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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Herstellung von Uberfangglas, insbesondere von farbig Giberfangenen Hohlglasartikeln und Stielglasern durch
Verschmelzen eines maschinell hergesteliten Farbglasformlings, beispielsweise einer Haube oder eines Trichters, mit einem
manuell gefertigten Hellglaskilbel und deren gemeinsame manuelle Weiterverarbeitung, gekennzeichnet dadurch, daf3 ein
manuell gefertigtes Hellglaskiilbel sofort nach Formenstillstand in einen parallel dazu durch Schleudern eines
Farbglaspostens in einer um ihre vertikale Symmetrieachse rotierenden Form hergesteliten Farbglasformling eingesenkt, mit
dem Formling in Kontakt gebracht und mit dem anhaftenden Formling zur gemeinsamen manuellen Weiterverarbeitung aus
der Form entnommen wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf zur Herstellung von Formlingen mit Spiegeléffnung ein mit einer
Blasoéffnung versehener Dorn durch den Formenboden hindurch in den sich verformenden Glasposten getrieben wird.

3. Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, dal3 im Bereich der Rotatlonsachse ein DruckluftstoB in den sich
verformenden Glasposten eingeleitet wird.

4. Vorrichtung zur Herstellung von Farbglasformlingen in Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis 3, bestehend aus einer
an sich bekannten Schleudermaschine mit einer auf einer vertikalen Antriebswelle angeordneten Schieuderform mit vertikal
verschiebbarem Formenboden, gekennzeichnet dadurch, dal im Formenboden ein mit einer Blasdiise versehener,
mindestens einen Teil des Formenbodens bildender Dorn zentrisch angeordnet und mit einer Druckluftleitung verbundenist.

5. Vorrichtung nach Punkt4, gekennzeichnet dadurch, daR der Dorn in Richtung Rotationsachse im Formenboden verschiebbar
ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Uberfangglas, insbesondere farbig (iberfangenen Hohi- und
Stielglasartikeln sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens, insbesondere zur Herstellung von
Farbglasformlingen fiir farbig (berfangene Stielglasartikel mit farbglasfreiem Spiegel.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Farbig Gberfangene Hohlglaskorper werden spwohl rein manuell als auch kombiniert manuell/maschinell hergestelit. In beiden
Fallen wird ein mittels Glasmacherpfeife aufgenommener Hellglasposten manuell zu einem Hellglaskilbel geformtundin einen
auf Verarbeitungstemperatur gehaltenen oder gebrachten Farbglasmantel eingesenkt und dieser zur weiteren manuelien
Verarbeitung mit dem Heliglaskilbel verschmolzen. Fir die Herstellung von Stielglas mit farbglasfreiem Spiegel werden
trichterférmige Farbglasmante! bendtigt, um an den von farbglasfreien Teil des farbig (iberfangenen Hohlgiaskdrper einen Stiel
‘ansetzen zu kénnen. ‘

Bei der rein manuellen Arbeitsweise wird ein mit der Glasmacherpfeife aufgenommener Farbglasposten zunéchst zu einer Kugel
aufgeblasen, aus der dann mittels manueller Arbeitstechniken ein Farbglasmantel in Form einer Haube oder eines Trichters
geformt wird. Der Farbglasmantel wird von der Glasmacherpfeife abgeklopft und danach mittels Hellglasktilbel aufgenommen.
Bei der kombiniert manuell/maschinellen Arbeitsweise werden die Farbglasmantel maschinell vorgefertigt, sortiert und
eingelagert. Bei Bedarf werden sie vom Lager abgerufen, grindlich gereinigt und auf Verarbeitungstemperatur erwarmt, bevor
sie zur manuellen Weiterverarbeitung mittels Hellglaskulbel eingesetzt werden.

Bekannt ist sowohl eine maschinelle Vorfertigung durch diinnwandiges Pressen bei hohen Temperaturen und PreRdriicken als
auch durch Blasen mittels Halbautomaten., In beiden Fallen werden die Farbglasmantel aus der Maschine ausgetragen und einer
Entspannungskiihiung unterworfen, bevor durch Absprengen an einer Solibruchstelle ein Trichter gefertigt oder bei geblasenen
Hauben (berschissige Teile abgesprengt werden.

Die Herstellung und der Einsatz maschinell durch Pressen oder Blasen vorgefertigter Hauben und Trichter ist mit wesentlichen
Nachteilen verbunden. Das gleichzeitige manuell und maschinelle Arbeiten an einem mit Hellglas- und Farbglashafen besetzten
Ofen ist wegen der dafiir benétigten, unterschiedlich hohen Temperaturen nicht méglich, so daf die Vorfertigung an einem
separaten Schmelzaggregat durchgefiihrt werden mugf.

Wahrend der Entspannungskiihlung der nachfolgenden Bearbeitung und der Zwischenlagerung kommt es zu Verschmutzungen
der spéateren Verschmeilzflache, die oftmals auch durch intensive Reinigung nicht zu beseitigen sind. Geringste Mengen
aufgelagerter Partikel fiihren jedoch beim Verschmeizen mit dem Hellglaskdibel zur Blasenbildung in der Verschmelzzone und
damit zur Qualitdtsminderung oder Ausschuf3. Oftmals treten bei geprefSten Farbglasmanteln Schwierigkeiten wéhrend der
manuellen Weiterverarbeitung auf, da die PreRtechnologie nicht in jedem Falle eine ausreichende Diinnwandigkeit des
Farbglasmantels gewihrleistet. Beim Blasen ist zwar eine bessere Diinnwandigkeit erreichbar, es entsteht jedoch ein hoher
Glasverlust, da etwa die Halfte der geblasenen Kugel abgesprengt werden mu und dieser je nach Art des Farbglases nicht oder
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nur bedingt zur Schmeize eingesetzt werden kann. Fir die bekannten Vorfertigungsverfahren notwendigen Arbeitsschritte
werden zusatzlich Energie und Arbeitskrifte bendtigt, bevor die Farbméntel manuell weiterverarbeitet werden kdnnen.
Bekannt ist auch eine Formgebung von Glas durch Schleudern in einer um ihre vertikale Symmetrieachse rotierenden Form zur
Herstellung von insbesondere spitzbogenférmigen oder parabelfdrmigen Querschnitt aufweisenden Hohlkdrpern durch
EingieRen des verfilissigten Materials in eine Form mit einer der AuBenkontur des Hohlkérpers entsprechenden AuBenwandung
und Rotation der Form um eine senkrechte Achse, insbesondere zur Herstellung von Radarkupplungen (DE AS 1226 254). Die
nach diesem Verfahren herstellbaren Glasteile weisen jedoch eine fir die Uberfangtechnologie zu groe Wanddicke auf. Die
Herstellung von Hohlglaskdrpern mit maximaler Wanddicke von 2-3 mm bei 60 bis 200 mm maximaler Durchmesser, wie sie fiir
Farbglasformlinge zur Uberfangtechnologie bendtigt werden, ist nach Meinung der Fachwelt unwirtschaftlich, weil schwerfillig
und weil die Wanddickenverteilungen nur schwer reproduzierbar sind. Dinnwandige Hohlgiasartikel kdnnen nach Aussage von
Drescher in einem Firmenbericht des Glaswerkes Ajka nicht unter 3 bis 4mm Wanddicke geschieudert werden.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist eine Rationalisierung der kombiniert maschinell/manuelien Herstellung von Uberfangglas.

Wesen der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht in einer Integration der maschinellen Fertigung von Farbglasformlingen in manuelle
Uberfangwerkstellen bei Vermeidung von Nachteilen bekannter Verfahren der kombiniert manuell/maschinellen Fertigung von
Uberfangglas unter Verwendung vorgefertigter Farbglasformlinge, ist insbesondere die Sicherung der Erzeugnisqualitat bei
Steigerung der Arbeitsproduktivitét.

Wie gefunden wurde, lassen sich Farbgiasformlinge durch Schieudern eines Glaspostens definierter Masse und Temperatur in
einer um ihre vertikale Symmetrieachse rotierende Form mit einer fiir die Sicherung einer einwandfreien Qualitdt von
Uberfangerzeugnissen im manuellen FertigungsprozeR ausreichenden Diinnwandigkeit und einer gegeniiber manueller
Herstellung verbesserten Wanddickenverteilung auch bei den fiir manuelles Arbeiten am Ofen Gblichen niedrigen Temperaturen
herstellen und ohne Zwischenschaltung weiterer technologischer Proze3stufen sofort nach Abschiuf des Schleudervorganges
mit einem Hellglasktibel aus der Form aufnehmen und ohne storende Blasenbildung in der Verschmelzzone miteinander
verschmelzen und manuei! weiterverarbeiten.

ErfindungsgemaR wird zur Ldsung der gesteliten Aufgabe ein Farbglasposten definierter Masse und Temperatur durch
Schieudern in einer um ihre vertikale Symmetrieachse rotierenden Form einer an sich bekannten Schieudermaschine zu einem
dinnwandigen Formling verformt und in diesen ein parallel dazu manuell gefertigtes Hellglaskiibel eingesenkt und mit dem
geschleuderten Formling, beispielsweise einer Haube oder einem Trichter in Kontakt gebracht. Der Formling wird dann am
Hellglaskiilbel haftend mit diesem zur manuslien Weiterverarbeitung aus der Form entnommen. Das sofortige Aufnehmen des
geschleuderten Formlings schliet dabei eine Verstaubung der Verschmeizfliche und somit eine Blasenbiidung in der
Verschmelzzone aus.

Fiir die Herstellung von Uberfangrémern wird der Formling trichterférmig mit einer 6ffnung flir den Spiegel versehen, an den
der Stiel angesetzt wird.

2um Einbringen der Spiegel6ffnung wahrend des Schileuderns wird ein im Formboden vertikal verschiebbarer Dorn, der
vorzugsweise mit einer Blasdise versehen ist, in den sich verformenden Glaspostens getrieben. Durch die im Dorn angeordnete
Blasdtise wird gegebenenfalls Druckluft, vorzugsweise ein DruckluftstoB geleitet. Dabei werden Kohasionskrifte des
Glaspostens im Bereich der Rotationsachse Uberwunden, der Glasposten rei8t auf und im geschleuderten Glaskorper entsteht
eine definierte Boden6ffnung. Eine Vorrichtung zur Herstellung von Formlingen mit Spiegel6ffnung besteht aus einer an sich
bekannten Schleudermaschine mit einer auf einer Antriebswelle 1 angeordneten Schleuderform 2 mit vertikal verschiebbarem
Formboden 3, in dem erfindungsgemaf ein mit einer Blasdiise 4 versehener Dorn 5 angeordnet ist. Der vertikal im Formenboden
3 verschiebbare Dorn 5 bildet dabei einen Teil des Formenbodens. Uber Druckluftzufiihrung 6 ist die Blasdiise 4 des Dorns mit
einer Druckiuftleitung 7 verbunden. Die in die Druckluftzufihrung 6 einmindende Druckiuftieitung 7 ist drehbar gelagert und
abgedichtet, so daB die Druckluftzufiihrung 6 mit dem Dorn 5 wahrend des Schleuderprozesses bei Stillstand der
Druckluftleitung 7 an der Rotation der Form teilnehmen kann.

Ausfihrungsbeispiele

Beispiel 1 — Herstellung von farbig tiberfangenen Bleiglasschalen oder Vasen

Bei der manuellen Fertigung von farbig iberfangenen Bleiglasschalen oder Vasen (Gro3zeug) besteht eine Werkstelle
normalerweise aus 3 Arbeitskraften fur die Haubenfertigung (Zapfenwérmer, Kilbelmacher, Haubenmacher), zwei Glasmachern
und einem Umdreher. Bei Verwendung vorgefertigter Hauben werden diese durch eine Arbeitskraft gereinigt und in einen
Tunnelofen eingesetzt, in dem die Hauben auf Verarbeitungstemperatur erwarmt und danach von den Glasmachern bei Bedarf
abgerufen werden.

Beider erfindungsgemaRen Arbeitsweise nimmt ein Anfanger Farbglas auf und speist damit die Form einer Schleudermaschine,
in der der eingeschnittene Farbglasposten zu einer dinnwandigen Haube geschieudert wird. Ein Glasmacher nimmtdie
geschleuderte Haube mittels Kilibel aus der Form auf und arbeitet in gewohnter Weise den Artikel weiter. Die Fertigungszeit einer
geschleuderten Haube ermdglicht, dal jeweils vier Glasmacher aus einer Schleuder arbeiten. Damit kann die
Werkstellenbesetzung so verédndert werden, dal3 vier Glasmacher und zwei Umdreher durch einen Anfanger und einen
Schleuderfahrer mit Hauben versorgt werden. Die Arbeitsproduktivitét steigt damit gegendber einer rein manuellen Werkstelle
auf etwa 150%. Gegeniber der Verwendung vorgefertigter Hauben wird neben der Vermeidung von Blasenbiidungen in der
Verschmelzzone samtliche Vorfertigungsschritte eingespart.
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Beispiel 2 — Herstellung von Gbes:fangrémem

Bei der manuellen Fertigung von Uberfangrémern besteht die Werkstelle an einem mit Hellglas- und Farbglashafen besetzten
Ofen aus 3 Arbeitskraften fur die Trichterfertigung (ein Kilbelmacher und zwei Trichtermacher), zwei Glasmachern (Vorbléser)
sowie 3 Arbeitskréften fiir das Ansetzen von Stiel- und Boden. Bei der erfindungsgemaBen Arbeitsweise wird die Schieuder
zwischen zwei Rdmerwerkstellen aufgestelit. Ein Anfdnger nimmt Farbglas auf und speist die Schleudermaschine mit spezieller
Trichterform, in der der Farbglasposten zu einem Formling mit Bodendffnung im Bereich der Symmetrieachse geschleudert
wird.

Die Schleudermaschine mit spezisller Trichterform ist mit ihren erfindungsgemaRen Teilen in Fig. 1 dargestelit. Sie besteht aus
der Antriebswelle 1, einer an sich bekannten Schieudermaschine mit einer darauf befestigten Schleuderform 2 mit vertikal
verschiebbarem Formenboden 3, in dem ein vertikal verschiebbarer Dorn 5 mit Blasdise 4 angeordnet ist.

Der Dorn 5 ist Gber eine Druckluftzufiihrung 6 mit einer Druckluftleitung 7 verbunden, die in die Druckiuftzufiihrung 6 einmiindet
und in dieser drehbar gelagert und abgedichtet ist. Uber ein nicht gezeigtes Ventil ist die Druckluftleitung 7 mit einem
Druckluftspeicher verbunden. Unter dem EinfluR der Gravitation flie3t ein in die Schleuderform 2 eingeschnittener Glasposten
ringférmig um den im Formenboden 3 angeordneten Dorn 5.

Wihrend des Schleudervorganges auf den Glasposten einwirkende Zentralkréfte verformen diesen entsprechend der
Schieuderform zu einem Trichter. Da Zentralkréfte mit dem Quadrat der Entfernung von der Rotationsachse anwachsen, bieiben
diese im Bereich der Rotationsachse praktisch ohne Wirkung auf die Verformung des axialen Bereiches des Glaspostens. Der
Dorn 5 mit der Blasdise 4 wird deshalb in den sich verformenden Glasposten getrieben und das Glas in Bereiche hdherer
Zentralkrafte gedringt, so daB sich wahrend des Schleuderprozesses eine definierte Bodenéffnung bilden kann. Gegebenenfalls
wird durch die Blasdiise 4 ein DruckiuftstoR in das (iber dem Dorn verbliebene Glas geblasen.
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Figur 1
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