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Denne oppfinnelse vedrgrer en anordning for kokekjpling
av verktey i glassforarbeidende maskiner, f.eks. av presstempler
og former, med en kjglevaske som kan pafgres en pabygging som er i
bergring med den verktgyoverflate som skal kjgles og som i det ve-
sentlige dekker over denne verktgyoverflate, og hvor den del av
pdbyggingen som kommer i bergring med kjglevasken, er i forbindel-
se med atmosfaren.

En anordning for kokekjgling er beskrevet 1 artikkelen
"Methoden der Formenkiihlung an Glasverarbeitungsmaschinen" av
Rudolf Wille i Sammelheft 7 "Konstruktion und Betrieb von Glasver-
arbeitungsmaschinen", utgitt av Deutsche Glastechnische Gesell-
schaft e.V., forlag die Deutsche Glastechnische Gesellschaft,
Frankfurt am Main, 1961, side 35-43. Anordningen omfatter nipler
som er skrudd inn i den ytre vegg av en form, i hvilke nipler kjg-
levannet dryppes inn. Denne kjente lgsning lider av fglgende
ulemper: Varmeavlgpet i form av den innskrudde nippel er lokalt
fastlagt p& formens overflate. Den geometriske utstrekning av
hver av de kjente varmeavlgp er naturligvis forholdsvis liten da
det snart settes grenser for stgrrelsen av diameteren av nippel-
gjengene. De kjente former blir kostbare som fglge av anbringel-
sen av de lokale varmeavlgp. De kjente former md@ ha forholdsvis
stor veggtykkelse for & muliggjgre innskruing av niplene, og dess-
uten for at det skal oppnads en tilfredsstillende temperaturforde-
ling over hele formveggen fra de lokalt sterkt begrensede varme-
avlgp. Det er riktignok mulig & anordne forholdsvis mange nipler
pr. flateenhet, men derved gkes omkostningene. De kjente former
har som fglge av sjin store veggtykkelse og de innskrudde nipler
med tilhgrende kjglevannsledninger forholdsvis store utvendige di-
mensjoner, noe som spesielt er uheldig ndr det bare star meget
sterkt begrenset overflate til disposisjon for innbygning av for-
mene, spesielt for smd@ glasshullegemer. Dette gjelder i gket grad
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for maskiner med dobbeltformer. De lokalt sterkt begrensede var-
meavlgp har til felge at det vil samles opp vann ved bunnen av
niplene. Fordampningen foregdr under et vaskespeil og derved un-
der vanskelige betingelser. Ved tilstrekkelig stor overoprphetning
er det risiko for filmfordampning med et meget redusert varme-
transmisjonstall (se side 39, fig. 8, i ovennevnte artikkel). Det
skaper. videre vanskeligheter & anbringe varmeavlgpene pd de gun-
stigste steder da varmeavlgpene ikke kan beveges vilkérlig over
formens overflate. En kj¢ling av formbunnen for en delt forform
kommer ikke i betraktning. Man har ikke noen mulighet til & pé-
virke varmeovergangen gjennom de nevnte varmeavlgp.

Ifglge en fremgangsmate som er beskrevet i @sterriksk
patent 24 927, innsprgytes det i hulveggen av en form en reguler-
bar mengde vann. Den dannede vanndamp gjennomstrgmmer formhulrom-
met og anvendes til kjglingen. Det er herunder en ulempe at vann-
mengden for hver form bare opptrer pd et forholdsvis lite omréde
av formoverflaten. Dette omrade blir underkjglt p& lignende mate
som et varmavlgp, hvorunder det pa grunn av den store vannmengde
pr. flateenhet i dette omrade opptrer det sdkalte Leidenfrostske
fenomen, nemlig filmfordampning, og varmeovergangstallet evtar i
ugnsket grad. Temperaturen av omrddet blir p& grunn av det der
verende vann holdt pa en konstant verdi p& omkring 110°c. Det
opptrer fra den ¢vri§e del av formveggen i retning til dette om-
r8de et temperaturfall som medfgrer varmetransport som fglge av
varmeledning. Noen forbedring av kjglingen av den ¢gvrige del av
formveggen som fglge av vanndampkonveksjon kan man ikke gjgre reg-
ning med som fglge av den lille dampmengde som stdr til disposi-
sjon. Dessuten er det ikke tatt sikte pa noen regulert fgring av
vanndampen. Det er ikke mulig & oppnd selv en tilnermet Jjevn tem-
peratur av den mot glasset vendende formflate ved hjelp av denne
kjente kjgleprosess. Heller ikke kan det pad formflaten realise-
res gnskede temperaturprofiler. Formveggen mad vare hul oq for-
holdsvis tykk og krever derfor verdifullt rom, som spzsielt i mo-
derne kompakte helautomater ikke stdr til disposisjon. Formen er

forholdsvis tung og kostbar.
Fra DAS 2 150 193 er det kjent & sprgyte kjglevaske di-

rekte pad den eventuelt profilerte verktgyoverflate som skal av-
kijgles.
I norsk patent 112 507 er det beskrevet en fremgangsmé-

te og anordning for seigherding av glass uten bruk av et brakjg-
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lingsfluidum. Den benyttede anordning har lag som bevirker ned-
settelse av avkjglingshastigheten og lag som bevirker en jevnere
fordeling av kjgleeffekten. Anordningen er utstyrt med gjennom-
strpmningskjgling uten fordampning og er egnet til & brukes for
seigherding av glass, men ikke til kjgling av verktpy i glassfor-
arbeidende maskiner.

I U.S. patent 3 644 110 er det beskrevet et glassbear-
beidende verktpy som for styring av verktgyets temperatur har i
det minste et indre kammer for et flytende fordampbart varmetrans-
portmiddel som fordamper i det omrdde av kammeret eller verktgyet
hvor det er varmest og deretter beveger seg til et annet parti av
kammeret hvor det kondenseres.

I U.S. patent 3 070 982 er det beskrevet et glassbear-
beidende verktgy hvis mot glasset vendende flate er utsatt for ok-
sydasjon som fprer til at overflatesjiktets varmeoverfgrende egen-
skaper forandres. For & unngd ujevn varmefordeling i overflate-
partiet og dermed altfor tidlig nedslitning av verktgyet har man
ifglge patentet forsynt verktgyets overflate som vender mot glas-
set, med et herdet laminatsjikt pdfgrt ved en kjemisk reduksjons-
prosess og deretter herdet ved varmebehandling.

Hensikten med oppfinnelsen er & tilveiebringe en anord-
ning av den innledningsvis nevnte art, hvor kjglingen av verktgyet
foregdr ved koking, som er utfgrt slik at filmfordampning av kjg-
levasken unngas og en jevn fordeling av varme under bortfgringen
oppnéds. Ancrdningen ifglge oppfinnelsen utmerker seqg i det ve-
sentlige ved at pabyggingen har en metallplate og er fastholdt me-
kanisk i bergring med den verktgyoverflate som skal kjgles. Andre
trekk ved anordningen ifglge oppfinnelsen fremgdr av underkravene.

Den verktgyoverflate som skal avkigles, kan ha en stgr-
re eller mindre ruhet eller den kan med hensikt vere profilert,f.
eks. ved hjelp av kjgleribber. Ifplge oppfinnelsen kan ogsa eksis-
terende former fomsynes med en utbygging. Ruheten eller profile-
ringen kan som tillegg eller alene finnes pa& den side av utbyggin-
gen som vender inn mot verktgyet. Betingelsen er bare at det mel-
lom verktgyet og utbyggingen eksisterer en tilstrekkelig stor to-
tal ber¢ringsflate’for varmeledningen som forhindrer en varmeopp-
hopning i verktgyveggen samtidig som det sikres en tilstrekkelig
opphetning av den av kjglevasken bergrte overflate av utbyggingen.

Mellom pabyggingens metallplate og verktgyoverflaten
kan det vare anordnet et mellomsjikt. Ved denne’ utfgrelse kan man
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klare seg med en relativt tynn metallplate. Mellomsjiktet kan be-
std av glassfibermatte, asbestmatte, men ogsd av en sikteduk eller
silduk. Pabyggingen kan vare bevegelig i forhold i forhold til
verktgyet nadr den er anbragt pd dette og kan vare fastholdt ved
hjelp av skruer.

Oppfinnelsen skal forklares narmere nedenfor ved hjelp
‘av eksempler under henvisning til tegningene, hvor:

Fig. 1 viser et aksialsnitt i en ferdigformhalvdel med
en utfgrelsesform for utrustningen ifglge oppfinnelsen, fig. 2 et
snitt etter linjen II-IT p& fig. 1, fig. 3 det samme som fig. 1
for en annen utfgrelsesform, fig. 4 og 5 delsnitt i andre utfgrel-
sesformer p& tvers av lengdeaksen, fig. 6 en detalj IV pd fig. 4
i stor malestokk, fig. 7 et aksialsnitt i en ytterligere utfgrel-
sesform for utrustningen ifglge oppfinnelsen, fig. 8 et koblings-
skjema for sprpytedyser i forbindelse med en ferdigform, og fig.
9 et aksialsnitt i et pressestempel med en innvendig anordnet ut-
bygging.

P4 fig. 1 sees den ene halvdel 20 av en ferdigform 23
i lukket stilling, hvor formhalvdelen omslutter en aksial del av
en formbunn 25. Halvdelen 20 er innsatt i en bare delvis wvist, i
seg selv kjent formtanghalvdel 26.

P4 den ytre side av formhalvdelen 20 er det ved hjelp
av skruer 27 montert en konstruksjon 30 som bestdr av en metall-
plate 33 og et ikke-metallisk sjikt 35 mellom platen og formhalv-
delen 20.

Et antall sprgytedyser 37 sender i form av kjegler 39
kjgolevaske mot den ytre side av metallplaten 33 hvor denne vaske
fordamper.

Fig. 2 viser at konstruksjonen 30 i hovedsaken helt dek-
-ker den flate pd8 formhalvdelen 20 som skal avkjgles.

Den annen ferdigformhalvdel som ikke er vist pd fig.l
og 2, er forsynt med en tilsvarende konstruksjon 30 som formhalv-
delen 20, og mot denne sendes det ogs& kjglevaske.

P4 fig. 3 sees en ferdigformhalvdel 40 som i likhet
med formhalvdelen 20 er forsynt med en konstruksjon 41 som bestar
av en metallplate 43 og en mellom denne og formhalvdelen 40 an-
bragt metallsil 45. Konstruksjonen 41 er omtrent p& midten fik-
sert p&d formhalvdelen 40 ved hjelp av en sentreringsskrue 47. Yt-
terligere skruer 49 er med tilstrekkelig sideklaring fgrt gjennom
konstruksjonen 41 og gjenget inn i formhalvdelen 40. Skruene 49
tjener til i ¢nsket omfang & presse konstruksjonen mot formhalv-
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delen 40 og derved samtidig regulere stgrrelsen av bergringsfla-
ten mellom pd den ene side metallsilen 45 og formhalvdelen 40 og
p& den annen side mellom silen 45 og metallplaten 43. P& denne
méte reguleres stgrrelsen av varmeledningen mellom formhalvdelen
40 og den overflate 50 pd konstruksjonen 41 som kommer i bergring
med kjplevesken. P& begge sider av sentreringsskruen 47 kan kon-
struksjonen 41 forskyve seg mer eller mindre p& grunn av klarin-
gen mellom denne og skruene 49. En slik forskyvning er ngdvendig
ved ulik varmeutvidelse av formhalvdelen 40 og konstruksjonen 41.

Pa fig. 4 er det pd en form 53, hvis indre side perio-
disk blir péfgrt varmt glass, montert en konstruksjon 57 bestdende
av en metallplate 55 som presses mot formen 53 ved hjelp av skruer
59.

Fig. 5 viser en i forhold til fig. 4 modifisert utfe-
relsesform, hvor en konstruksjon 60 dessuten har et pi metallpla~
ten 55 anordnet dekksjikt 63. Dette sjikt er her en metallsil
som har den oppgave & tilbakeholde den kjglevaske som pAfgres den
ytre side av konstruksjonen 60, dvs. hindre den i hurtig & lgpe
bort, og/eller dessuten & fordele denne kjplevaske pd overflaten
av konstruksjonen.

Den i stor malestokk pd fig. 6 viste detalj illustre-
rer en forholdsvis liten ruhet 65 pd metallplaten 55 og en forholds-
vis meget stgrre ruhet eller profilering av formen 53. Summen av
alle delbergringer mellom formen 53 og platen 55 i omrddene ved
ruhetsspissene utgj¢gr den totale bergringsflate gjennom hvilken
varmeledningen fra formen til metallplaten finner sted.

P& fig. 7 sees en ferdigformhalvdel 70 som pd den ytre
side er forsynt med en konstruksjon 71. Denne bestdr av et mel-
lomsjikt 73 i form av en metallsil, en metallplate 75, et dekk-
sjikt 77 og et holdesjikt 79 i form av en ytterligere, forholdsvis
grovmasket sil. Det er holdesjiktets oppgave & beskytte det til
tilbakeholdelsen og fordelingen av kjglevasken tjenende, f@glsomme
dekksjikt 77 mot ytre skader og fiksere dette i godt, relegmessig
anlegg mot metallplaten 75. Konstruksjonen 71 er fiksert pd form-
halvdelen 70 ved hjelp av en sentreringsskrue 80, og den presses
dessuten i ¢gnsket grad inn mot formhalvdelen av skruer 8l.

Ifplge %lokkdiagrammet pa fig. 8 feres behandlet vann
fra en beholder 90 via et filter 91 og en pumpe 93 inn i en r¢r-
ledning 95 som blir sikret ved hjelp av en trykkreduksjonsventil
96. Fra ledningen 95 nar kjglevaesken inn i tre grenledninger 98,
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99,100, i hvilke det er innkoblet trykkreguleringsventiler 103,
104,105. I hver av grenledningene 98,99,100 er det dessuten an-
ordnet en toveis-/tostillingsventil 108,109,110.

Grenledningen 98 forsyner nedre sprgytedyser 113,av
hvilke det bare er vist to, grenledningen 99 forsyner midtre sprey-
tedyse 115 (bare to er vist), og grenledningen 100 forsyner gvre
sprgytedyser 117 med kjglevaske. P& fig. 8 blir en ferdigform
120 avkjglt. Den omfatter en formbunn 121, to formhalvdeler 123,
124 og to innmunningsverktgyhalvdeler 126,127. Formhalvdelene og
verktpyhalvdelene 126,127 er hver for seg utstyrt med utkygginger
eller konstruksjoner 129,130 og 131,132 p& hvilke dyseﬁe 113-117
sprgyter kjglevaske.

En temperaturfgler 135 er via en leder 137 forbundet
med inngangen til en regulator 140. En endestoppbryter 141 er
via en leder 143 forbundet med en ytterligere inngang til regula-
toren 140. Utgangsledere 145,146,147 fgrer hver for seg til elek-
tromagneter pa& de magnetbetjente ventiler 108,109,110,

S3& snart formhalvdelene 123,124 under deres arbeidssy-
klus har nddd en posisjon hvor sprgytingen skal begynne, uatvikles
det i bryteren 141 et signal som avgis til regulatoren 140. Den-
ne styrer da via lederne 145,146,147 ventilene 108,109,110, slik
at de inntar den pa fig. 8 viste 8pne gjennomstrgmningsstilling i
hvilken alle dyser 113-117 oversprgyter formen 120. Sprgvtevarig-
heten for de individuelle dyser styres ved hjelp av temperaturfg-
leren 135, som bevirker en tilbakestilling av ventilene 108,109,
110 i lukket posisjon nadr den mdlte temperatur er kommet under en
forutbestemt stgrrelse, dvs. at avkjeglingen av formen 120 er blitt
tilstrekkelig stor. Det kan ogsd anordnes et flertall tilsvarende
temperaturfglere i ulike posisjoner pd formen 120, f.eks. ved verk-
‘t@yhalvdelene 126,127 for a muliggjgre en individuell regulering
av de samhgrende dysers sprgytetid.

P& fig. 9 er det vist et pressestempel 150 som pa den
side som vender bort fra glassmassen, er bekledt med en konstruk-
sjon 151 som fastholdes ved hjelp av en skruering 153 pad stemplet
150. Denne ring barer ved hjelp av steg 155 en sprgytedyse 157
som sender kjglevaeske mot den indre side av konstruksjonen 151.
Denne kan p& samme mate som i de ovenfor beskrevne utfprelseseksem-
pler vare utformet i flere sjikt og dessuten vare punktvis festet

p& stemplet 150.
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1. Anordning for kokekjgling av verktey i glaséforarbei—
dende maskiner, f.eks. av presstempler og former, med en kjglevas-
ke som kan pé&fgres en pdbygging som er i bergring med den verktpy-
overflate som skal kjpgles og som i det vesentlige dekker over den-
ne verktgyoverflate, og hvor den del av pabyggingen som kommer i
bergring med kjplevasken, er i forbindelse med atmosfaren, k a -
rakteriserxrt ved at pabyggingen (30,41,57,60,71,151)

har en metallplate (33,43,55,75) og er fastholdt mekanisk i berg-
ring med den verktgyoverflate som skal kjgles. )

2, Anordning ifglge krav 1, karakterisert

ved at verktgyets (53) mot pabyggingen (f.eks. 57) vendende flate
og/eller pabyggingens mot verktgyet vendende flate har en viss ru-
het (65,67) eller profilering.

3. Anordning ifglge krav 1 eller 2, karakteri-

s er t ved at pdbyggingen (30,41,71) har et mellom metallplaten
(33,43,75) og verktgyoverflaten som skal kjples anordnet mellom-
sjikt (35,45,73).

4. Anordning ifglge krav 3, k arakterisert ved
at mellomsjiktet (35) bestar av temperaturbestandige ikke-metal-
ler, f.eks. en glassfiber- eller asbestmatte.

5. Anordning ifglge krav 3, karakteriserxt

ved at mellomsjiktet (45,73) bestdr av en sikt- eller silduk av
metall.

6. Anordning ifglge et av kravene 1 til 5, k a r a k t e-
risert ved at padbyggingens (60,61) ytterflate som bergres
av kjglevasken, er dannet ved et dekksjikt (63,77) som holder pa
kijglevaesken og/eller fordeler vasken f.eks. ved kapillarkraftvirk-
ning.

7. Anordning ifglge et eller flere av kravene 1 til 6,
karakterisert ved at pdbyggingen (f.eks. 30) er lgs-
bart forbundet med verkteyet (20), f.eks. ved hjelp av skruer (27).
8. Anordning ifglge krav 7, karakterisert

ved at pabyggingen (41) i det minste delvis er bevegelig i for-
hold til verktgyet (40) ndr den er anbragt pa dette.

9. Anordning ifglge krav'8, karakter isert

ved at pabyggingen (41,71) er fastholdt ved hjelp av en sentre-
ringsskrue (47,80) pd verktgyet (40,70) og at ytterligere skruer
(49,81) er skrudd inn i verktegyet (40,70) med sideklaring mot pé-
byggingen (41,71).
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