugsweise dickwandiges Hellglaskiilbel manuell geformt und in
einer aus einem Farbglas géschleuderten dﬁnﬁwandigen Haube posi=-
tioniert, mit dieser verschmolzen und danach zu einem Mehrschich-
tenkiilbel geformt und entweder sofort zu einem Artikel ausgebla=-
sen oder vorher erneut in eine aus einem anderen Farbglas ge-
schleuderte diinnwandige Haube eingesenkt, mit dieser verschmolzen
und zu einem mehrfach iiberfangenen Kiilbel geformt in eine Form
eingeblasen»wi:d.
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