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(57) Abstract: The invention relates to a finish cooling
unit for a container glass machine for molding a glass
container, comprising at least one plunger cylinder
having a plunger cylinder cover (6) and a parison mold
(4). Said plunger cylinder cover (6) has at least one feed
line and at least one channel (PK) with an outlet through
which a cooling medium (KM) is guided and exits the
channel (PK) in the plunger cylinder cover (6). The
cooling medium (KM) for the finish is supplied from a
source separate from the source for cooling the parison
mold in order to cool the finish of the glass container
to be molded independent of the cooling of the parison
mold (4). The invention also relates to a method for
cooling the finish of a glass container during parison
molding in a container glass machine, whereby the
finish of the glass container is cooled using a control or
adjustment of the pressure of the cooling medium (KM)
independent of the cooling of the parison mold.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung
betrifft eine Miindungskiithlung fiir eine Behélterglas-
maschine zur Formung eines Glasbehilters aufweisend
mindestens einen Pegelzylinder mit Pegelzylinderdeckel
(6) und einer Vorform (4), wobei der Pegelzylinderdeckel
(6) mindestens eine Zuleitung und mindestens einen
Kanal (PK) mit einem Austritt aufweist, wodurch ein
Kiithimedium (KM) gefiihrt wird, das wieder aus
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dem Kanal (PK) im Pegelzylinderdeckel (6) hinaus tritt und das Kithimedium (KM) fiir die Miindung aus einer gegentiber der Quelle
fiir die Kithlung der Vorform separaten Quelle stammt, um die Miindung des zu formenden Glasbehélters unabhéngig von einer
Kiihlung der Vorform (4) zu kiihlen sowie ein Verfahren zur Kithlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer
Behilterglasmaschine, bei dem die Miindung des Glasbehélters unter Verwendung einer von der Vorformkithlung unabhéngigen
Steuerung oder Regelung des Drucks des Kithimediums (KM) gekiihlt wird.
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Titel: Mindungskiihlung fiir Behilterglasmaschinen sowie Verfahren zur Kithlung der

Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behilterglasmaschine

Die votliegende Erfindung betrifft eine Miindungskihlung fiir Behilterglasmaschinen sowie ein
Verfahren zur Kiithlung der Mindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behilter-

glasmaschine.

Im Bereich der maschinellen Behilterglaserzeugung wird aus der Glasschmelze im Ofen iber
einen Feeder ein Tropfen geschnitten und tber ein Rinnensystem einer Vorform zugefiihrt, in
der entsprechend Gewicht und spiter endgiltig angestrebter Flaschenform ein Vollkérper mit
einer gewissen Hohlung geformt wird. Dies geschieht 1.d.R. dadurch, daBB der Tropfen aus der
Glasschmelze zunichst tiber das oben genannte Rinnensystem in die Vorform hinein rutscht,
dann von oben gegen die Formwandung nach unten hin festgeblasen wird, worauf durch Vorbla-
sen von unten her eine Hohlung in den Trofenvollkorper eingeblasen wird, wodurch sich im
unteren Bereich der Vorform bereits ein oberer Bereich des spateren Glasbehalters, namlich eine
Mindung des spiteren Glasbehilters ausbildet. Dieses Verfahren wird als Blas-Blasverfahren
(,blow and blow) bezeichnet. Ferner existiert auch ein PreB- und Blas-Verfahren (press and
blow); dort wird von unten her ein Flaschenkdrper zuerst vorgeblasen und spiter iiber einen
Stempel vorgepreBt. Im Falle beider vorgenannter Verfahren wird hiernach der so vorgeformte
noch unfertige, aber bereits eine begonnene Innenhohlung aufweisende Glasbehalter von der
Vorform zur Fertigform verbracht, was etwa dadurch geschehen kann, daB8 ein Schwenkarm, der
einen den Glasbehilter im Bereich seiner Miindung greifenden Miindungstriger aufweist, den
vorgeformten Glaskorper aus der sich zu diesem Zweck 6ffnenden Vorform in eine sich eben-
falls zu diesem Zwecke 6ffnende Fertigform verbringt, wobei der Glasbehilter um 180° um seine
horizontale Achse gedreht wird und so die Miindung in der Fertigform nunmehr nach oben zeigt.

In der Fertigform wird dieser Glaskorper sodann - ggf. nach Wiedererhitzung - durch Einblasen
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in die Miindung - nun von oben - in die endgiiltige Form fertiggeblasen, worauf er nach Offnen
der Fertigform entnommen werden kann (vgl. hierzu etwa schon Lueger/Matthée Lexikon der
Fertigungstechnik, 4. Aufl,, Stuttgart 1967, Bd. 8, S. 370, wobe1 diese Fundstelle aus der Literatur
hiermit durch Inbezugnahme ausdriicklich mit in den Offenbarungsgehalt der Schrift hier aufge-

nommen wird).

Hierbei ist eine Kithlung, sowohl der Vorform selbst, aber auch im Bereich der Miindung des

Glasbehilters, wo der Mindungstriger mit der Miindungsform angreift, vonnoéten.

Ublicherweise geschieht dies dadurch, dal3 man mit einer eigens hierfiir vorgesehenen Diise oder
Diisen den Miindungsbereich und die Vorform mit einem Kithlmedium, etwa Kiihlluft, um-
stromt. Eine solche Vorrichtung nach dem Stand der Technik kann etwa der beigefiigten Fig. 1
entnommen werden. Wegen der Einzelheiten sei auf die spater nachfolgende Figurenbeschrei-

bung verwiesen.

Nach diesem Stand der Technik ergibt sich nun das Problem, daf} der Bereich der Miindung mit
der Vorform und damit keinesfalls stitker als diese gekiihlt wird, was aber zur Steigerung des
Maschinendurchsatzes angezeigt ware, da ja im Augenblick des Transportes des vorgeformten
Glasbehalters von der Vorform zur Fertigform der Bereich der Glasbehiltermiindung, in der der
Mindungstrager die Flasche angreift, um sie zur Fertigform zu verbringen, bereits soweit abge-
kiihlt sein mul}, daB} er geniligend Stabilitit aufweist, um eine unerwiinschte Verformung des

Glasbehilters wihrend der Verbringung, bei der ja Krifte angreifen, nicht mehr zuzulassen.
Derartige Vorformkithlungen wurden im Stand der Technik versucht zu verbessern:

So wird in der DE 32 39 095 C2 eine Vorrchtung beschrieben, die es erlaubt, den sich im For-
minnenraum ausdehnenden Glaskorper durch unterschiedlich statke Temperaturbeeinflussung
tiber seine Hohe mit unterschiedlichen Wanddicken zu gestalten. Eine Vorformkiithlung mit ahn-
lichen technischen Zielen lehrt auch bereits die DE 25 37 037, die jedes gewiinschte Tempera-
turprofil an der dem Glas zugewandten Fliche des Formwerkzeuges einstellen und einhalten

konnen will.

Diese Weiterentwicklungen verbessern somit in Spezialanwendungsfillen moglicherweise die

Vorformkiihlung selbst, tragen aber nichts zur Lésung des eingangs genannten Problems bei.
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Auch sind einer Abhilfe durch Erhéhung der Kihlleistung hier Grenzen gesetzt, da dies (s.o.)
- insbesondere bei gleichem Kiihlluftdruck - auch immer zu einer unerwinscht starken Abkih-
lung der Vorform fiihrt. Eine geringere Maschinenleistung aufgrund zu geringer Miindungskiihl-

leistung wire daher die Folge.

Im Stand der Technik ist desweiteren festzustellen, daf3 nicht allein die Vorformkihlung, sondern

auch die Mindungskihlung Gegenstand von verschiedentlichen Verbesserungsversuchen war:

So zeigt die EP 0443 949 B1 (entspricht der deutschsprachigen Schrift DE 691 04 513 T2) eine
zusitzlich zur Vorformkithlung vorgesehene Miindungskiihlung, ohne jedoch genauere Anord-
nungen fiir thre Betriebsweise zu treffen; insbesondere gibt diese Schrift, die lediglich einen me-
chanischen Aufbau beschreibt, keine Auskunft Gber etwaige Steuer- oder Regelungsmittel fiir die
beiden Kiihlungen (Vorformkithlung einerseits und Mindungskiihlung andererseits). Weiterhin
ist die Kihlwirkung bei der in dieser Schrift vorgestellten Mindungskithlung nicht optimal, da die
Wirme hier lediglich tiber ein von auflen her erfolgendes Anblasen des Miindungsbereiches abge-
fihrt wird. Dariiber hinaus weist die Vorrichtung den Nachteil auf, daB} sich die dort vorgesehe-
nen Kanile fir das Kihlmedium immer mit den sich 6ffnenden und schlieBenden Vorformhalf-
ten mit bewegen und so starkem Verschleil ausgesetzt sind, was infolge dessen auch zu einer
hohen Wartungsanfilligkeit der Vorrichtung fihrt und ihre Praxistauglichkeit fiir die Massenpro-
duktion empfindlich schmilert, wenn nicht gar v6llig infrage stellt.

Ahnliche Probleme weist die aus der DE 36 37 552 C1 bekannte Kiihlvorrichtung auf, welche
lediglich eine Miindungskihlung betnfft, die jedoch das Kiithlmedium uber den Miindungstriager
und das Miindungswerkzeug (auch Miindungsform genannt) - mithin ebenfalls iiber bewegliche
und entsprechend verschleiBintensive Teile - zufiihrt. Auch diese Schrift gibt keine Auskunft
liber etwaige Steuer- oder Regelungsmittel oder Verfahren fiir die Kihlung (hier die Miindungs-
kihlung); insbesondere gibt sie keine Auskunft tiber das etwaige Verhiltnis der Mindungskiih-
lung zur Vorformkiihlung, die in diesem Dokument selbst gar nicht beschrieben wird. Aufgrund
der Tatsache jedoch, dal Glasmaschinen nach dem Stand der Technik stets mit einem einheitli-
chen Stationsdruck fiir Kihlluft betrieben werden, ist jedoch klar, daB die hier gezeigte Mun-
dungskiihlung nicht unabhingig von der Vorformkihlung gesteuert oder geregelt werden kann.
Es wird lediglich niher ausgefiihrt, dafl hier die Miindungskiihlung nach bzw. beim Offnen der
Votformhilften durch sich hierbei 6ffnende Kanalaustritte zur zusitzlichen Kihlung des Fla-
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schenhalsbereiches verwendet werden kann (vgl. Fig. 5 und die hierzu gehorige Beschreibung).
Die Kithlwirkung ist auch im Falle dieser Vorrichtung nicht optimal, da die Warme im eigentli-
chen Miindungsbereich nur iber den Massekontakt von Miindung zu Mindungswerkzeug und
schlieBlich zum Kihlmedium abgefihrt wird. Lediglich der Halsbereich obethalb der Miindung

kann zusitzlich noch von auBlen wihrend des Offnens der Vorform angeblasen werden.

Demgegeniiber wahlt die DE 41 18 682 C1 eine bereits verbesserte Losung dergestalt, dal3 hier
eine Zufuhr des Kithlmediums zur Miindungskihlung gewahlt wird, deren Hauptbestandteile
jedenfalls im Betrieb der Glasmaschine selbst nicht mehr bewegt werden. Gleichwohl erfolgt die
Kihlmedienzufuhr auch hier noch in konstruktiv aufwendiger Weise von der Seite her zum
Miindungswerkzeug hin, welches selbst Kiihlkanile aufweist, die mit ithrem seitlichen Einlaf3
fluchtend mit den Zufuhrkanilen eingestellt werden mussen, damit diese, jedenfalls in der mit der
Votform korrespondierenden Betriebsstellung des Miundungstrigers, das Kihlmedium von der
Seite her aus dem Zufuhrkanal her aufnehmen kénnen. Hierzu weist die Vorrichtung daher
Feinjustagemittel auf, mittels derer die Zufihrkanile hohenverstellbar und damit an die (End)-
Position des Mundungstrigers anpassbar sind, was mit ertheblichem Konstruktions- und Ein-
rustaufwand und somit entsprechenden Investitions- und Betriebskosten verbunden ist. Auch ist
die Kiithlwirkung bei der in dieser Schrift vorgestellten Mindungskiihlung ebenfalls nicht optimal,
da die Abfuhr der Wirme auch in diesem Falle lediglich iiber den Massekontakt von Miindung zu
Mindungswerkzeug und dann zum Kuhlmedium stattfindet. Ebenso fehlen auch hier wiederum
Angaben fiir den Betrieb der Vorrichtung. Die Schrift gibt keine Auskunft iiber etwaige Steuer-
oder Regelungsmittel fiir die beiden Kihlungen (Vorformkiihlung einerseits und Miundungskiih-
lung andererseits, so dal auch hier von einer gemeinsamen Kiihlmedienquelle mit Stationsdruck

nach dem Stand der Technik auszugehen ist).

Den vorgenannten Nachteil der nétigen Feinjustage bei seitlicher Heranfiihrung des Kiithlmedi-
ums vermeidet die Vorrichtung nach der DE 100 20 431 B4, die - ihnlich wie die
EP 0 443 949 B1 - den Mindungsbereich einfach von auflen mit dem Kiihlmedium aus einem
gewissen Abstand anblast. Damit erkauft sich diese Vorrichtung, um den Vorteil der VerschleiB3-
unanfilligkeit, den Nachteil der schlechteren Kihlwirkung an der Miindung, was aber auch nicht
ihr Ziel ist, will sie doch lediglich den miindungsseitigen Vorformbereich (meist den Flaschen-
hals) besser kiihlen. Diese Schrift gibt zwar ganz allgemein Auskunft dariiber, daf3 die Kiithlmedi-

enzufuhrventile der Regelung dienen sollen, jedoch fehlen auch hier wiederum genauere Anga-
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ben hierzu. So sagt sie nichts dazu, fiir welche Kihlprozessparameter denn welche Steuer- oder
Regelungsmittel fir die beiden Kithlungen (Vorformkihlung einerseits und Miindungskiihlung
andererseits) vorgesehen sein sollen. Auch hier ist somit von einer gemeinsamen Quelle mit ge-

meinsamen Stationsdruck fiir das Kithimedium auszugehen.

Im Falle der WO 2002/019964 A1 stammt die Kihlluft fiir Vorform und Mindung ebenfalls
aus einer gemeinsamen Quelle. Somit ist es bei ihr auch nicht méglich, den Druck des Kiihlme-
diums fiir die Mundungskithlung tatsichlich unabhingig von demjenigen fiir die Vorformkiih-
lung zu regeln oder zu steuern, da ja beide Kiithlmedien aus einer gemeinsamen Quelle stammen,
wie schon die dortigen Angaben zum Betriebsdruck von etwa 2 bis 3 psi, also etwa 0,14 bis 0,21
bar, zeigen. Ein derartiger Druck ist typisch fiir den von einem Geblise erzeugten Stationsdruck,
der auch fir die Vorformkithlung verwendet wird, er ist jedoch ungeeignet fiir eine wirklich un-
abhingige Miindungskihlung. Daher ist es nach der Lehre der WO 2002/019964 A1 insbesonde-
re auch nicht méglich, die Miindungskiihlung so zu steuern oder zu regeln, dal die Miindungs-
kithlung ohne iibermiBligen Wirmeentzug an der Vorform erfolgt. Im Hinblick auf bevorzugte
Ausfihrungsformen nach der hier vorliegenden Erfindung ist festzuhalten, dal nach der
WO 2002/019964 A1 wedetr die Zuleitung der Kiihlluft iber den Pegelzylinder erfolgt, noch
dieser einen Kihlluftkanal aufweist, durch den die Kihlluft wieder hinaustritt. Vielmehr ge-
schieht hier die Zuleitung der Kihlluft tber die neben dem Pegelzylinderdeckel angeordnete
Stationsbox und tritt wieder durch eine Bohrung in einer Abdeckplatte nach oben aus, was bei

einem Produktwechsel aufwendige Umbauten notwendig macht.

Damit zeigt der Stand der Technik keine Losungen, die eine moglichst wirkungsvolle Miindungs-
kithlung zeigen, welche die Vorformkiihlung nicht beeintriachtigt, aber zugleich auch verschlei3-,

einstell- und somit wartungsarm ist.

Lediglich im Bereich der reinen Vorformkithlung sind dem Stand der Technik Losungen zu ent-
nehmen, die das Problem der verschei- und damit wartungsarmen Zufuhr des Kithlmediums

betreffen:

So zeigt etwa die DE 198 19 489 C2 eine solche Kiihlvorrichtung allein fiir die Vorform, die die-
ses Problem mittels Schiebeplatten mit darin eingelassenen Offnungen angeht, die in korrepon-

dierender Stellung dann einen DurchlaBkanal fiir das Kihlmedium der Vorform bilden.
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Die DE 198 38 698 A1 wiederum zeigt eine Vorrichtung zur Kiihlung, bei der Vorformkiithlung
und Miindungskiihlung gemeinsam mittels eines zusammenhangenden Kiihlkreislaufs ausgefihrt
sind, der durch den Pegelzylinderdeckel versorgt wird. Hierdurch wird zwar das Problem der
konstruktiv aufwendigen und verschleiBanfilligen oder justageintensiven Zufuhr des Kiihlmedi-
ums tber bewegliche und/oder zu justierende Teile gelost und wohl auch die Kuhlwirkung ver-
bessert, eine gegeniiber der Vorformkithlung stirkere und damit die Leistung der Glasmaschine
steigernde Mundungskiihlung wird hierdurch jedoch nicht erreicht. Im Gegenteil: Es ist nach der
DE 198 38 698 A1 gerade Ziel der dortigen Anordnung eine gleichférmige Kithlung sowohl der
Vorform, als auch der Miindungsform zu erreichen (vgl. Sp. 1, Z. vorletzte Zeile bis Sp. 2, Z. 2
der DE 198 38 698 A1), was durch den dort gezeigten gemeinsamen Kuhlkreislauf von Vorform-

und Mundunsgkiithlung angestrebt wird.

Die EP 0 187 325 A2 zeigt eine Vorrichtung zur Miindungskiihlung fiir eine Behilterglasmaschi-
ne zur Formung eines Glasbehilters mit Pegelzylinder und Pegelzylinderdeckel und einer Vor-
form, wobei der Pegelzylinderdeckel eine Zuleitung und einen Kanal mit einem Austritt auf-
weist, wodurch ein Kithlmedium gefihrt wird, das wieder aus dem Kanal im Pegelzylinderdek-
kel zur Miindungskiihlung hinaus tritt. Jedoch witd auch hier die zur Mindungskithlung verwen-
dete Kiihlluft auch zur Vorformkithlung verwendet, was damit auch in diesem Falle gerade eben
keine von der Vorformkiihlung unabhingige Mindungskithlung darstellt. Dartiber hinaus weist
die EP 0 187 325 A2 jedoch noch einen weiteren wesentlichen Nachteil auf: Die Kiihlluft wird
hier namlich durch den Deckring gefiihrt, was die Gefahr von Undichtigkeiten birgt und damit
zu einem Eindringen von Kiihlluft in den Innenraum fihren kann. Geschieht dies aber, so bilden
sich Miindungstisse und/oder Luftblischen an dem zu fertigenden Glasbehilter, was wiederum
zu Dichtigkeitsproblemen des Glasbehilters selbst fihrt; er leidet dann an einem erheblichen
Qualititsmangel und ist somit letztlich nicht zu verduBern und damit fiir den Hersteller un-

brauchbar.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Miindungskiithlung fiir Behalterglasma-
schinen anzugeben, die eine méglichst wirkungsvolle Miindungskiihlung erlaubt, ohne die Vor-
formkihlung durch eine zu starke Witkung zu beeintrichtigen, aber zugleich auch verschleiB3-,

einstell- und somit wartungsarm ist.
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Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 und
durch ein Verfahren nach Patentanspruch 28 gelost. Weitere vorteilhafte Ausfithrungsformen der
erfindungsgemiBen Vorrichtung und des erfindungsgemiBBen Verfahrens ergeben sich aus den

Unteranspriichen.

Bevorzugt wird nach der votliegenden Erfindung die Ausfihrungsform einer Mindungskiihlung
fiir eine Behalterglasmaschine zur Formung eines Glasbehalters, die mindestens einen Pegelzy-
linder mit Pegelzylinderdeckel und eine Vorform aufweist, wobei der Pegelzylinderdeckel minde-
stens eine Zuleitung und mindestens einen Kanal mit einem Austritt aufweist, wodurch ein
Kiithlmedium gefihrt wird, das wieder aus dem Kanal im Pegelzylinderdeckel hinaus tritt, und die
erfindungsgemaf dadurch gekennzeichnet 1st, daf} das Kithlmedium fiir die Miindung aus einer
gegeniber der Quelle fiir die Kithlung der Vorform separaten Quelle stammt, um die Miindung
des zu formenden Glasbehilters unabhangig von emner Kithlung der Vorform zu kithlen. Diese
Ausfithrungsform ermdéglicht nimlich eine besonders einfache Zuleitung des Kiihlmediums, oh-
ne, daB aufwendige Umbauarbeiten bei Produktwechsel notwendig wiren, wie es etwa im Falle
der Zuleitung des Kiithlmediums uber die neben dem Pegelzylinderdeckel angeordnete Stations-
box der Fall ist; ein Weg, den etwa die WO 2002/019964 A1 wihlt (siche auch oben).

Allgemein kann die erfindungsgemilBle Losung wie folgt beschrieben werden:

Ein Kidhlmedium, vorzugsweise Kuhlluft, gelangt iiber einen Pegelzylinder in einen Pegelzylin-
derdeckel. Dort wird das Kiihimedium tiber eine. Zuleitung, vorzugsweise eine ringférmige Zu-
leitung oder zwei halbringformige oder mehrere kreissegmentformige Zuleitungen, - etwa am
Boden oder in mittlerer Hohe des Pegelzylinderdeckels eingelassen - iiber Kanile, etwa ringsum
in den Pegelzylinder eingebrachte, vorzugsweise gleichmiBig bogenférmig tiber den Kreisumfang
der Pegelzylinderaufsicht gesehen, verteilt eingebrachte (vorzugsweise etwa parallel zur Zylinder-
wandung verlaufende vertikale) Kanale, wie etwa Locher, besonders bevorzugterweise 22 oder 24
Kanile, etwa Locher, pro Mindung, gefiihrt. Diese Kanile im Pegelzylinderdeckel sind dabei
vorzugsweise so ausgefiihrt, dall an ithrem Austritt aus dem Pegelzylinderdeckel (vorzugsweise an
dessen Oberkante, besonders bevorzugterweise dort vertikal austretend) eine Erhohung der
Stromungsgeschwindigkeit des Kithlmediums erzeugt wird, was etwa dadurch geschehen kann,
daB hier ein gegentiber dem Innenmaf3 des Kanals/der Kanile jeweils verkleinerte Austrittsoff-

nung vorgesehen ist; etwa durch Querschnittsverkleinerung seiner Austrittséffnung. Diese Ge-
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schwindigkeitserhohung des Kithlmediumstromes an der Austrittséffnung des jeweiligen Kanals
erzeugt im Pegelzylinderdeckel-Innenbereich einen Unterdruck, da zwischen der Oberkante von
Pegelzylinderdeckel und der Unterkante des Mindungstrigers und/oder des Mundungswerk-
zeugs ein Schlitz oder auch Spalt (etwa vorzugsweise mit einer Breite von ca. 4/10 bis 6/10-tel
mm) vorgesehen ist und so eine Verbindung von dem Pegelzylinderdeckel-Innenbereich nach
AuBlen besteht. Durch den so erzeugten Unterdruck findet nun eine Entliiftung im Pegelzylin-
derdeckel-Innenbereich durch den vorerwihnten Schlitz oder Spalt statt; dieser Entliftungseffekt
stellt einen vorzugsweise gewinschten, der Produktionsgeschwindigkeitsteigerung hilfreichen
Zusatzeffekt der vorliegenden Erfindung dar, weil sich im inneren Bereich des Pegelzylinderdek-
kels andere Werkzeuge nach oben und unten bewegen und deswegen fur eine optimale Abluft
gesorgt werden mul}, um etwaigen Staudruckeffekten durch eine Kolbenwitkung durch diese
Werkzeuge entgegezusteuern. Die aus dem Pegelzylinderdeckel - durch etwaige dortige Bohrun-
gen, Schlitze oder dergleichen - austretende Luft kiihlt die Miindung in axialer Richtung -

vorzugsweise in etwa axialer Richtung - (,vertical flow‘ oder auch in Kurzform ,vertiflow?).

Dies ermoglicht es, unabhingig von der Vorformkiihlung, die man wegen des im weiteren anste-
henden Fertigblasens des Glasbehilters in der Fertigform ja nicht zu intensiv betreiben will, um
thn dort nicht wieder unnoétig stark erhitzen zu missen, eine Mindungskithlung zu betreiben.
Insbesondere konnen die hierfiir nétigen Driicke, Volumenstrtome oder Temperaturen des
Kithlmediums, vorzugsweise det Kiihlluft unabhangig von denen der Vorformkiihlung eingestellt

werden.

Um eine solche unabhingige Regelung etwa des Druckes oder Volumenstromes vornehmen zu
konnen, ist es etwa moglich, daB3 die Kiihlkreise fiir Vorform und Mindung aus separaten Quel-
len fur das Kithimedium gespeist werden, die jeweils einen hierzu ausreichenden Druck am Vor-

lauf des Regelventils sicherstellen.

Es ist aber auch moglich, sie aus einer gemeinsamen Quelle zu speisen, sofern sichergestellt ist,
daf3 die beiden Regelventile jeweils immer iiber eine ausreichende Ventlautoritit verfiigen, insbe-
sondere auch dann, wenn das jeweils andere Ventil vollstindig geoffnet ist. Will man somit
Druck oder Volumenstrom des Kithlmediums fir die Mindungskiihlung unabhingig von der
Vorformkiihlung und bei gemeinsamer Kithimediumquelle regeln, so muf} das Regelventl fiir die
Miindungskihlung auch bei vollstindig ge6ffnetem Vorformkihlungsventil noch tber eine zur
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Regelung ausreichende Ventilautoritit verfiigen. Unter Ventilautoritit wird dabei das Verhaltnis
der Druckdifferenz iber einem vollstindig getffneten Regelventil zur Druckdifferenz des ge-
samten hydraulischen - hier pneumatischen - Systems, einschlieBlich des Regelventils selbst ver-
standen (vgl. DIN ISO 16484 Teil 2, Ziff. 3.197, Oktober 2004). Welche Ventilautoritit dabet
erforderlich ist, hingt von den Verhiltnissen im Einzelfall ab, jedoch wird iiblicherweise eine
Ventilautoritit von mehr als 0,5 fiir ein technisch brauchbares Regelverhalten empfohlen (vgl.
etwa Siemens Werkveroffentlichung, Siemens Building Technologies Landis & Staefa Division,
Steinhausen, Schweiz, 1997).

Es kénnen aber nicht nur die fur die Miindungskithlung nétigen Driicke, Volumenstréme oder
Temperaturen des Kithlmediums unabhingig von denen der Vorformkithlung geregelt werden.
Vielmehr gilt dies ebenso fiit etwaige andere infrage kommende Parameter. So kann in einer be-
vorzugten Ausfithrungsform auch die Temperatur an der Miindung selbst gemessen und als zu
regelnde Grofle verwendet werden. Eine solche Messung kann etwa beriihrungslos - wie etwa
durch Infrarot-Thermometer - (vgl. z.B. Gerite der Newport Electronics GmbH in Deutschland,
z.B. Baureithe OS523 und OS 524 mit einem Temperaturspektrum von -18°C bis 2482°C) - erfol-
gen, etwa von unten her durch den Pegelzylinder- und/oder Pegelzylinderdeckel-Innenbereich
hindurch. Aber auch eine Temperaturmesszelle in oder im Beteich des Mindungswerkzeugs
(auch Mundungsform genannt) oder des Mundungstrigers kann hierzu dienen, wobei hier ggf.

geeignete Wirmeleiter Verwendung finden, um definierte Temperaturmessungen zu erhalten.

Auch kann msbesondere zumindest ein von der Vorformkithlung getrennter Regelkreis hierfir

jeweils oder auch die Regelung der Parameter kombinierend eingerichtet werden.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform der vorliegenden Erfindung wird der Strom des Kiihl-
mediums in seinem weiteten Vetlauf - etwa durch jeweils einen weiteren Kanal, vorzugsweise
jeweils ein weiteres Loch, nun im Mundungstriger und/oder Miundungswetrkzeug - auch von
auflen in Hohe des Miindungsbereiches des Glasbehilters mit seiner immer noch hohen Ge-
schwindigkeit vorbeigeleitet. Hierzu ist es vorteilhaft, den Austritt des jeweiligen Kanals im Pe-
gelzylinderdeckel unterhalb des Eintritts eines jeweilig hierzu gehorigen Kanals im Miindungstri-
ger und/oder Miindungswerkzeug vorzusehen; dies jedenfalls in der entsprechenden
(End-)Position des Mindungstrigers und/oder und/oder Miindungswerkzeugs an der Vorform.

Da auch hier wiederum zumindest eine Offnung (etwa Entliiftungsbohrunglen]) zwischen der
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Oberkante des Mundungstragers und der Unterkante der Vorform vorgesehen sein kann oder
konnen (etwa vorzugsweise mit einem Bohrungsquerschnitt von ca. 3 bis 10 mm) und der immer
noch schnelle Strom des Kiithlmediums an deren AuBenéffnung vorbeiflieBt, wird auch hierdurch
nun im Innenbereich der Glasbehaltermiindung ein zusitzlicher Unterdruck erzeugt, was einen
weiteren Entliftungsstrom aus diesem Bereich heraus erzeugt, der solchermaBen den Min-
dungsinnenbereich zusitzlich kiihlt und so die erfindungsgemifle Miindungskiihlung weiter ver-
bessert. Dabe1 kann auch eine weitere Geschwindigkeitserh6hung des Volumenstromes - etwa im
Bereich des Austritts des jeweils weiter vorgesehenen Kanals durch den Mindungstriger
und/oder das Miindungswerkzeug hindurch - vorzugsweise dutch die hier dargestellten Mittel,

wie etwa eine weitere Dise, vorgesehen sein.

In einer weiteren besonders bevorzugten Ausfithrungsform der vorliegenden Erfindung wird zur
Geschwindigkeitserhhung des Kithlmediumstromes an der Oberkante des Pegelzylinderdeckels
(jeweils) eine Dise verwendet, deren Wandung im Querschnitt besonders bevorzugterweise ballig
ausgebildet ist, um eine besonders starke Erhchung der Strdmungsgeschwindigkeit des Kithlme-
diums an der Austrittséffnung zu erreichen. Dies ist deshalb besonders vorteilhaft, weil bei solch
hohen Stréomungsgeschwindigkeiten der Volumenstrom fast nur nach oben in Diisenaustritts-
richtung und nicht etwa in Richtung des sich ja auch noch weiter nach aulen fortsetzenden be-
reits erwahnten ersten Schlitzes oder Spaltes zwischen Oberkante Pegelzylinderdeckel und Min-
dungstriger flieBt, um dort auszutreten. Diese Ausfithrungsform der votliegenden Erfindung ist
daher auch besonders vorteilhafterweise mit der unmittelbar zuvor erwihnten Ausfithrungsform
zu kombinieren, die auf eine zielgerichtete Weiterleitung des Volumenstromes in den Kanal
durch den Mundungstriger und/oder das Miundungswerkzeug hindurch angewiesen ist, welcher
bzw. welches - jedenfalls in der mit der Vorform korrespondierenden Betriebsstellung des Miin-
dungstrigers und/oder des Miindungswerkzeugs - oberhalb des Pegelzylinderdeckels angeordnet

ist.

Nicht unerwihnt bleiben soll, daB auch jede weitere nach der votliegenden Erfindung vorgese-
hene Dise, insbesondere auch solche etwa im Bereich des Austtitts des jeweils weiter vorgesehe-
nen Kanals durch den Miindungstriger und/oder das Mindungswerkzeug hindurch die vorste-
hend beschriebene ballig ausgeformte Wandung aufweisen kann.
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Ausdriicklich bezieht sich die vorliegende Erfindung neben der Miindungskihlung fir eine Be-
hilterglasmaschine und die entsprechend ausgestattete Behilterglasmaschine auch auf die ent-
sprechenden Pegelzylinderdeckel, Mindungstriger und/oder Mundungswerkzeugkonstruktion
(mit etwaigen Bohrungen und/oder Kuhloffnungen, vorzugsweise Schlitzen oder Spalten) oder
etwaige weitere hier offenbarte Vorrichtungen sowie die Verfahren zum jeweiligen Betrieb der
hier vorgestellten erfindungsgemiflen Mindungskihlung fiir Behilterglasmaschinen und der er-
findungsgemifBlen Pegelzylinderdeckel, Mundungstriger und/oder Mindungswerkzeugkonstruk-
tion (mit etwaigen Bohrungen und/oder Kuhloffnungen, vorzugsweise Schlitzen oder Spalten)
sowie etwaiger weiterer hier offenbarter Vorrichtungen. Insbesondete kann auch die Kanaldurch-
fihrung durch Miundungstriager und insbesondere auch dutch Mindungswerkzeug erfindungs-
gemil auch unabhingig von einer Zuleitung durch den Pegelzylinder und/oder Pegelzylinder-
deckel, etwa Gber eine anderweitige Zuleitung, z.B. tiber die Stationsbox, erfolgen. Gleiches gilt
insbesondere auch fiir die Unterdruck-Entlaftungskosntruktionen vermittels des Schlitzes oder
Spaltes zwischen der Oberkante des Pegelzylinderdeckels und der Unterkante des Miindungstri-
gers sowie der Entliftung des Miindungsinnenbereiches vermittels einer Offnung zum Miin-
dungsinnenbereich hin zwischen der Oberkante des Miindungstrigers und der Unterkante der

Votform.

Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung gelingt es nun - jeweils in entsprechend angeordneter Aus-
fithrungsform -

- die Parameter (etwa Druck, Volumenstrom, Temperatur) dieser Kithlung von der
Vorformkihlung separat so zu steuern oder zu regeln, dall eine - vorzugsweise
auch kriftige - Miindungskiihlung ohne bermiBigen Wirmeentzug an der (ge-

samten) Vorform moglich ist,

- eine Rundumkiihlung, vorzugsweise eine 360°-Kuhlung der Glasbehiltermiin-
dung durch eine axiale Kihlstomung zu erreichen, was eine mdglichst span-
nungsarme - im Idealfall spannungsfreie - Abkiihlung des Glasbehilters im Miin-
dungsbereich ermoglicht, wodurch etwaige Qualititsprobleme des erzeugten Be-

halterglases verhindert oder zumindest doch gemindert werden, und
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- eine Entliftung und auch Kiihlung, auch des inneren Mindungsbeteiches des
Glasbehilters (in Vorform) infolge Injektorwirkung eines vorbeistrtomenden

Kiithlmediums zu erzwingen.

Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung kann der Wirmeentzug an der Mindung des Glasbehilters
zum einen gleichmaBig, d.h. spannungsarm, im Idealfall spannungsfrei erfolgen und zum anderen
ist es so moglich, die Miindung rascher, ja viel rascher, als die Vorform und ohne tbermiBigen
Wirmeentzug an der gesamten Vorform, insbesondere nicht in threm jeweiligen oberen Teil, zu
kiihlen und so eine wesentlich héhere Produktionsrate von Glasbehiltern zu erzielen, da der je-
weilige Glasbehilter bei rascherer Kiihlung seiner Mundung schneller zur Fertigform verbracht
werden kann. Auf diese Weise ist eine Steigerung der Produktionsrate von 3 - 8 % zu erzielen,
was zu einer ebenso verbesserten Maschinennutzung bei annihernd gleichem Kapitaleinsatz und

so zu entsprechenden Kosteneinsparungen fiihrt.

Nach derzeitiger Kenntnis werden dabei mit der vorliegenden Erfindung die besten Ergebnisse
mittels der Ausfithrungsform erzielt, wie sie im weiteren in Fig. 3b dargestellt ist, also einer Aus-
fihrungsform, bei der ein Kiithimedium durch einen Kanal im Mindungswerkzeug sttémt und

zwar mit einem weiteren Entliiftungsstrom zur Entliftung des Mundungsinnenbereiches.

Bei einer Durchfilhrung des Kiithimedienkanals dutch das Mindungswerkzeug selbst kann eine
hohe Oberfliche, vorzugsweise von etwa 22000 mm? pro Mindung, zur Kithlung zur Verfiigung
gestellt werden. Auch ist hierbei die Kithlung effektiver als im Falle einer Durchfithrung des Ka-
nals durch den Mundungstriager, da der Wirmetibergang dabei nicht durch unnétige Grenzfla-

chen gestort wird.

So konnte mit dieser besonders bevorzugten Ausfithrungsform bei einer Einstellung von
160° (Anmerkung: Hier handelt es sich um eine Zeitangabe und zwar die Angabe einer relativen
Zeit, die abhangig von der Dauer eines Maschinenzyklus von 360° ist. 160° entsprechen somit
160°/360°, mithin also 4/9-tel der Zeit, die fiir einen vollstindigen Maschinenzyklus benétigt
wird!) und 3 bar Druck fiir die als Kithlmedium verwendete Kihlluft die Miindungstemperatur
um 30 - 35 °C gesenkt werden, wobei die Vorformkiihlung dabei unabhingig von der Miindung-
kiihlung betrieben wurde und nur zur Kiihlung der Vorform diente. Bleibt die Miindungskihlung
hingegen noch eingeschaltet, wenn die Vorform ge6ffnet ist, so beeinfluf3t sie auch die Vorform-

Temperatur. Will man dies vermeiden, so ist die Mindungskithlung vor oder spitestens beim
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Offnen der Vorform abzuschalten und erst wieder nach oder frithestens beim SchlieBen der Vor-

form einzuschalten.

Nach der vorliegenden Erfindung kann auch mit héheren Driicken, etwa bis 4 bar fiir die Min-
dungskiihlung gearbeitet werden. Wird der Druck der Kahlluft hingegen auf 2 bar reduziert, so
ist gegentiber einem Druck von 3 bar ein deutlicher Temperaturanstieg an der Mindung erkenn-
bar. Will man dennoch mit geringerem Druck, - also etwa 2 bar oder 1,5 bar oder auch 1,0 oder
sogar nur 0,5 bar -, eine hohere Kiihlleistung erzielen, so kann dies vermittels groBerer Quer-
schnitte der Kithllmedienkanile und/oder groBerer Querschnitte der Zufiihtleitungen fiir das

Kihlmedium erreicht werden.

Die separate Quelle fiir das Kihlmedium zur Miindungskihlung kann erfindungsgemif3 vor-
zugsweise in allen vorgenannten Druckbereichen oder bei allen vorgenannten Driicken (etwa

geregelt oder auch gesteuert) betrieben werden.

Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemiaBlen Vorrichtung liegt auch in dem Umstand, da3 durch
die Fihrung des Kithimediums durch zumindest einen Kanal im Pegelzylinderdeckel ein Selbst-
reinigungseffekt infolge des so stindig erfolgenden Freiblasens von Verunreinigungen erzielt

wird, der mit zur Fehlerunanfilligkeit der erfindungsgemifen Vorrichtung beizutragen vermag.

Im folgenden werden in Fig. 1 und 2 jeweils ein Beispiel aus dem Stand der Technik und dariber
hinaus in den nachfolgenden Figuren nicht einschrinkend zu verstehende Ausfihrungsbeispiele

der vorliegenden Erfindung anhand der Zeichnung besprochen. In dieser zeigt:

Fig.1  einen Querschnitt durch eine Glasmaschine nach dem Stand der Technik in dem hier
relevanten Bereich von der Seite her mit Vorform, Miindungswerkzeug, Miindungstri-
ger, Pegelzylinderdeckel, Kihldiise fiir Vorform und Kiihldise fiir die Miindung mit ei-

nem Kihlluftstrom,

Fig.2  eine Aufsicht auf einen Mindungstriger nach dem Stand der Technik in einer Aufsicht
von unten her, und zwarin der mit der Fertigform korrespondieren-
den (End-)Position des Mundungstrigers, bzw. von oben her, und zwar in der mit der

Vorform korrespondierenden (End)-Position,
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einen Querschnitt durch eine Glasmaschine in einer Ausfihrungsform nach der vorlie-
genden Erfindung von der Seite her in dem hier relevanten Bereich mit Mindungsbe-
reich, Mundungswerkzeug, Mindungstriger und Pegelzylinderdeckel, bei der en Kihl-

medium durch einen Kanal im Mindungstriger stromt,

eine DetailvergroBerung eines Teils der Darstellung nach Fig. 3, welche den Schlitz oder
Spalt zwischen Oberkante des Pegelzylinderdeckels und Unterkante des Mundungstra-

gers wie auch den hierdurch flieBenden Entliftungsstrom niher zeigt,

einen Querschnitt durch eine Glasmaschine in einer weiteren Ausfithrungsform nach
der vorliegenden Erfindung von der Seite her in dem hier relevanten Bereich mit Miin-
dungsbereich, Mundungswerkzeug, Mundungstrager und Pegelzylinderdeckel, bei der
ein Kithmedium durch einen Kanal im Mindungswerkzeug stromt und zwar mit einem

weiteren Entliftungsstrom zur Entlaftung des Mindungsinnenbereiches,

zeigt einen Querschnitt durch eine Glasmaschine in der Ausfithrungsform nach Fig. 3b
von der Seite her 1n dem hier relevanten Bereich mit Mundungsbereich, Mindungs-
werkzeug, Mundungstriger und Pegelzylinderdeckel, bei der ein Kithlmedium durch ei-
nen Kanal im Miindungswerkzeug stromt, hier jedoch ohne zusitzliche Entliftung des

Mindungsinnenbereiches,

eine Ausfithrungsform eines Mundungstragers nach der vorliegenden Erfindung in einer
Aufsicht von unten her, und zwarin der mit der Fertigform korrespondierenden
(End-)Position des Mundungstragers, bzw. von oben her, und zwar in der mit der Vor-

form korrespondierenden (End)-Position,

eine Aufsicht von oben her auf einen Pegelzylinderdeckel nach der vorliegenden Erfin-
dung, mit Diisen6ffnungen von Kanalen fir ein Kithimedium, hier Lécher, die eben-
falls kreisformig regelmifig angeordnet sind, und

einen Querschnitt durch einen Pegelzylinderdeckel nach der vorliegenden Erfindung
von der Seite her, mit Kanilen fir ein Kihlmedium, hier Léchern, und einer balligen

Dise am Austritt des jeweiligen Kanals.
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Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Glasmaschine nach dem Stand der Technik in dem hier
relevanten Bereich von der Seite her mit Vorform 4, Miindungswerkzeug 5, Mundungstriger 1,
Pegelzylinderdeckel 6, Vorform-Kihldise 2 und Mindungs-Kiihldiise 3 mit einem Kihlluft-
" strom KM.

Fig. 2 zeigt eine Aufsicht auf einen Miindungstriger 1 nach dem Stand der Technik in einer Auf-
sicht von unten her - in der mit der Fertigform korrespondierenden (End-)Position des Miin-
dungstrigers - bzw. von oben her -und zwar in der mit der Vorform korrespondierenden

(End)-Position -.

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch eine Glasmaschine in einer Ausfithrungsform nach der vor-
liegenden Erfindung von der Seite her in dem hier relevanten Bereich mit Miindungsbereich,
Mindungswerkzeug 5, Miindungstriger 1 und Pegelzylinderdeckel 6 in Detaildarstellung, bei der
ein Kihlmedium KM duzrch einen Kanal MK im Miindungstriger 1 stromt.

Hier gelangt ein Kithlmedium KM etwa Kihlluft, bevorzugterweise aus einer - der fiir die Vor-
form zu verwendenden Quelle gegentiber separaten Quelle - iiber, bevorzugterweise kreisformig
m regelmiBigen Bogenabstinden angeordnete (vgl auch Fig. 5) Kanale PK, besonders bevor-
zugterweise vierundzwanzig Locher PK in den Pegelzylinderdeckel 6. Von dort wird die Kiihl-
luft KM wiederum iiber, ebenfalls bevorzugterweise kreisférmig in regelmilligen Bogenabstin-
den angeordneten Kanile MK (vgl. auch Fig. 4), abermals besonders bevorzugterweise vierund-
zwanzig Locher pro Miindung, durch den Miindungstriger 1 gefithrt, wobei Eintritts6ffnungen
der Durchleitungskanile MK im Miindungstriger oberhalb von Austrittséffnungen von Kana-
len PK im Pegelzylinder angeordnet sind, wenn sich der Miindungstriger in der mit der Vorform
korrespondierenden Betriebsstellung befindet. Die Kanile PK im Pegelzylinderdeckel sind ver-
mittels eines verkleinerten Austrittsquerschnitts - hier im Wege einer mit balliger Innenwand W
ausgefithrten Dise D - so gestaltet, daf} hier eine - vorzugsweise besonders starke - Geschwin-
digkeitserh6hung des Kiithimediumstromes KM am Austritt des Kanals PK an der Oberkan-
te PO des Pegelzylinderdeckels 6 stattfindet. Infolge dessen und des Schlitzes oder Spaltes S zwi-
schen der Oberkante PO vom Pegelzylinderdeckel 6 und der Unterkante MU des Miindungstri-
gers 1 bildet sich ein Unterdruck im Pegelzylinderdeckel-Innenbereich PI und es flieB3t ein Ent-
laftungsstrom ES (eine erste Entliftung) durch den innen liegenden Bereich SI des Schlitzes
(oder auch Spaltes) S zu dem aus der Dise D schnell austretenden Kiithlmediumstrom KM hin.
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Die durch die ballige Innenwandung W der Diise am Austritt des Kanals PK erzielte besonders
hohe Geschwindigkeit des Volumenstromes KM, der hier auch den Entliftungsstrom ES durch
den Schlitz- oder Spaltbereich SI ansaugt, fithrt dazu, dal der so gebildete gesamte Volumen-
strom KM beinahe ausschlieBlich nach oben in den Kanal MK geblasen wird - der durch den
Miindungstriger 1 hindurchfihrt - und nicht durch den, nach auBen liegenden weiteren Be-
reich SA des Schlitzes oder Spaltes S ins Freie hindurch tritt.

Dieser Volumenstrom KM strémt dann weiter axial durch den Kanal MK hindurch, wobei eine
etwaig dort jeweils befindliche Miindungstrigerfeder MF gleich mitgekihlt wird, was zugleich
einem vorzeitigen Ausglilhen der dortigen Miindungstrigerfeder MF entgegengewirkt. Die Miin-
dungstrigerfeder MF dient der Zentrierung des Mindungswerkzeuges 5 im Mundungstriger 1,
was zu emner Dezentrierung bei einseitigem Verschlei infolge Ausglihens der Feder MF und
somit zu Qualitidtsproblemen, etwa Rissen im Glasbehilter fiihren kann. Dem wird durch die hier
zu sehende Ausfiihrungsform der votliegenden Erfindung zugleich entgegengewirkt. Der zuvor
erwihnte Volumenstrom KM fithtt sodann auBen am Mindungsbereich und damit auch am
Miindungswerkzeug 5 vorbei und erzeugt hier nochmals einen Unterdruck im Mindungsinnen-
bereich MI vermdge der dortigen Offnungen, vorzugsweise Entluftungsbohrungen S2 und des
bereits zuvor fiir die erste Entliiftung verwendeten Venturi-Prinzips. Diese zusitzliche Entliif-
tung (zweite Entliftung) sorgt somit iiber den weiteren Entliftungsstrom ES2 auch in diesem
Bereich des Miindungswerkzeuges 5 (vorzugsweise dem Deckringbereich, Deckring hier nicht
dargestellt) fiir eine Zwangsentliiftung und verbessert so die votliegende Erfindung nochmals.
Anzumerken ist hier, dal die Vorbeifilhrung des Kihlmedienstromes KM von aulen am Miin-
dungsbereich oder Miindungswerkzeug 5 vorbei, - wie bereits oben im allgemeinen Teil be-
schrieben - erfindungsgemiB selbstverstindlich auch unabhingig von der Durchleitung des
Kiithlmediums KM durch jeweils einen weiteren Kanal oder ein weiteres Loch, wie hier etwa

durch einen Kanal MK im Miindungstriger 1 oder gegebenenfalls auch im Mundungswerkzeug 5

selbst - erfolgen kann.

Fig. 3a zeigt eine DetailvergroBerung eines Teils der Darstellung nach Fig. 3, namlich den Schlitz
oder Spalt S zwischen Oberkante PO des Pegelzylinderdeckels 6 und Unterkante MU des Miin-
dungstrigers 1 wie auch den hierdurch flieBenden Entliftungsstrom ES niher. Die weiter aufge-

fihrten Bezugszeichen entsprechen der bereits aus Fig. 3 bekannten Bedeutung.
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Fig. 3b zeigt einen Querschnitt durch eine Glasmaschine in einer weiteren Ausfithrungsform
nach der vorliegenden Erfindung von der Seite her in dem hier relevanten Bereich mit Mun-
dungsbereich, Miindungswerkzeug 5, Mindungstriger 1 und Pegelzylinderdeckel 6, bei der ein
Kuhlmedium KM durch einen Kanal MK im Mundungswerkzeug 5 str6mt und zwar mit weite-

rem Entliftungsstrom ES2 zur Entliiftung des Miindungsinnenbereiches MI.

Auch hier gelangt ein Kiihlmedium KM, etwa Kiiblluft bevorzugterweise aus einer - der fiir die
Vorform zu verwendenden Quelle gegeniiber separaten Quelle - iiber, bevorzugterweise kreis-
tormig in regelmaBigen Bogenabstinden angeordnete (vgl auch Fig. 5) Kanile PK, besonders
bevorzugterweise vierundzwanzig Locher PK in den Pegelzylinderdeckel 6. Von dort wird die
Kiihlluft KM wiederum iiber, ebenfalls bevorzugterweise kreisférmig in regelmiBigen Bogenab-
stinden angeordneten Kanile MK, abermals besonders bevorzugterweise vierundzwanzig Locher
pro Miindung, hier nun durch das Miindungswerkzeug 5 statt durch den Mundungstriger 1 ge-
fihrt, wobei Eintnttsoffnungen der Durchleitungskanale MK hier jedoch im Miindungswerk-
zeug 5 und nicht im Mindungstriger 1 oberhalb von Austrittséffnungen von Kanilen PK im
Pegelzylinder angeordnet sind. Die Kanile PK im Pegelzylinderdeckel sind vermittels eines ver-
kleinerten Austrittsquerschnitts - auch hier im Wege einer Diise - so gestaltet, daB} hier eine -
vorzugsweise besonders starke - Geschwindigkeitserh6hung des Kithlmediumstromes KM am
Austritt des Kanals PK an der Oberkante des Pegelzylinderdeckels 6 stattfindet. Infolge dessen
und eines Schlitzes oder Spaltes zwischen der Obertkante des Pegelzylinderdeckels 6 und der
Unterkante des Mundungswerkzeugs 5 und/oder der Unterkante des Mundungstrigers 1 bildet
sich ein Unterdruck im Pegelzylinderdeckel-Innenbereich PI und es flieBt ein Entliftungs-
sttom ES (eine erste Entliiftung) durch den innen liegenden Bereich des Schlitzes (oder auch
Spaltes) zu dem aus der Dise schnell austretenden Kihlmediumstrom KM hin. Die durch die
Diise am Austritt des Kanals PK erzielte besonders hohe Geschwindigkeit des Volumenstromes
KM, der hier auch den Entliftungsstrom ES durch den Schlitz- oder Spaltbereich ansaugt, fiihrt
dazu, daf3 der so gebildete gesamte Volumenstrom KM beinahe ausschlieSlich nach oben in den
Kanal MK geblasen wird - der hier in dieser Ausfiihrungsform nach der vorliegenden Erfindung
durch das Mundungswerkzeug 5 statt durch den Mindungstriger 1 hindurchfiihrt - und nicht
durch den, nach aullen liegenden weiteren Bereich des Schlitzes oder Spaltes ins Freie hindurch

tritt.
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Dieser Volumenstrom KM strémt dann weiter axial durch den Kanal MK| niamlich eine Bohrung
oder anderweitige Kanalausgestaltung im Miindungswerkzeug 5 hindurch. Der zuvor erwihnte
Volumenstrom KM fiihrt sodann auBBen am Mundungsbereich vorbei und erzeugt hier nochmals
einen Unterdruck im Miindungsinnenbereich MI vermége der dortigen Offnungen, vorzugswei-
se Entliftungsbohrungen S2 und vorzugsweise unter Ausnutzung des bereits zuvor fiir die erste
Entlaftung ebenfalls genutzten Venturi-Prinzips. Diese zusitzliche Entliiftung (zweite Enthif-
tung) sorgt somit iiber den weiteren Entliftungsstrom ES2 auch in diesem Bereich des Mun-
dungswerkzeuges 5 (vorzugsweise dem Deckringbereich, Deckring hier nicht dargestellt) fiir eine
Zwangsentliiftung und verbessert so die votliegende Erfindung nochmals. Anzumerken ist hier,
daB die Vorbeifithrung des Kihlmedienstromes KM von auflen am Mindungsbereich vorbei,
- wie bereits oben im allgemeinen Teil beschrieben - erfindungsgemil selbstverstandlich auch
unabhingig von der Durchleitung des Kiihlmediums KM durch jeweils einen weiteren Kanal
oder ein weiteres Loch, wie hier etwa durch einen Kanal MK im Mindungswerkzeug 5 erfolgen

kann.

Fig. 3c zeigt einen Querschnitt durch eine Glasmaschine in der Ausfihrungsform nach Fig. 3b
auch hier von der Seite her in dem hier relevanten Bereich mit Miindungsbereich, Miindungs-
werkzeug 5, Miundungstriger 1 und Pegelzylinderdeckel 6, bei der ein Kithlmedium KM durch
einen Kanal MK im Mindungswerkzeug 5 strémt, hier jedoch ohne zusitzliche Entliftung des
Miindungsinnenbereiches MI durch einen weiteren Entliiftungsstrom vermittels einer Offnung
im Mindungsbereich. Die weiter aufgefihrten Bezugszeichen entsprechen hier der bereits aus

Fig. 3b bzw. Fig. 3 bekannten Bedeutung.

Fig. 4 zeigt eine Ausfuhrungsform eines Mindungstrigers 1 nach der votliegenden Erfindung in
einer Aufsicht von unten her - in der mit der Fertigform korrespondierenden (End-)Position des
Mindungstrigers 1 - bzw. von oben her -in der mit der Vorform kortespondierenden
(End)-Position -, und zwar mit oberen Austrittséffnungen - ,,obere® Austritts6ffnungen gesehen
in der mit der Vorform korrespondierenden (End)-Position des Mundungstragers 1- von Kana-
len MK des Miindungstrigers 1 fiir ein Kithimedium, - hier Léchern -, die kreisférmig regelmifig
- von detr Ausnahme der Licke in der 12 Uht- und 6 Uhr-Position abgesehen - hier in gleichen

Bogenabstinden angeordnet sind.



WO 2007/059994 PCT/EP2006/011297

19

Fig. 5 zeigt eine Aufsicht von oben her auf einen Pegelzylinderdeckel 6 nach der vorliegenden
Erfindung, mit Disen6ffnungen von Kanilen PK - hier Lochem - fir ein Kithlmedium, die
ebenfalls kreisformig regelmaBig angeordnet sind und vorzugsweise unter die unteren Ein-
tritts6ffnungen der Kanile des Miindungstragers (Durchleitungskanal oder -kaniale MK aus
Fig. 3, 3a, 4) positioniert sind, dies bevorzugterweise jedenfalls dann, wenn sich der Mindungs-
trager in der mit der Vorform korrespondierenden Betriebsstellung befindet. Der hier angedeu-

tete Schnitt entlang A - A ist sodann in seitlicher Darstellung Fig. 6 zu sehen.

Fig. 6 zeigt den Querschnitt A- A durch einen Pegelzylinderdeckel 6 nach Fig. 5 nach der vorlie-
genden Erfindung von der Seite her, mit Kanilen PK fir ein Kihlmedium - hier Léchern -, die
ebenfalls kreisformig regelmiBig angeordnet sind (vgl. Fig. 5) und einer mit balliger Innenwan-

dung versehenen Diise D am Austritt des jeweiligen Kanals.
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Titel: Mindungskuhlung fiir Behalterglasmaschinen sowie Verfahren zur Kithlung der Miin-

dung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behilterglasmaschine

Patentanspriiche

1. Mindungskithlung fiir eine Behalterglasmaschine zur Formung eines Glasbehilters aufweisend
mindestens eine Vorform (4), dadurch gekennzeichnet, dafl ein Kihlmedium (KM) fir die
Miindung aus einer gegentiber emer Quelle fiir die Kihlung der Vorform separaten Quelle
stammt, um die Mindung des zu formenden Glasbehilters unabhingig von einer Kithlung der

Vorform (4) zu kithlen.

2. Mindungskiithlung fir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB als separate Quelle fiir das Kithlmedium (KM) fir die Mindung ein vom Geblise fiir die
Vorformkiihlung separater Kompressor dient.

3.  Miindungskiihlung fir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dal} als separater Kompressor, der Kompressor dient, der die Maschinenmechanismen der Be-

halterglasmaschine pneumatisch versorgt.

4. Miundungskiihlung fiir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Behilterglasmaschine auch mindestens einen Mundungstriger (1) mit minde-
stens einem Kanal (MK) aufweist, durch den das Kithlmedium (KM) zur Kihlung der Miin-
dung gefiihrt wird.

5. Mindungskihlung fiir eine Behilterglasmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB3 die Behilterglasmaschine auch mindestens ein Mindungswerkzeug (5)
mit mindestens einem Kanal (MK) aufweist, durch den das Kiihlmedium (KM) zur Kiihlung
der Mindung gefiihrt wird.



10.

11.

12.

WO 2007/059994 PCT/EP2006/011297

21

Mindungskuhlung fiir eine Behilterglasmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB3 eine Steuer- oder Regelvorrichtung vorgesehen ist, die die unabhingige
Kiihlung der Mindung des Glasbehalters mittels mindestens eines Parameters eines solchen

Kiihlprozesses steuert oder regelt.

Miundungskiihlung fir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Steuer- oder Regelvorrichtung die unabhingige Kiithlung der Mindung des Glasbehal-

ters mittels Beeinflussung des Drucks des Kithimediums (KM) steuert oder regelt.

Mindungskihlung fiir eine Behalterglasmaschine nach Anspruch 6 odet 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Steuer- oder Regelvorrichtung die unabhingige Kiihlung der Miindung des
Glasbehilters mittels Beeinflussung des Volumenstroms des Kihlmediums (KM) steuett oder

regelt.

Miindungskiihlung fiir eine Behalterglasmaschine nach Anspruch 6, 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB@ die Steuer- oder Regelvorrichtung die unabhingige Kihlung der Mindung des
Glasbehilters mittels einer Messung der Temperatur des Kithimediums (KM) steuert oder re-

gelt.

Mindungskiihlung fiir eine Behilterglasmaschine nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dal} die Steuer- oder Regelvorrichtung die unabhingige Kihlung der Miin-

dung des Glasbehalters mittels der Temperatur an der Miindung steuert oder regelt.

Miundungskiihlung fiir eine Behilterglasmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB3 sie auch mindestens einen Pegelzylinder mit Pegelzylinderdeckel (6) um-
faBt, wobei der Pegelzylinderdeckel (6) mindestens eine Zuleitung und mindestens einen Ka-
nal (PK) mit einem Austritt aufweist, wodurch das Kihlmedium (KM) gefithrt wird, das wie-
der aus dem Kanal (PK) im Pegelzylinderdeckel (6) hinaus tritt, um die Miindung des zu for-
menden Glasbehilters unabhingig von einer Kithlung der Vorform (4) zu kiihlen.

Miundungskithlung fir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daBl mindestens ein Austritt mindestens eines Kanals (PK) im Pegelzylinderdeckel (6) an der
Oberkante (PO) des Pegelzylinderdeckels (6) angeordnet ist.
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Mindungskiihlung fiir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dal mehrere Austritte von Kanilen (PK) im Pegelzylinderdeckel (6) an der Oberkante (PO)
des Pegelzylinderdeckels (6) ringsum, vorzugsweise gleichmifBig bogenformig tber einen

Kreisumfang in Pegelzylinderaufsicht gesehen, verteilt angeordnet sind.

Mindungskiihlung fir eine Behalterglasmaschine nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl mindestens ein Austritt mindestens eines Kanals (PK) im Pegelzylinderdeckel (6)
an der Oberkante (PO) des Pegelzylinderdeckels (6) so angeordnet ist, dafl das Kihlmedium
(KM) dort vertikal austritt.

Mindungskiihlung fiir eine Behailterglasmaschine nach emem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dal mindestens ein Austritt mindestens eines Kanals (PK) im Pegelzy-
lindetdeckel (6) so ausgestaltet ist, daB3 dort eine ErhShung der Strémungsgeschwindigkeit des
Kihlmediums (KM) erzeugt wird.

Mindungskihlung fir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
daB die Stromungsgeschwindigkeitserh6hung am Austritt des Kanals (PK) im Pegelzylinder-
deckel (6) durch eine gegentiber dem Innenmall des Kanals verkleinerte Austrittséffnung, vor-

zugsweise eine Querschnittsverkleinerung, erreicht wird.

Mindungskiihlung fiir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Stromungsgeschwindigkeitserhéhung am Austritt des Kanals (PK) im Pe-
gelzylinderdeckel (6) durch eine Diise (D), vorzugsweise eine Diise (D) mit im Querschnitt ge-
sehen balliger Ausbildung ihrer Wandung (W), erreicht wird.

Miindungskiihlung fiir eine Behalterglasmaschine nach einem der Anspriiche 11 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die Behilterglasmaschine auch mindestens einen Miindungstra-
ger (1) mit mindestens einem weiteren Kanal (MK) aufweist, durch den das Kihlmedi-
um (KM), nachdem es aus dem Pegelzylinderdeckel (6) ausgetreten ist, gefithrt, und dann im

weiteren von aullen in Héhe des Miindungsbereiches des Glasbehilters vorbeigeleitet wird.

Mindungskiihlung fiir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet,
daB die Behilterglasmaschine auch mindestens ein Mindungswerkzeug (5) aufweist und die
Vorbeileitung des Kithlmediums (KM) von auflen in Héhe des Miindungsbereiches des Glas-

behilters dadurch erfolgt, daB3 es an dem Miindungswerkzeug (5) vorbeigeleitet wird.
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Miindungskiihlung fiir eine Behalterglasmaschine nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Behalterglasmaschine auch mindestens eine Miundungstrigerfeder (MF) auf-
weist, die der Zentrierung des Miindungswerkzeuges (5) im Miindungstriager (1) dient und die
im Kanal (MK) im Mindungstriger (1) befindlich ist.

Mindungskiihlung fiir eine Behalterglasmaschine nach enem der Anspriiche 11 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daBB die Behilterglasmaschine auch mindestens ein Miindungswerk-
zeug (5) mit mindestens einem weiteren Kanal (MK) aufweist, durch den das Kiihlmedi-
um (KM), nachdem es aus dem Pegelzylinderdeckel (6) ausgetreten ist, gefithrt, und dann im

weiteten von aulen in Héhe des Miindungsbereiches des Glasbehilters vorbeigeleitet wird.

Miindungskiihlung fiir eine Behilterglasmaschine nach enem der Anspriiche 18 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dal mindestens ein Austrtt mindestens eines Kanals (MK) im Miin-
dungstriger (1) oder im Mindungswetkzeug (5) so ausgestaltet ist, daf3 dort eine Ethéhung der

Stromungsgeschwindigkeit des Kihlmediums (KM) erzeugt wird.

Miindungskihlung fir eine Behalterglasmaschine nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
daB die Stromungsgeschwindigkeitserth6hung am Austritt des Kanals (MK) im Mindungstri-
ger (1) oder im Mindungswerkzeug (5) durch eine gegeniiber dem Innenmal} des Kanals ver-

kleinerte Austritts6ffnung, vorzugsweise eine Querschnittsverkleinerung, erreicht wird.

Miindungskiihlung fir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Stromungsgeschwindigkeitserh6hung am Austritt des Kanals (MK) im Miin-
dungstrager (1) oder im Mindungswerkzeug (5) durch eine Dise, vorzugsweise eine Diise mit

im Querschnitt gesehen balliger Ausbildung ihrer Wandung, erreicht wird.

Miindungskihlung fiir eine Behilterglasmaschine nach einem der Anspriiche 18 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daB} der Austritt des jeweiligen Kanals (PK) im Pegelzylinderdeckel (6)
unterhalb eines Eintritts des jeweiligen Kanals (MK) im Mundungstriger (1) oder Miindungs-
werkzeug (5) angeordnet 1st, wenn sich der Mundungstriger (1) oder das Mundungswerk-
zeug (5) in der mit der Vorform (4) korrespondierenden Betriebsstellung befindet oder befin-

den.

Mindungskiithlung fiir eine Behilterglasmaschine nach Anspruch 25 soweit dieser auf An-
spruch 15 riickbezogen ist, dadurch gekennzeichnet, daB3 zwischen der Obetkante (PO) des
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Pegelzylinderdeckels (6) und der Unterkante (MU) des Mindungstrigers (1) oder des Miin-
dungswerkzeuges (5) ein Schlitz oder Spalt (S) gebildet wird, wenn sich der Miindungstriger (1)
oder das Miindungswerkzeug (5) in der mit der Vorform (4) korrespondierenden Betriebsstel-
lung befindet oder befinden, wodurch infolge der Stomungsgeschwindigkeitserhéhung des
Kiithimediums (KM) am Austritt des jeweiligen Kanals (PK) im Pegelzylinderdeckel (6) ein
Unterdruck erzeugt wird und hierdurch eine Entliftung (ES) im Pegelzylinderdeckel-
Innenbereich (PI) durch den Schlitz oder Spalt (S) stattfindet.

Mindungskiihlung fiir eine Behilterglasmaschine nach einem der Anspriiche 18 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, daB3 zwischen der Oberkante des Mundungstrigers (1) und der Unter-
kante der Votform (4) eine Offnung (S2) zum Miindungsinnenbereich (MI) hin vorgesehen
ist, wodurch infolge der Stromungsgeschwindigkeit des Kithlmediums (KM) am Austritt des
jeweiligen Kanals (MK) im Miindungstriger (1) oder im Mundungswerkzeug (5) ein Unter-
druck erzeugt wird und hierdurch eine Entliftung (ES2) im Mindungsinnenbereich (MI)
durch die Offnung (S2) stattfindet.

Verfahren zur Kiithlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behal-
terglasmaschine, dadurch gekennzeichnet, daf} die Miindung des Glasbehilters unter Verwen-
dung einer von der Vorformkithlung unabhingigen Steuerung oder Regelung des Drucks des
Kihlmediums (KM) gekihlt wird.

Verfahren zur Kihlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behil-
terglasmaschine nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, da3 die Kiithlung der Miindung

des Glasbehalters mit einem Druck im Bereich von 0 bis 4 bar gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren zur Kithlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behil-
terglasmaschine nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, daf die Kithlung der Mindung

des Glasbehilters mit einem Druck im Bereich von 0,5 bis 4 bar gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren zur Kiithlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behil-
terglasmaschine nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, daB die Kihlung der Mindung

des Glasbehilters mit einem Druck im Bereich von 1,0 bis 4 bar gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren zur Kithlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behil-

terglasmaschine nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, daB die Kithlung der Mindung
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des Glasbehilters mit einem Druck im Bereich von 1,5 bis 3,5 bar, vorzugsweise von 2 bis 3

bar, gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren zur Kihlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behil-
terglasmaschine nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Kihlung der Mindung

des Glasbehilters mit einem Druck von mindestens 0,5 bar gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren zur Kihlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behal-
terglasmaschine nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dafl die Kiihlung der Miindung

des Glasbehilters mit einem Druck von mindestens 1,0 bar gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren zur Kithlung der Miindung eines Glasbehalters bei der Vorformung in einer Behil-

terglasmaschine nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dal die Kithlung der Miindung

" des Glasbehilters mit einem Druck von mindestens 1,5 bat gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren zur Kihlung der Mindung eines Glasbehalters bei der Vorformung in einer Behal-
terglasmaschine nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, da3 die Kiihlung der Miindung

des Glasbehilters mit einem Druck von mindestens 2,0 bar gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren zur Kihlung der Miindung eines Glasbehalters bei der Vorformung in einer Behal-
terglasmaschine nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dafl die Kithlung der Mindung

des Glasbehilters mit einem Druck von mindestens 3,0 bar gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren zur Kiihlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behil-
terglasmaschine nach einem der Anspriiche 28 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dal die Miin-
dung des Glasbehilters ohne tibermifigen Wirmeentzug an der, vorzugsweise gesamten, Vor-

form (4) gekihlt wird.

Verfahren zur Kithlung der Mindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behil-
terglasmaschine nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, daB die Miindung des Glasbe-
hilters ohne GbermiBigen Wirmeentzug an der, vorzugsweise gesamten, Vorform (4) kriftig

mit einem Druck von mindestens 2,5 bar, vorzugsweise mindestens 3,0 bar gekiihlt wird.

Verfahren zur Kithlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behil-

terglasmaschine nach emnem der Anspriiche 28 bis 39, dadurch gekennzeichnet, da3 die Miin-
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dung des Glasbehilters auch unter Verwendung einer von der Vorformkiihlung unabhingigen

Steuerung‘oder Regelung des Volumenstromes des Kithimediums (KM) gekiihlt wird.

Verfahren zur Kithlung der Mindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behil-
terglasmaschine nach einem der Anspriiche 28 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dafl die Mun-
dung des Glasbehilters auch unter Verwendung einer von der Vorformkithlung unabhingigen

Steuerung oder Regelung der Temperatur des Kithimediums (KM) gekiihlt wird.

Verfahren zur Kihlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behal-
terglasmaschine nach einem der Anspriiche 28 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dafl die Miin-
dung des Glasbehilters unter Verwendung einer von der Vorformkiihlung unabhingigen

Steuerung oder Regelung der Temperatur an der Mindung gekiihlt wird.

Verfahten zur Kihlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Vorformung in einer Behal-
terglasmaschine nach einem der Anspriiche 28 bis 42, dadurch gekennzeichnet, da3, die Mun-
dungskiihlung vor oder spitestens beim Offnen der Vorform abgeschaltet und erst wieder

nach oder frithestens beim SchlieBen der Vorform eingeschaltet wird.

Verfahren zur Kiihlung der Miindung eines Glasbehilters bei der Votformung in einer Behal-
terglasmaschine nach emem der Anspriiche 28 bis 43, dadurch gekennzeichnet, dafl das Ver-
fahren unter Verwendung einer Vorrichtung nach emem der Anspriiche 1 bis 27 betrieben

wird.
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