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Form zur Verwendung beim Blasen von Gegensténden aus Glas

T

Anwendungsgebiet der Erfindung
~ Die Erfindgng betrifft eine Form aus metallischem Material
zur Verwendung beim Blasen von Gegensténden aus Glas, die

mit Hilfe von Rotation oder ohne Rotation geblasen werden.

Charakteristik der bekannten technischen Lisungen

Piir die Herstellung hohler Glasgegenstinde ist im bekannten
Stand der Technik ein Verfahren allgemein bekannt, bei dem
die Gegenstdnde in Formen unter Zuhilfenahme einer Rotation
geblasen werden. Eine Form, die bel einem derartigen Verfah—
ren Verwendung findet, wird normalerweise als Auskleidungs-
Form bezeichnet, wie sie in der US-PS 3 350 189 und der
GB-PS 1 084 816 beschrieben ist. Sie ist an ihrer inneren.
Formoberfliche mit einem Uberzug versehen, der in Form ‘
einer Schicht einer Auskleidung aufgebracht ist.

Die Auskleldungsschlcht ist pords ausgeblldet und kann Was- .
ger absorbleren, derart, daB ein Dampfpolster zwischen dem
Glas und der Form, verursacht durch eine hohe Temperatur des
 Glaskiibels, gebildet wird., Dadurch wird das Glas daran ge-
hindert, wihrend des Blasvorganges in direkte Beriihrung mit
der Form zu kommen und daran anzukleben, derart, daf die
geformten Gegensiinde leicht aus der Form entfernt werden
konnen und eine glatte und gliénzende Oberfliche aufweisen.

Eine bekannte typische Auskleidungsschicht wird dadurch ge=-
bildet, daB eine Auskleidung als Uberzug auf die innere



Oberfliche einer Form aus einem Material wie einem GuBeisen
aufgebracht wird, eine'séhicht aus Korkpulver auf die_Aus4
leidungsschicht aufgebracht wird, die Schicht aus Korkpul-
ver erhitzt wird, um eine verkohlte Korkschicht auf der
inneren Oberfliche der Form zu bilden. Die verkohlte Kork-
schicht ist ports und kann Wasser absorbieren und festhal-
ten.

1
4

- Da gedoch die Auskleldungsschlcht wie eine Schicht aus ver-
kohltem Kork, bei der Verwendung der Form abgenutzt wird v
und verbrennt, verrlngert gich ihr Absorbtionsvermdgen fur
das Wasser und 1hre Aufnahmefahlgkelt derart, dal nach
einer léngeren Verwendung das Dampfpolster ungeniigend aus-
gebildet. w1rd, wodurch sich Kratzer und Kdrner auf der
,Oberflache deg geformten Glasgegenstandes bilden. Aus die-
gem Grund. sollte die abgenutzte verkohlte Korkschicht ent-
fernt werden, bevor sich derartige. Fehler auf der Oberfli-
che einstellen und eine neue Schicht aus verkohltem Kork
aufgebracht wird,. Eine derartlge Auskleldungs—Form weist

~ deshalb insofern Nachteile auf, als sie ein geringes Wut-
zungsverhaltnls und hohe Unterhaltungskosten erfordert.

Zusdtzlich %eist eine derartige Auskleidungs-Form das Pro-
“blem auf, daB feine Partikel aus verkohltem Kork fest an
der Oberflache des gegossenen Glasgegenstandes ankleben
knnen. - - ‘ \

Mlt dem Ziel, diese Naohtelle der Auskle1dungs~Formen zu
_vermelden, werden in der JP-PS 10 438/62 und dem JP-GM

| 9\726/65‘Glasblasformen_vorgeschlagen, bei denen die Form
aus einer gesinterten Tegierung hergestellt ist und nicht
mit einer Auskleidungsschicht versehen ist.

l'Auf Gruhd°deésen, dag eine{gesinterte Legierung eine hohe

i



Porssitat aufweist, kann die Form aus einer geéintéften Le-
gierung, die keine Schicht in Form einer Auskleidung auf- "
weist, Wasser in den Poren festhalten. Infolgedessen kann
ein Dampfpolster zwischen der Oberflache des Glases und der
inneren Oberfliche der Form geblldet werden, wenn die Form
zum Blasen Verwendung findet. Zusdtzlich ist die Form weder
einer Abnutzung noch einer Beschidigung wihrend des Blasens
ausgesetzt, da die Legierung die innere Oberfliche der Form
bedeckt, so daB die Lebensdauer der Form im Vergleich zu
einer Form mit einer Auskleidungsschicht wesentlich erhdht
iste. Das Nutzungsvefhéltnis und die Kogten fiir die Unterhal
tung werden ebenfglls verbessert. '

Bei einer Form aus einer gesinterten Legierung‘wérden diese
Poren allerdings in Form eines Netzwerkes durch Verblndun-
gen von Zwischenrdumen zwischen den Kdrnchen aus dem gesin-
terten Metall gebildet, so da8 die HuBeren und inneren |
Oberfléichen der Form durch derartige Poren mltelnander ver=-
bunden sind. Das hat zur Folge, daB der Dampf, der beim
Blasen gebildet wird, durch die Poren nach aulen aus der
Form austritt, so daB kein ausreichendes Dampfpolster ZWi-
~schen der Oberfliche des geschmolzenen Glases und der inme=
ren Oberfliche der Form gebildet werden kann. Hinzu kommt
daB die Poren, da gie sehr fein sind, dazu neigen, durch
harte Bestandteile des Wassers oder andere feine Verschmut-
zungen verstopft zu werden. Das hat zur Folge, daB die Menge
des Dampfes, die nach auBen aus der Form austritt, verrin- v
gert wird, aber es wird auch die Menge des Wassers verrin-
gert, die absorblert und in den Poren der Form festgehalten
wird, so daB ein ausrelchendes Dampfpolster nicht mehr aug=-
gebildet werden kann. Weiterhin kann die Form nicht mehr
wiederverwendet werden, wenn die Poren verstopft sind, so
 daB die Lebensdauer der Form verkiirzt wird. Deshalb sind
Formen aus einer gesinterten Legierung untkonomisch im Hin-



blzck auf die Tatsache, daB g931nterte Leglerungen teuer
- sind. ,

Dariiber hinaus werden Formen aus gesinterten’Legierungeﬁ
leicht zerbrochen, da dle gesxnterten Leglerungen poros
Sind . ) )

-t

Bei‘der Herstellung asymmetrischer hohler Glasgegensténde
und von Gégensténdén, die ein Oberfléchenmuster aﬁfweisen,
 wird normalerweise zum Blasen eine Form verwendet, aber der

' Glaskiibel wird keiner Rotation ausgesetzt. |

' Ziel der Erfindung |
‘Bg igt das Ziel der Erfindung, eine Form zur Verfﬁgung zZu

stellen, die wirtschaftllch in. der Herstellung und Anwendung
1st.

Darlegungz des Wegens deraErfindung

’Der Erfindung llegt die Aufgabe zugrunde, eine Form zum
Blasen von Gegenstinden aus Glas zu schaffen, bei der ein
Dampfpolster zur Erhohung der Lebensdauer sicher gebildet
-wird und die eine ausreichende mechani sche Festlgkelt auf -
 weigte : I ‘

\Erflndungsgemaﬁ wird diese Aufgabe dadurch gelost daB elne
grofie Anzahl von kleinen Vertlefungen vorgesehen gind, in
'denen Wasser festgehalten wird und die mechanisch in einer

inneren Oberfliche der Form ‘gebildet werden, wobel die klei-
nen Vertlefungen uber dle gesamte innere Oberflacne der Form
verteilt sind. .
Vortellhafterwelse sind die kleinen Vertlnfungen in RlCh-
tung zu ihrem Boden nach'unten genelgt angeordnet. Es ist



zweckmiBig, wenn die kleinen Vertiefungen auf einer imagi-
niren wendelfdrmigen Linie angeordnet sind, die sich ent-
lang der inneren Oberfléche der Form von einem oberen Teil -
zu einem unteren Teil derselben erstreckt.

Vorzugsweise ist die Dichte der Anordnung der kleinen Ver-
tiefungen im oberen Teil der Form grifer als im unteren

Teil derselben. Vorteilhaft ist es, daB die kleinen Ver- v
tiefungen kleine runde Locher sind. Nach der Drflndung sind

die kleinen Vertiefungen schmale Nuten.

f

‘Da die innere Oberfliche der Form durch die Metalloberfliche

gebildet wird, $ritt weder eine wesentliche Abnutzung noch
eine wesentliche Verbrennung bei der Verwendung der Form’
auf, so daB ihre Lebensdauer und ihr Nutzungsverhiltnis im
Vergleich zu der bekannten Form mit einer Auskleidungs=-

: schlcht bemerkenswert verbessert sind., Da die kleinen Ver-.a

tiefungen durch mechanische Technologlen geblldet werden,

wie zum Beispiel durch Bohren, kann jede Verstopfung in den

Vertiefungen leicht entfernt werden, so daB die Form ent-
sprechend der vorliegenden Erfindung durch eine einfache
Behandlung wieder verwendungsféhig gemacht werden kann,

Mit dem Ausdruck "kleine Vertiefungen", der in der Vorlieé
genden Erflndungsbeschrelbung Verwendung flndet, 51nd kleine
Aushthlungen mit offenem oberen Ende gemelnt, wie kleine '
Locher, schmale Nuten, schmale Kandle und dergleichen, .

Ausfﬁhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Ausfﬁhrungsbei-‘
splelen niher erliutert werden. In den zugehorlgen Zelch-
nungen zeigen

"



’ \
Pige. 1: eine perspektivische Darstellung‘einer Halfte einer
Form entsprechend elner Ausfuhrungsform der vorlle-
genden Erflndung,

,Fig; 2: eine Schnlttdarstellung eines Telles der Halfte,

Fige. 3: eine perspektivzsche Darstellung einer Halfte einer
Form entsprechend einer anderen Ausfuhrungsform der'
vorllegenden Erflndung.

Wie”éus dem Stand der Technlk, beschrleben 1n der oben ge=-

nannten US-PS und GB=-PS, bekannt ist, ist eine Form in zwel
'Hélften untertellt die elnander glelch sind.

' Unter Bezugnahme auf die Fig., 1 wird eine Form 10, von der
'lediglich eine Halfte in dieser dargestellt -ist, aug einem
GuBeisen oder einem anderen geeigneten VMetall hergestellt.
Die innere Oberfliche 11 der Form 10 ist mit einer grolen
Anzahl kleiner Iocher 12 versehen, die iiber die gesamte:
 Oberfliche verteilt und mi?t Hilfe einer Loéhvorrichtung,

zum Beispiel einem Bohrer oder dergleichen, hergestellt wur-
den., Jedes dieser kleinen LécherAerstreckt gich in die Rich~
tung zur duBeren Oberfldche der Form 10 und endet an einer
‘Stelle in der Wandung der Form 10, derart, daB es keine

" Durchgangsbohrung bildet. Dle immere Oberfliche 11 der Form

10 ist nicht mit 1rgende1ner Schicht in Form einer Ausklei=-
-dung bedeckt und ist Zum GieBhohlraum der Form 10 unge-
schiitzt. i

Bei, der Anordnung der Form 10 wird Wasser in den kleinen
Lochern 12 festgehalten,‘Wenn vor dem Vorgang. des Blasens
Wassger auf der Form 10 aufgebracht wird. Wehrend des Blasens
Jverdampft das festgehaltene Wasger durch die Hitze des Glas-
kubels, um e1n Dampfpolster zwigchen der OberfliZche des Gla=-
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ges und der inneren Oberfliche 11 der Form 10 zu bilden,'éhﬁ-
lick wie es bei den bekannten Formen mit einer Auskleidungs~
schicht der Fall ist. ' ' '

Jedes kleine Loch 12 weist zum Beispiel einen Durchmesser im
Bereich von 0,5 mm bis 5 mm auf und besitzt eine Tiefe von

2 mm bis 15 mm. Die Anzahl der kleineh Locher 12 bewegt sich
in einem Bereich vom 2 bis 20 Ldchern pro cm? auf der inneren
Oberfldche 11, Um zu erreichen, daB das Festhalten des Was-
gers in den kleinen ILdchern 12 verbessert wird, ist jedes der
kleinen LScher 12 vorzugsweise in Richtung zum Boden dessel-
ben nach unten geneigt, wie dies in der Fig. 2 dargesfellt<,
ist. ‘ ‘ '

Wenn Wasser auf die Form 10 aufgebracht wird, flie8t das Was-
ger éntlang der inneren Oberfliche 11 der Form 10 nach unten,
g0 daB\das Wagser in den kleinen Ldchern 12 im oberen Bereich
der imneren Form 10 im Vergleich zu den kleinen LOchern 12 im
unteren Bereich der inneren Oberfliche 11 der Form 10 nur un-
geniigend festgehalten wird. Es ist deshalb zweckm#Big, da8
die kleinen Ldcher 12 im oberen Bereich der inneren Oberfli-
che 11 der Form 10 vergleichsweise in einer grberen Diqhte
angeordnet werden als im unteren Bereich der inneren Oberfli-
che 11 der Form 10, um ein gleichm#Biges Dampfpolster zu bil-
den. ‘

Dariiber hinaus sind die kleinen Lécher 12 nicht in der glei-
chen Hohe angebracht, sondern vorzugsweise in verschiedenen
Hohen, mit dem Ziel, ein gleichm#iBiges Dampfpolster zu errei=-
chen., In der Ausfilhrungsform der Fig, 1 sind die kleinen IL&=-
cher 12 auf einer imaginiren Wendel angeordnet, die sich ent-
lang der inneren Oberfliche 11 der Form 10 von einem oberen
‘Teil zu einem unteren Teil erstreckt, zweckméﬁig in der Rota- |
, tionsrichtung des Kibels wihrend des Blasens.



Der Vorgang des Blasens unter Verwendung der Form 10 wird in
einer gleichen“Weise ausgefﬁhrt wie der unter Verweﬁdung der
herkommllchen Form mlt elner Auskleldungsschlcht. Es werden

i namllch zwel Hilften einer Form 10 auf elner Formgleﬁmaschl-

ne befestlgt und Wagger iiber dle 1nnere Oberflache 1" der
Form 10 gegossen, wobel Wasser in den kleinen L&chern 12,
festgehalten wird. Dann w1rd ein Glaskﬁbel der edine hohe
'Temperatur aufweist, in die Form 10 eingebracht und mit Iuft
geblasen, widhrend er in Umdrehungen versetzt wird, um den
Glaskiibel in Rlchtung zur inneren Oberfliche 11 der Form 10
auszudehnen, wodurch ein Glasgegenstand geformt wird. Zu ’
‘dieser Zeit wird durch die hohe Temperatur des Glaskiibels
 das Wasser, das in den kleinen Lochern 12 festgehalten wird,
‘verdampft, um ein Dampfpolster zwischen der inneren Oberfld=.
l che 11 und ‘der Form 10 und der Oberfldche des Glases zu bil-
den, wobel die dlrekte Beruhrung des Glases mit der inneren -
Oberflache 11 der Form 10 verhlndert w1rd. In Ergebnis des-
sen konnen Gegensténde aus Glas, die eine glatte und glan-
zende Oberflache aufweisen, hergestellt werden.

In Anbetracht dessen, das die Form 10 aus letall hergestells
igt und keine Schicht in Fofm:einer'Auskleidung aufweist,
gind die innere Oberfléche 11 der Form 10 und andere Teile
imlwesenflichén weder einer Abnutﬁung noch einem Verbrennen :
" widhrend des Vorganges des Blasens ausgesetzt, so 'das das
Nutzungsverhiltni's bemerkenswert verbessert werden konnte.
Dariiber hlnaus konnen die verstopfenden fremden ﬂaterlallen,‘ |
/dann, wenn ‘die kleinen LScher 12 verstopft sind, einwandfrei
aus‘den kleinen ILochern 12 wieder entfernt werden, well die
kleinen Locher. 12 mechanisch gébohrt wurden. Aus-diesem "

" Grund kann die Form 10 mit herkommllchon Mitteln wieder ver-

I wendungsfahl gemacht werden,

In der,oben erliuterten Ausfilhrungsform der vorliegenden Er-



~ findung sind kleine runde Lscher 12 in der innéren Oberfli-
che 11 der Form 10 als kleine Vertiefungen VOrgesehen Wor-:j
den.. Aber die kleinen Vertiefungen kdnnen auch andere Quer#
schnittsformen aufweisen und kodnnen als diskontinuierliche - °
langliche Nuten 12' ausgefiihrt sein, wie es in der Fig, 13
dargestellt ist. | |

Bei den oben beschriebenen Ausfﬁhrungsformen der vorliegén4
den Erfindung ist die Form 10 aus elnem gegossenen Metall
hergestellt worden, aber sie kann auch aus einer gesznter~‘
ten Legierung hergestellt werden, die por®s ist. In diesem
Falle werden eine groie Anzahl‘kleiner,Vertiefungenvin‘der
inneren Oberfldche 11 der Form 10 aus gesintertem lletall
vorgesehen, entsprechend der vorliegenden Erfindung, und das
Wagser wird in diesen Vertiefungen festgehalten. Deshalb
kann die Form 10 denn, auch wenn die Poren des ge81nterten
Metalls verstopft sind, 80 weiterverwendet werden, wie sie
iste. ‘

- Die vorliegende Erfindung wurde in Verbindung mit einer Form
. aus rotierenden Blasen von Glasgegenstinden beschrieben,
aber die vorliegende Erfindung kann auch bei Formen zum sta-
tiondren Blasen von asymmetrischen Gegensténden aus Glag
verwendet werden, die kein Oberfléchenmuster aufweisen, der-

art, daB Gegenstdnde aus Glas geschaffen werden, dieeine
glatte und glénzende Oberfliche aufweisen. ,
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Erfindungsanspruch

1.

Porm aus metalllschem Materlal zur Verwendung beim Blasen
von Gegenstanden aus Glas, gekennzelchnet dadurch dag.

 eine groBe Anzahl kleiner Vertiefungen zum Festhalten von
. Wasser in denselben mechanisch in einer 1nneren Oberflé~- .
- che der Form (10) vorgesehen sind, wobel die kleinen Ver-

2e

 tiefungen liber die gesamte inmere Oberfléche der Form 10

angeordnet sind..

Form nach Punkt 1, gekemnzeichnet dadurch, daB die klei=

. nen Vertlefungen in Rlchtung zu ihren Boden nach unten

3.

4o

Se

genelgt angeordnet sind.

Form nach Punkt 1, gekennzeichnét dadurch, daB.die klei-
nen . Vertlefungen auf einer imagin&ren wendelfdrmigen
Lln_e angeordnet gind, die sich entlang der inneren’ Obev-

fliche der Form (10) von einem oberen Teil zu einem unte-
_ren'Tell derselben erstreckt.

FbrmAnaCh Punkt 1, gekennzeichnet dédquh daB die Dichte
‘der Anordnung der klelnen Vertiefungen im oberen Tell der

Form (10) groBer 1st als 1m unteren Teil derselben.

Form ﬁachrPunkt'1, gékennzeichnet dadurch,'daB'die‘kleif

- men Vertiefungen kleine runde Locher (12) sind.

' 6.

Form nach Punkt 1, gekennzelchnet dadurch da8 die klel-
nen Vertlefunven schmale Nuten (12') 81nd.

‘Hierzu 3 Seiten Zeichnungen
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Fig-3
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