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a) Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung von elektrostatisch beschichteten
Glasgegensténden

b) Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
elektrostatisch beschichteten in manueller Hiittentechnik her-
gestellten Glasgegenstdnden zu dem Zweck, diese mit einer
farbig transparenten, opaken bzw. metallisch glénzenden all-
seitig homogenen Oberfldchenschicht bzw. -schichten aus Glas
zu versehen. Dieses Verfahren eignet sich insbesondere zur
Herstellung von Gebrauchs- und/oder kunstgewerblichen Gegen-~
stdnden aus Wirtschafts- bzw. Beleuchtungsglas.

c) Charakteristik der bekannten technischen Loésungen

Es ist bekannt, danderartige Gegenstédnde mit ?arbigen Ober-
flachenbeschichtungen, speziell von Emailles, versehen werden
kénnen, wobei diese Methoden im wesentlichen auf dés Auf-
sprihen der .Emaille auf fertig ausgeFobmte_Glaskérper'bei
relativ ‘niedrigen Temperaturen bzw. auf Ionendiffussion
mittels Salzschmelzen zuriickgehen.

Die dem Verfahren zugrunde liegende elektrostatische Pulver-
beschichtung von Glasgegenstinden verwendet, wie zur Her-
stellung von sandstrahlahnlich aufgerauten Glasoberfléchen
(BRD-0S 24 23-187).

Voraussetzung fir derartige Verfahren ist jedoch, daB fertig
ausgeformte Gegenstdnde vorliegen, die im Zuge der Abkiihlung
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bzw. wiederholtem Erwdrmen auf Temperaturen um 673 K - 873 K
einen elektrostatischen BeschichtungsprozeB mit nachfolgendem
Brennvorgang ausgesetzt werden.

Durch die US-PS 32 38 053 (117-17.5) ist es bekannt, auf
heiBes Glas unmittelbar nach der Formgebung elektrostatisch
farbige Glasfritten aufzutragen. Dabei kann die Glasfritte aus
ganz unterschiedlichen Glaszusammensétzungen bestehen. Niedrig
schmelzende werden als vorteilhaft angesehen, weil sie beim
Auftreffen auf das heiBe Glas sofort aufschmelzen. Bei der
US-PS wird das elektrostatische Auftragen so vorgenommen, dab
durch Anwendung von Masken farbige Muster auf dem Glas ent-
stehen.

Die mit der US-PS 32 38 053 bekannt gewordene technische Lehre
ist dadurch nachteilbehaftet, daB nur ein durch die Grdbe der
Maske bzw. des Maskendurchbruches fléchig begrenzter Auftrag
méglich ist und die Maske nicht in Wegfall gebracht werden
kann, da sie als Elektrode zur Aufrechterhaltung des elektro-
statischen Feldes dient und daB hdher schmelzende Glaspulver
oder Glasfritte nicht aufgeschmolzen werden koOnnen, da an-
sonsten eine Fonmhaltigkéit des ausgeformten Glaskérpers nach
der abgeschlossenen Beschichtung nicht sichergestellt werden
kann.

Andere Patentschriften wie die BRD-0S 23 19 865 beinhalten Ver-
fahren zur Herstellung von Gebrauchs- oder Kunstgegenstanden
aus Glas oder glasdhnlichen Werkstoffen mit Oberziigen aus
Emaille, die in Form von einem mechanischen (naB oder trocken)
Auftrag auf den Grundwerkstoff im Zuge dessen Abkihlung aus

der schmelzfliissigen Phase auf diesen aufgebracht werden.
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Gekennzeichnet sind derartige Verfahren aber dadurch, daB zu-
meist das Emaille unter Anwendung von Tragermaterialen vor
der Formgebung auf die Innenfldche von GieB-, Blas- oder
PreBformen oder auf die freie Oberfldche der Glasmasse auf-
gebracht wird. Das Trégermaterial besteht dabei aus einem
glasunahnlichen Werkstoff. Nirgends sind jedoch Verfahren
beschrieben, die Glasfritte mit Hilfe von elektrostatischen
_Pulvérsprﬁhverfahren auf den noch vorgeformten Glasgegenstand
mit anschliefenden Temperprozessen und dadurch bedingten
Wiederholbarkeiten der Beschichtungsprozesse aufbringen, um
durch Mehrschichtenauftrige besondere Gestaltungseffekte zu
erzielen. ' ‘

d) Ziel .der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zu reali-
sieren, das Uberziige auf Glaskoérpern in der verschiedensten
Ausbildung wie metallisch gladnzend ( Metalleffekt), mehr-
schichtig und/oder mehrfarbig erméglicht.

e) Darlegung des Wesens der Erfindung

bas erfindungsgeméBe Verfahren kennzeichnet sich deshalb
prinzipiell dadurch, daB eine trockene, pulverfdrmige Fritte
hergestellt wird, die aus idblichen Farbglasschmelzen gewonnen
wurde. Diese pulverfdrmige Fritte wird ohne jegliche Zusatze
auf den in manueller Hittentechnik vorgeformten Glasgegen-
stand (Temperaturbereich etwa 973 K - 1273 K) durch entspre-
chende elektrostatische Trockenpulveraufbringungsaggregate
aufgetragen.

Gewdhnlich besteht die verwendete Glasfritte aus norma’em Wirt-
schaftsglas bzw. &dhnlichen Glaszusammensetzungen im Gegensatz

zu anderenVYerfahren;.die auf niedrigschmelzenden Glésern Qie
hochbleiborosilikathaltigen Fritten und Emailles aufgébaut sind,
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wobei nattrlich auch stark pigmentierte Emailleauftrage nach dem
oben beschriebenen erfindungsgemdBen Verfahren verwendet werden
kénnen. Die Zusammensetzung der Fritte sollte in den Grundkompo-
nenten (d. h.. auBer Farbkomponenten) der Zusammensetzung des zu
beschichtenden Glaskdrpers angendhert sein. Weitere mégliche
Glaser fir Fritten konnen Glaszusammensetzungen fir opake Glaser,
Glasschmelzen mit Metalloxidzusdtzen, um metallsich glanzende
Oberziige zu erhalten, darstellen. Desweiteren besteht die Mdglich-
keit der subtraktiven Farbmischung durch Mehrschichteniiberzige.

‘Die Fritten missen prinzipiell durch Vermahlen in Kugelmihlen
bzw. ahnlichen Mahlaggregaten zu feinen Teilchen von ca. 50 ym
zermahlen werden.

Bei dem erfindungsgemdfen Verfahren ist Voraussetzung, dab die
Fritten einen Ausdehnungskoeffizienten aufweisen, der im wesent -
lichen mit demjenigen des Glases dbereinstimmt. GemdB dem oben
beschriebenen Verfahren wird das Beschichtungsmaterial auf den
Glasgegenstand mit Hilfe einer elektrostatischen Trockenpulver-
beschichtungsanlage mit wechselbarer Polaritdt bei Spannungen
zwischen 30 - 100 kV aufgebracht.

Diese Anlage kann in Form einer Pulverspriheinrichtung vorliegen
oder anderen derartigen handelsiblichen Aggreéaten dhnlich auf-
gebaut sein. Entscheidend fir dieses Verfahren ist, dab das
aufzubringende Pulver bei dem Beéchichtungsvorgang‘in Form
einer homogenen elektrostatisch aufgéladenen Pulverwolke vor-
liegt. Der vorgeformte Glasposten an der Glasmacherpfeife wird
beim Eintauchen an der Oberfldche mit den aufgeladenen Pulver-
teilchen beschichtet. Im Gegensatz zu anderen Verfahren beginnt
mit der elektrostatischen Beschichtung gleichzeitig der Auf-
schmelzprozeB des Pulvers, d. h. AufschmelzprozeB und Anlage-
rungsprozed der elektrostatisch aufgeladenen Glaspulverteilchen
konnen zeitlich nicht getrennt werden.

Nach der Beschichtung erfolgt generell ein Feuerpolieren des
vorgeformtefi Glaspostens in entsprechend iblichen Ofem. Die
einzustellende Tempertemneratur richtet sich dabei in der Regel
nach der Schmelzfdhigkeit und - viskosit&t des vorgeformten
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Glasgegenstandes bzw. der Fritte. Sie ist aber auch wie die

Temperzeit von dem zu erzielenden Uberzug abhdngig. Nach Ab-
schluB der Temperung kann der Beschichtungsvorgang beliebig

wiederholt werden.

Bei mehrmaliger Wiederholung ergeben die Beschichtungsvorgange

je nach Beschichtungsdauer, Einwdrmetemperatur, Einwdrme-
(Temper-)zeit bzw. Materialkonsistenz unterschiedlich ausgebil-
dete Oberfléchen, die von glatten Uberziigen bis zu strukturierten
Schichten reichen. Die Schichtdicke kann nach dem erfindungsge-
méBen Verfahren vor allem durch unterschiedliche Aufspriihzeiten
bzw. Wiederholungen der Beschichtung je nach Einsatzart variabel
zwischen 50 - 200 pm gehalten werden. Nach Beendigung der

letzten Feuerpolierung erfolgt das Fértigformen durch Ausblasen
des Glaspostens.

£) Ausflhrungsheispiel

Das folgende Beispiel, das zur Erléduterung des Verfahrens

dient, bezieht sich auf einen speziellen ProzeB zur Durchfihrung
des Verfahrens, kennzeichnet jedoch nicht die alleinigen Zu-
sammensetzungen, Zustdnde etc., durch die die gewinschten Er-
gebnisse erhalten werden kénnen.

Dieses Beispiel beschreibt eine der Verfahrenstechniken zur
Herstellung von transparent farbig beschichteten Schalen aus
Wirtschaftsglas. Solche Glaser weisen gewOhnlich die folgenden

mittleren Oxidzusammensetzungen auf: $i0, 74 %; Ca0 10 %;

Na,0 13 %; K,0 3 %. Die Tg-Werte betragen ca. 773 K.

Die verwendete Glasfritte bestand aus Farbglas, dessen Grund-
glaszusammensetzung der oben beschriebenen angeglichen- wurde.
Als Farbkomponente konnten die Ublichen eine Ionenféarbung
bewirkenden Schwermetalloxide wie FeQ, Mnoz, Co0 etc. einge-
setzt werden. Nach dem Abfritten des Farbglases wurde dieses
im trockenen Zustand gemahlen (KorngrdBe 50 pm). Die Herstel-
lung des vorgeformten Glaspostens. erfolgte durch die Gbliche
"Ober—KﬁlbeE—Ahbeitstechnik", d. h. nach Herstellung eines
Kulbeis wurde dieses mehrmals dperstochen, wobei nach jedem
Oberstechen eine Zwischenformung durch Wulgern und Blasen not-
wendig war.



Die Beschichtung des vorgeformten Glaspostens erfolgte mittels
einer Ublichen elektrostatischen Aufspruhexnrlchtung (Spannung
30 kV)‘unmlttelbar nach der Zwischenformung. Nach der Beschich- .
tung wurde der Korper in einérbEinwérmtrommel bei 1373 K einge-

warmt.

Der»Beschichtungs- und Einwdrmevorgang wurde dabei zweimal
wiederholt, so daB eine kontinuierliche, homogene Schichten-
bildung erfolgen konnte. Danach wurde der vorgeformte Glaskorper
.in die entsprechende Schalenform eingeblasen und anschlieBend
 den dblichen Nachbearbeitungsvorgdngen unterworfen.

Die ausgebildete Schicht, mit dem nach dieser Arbeit behandel-
ten Koérper weist eine farbige, kratzfeste Glasschicht auf.



Erfindungsanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von elektrostatisch beschichteten
Glasgegenstanden, die Glaskdrpern, die mittels Innen-,
Zwischen- und Uberfangtechniken hergestellt werden, gleichen,

gekennzeichnet dadurch, daB in manueller Hittentechnik
vorgeformte Glasgegenstande im HeiBzustand ein- oder
mehrfach elektrostatisch beschichtet werden, wobei die end-
giltige Ausformung der Glasgegenstande nach der Beschichtung
erfolgt.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB das
aufzutragende Glaspulver aus gefrittetem Glas besteht,
- dessen Grundglaszusammensetzung (d. h. ohne Férbkomponenf
ten) der Glaszusammensetzung des zu beschichtenden
Kérpers angepabt ist,

- dessen Grundglaszusammensetzung (d. h. ohne Farbkomponen-
ten) den von opak getribten Gldsern gleicht, '

- - dessen Zusammenstzung Metalloxidkomponenten enthalten,
die in der Verfahrensdurchfiihrung metallisch glénzende
Glasschichten ergeben (Metalleffekt).

3. Verfahren nach Punkt 1 bis 2, gekennzeichnet dadurch, daB
die aufzutragenden homogenen Schichten unterschiedlich
gefarbt werden kénnen, um neue subtraktive Farbeffekte
zu erhalten.

4. Verfahren nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daB
die elektrostatischen Beschichtungsvorginge mit den Ein-
schmelzvorgidngen gleichzeitig ablaufen.

5. Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daB
unmittelbar nach der elektrostatischen Beschichtung des
erst vorgeformten Korpers ein Tempern (Einwdrmen) desselben
erfolgt, das eine mehrmalige Beschichtung des Korpers er- |
mbgiicht, wobei je nach Beschichtungszeitzn, Einwdrmzeiten,
Einwdrmtemperaturen und Materialkonsistenz die Schichtaus-
bildungen variiert. werden kénnen.
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