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(57) Abstract

In the process according to the invention, it is proposed that a
divided quantity of molten glass required for manufacturing moulded
glass articles by the press process should be fed into a press mould
before insertion of the die while the press mould is in the press station
and the moulded glass article should be removed from the press mould
after the die has been withdrawn while the press mould is still in the
press station. With this process, it is possible to dispense with a mould
conveyor. The invention also concerns a device suitable for carrying
out said process, in which the die (29) can pivot sideways from its
starting position outside the press mould (22) about an axis which is
perpendicular to the central axis (M’) of the die (29).

(57) Zusammenfassung

Das erfindungsgemiBe Verfahren sieht vor, eine zur
Herstellung von Glasformlingen nach dem PreBverfahren benétigte,
abgeteilte Menge an schmelzflussigem Glas einer PreBform vor dem
Hineindriicken des PreBstempels zuzufiihren, wihrend sich diese in der
PreBstation befindet und den Glasformling nach dem Herausziehen des
PreBstempels der PreBform zu entnehmen, wihrend sich diese ebenfalls
in der PreBstation befindet. Durch Anwendung dieses Verfahrens
wird ein Formentransport liberfliissig. Die Erfindung tv ‘rifft auch eine
zur Anwendung des Verfahrens geeignete Vorrichturg, bei der der
PreBstempel (29) aus seiner auBerhalb der PreBform (22) befindlichen
Ausgangslage um eine quer zur Mittelachse (M’) des PreBstempels
(29) verlaufende Achse seitlich verschwenkbar ist.
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Verfahren zur Herstellung von Glasformlingen nach dem
Prepverfahren sowie zur Anwendung des Verfahrens besonders

geeignete Vorrichtung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren der dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 entsprechenden Art sowie auf
eine fiir die Anwendung dieses Verfahrens besonders geeig-
nete Vorrichtung gemdpf dem Oberbegriff des Anspruchs 7.
Zum Pressen von Glasformlingen finden im wesentlichen
Verfahren Verwendung, bei denen unter einem konstanten
Winkelabstand mehrere Prefiformen auf einem drehbaren Ma-
schinentisch angeordnet sind. Nachdem in diejenige unter
einer Einrichtung zur Beschickung, dem sogenannten Feeder,
befindliche Prefform schmelzfliissiges Glas in einer vor-
bestimmten Menge eingefiillt wurde, wird der Maschinentisch
um den Winkelabstand zweier benachbarter Prefformen ge-
dreht, so daB diejenige mit dem frisch eingefiillten,
schmelzfliissigen Glas unterhalb eines Prefistempels posi-
tioniert wird. Der Prefstempel, welcher die innere Form
des Glasformlings vorgibt, wird in die Prefform hinabge-
senkt und preft das schmelzfliissige Glas in die eigentli-
che &ufere Form hinein. Wahrend dieses Vorgangs wird in

die benachbarte Prefform, die sich nun unter dem Feeder
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befindet, schmelzfliissiges Glas eingefillt. Nach der fiir
die vollstédndige Ausformung des Glasformlings minimal
erforderliche Zeitdauer, die iblicherweise im Bereich von
wenigen Sekunden liegt, wird der Preflstempel wieder aus
der Prefform hinausgefahren und der Maschinendrehtisch ‘
wiederum einen dem Abstand zweier benachbarten Prefformen
entsprechenden Winkel weitergedreht, und der Zyklus be-
ginnt von vorne.

Der fertig geprefte Glasformling verweilt solange in
seiner Prefform, bis sich dieser durch Abgabe von Strah-
lungswdrme und vor allem durch Warmeabfuhr iber die Pref-
form soweit abgekiihlt hat, dap er zu einem formstabilen
Kérper erstarrt ist. Die hierfiir bendtigte Abkiihlzeit
liegt im allgemeinen erheblich oberhalb der fiir das voll-
standige Ausformen bendtigten Prefzeit, so daB der Glas-
formling fir die Dauer mehrerer Zyklen in der Prefform
abgekiihlt werden muf. Der Maschinendrehtisch muf3 daher
mindestens eine Anzahl von Prefformen aufweisen, daf die
tfir den Transport von der Prefistation 2zu einer Entnahme-
station bendtigte Zeit mindestens der erforderlichen Ab-
kiihldauer entspricht. Fiir die Abkiihldauer t, gilt:

te = (z - 1) t, + ztg,

wobei z die Anzahl der zyklen, tr die Prefdauer sowie t,
die Zeit, die der Drehtisch zur Drehung um einem dem Ab-
stand benachbarter Prefformen entsprechenden Winkelabstand
benétigt, bedeuten. Die Leistungsféhigkeit eines derarti-
gen Verfahrens hdngt demnach nicht allein von der fir die
Ausformung des Glasformlings bendtigten Mindestprefdauer
ab, sondern wird wesentlich durch die zum Abkiihlen des
Glasformlings bis zu seiner Erstarrung notwendigen Zeit
begrenzt.

Es 1ist daher ein wesentlicher Nachteil des Ver-
fahrens, daB auch durch einen Einsatz aufwendigerer, wir-
kungsvollerer Prefantriebe, die ein schnelleres Ausformen

des Glasformlings bewirken, die Leistungsfahigkeit des
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Verfahrens nicht wesentlich erhdéht werden kann.

Diese Nachteile suchen ein zum Stand der Technik
gehorendes, jedoch nicht vorverdffentlichtes Verfahren und
eine zur Anwendung dieses Verfahrens besonders geeignete
Vorrichtung zu verbessern.

Bei dem Verfahren verweilt der Prefistempel nach dem
eigentlichen Prefvorgang in Kontakt mit dem Glasformling
in der Prefform. Dadurch findet zusdtzlich zu der Warme,
die von der Aufenseite des Glasformlings iiber die Prefiform
abgefiihrt wird, durch den Kontakt zu dem metallischen
Preffistempel ein intensiver Warmeiibergang von der Innensei-
te des Glasformlings auf den Prefistempel statt. Der Prefi-
stempel bewirkt also im Vergleich zu Verfahren der ein-
gangs genannten Art, bei denen oft Kiihlluft in das Innere
des Glasformlings eingeblasen wird, eine erhebliche wirk-
samere Kiihlung der Innenseite des Glasformlings. Daher
wird die Zeitspanne, die er in der Preffform verweilen muf3,
bis sich zumindest seine oberfldchennahen Bereiche auf
eine solche Temperatur abgekiihlt haben, daf er eines zur
Entnahme aus der Prefiform und zur Ubergabe an eine Kiihl-
station ausreichende Formsteifigkeit aufweist, insgesamt
erheblich reduziert. Daher steht bei diesem Verfahren die
Prefiform bereits nach einer kiirzeren Zeit einem erneuten
Prefivorgang zur Verfiligung.

Nachteilig ist bei diesen bekannten Verfahren, dap
das Einleiten einer fiir den Glasformling bendtigten abge-
teilten Menge an schmelzfliissigem Glas in einer separaten,
der Prefistation vorgeschalteten Befiillstation erfolgt,
wodurch einerseits der konstruktive Aufwand einer zur
Anwendung dieser Verfahren geeigneten Vorrichtung durch
die Ausbildung einer separaten Befiillstation erhdht wird
und die fiir die Ubergabe der Prefform aus du:r Befiillsta-
tion in die Prefstation bendtigte Zeitspanne die nach
diesem Verfahren maximal erreichbare Leistungsfdhigkeit
eingeschrankt.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-

ren zu entwickeln, bei welchem diese Beschrdnkung der
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Leistungsfdhigkeit einer Glasprefmaschine beseitigt wird,
ohne daff es dazu eines wesentlich erhShten maschinellen
Aufwandes bedarf. Es ist eine weitere Aufgabe der Erfin-
dung, eine Glasprefvorrichtung zu schaffen, die insbeson-
dere zur Durchfiihrung dieses Verfahrens geeignet ist.

Diese Aufgaben werden durch das in Anspruch 1 wie-
dergegebene Verfahren und durch die in Anspruch 7 wieder-
gegebene Glasprefivorrichtung geldst.

Dadurch, daf die abgeteilte Menge des schmelzfliissi-
gen Glases der in der Prefistation befindlichen Preffiform
vor dem Eintauchen des Prefstempels zugefiihrt wird, kann
auf die bei herkémmlichen Verfahren stets vorhandene sepa-
rate Befillstation, welche der Prefistation - im Sinne des
zeitlichen Ablaufs des Verfahrens - vorgeschaltet ist,
verzichtet werden. Dariiber hinaus kann auch der Glasform-
ling der Prefform entnommen werden, wdahrend sich diese in
der Prefistation befindet, wodurch die Notwendigkeit eines
Formentransports entfdllt. Durch diese Mafnahmen verrin-
gert sich nicht nur der konstruktive Aufwand bei einer zur
Anwendung des erfindungsgemdfen Verfahrens geeigneten
Vorrichtung beispielsweise durch Einsparung der bisher fiir
die separate Befiillstation bendtigten Prefform, sondern
durch Einsparung der fiir die Ubergabe des mit der abge-
teilten Menge des schmelzflissigen Glases gefiillten Pref-
form aus der Befiillstation an die Prefistation und gegebe-
nenfalls die Ubergabe der Prefform von der Prefistation an
die Entnahmestation ist die Leistungsfdhigkeit des erfin-
dungsgemdfen Verfahrens gegeniiber herkdmmlichen Verfahren
erhoht.

Bei einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform des
Verfahrens gemdf Anspruch 2 wird der Prefistempel zum Ein-
fillen der abgeteilten Menge des schmelzfliissigen Glases
aus seiner Ruhelage, bezogen auf die Prefirichtung, seit-
lich verschwenkt. Durch diese Mafinahme wird erreicht, dap
der fiir den Einfillvorgang des schmelzflliissigen Glases in
der Prefistation zur Verfiigung stehende Raum oberhalb der
Offnung der Prefform vergréfert wird, wodurch zum Einfiil-
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len bendtigte Einrichtungen auch voluminGserer Bauart
problemlos iiber die Offnung der Prefiform gebracht werden
koénnen. Daher kann auf die Verwendung besonders filigraner
Einrichtungen zum Befiillen, die einen erh&hten konstrukti-
ven Aufwand und eine hdhere Storanfdlligkeit bedeuten
wirden, verzichtet werden. Auch ist eine Entnahme des
Glasformlings von oben bewerkstelligbar, ohne daf hierzu
der Stempel zur Schaffung des benétigten Freiraums um
einen grofen Hub, der die erreichbare Leistungsfahigkeit
des Verfahrens nachteilig beeinflussen wirde, aus der
PreBfform herausgefahren werden mufl.

Mit geringem konstruktiven Aufwand und besonders
zuverldssig kann die abgeteilte Menge des schmelzfliissigen
Glases nach dem Verschwenken des Prefistempels in die Pref-
form eingefiillt werden, wenn eine von dem sogenannten
Feeder verbundene Zufiihrrinne aus einer das Eintauchen des
Prefstempels in die Prefform ermdglichenden Ausgangslage
in eine Position verschwenkt wird, in der das offene Ende
der Zufuhrleitung mit der Offnung der Prefform kommuni-
ziert und nach Abschluf des Einfiillvorganges in ihre Aus-
gangslage zuriickverschwenkt wird (Anspruch 3).

Die Leistungsfdhigkeit des erfindungsgemidfen Verfah-
rens kann erheblich erhéht werden, wenn gemd@f Anspruch 4
zeitparallel mehreren in der Prefstation befindlichen
Prepformen die abgeteilte Menge an schmelzfliissigem Glas
vor dem Eintauchen des Prefstempels zugefiihrt wird und mit
einer entsprechenden Anzahl von Prefistempeln aus schmelz-
fliissigem Glas Glasformlinge geprefit werden. Die ErhShung
der Leistungsfdhigkeit geht dabei nur mit einem relativ
geringen konstruktiven Mehraufwand einher, der lediglich
in den zusdtzlich bendtigten Prefstempeln, Prefformen und
Einrichtungen zum Einfiillen der abgeteilten Menge des
schmelzfliissigen Glases in die Prefform besteht.

Eine Weiterbildung des erfindungsgemédfen Verfahrens
fiir eine moégliche Anwendungsform ist Gegenstand des An-
spruchs 5. Es werden hierbei zumindest in zweil Prefiformen

zeitparallel zu einem Bauteil zusammenfiigbare Teilformlin-
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ge - beispielsweise zwei Hialften eines Glasbausteins -
geprefit. Nachdem sich die Teilformlinge zumindest in ihren
oberfldchennahen Bereichen auf eine solche Temperatur
abgekiihlt haben, die eine Entnahme derselben aus den Pref-
formen erlaubt, werden sie mit Hilfe einer an sich bekann-
ten Vorrichtung entnommen und direkt einer ebenfalls an
sich bekannten Vorrichtung zum Zusammenfiigen der Teil form-
linge iibergeben. Da fiir den ﬁbergabevorgang nur eine rela-
tiv kurze Zeit bendtigt wird, kann der in den Hdlften
gespeicherte Warmeinhalt fiir den Zusammenfiigeprozef ausge-
nutzt werden. Die zum erneuten Aufheizen der an der Naht-
stelle aneinandergrenzenden Flichen der Teilformlinge
bendtigte Energiemenge kann daher gegeniiber herkémmlichen
Verfahren erheblich gesenkt werden.

Beli einer anderen vorteilhaften Weiterbildung des
Verfahrens umfaft eine Prefistation eine Sequenz von ver-
schiedenen Prefformen und Preflstempeln, die der schritt-
weisen Ausformung eines Glasformlings dienen. Dazu werden
in den verschiedenen Prefformen zeitgleich unterschiedlij-
che Teile des Prefformlings gepreft, wobei die Pref3iformen
derart ausgestaltet sind, daf jeweils - mit Ausnahme der
in der Sequenz ersten Prefiform - ein in einem der vorigen
Zyklen hergestelltes, an das auszuformende angrenzendes
Teilstiick in die Pref3iform einsetzbar ist, so daf bei dem
Prefivorgang zugleich die Ausformung des weiteren Teils des
Glasformlings und die Verbindung mit dem daran angrenzen-
den Teil bewirkt wird (Anspruch 6). Das in die Prefform
eingesetzte Teilstiick muf allerdings nicht zwingend in
derselben Sequenz hergestellt werden sein, sondern kann
auch aus einer anderen, beispielsweise einer Blasmaschine
stammen.

Eine insbesondere zur Anwendung des erfindungsgemifen
Verfahrens geeignete Glasprerorrichtung ist Gegenstand
des Anspruchs 7. Es ist jedoch ebenfalls moglich, diese
Glasprefvorrichtung bei der Anwendung herkémmlicher Ver-
fahren vorteilhaft einzusetzen. Da der Prefistempel aus
seiner auferhalb der Pref3iform befindlichen Ruhelage seit-
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lich - bezogen auf die Prefrichtung - verschwenkbar ist,
ist eine in der Prefstation befindliche Prefform leicht
zuganglich, ohne daff es dazu der Demontage des Prefistem-
pels bedarf. Hierdurch kodnnen erforderlichenfalls Manipu-
lationen an der Prefform unter einem im Vergleich zu her-
kémmlichen Glasprefvorrichtungen geringerem Arbeitsaufwand
durchgefiihrt werden. Des weiteren ist nach dem Verschwen-
ken des Prefistempels die Offnung der Prefform leichter
zugdnglich, wodurch die abgeteilte Menge des schmelzflis-
sigen Glases der in der Prefistation befindlichen Prefform
auch mit relativ volumindsen Einfiilleinrichtungen zuge-
fiihrt werden kann. Zwar widre es prinzipiell auch méglich,
den Freiraum oberhalb der Prefform durch einen besonders
langen Hub des Prefistempels zu vergréfern, diese Mafnahme
wiirde aber einhergehen mit gréferen Vorrichtungsdimensio-
nen und mit einer durch die zur Durchfiihrung einer langen
Hubbewegung bendtigten Zeit verringerten Leistungsfahig-
keit der Vorrichtung.

Von dem Feeder wird die abgeteilte Menge des fiir den
Glasformling bendtigten schmelzfliissigen Glases vorzugs-
weise mit Hilfe einer Zufiihrrinne der Prefform zugefihrt,
welche bei seitlich verschwenktem Prefstempel in eine
Position verlagerbar ist, in der ihr Ende mit der Of fnung
der Prefform kommuniziert (Anspruch 8).

Hinsichtlich einer verzégerungsfreien, prdzisen und
wartungsarmen Kraftiibertragung von dem Krafterzeuger auf
den Prefstempel ist es gemdf Anspruch 9 besonders vorteil-
haft, wenn die Glasprefvorrichtung eine in ihrer Achsrich-
tung verschiebbar gefiihrte Prefstange umfafit, die mit
ihrem einen Ende mit dem Krafterzeuger zusammenwirkt und
deren anderes Ende den Prefstempel betatigt.

Bei einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsform der
Glasprefvorrichtung wird die Verschwenkbarkeit des Pref-
stempels konstruktiv dadurch erzielt, daf gemdf Anspruch
10 an dem Gestell der Vorrichtung ein um eine zur Pref3-
richtung querverlaufende Schwenkachse schwenkbarer Aus-

leger angebracht ist, der eine Schienenanordnung umfaft,
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auf welcher der Prefistempel mittels eines Schlittens gela-
gert ist. Der Schlitten erlaubt dabei das Hineindriicken
des Prefstempels in die Prefform zur Ausfihrung des ei-
gentlichen Prefivorganges.

Vorzugsweise stiitzt sich gemif Anspruch 11 der Aus-
leger iber eine senkrecht zur Schwenkachse wirkende, l&n-
genvariable Schwenkeinrichtung an dem Gestell ab, so daf
der Prefistempel mit Hilfe der Schwenkeinrichtung sowohl um
die Schwenkachse verschwenkt, als auch in der jeweils
gewinschten Winkellage fixierbar ist.

Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung der l&ngenva-
riablen Schwenkeinrichtung, bei der diese eine mit einem
gelenkig an dem Ausleger angebrachte und in ihrer Achs-
richtung verschiebbar gefiihrte Schwenkstange umfafit, die
unter Federkraft mit ihrem anderen Ende an einer elektro-
motorisch angetriebenen Kurvenscheibe anliegt, ist Gegen-
stand des Anspruchs 12.

Die Verbindung der Prefistange mit dem Preffstempel
erfolgt bei dieser ersten bevorzugten Ausfiihrungsform der
Glasprepmaschine vorzugsweise iiber ein Kniegelenk, welches
eine zur Schwenkachse parallele Gelenkachse aufweist (An-
spruch 13).

Fir eine besonders effektive Kraftiibertragung von dem
Krafterzeuger auf den Preflstempel und damit zur Erzielung
hoher Prefdrucke ist es von Vorteil, die Prefstange gemif
Anspruch 14 derart anzuordnen, daf ihre Mittelachse wih-
rend des Preflvorganges mit der Mittelachse des Prefistem-
pels fluchtend verliuft.

Die zum Einfiillen der abgeteilten Menge schmelzfliis-
sigen Glases in die Prefform bendtigte Zeitdauer wird
minimiert, wenn beim Verschwenken des Prefstempels aus
seiner Ruhelage zugleich die Zufiihrrinne in ihre Einfiill-
position verlagert wird. Eine dazu geeignete, konstruktiv
besonders einfache Mafnahme ist Gegenstand des Anspruchs
15.

Der Zugang einer Prefform, die Entnahme eines Glas-
formlings aus der Prefiform und der Abtransport des Glas-
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formlings wird erleichtert, wenn der Prefstempel aus sei-
ner Ausgangslage in Richtung der geschlossenen Seite des
Vorrichtungsgestells verschwenkbar ist (Anspruch 16).

Eine zweite bevorzugte Ausfiihrungsform der Glaspref-
vorrichtung, die insbesondere fiir Glasformlinge geeignete
ist, zu deren Herstellung lediglich geringere Prepkrdfte
erforderlich sind, ist Gegenstand der Anspriiche 17 bis 19.
Bei dieser Glasprefvorrichtung ist an dem Gestell eine
Schienenanordnung vorgesehen, auf welcher eine in Pref-
richtung verlagerbare Schlittenanordnung vorgesehen ist.
Diese tridgt einen von der geschlossenen Seite des Gestells
wahrend des Prefvorganges vorkragenden Halter, an dem der
Prefstempel befestigt ist. Da der Halter bei auferhalb der
Prefform befindlichem Prefstempel zur geschlossenen Seite
des Gestells um eine im Bereich der Schlittenanordnung
liegende Achse =zuriickverschwenkbar ist, ist wegen des
relativ geringen Abstandes zwischen der Schwenkachse und

’dem Prefstempel zur Erzielung des oberhalb der Prefform
gewiinschten Freiraumes lediglich eine relativ kurze Bewe-
gung erforderlich, wodurch die Taktfrequenz und damit die
Leistungsfdhigkeit der Glasprefivorrichtung abermals erhoht
werden kann.

Weist der Halter die Merkmale des Anspruchs 18 auf,
so reichen bereits Verschwenkwinkel von in der Gréfenord-
nung 90° aus, um die offene Seite der Prefiform vollstdndig
freizugeben.

Um die gewlinschte Verschwenkbarkeit des den Prefistem-
pel tragenden Halters zu gewdhrleisten, ist es bei dieser
bevorzugten Ausfiihrungsform der Glasprefvorrichtung von
Vorteil, wenn gemdf Anspruch 19 das den Prefstempel beta-
tigende Ende der Prefistange mit der Schlittenanordnung
verbunden ist. Die mit dem Prefstempel aufbringbare Pref-
kraft ist dann allerdings begrenzt, da sie von dem Halter
auf den Prefstempel iibertragen werden muf.

Bei einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform gemaf
Anspruch 20 besteht der Krafterzeuger aus einer von einem

drehmoment- und drehzahlsteuerbaren Elektromotor angetrie-
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benen Kurvenscheibe. Diese Ausgestaltung erméglicht einer-
seits das Hineindriicken des Preflstempels besonders schnell
und mit hoher Prdzision, andererseits zeichnet sich dieser
Krafterzeuger durch einen geringen erforderlichen War-
tungsaufwand und eine kostengiinstige Herstellbarkeit aus.
Auch ist die Gerduschbeldstigung wdhrend seines Betriebes
gering.

Da der die Kurvenscheibe antreibende Elektromotor
drehmoment- und drehzahlsteuerbar ist, konnen sowohl der
Vorschub, mit welchem der Prefstempel in die Prefiform
hineingedriickt wird, als auch die auf den Glasformling
wahrend des Prefivorganges ausgeiibte Kraft auf einfache
Weise den jeweiligen durch den Glasformling vorgegebenen
Anforderungen angepafit werden. Dabei kann - falls erfor-
derlich - durch Variation des Stromes, mit dem der Elek-
tromotor beaufschlagt wird, ein "Prefkraftprogramm” gefah-
ren werden, d.h. die Prefkraft kann wihrend des Prefivor-
ganges variiert werden. Durch die Wahl einer entsprechen-
den Kurvenscheibenform kann der Geschwindigkeitsverlauf
des Vorschubes wahrend des Prefstempelabsenkens mechanisch
vorgewdhlt werden, so daf auch dieser an individuelle,
durch den jeweiligen Glasformling bzw. durch das verwende-
te Glasmaterial vorgegebene Anforderungen anpafbar ist.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform gemdfl Anspruch
21 ist der Elektromotor ein Drehstrom-Servomotor, da die-
ser eine besonders feinfiihlige Steuerung seiner Drehzahl
und des von ihm erzeugten Drehmoments erlaubt. Eine prazi-
se Riickfiihrbarkeit des Prefistempels aus der Prefform ist
gewdhrleistet, wenn gemdf Anspruch 22 zum Zuriickziehen des
Prefistempels eine Gegenkurvenscheibe Verwendung findet.

Versuche haben gezeigt, dap besonders gute Prefergeb-
nisse erzielt werden, wenn die Einrichtung zum Zuriickzie-~
hen des Prefistempels ein in die Preflstange entgegen der
Prefleinrichtung kraftbeaufschlagendes elastisches Element
ist (Anspruch 23).

Es ist jedoch ebenfalls méglich, das Zuriickziehen des

Stempels mit Hilfe eines hydraulisch oder pneumatisch
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betriebenen Zylinders oder eines Gegengewichts zu bewerk-
stelligen.

Wartungsarm und preisgiinstig im seiner Herstellung
ist das elastische Element dann, wenn es gemdf Anspruch 24
mindestens eine Schraubenfeder umfaft.

Zur Steigerung der Leistungsfdhigkeit einer erfin-
dungsgemdpen Glasprefvorrichtung ist es gemap Anspruch 25
von Vorteil, wenn mehrere Prefformen und eine entsprechen-
de Anzahl von Prefstempeln, von denen jeder einer Prefform
zugeordnet ist, vorgesehen sind.

Eine moégliche bevorzugte Anwendungsform einer solchen
Vorrichtung sieht vor, die Prefformen und Prefistempel
derart auszubilden, daf bei einem Prefivorgang zu einem
Bauteil zusammenfiigbare Teilformlinge ausgeformt werden
(Anspruch 26). Es ist dann gemdf Anspruch 27 weiterhin von
'Vorteil, eine Einrichtung zur Entnahme der Teilformlinge
aus den Prefformen und zur {bergabe an eine Vorrichtung
zum Zusammenfiigen der Teilformlinge vorzusehen. Durch
diese MaPnahme ist es méglich, die Teilformlinge innerhalb
kiirzester Zeit, nachdem sie sich zumindest in ihren ober-
flichennahen Bereichen auf eine Temperatur abgekiihlt ha-
ben, daf sie die zur Entnahme und zum Transport erforder-
liche Steifigkeit aufweisen, der Vorrichtung zum Zusammen-
filgen zu ilibergeben. Wegen der grofen, zu diesem Zeitpunkt
in den Teilformlingen noch gespeicherten Widrmemenge ist
der Energiebedarf zum Zusammenfiigen der Teilformlinge
gegeniiber herkommlichen Verfahren, bei denen zwischen dem
Auspressen und dem Zusammenfiigen relativ lange Zeiten
verstreichen, erheblich reduziert.

Eine fiir eine weitere vorteilhafte Anwendung geeigne-
te Ausfiihrungsform einer mit mehreren Prefformen und einer
entsprechenden Anzahl von Prefstempeln ausgestatteten
Glasprefvorrichtung ist Gegenstand des Anspruchs 28. Beil
dieser Vorrichtung ist eine Sequenz von Prefformen und
Prefstempeln vorgesehen, die der schrittweisen AUSFORMUNG
DES Glasformlings dienen.

Besonders vorteilhaft ist es gemdB Anspruch 29, wenn
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die Sequenz Prefformen und Prefistempel umfaft, mit denen
bei einem Prefivorgang verschiedene, insgesamt den voll-
standigen Glasformling ergebende Teile desselben prefbar
sind.

Weisen die Prefformen die Merkmale des Anspruchs 30
auf, so entfdllt ein nachtridgliches Zusammenfiigen der
einzelnen Teile des Glasformlings, so daf durch diese
Mafnahme weitere Arbeitsschritte eingespart werden k&nnen.

In der Zeichnung ist das erfindungsgemidfe Verfahren
sowie eine insbesondere zur Anwendung des erfindungsgem&-
Ben Verfahrens geeignete Glasprefvorrichtung schematisch
dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Darstellung des erfindungsgemidfen Ver-
fahrens mit einem linearen Achtformentisch und acht Pref-
stempeln;

Fig. 2 eine Ausfilihrungsform der erfindungsgeméfen,
zur Anwendung des Verfahrens besonders geeigneten Glas-
prefvorrichtung in einer Seitenansicht wdahrend des Ein-
fillens der abgeteilten Menge des schmelzfliissigen Glases
bei verschwenktem Prefistempel;

Fig. 3 - ausschnittsweise - die in der Glasprefvor-
richtung gemdf Fig. 3 vorgesehene Prefiform (Einzelheit A
in Fig. 3);

Fig. 4 eine mégliche Ausgestaltung einer Kiihlform zur
gezielten Abkiihlung und Abstiitzung des Glasformlings nach
dem Prefvorgang;

Fig. 5 - schematisch - den Aufbau einer Vorrichtung
zur Herstellung eines aus zwei Hdlften bestehenden Bau-
teils;

Fig. 6a bis 6g eine Darstellung von Schritten des
Entnahme- und Zusammenfiigevorgangs der beiden Hilften bei
einer Vorrichtung gemif Fig. 5;

Fig. 7a bis 7d die Herstellungsschritte bei einer
Vorrichtung, bei welcher der Glasformling in zwei aufein-
anderfolgenden Prefivorgédngen ausgeformt wird sowie

Fig. 8 eine weitere, bevorzugte Ausgestaltung eines

verschwenkbar gelagerten Prefistempels.
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Wenn im folgenden von “oben" bzw. "unten" die Rede
ist, so beziehen sich die Angaben auf die in Fig. 2 bis B
dargestellten aufrechten Betriebsweisen der jeweils darge-
stellten Glasprefvorrichtung.

In Fig. 2 ist der Ablauf des erfindungsgemdfen Ver-
fahrens am Beispiel einer Vorrichtung erlautert, welche
einen linearen, acht Prefformen 12 aufweisenden Maschinen-
tisch 11 sowie eine acht Prefstempel 14 umfassende Gla-
sprefvorrichtung 13 aufweist. Zur Herstellung eines Glas-
formlings wird zundchst mit Hilfe eines mit einer in der
Figur nicht dargestellten schwenkbaren Zufihrrinne ausge-
riisteten Feeders eine abgeteilte Menge schmelzfliissigen
Glases in die jeweilige, in der Prefstation befindliche
Prefform eingegeben. Dieser Einfiillvorgang, bei dem von
dem Feeder nacheinander entsprechende Glasmengen in zu der
jeweiligen Prefform fiihrende Zufihrrinnen abgegeben wer-
den, ist in Fig. 1 durch den mit F bezeichneten Pfeil
symbolisiert. Bei dieser Vorrichtung findet das Einfiillen
F der abgeteilten Menge des schmelzfliissigen Glases in der
anhand Fig. 1 beschriebenen Weise statt. Es ist jedoch
ebenfalls moglich, die abgeteilte Menge schmelzfliissigen
Glases zeitgleich in die in der Prefstation befindlichen
Prefformen 12 einzufiillen, wenn fir jede Zufiihrrinne und
dementsprechend fiir jede Prefform ein eigener Speiser
vorgesehen ist.

Nach Beendigung des Einfiillvorganges und dem Zurilick-
schwenken der Zufiihrrinnen und der Prefstempel 14 werden
diese zeitgleich in die Prefformen 12 hineingedriickt und
solange in Kontakt mit dem Glasformling belassen, bis sich
dieser zumindest in seinen oberflichennahen Bereichen auf
eine solche Temperatur abgekiihlt hat, daP er zur Entnahme
aus der Prepform und zur Ubergabe an eine Kiihlstation
ausreichende Formsteifigkeit aufweist. Anschliefend findet
die Ubergabe U des Prefformlings an eine Kiihlstation 16
statt, welche aus einem Kaltluftgebldse bestehen oder die
Temperatur des Glasformlings weiter absenkende und ver-
gleichmdpfigende Kiihlformen, die in der Zeichnung nicht

dargestellt sind, umfassen kann. In der Kiihlstation wird
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der Glasformling bis zu seinem vollstdndigen Erstarren
abgekiihlt. Er wird dann in einem weiteren Ubergabeschritt
U’ einem Transportband 15 iibergeben.

Es ist im Bedarfsfall selbstverstandlich ebenfalls
méglich, auf nachgeschaltete Kiihlformen zu verzichten und
statt dessen die Verweilzeit des Pref3stempels in dem Glas-
formling so zu bemessen, daff dieser in der Prefform voll-
stdandig erstarrt.

Anhand von Fig. 2 soll nun im Folgenden eine fiir die
Anwendung des erfindungsgemdfen Verfahrens besonders ge-
eignete Glasprefvorrichtung erliutert werden.

Die Glasprerorrichtung 100 umfapt ein Gestell 20,
von welchem ein Pressentisch 21 vorspringt, dessen Ober-
flache in einer horizontalen Ebene liegt. Der Pressentisch
21 tragt auf seiner Oberseite eine Pref3form 22. Diese ist
mit einem Herausheberelement 18 ausgeristet, mittels wel-
chem ein in der Prefform 22 befindlicher Glasformling 9 -
gegebenenfalls nach dem Trennen der Teilformen bei einer
vertikal geteilten Prefform - aus derselben zur Ubergabe
an nachgeschaltete Bearbeitungsstationen heraushebbar ist.
Oberhalb des Pressentisches 21 miindet das Gestell 20 in
einen feststehenden Ausleger 23, welcher auf seiner Ober-
seite den Pressenantrieb 24 tragt.

Der Pressenantrieb 24 umfaft eine von einem in der
Zeichnung nicht dargestellten Drehstrom-Servomotor ange-
triebene Kurvenscheibe 25, welche auf eine Rolle 26 wirkt,
die am oberen Ende einer in dem Ausleger 23 in Richtung
ihrer Langsachse verschiebbar und um die Achse der Rolle
26 verschwenkbar gelagerten Prefistange 27 angebracht ist.

Die Prefistange 27 ist iiber ein Kniegelenk 33, dessen
Gelenkachse parallel zur Achse der Rolle 26 verlauft, mit
einem Halter 34 verbunden, welcher an seinem unteren Ende
den mit Hilfe einer Schnellbefestigungseinrichtung 28
montierten Prefstempel 29 tragt. Der Halter 34 umfaft auf
seiner dem Gestell 20 zugewandten Seite eine Schlitten-
anordnung 35, welche auf einer mit einem an dem Ausleger

23 um eine horizontale Achse schwenkbar gelagerten Aus-
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leger 36 angeordneten Schienenanordnung 37 gelagert ist.
Die Schienenanordnung ist derart konzipiert, dap im Falle
einer vertikalen Ausrichtung der Halter 34 derart ver-
lagerbar ist, dap der an der Unterseite des Halters 34
montierte Prefstempel 29 in die Prefform 22 hineingedriickt
werden kann.

Oberhalb der Schienenanordnung 37 weist der Halter 34
einen schrig von der Seite des Gestells 20 nach oben aus-
gerichteten Tragerarm 38 auf, welcher iiber ein nicht ndher
dargestelltes Lager die schwenkbare Verbindung des Aus-
legers 36 mit dem feststehenden Ausleger 23 des Gestells
20 herstellt.

Von seiner dem Gestell 20 zugewandten Seite 39 er-
streckt sich eine iiber eine gelenkige Verbindung 40 mit
diesem verbundene Schwenkstange 41 schrdg nach oben, die
am oberen Ende eine Rolle 42 tragt. Unterhalb der Rolle 42
ist an der Schwenkstange 41 ein Federteller 43 angebracht,
an welchem sich eine mit ihrem anderen Ende in einem an
dem Ausleger 23 vorgesehenen Sitz 44 ruhende, auf Druck
beanspruchte Schraubenfeder 45 abstiitzt.

Den Anschlag fiir die unter Federkraft stehende
Schwenkstange bildet eine Kurvenscheibe 46, welche durch
einen in der Zeichnung nicht dargestellten Drehstrom-Ser-
vomotor angetrieben wird. Die Exzentrizitdt der Kurven-
scheibe und die Linge der Schwenkstange 41 sind gerade so
bemessen, daf der Ausleger 36 zwischen einer zuriickver-
schwenkten Winkellage, in der der Prefstempel 29 die Off-
nung 19 der Prefform 22 freigibt, und einer Position, in
der die Schienenanordnung 35 in vertikaler Richtung ver-
1duft und die Mittelachsen M , M’ der Prefistange 27 bzw.
des Prefstempels 29 mit der vertikalen Prefachse P, ent-
lang welcher der Prefstempel 29 in die Prefform 22 hinge-
driickt wird, zusammenfallen, verschwenkbar ist.

Aufer durch eine Kurvenscheibe kann der Antrieb der
Schwenkstange selbstverstdndlich auch durch andere Mittel,
wie beispielsweise hydraulische oder pneumatische Kolben/-

Zylindereinheiten, erfolgen.
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Die bei der dargestellten Glasprefvorrichtung 100
vorgesehene Zufuhrleitung 7 ist in der gleichen Richtung
wie der Prefistempel 29 verschwenkbar an einem den Pressen-
antrieb abdeckenden Geh&duse 30 mittels eines Scharnierge-
lenks 31 gelenkig gehaltert. An einer von dem Scharnierge-
lenk 31 beabstandeten Stelle ist die Zufuhrleitung 7 wei-
terhin iber eine Betdtigungsstange 32 gelenkig mit dem
Tragerarm 36 verbunden, deren Ldnge so bemessen ist, daf
das Ende 8 der Zufuhrleitung 7 bei verschwenktem Prefstem-
pel 29 mit der Prefform 22 kommuniziert.

Im Folgenden soll kurz die Funktionsweise dieser
Glasprerorrichtung beschrieben werden.

Bei der Glasprefvorrichtung 100, die in Fig. 2 in
einem Betriebszustand vor dem Pressen des Glasformlings
dargestellt ist, wie er besonders zum Befiillen der Pref3-
form 22 mit der abgeteilten Menge des schmelzfliissigen
Glases geeignet ist, wird zunichst durch Drehung der Kur-
venscheibe 46 im Uhrzeigersinn die Schwenkstange 41 schrig
nach unten verlagert, wodurch der die Schienenanordnung 37
tragender Ausleger 36 soweit im Uhrzeigersinn verschwenkt
wird, bis die Schienenanordnung 37 vertikal verl&duft. Wie
bereits erlautert, fallen in dieser Position die Mittel-
achsen M, M’ der Prefstange 27 und des Prefistempels 29 mit
der Prefachse P zusammen. Durch stoppen der Drehung der
Kurvenscheibe 46 wird der Ausleger 36 in dieser Lage fiir
die Dauer des Prefvorganges positioniert, der durch eine
Drehung im Uhrzeigersinn der Kurvenscheibe 25 mit Hilfe
eines ebenfalls nicht dargestellten Drehstrom-Servomotors
eingeleitet wird. Durch die Exzentrizitdt der Kurvenschei-
be 25 wird die Prefistange 27 nach unten verlagert und
drickt dabei den Prefstempel 29 soweit in die Prefiform 22,
bis zwischen der inneren Oberfldche der Prefform 22 und
der &uPeren Oberfliche des Prefstempels 29 ein in der
gewlinschten Wandstdrke des Glasformlings entsprechender
Zwischenraum verbleibt.

Nach dem Abschluf des Prefivorganges erfolgt das Zu-
rickziehen des Prefistempels 29 aus der Prefform 22 nach
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dem Weiterdrehen der Kurvenscheibe 25 in ihre Ausgangslage
durch eine in der Zeichnung nicht dargestelite Einrich-
tung. Diese kann, wie bereits erwidhnt, aus einem elasti-
schen Element, einem Gegengewicht, einem hydraulisch oder
pneumatisch angetriebenen Zylinder oder aus einer Gegen-
kurvenscheibe bestehen.

Da der Formenboden 10 bereits mit der Zugabe der
abgeteilten Menge des schmelzfliissigen Glases aufgeheizt
und durch eine Aufenkiihlung praktisch nicht erreichbar
ist, kann sich - je nach Gestalt des auszupressenden Glas-
formlings - die Notwendigkeit einer intensiven Kiihlung
beispielsweise mit einem Wasserkreislauf ergeben. Eine
mégliche Ausgestaltung zu diesem Zwecke ist in Fig. 3
dargestellt. Bel dieser Prepform ist in dem den unteren
Bereich des Glasformlings ausbildenden Teil eine Bohrung
47 eingearbeitet, in welche eine Wassereinspritzdiise 48
mit Wasserriickfilhrung iiber ein doppelwandiges Rohr einge-
setzt ist. Bei der dargestellten Prefform 29, die der
Ausbildung eines Stielglases dient, bewirkt die Wasserein-
spritzdiise 48 eine intensive Kiihlung sowohl des Bodens 10
der Prefform als auch des wdhrend des Prefvorganges nicht
unmittelbar mit dem Prefstempel 29 in Kontakt befindlichen
Stielbereichs des Glasformlings 9. Selbstverstdndlich ist
es im Bedarfsfalle weiterhin moéglich, den Formenboden 10
durch eine weitere, separate Wasserkiihlung zusdtzlich
gezielt zu kiihlen.

Wie bereits erldutert, kann die Leistungsfdhigkeit
einer erfindungsgemafien Glasprefmaschine insbesondere
dadurch erhdht werden, dap die Glasformlinge bereits aus
der Prefform herausgehoben werden, wenn sich lediglich die
oberflichennahen Bereiche auf eine eine ausreichende Stei-
figkeit des Glasformlings bewirkende Temperatur abgekiihlt
haben. Eine derart friihe Entnahme macht jedoch die Uber-
gabe des Glasformlings 9 an eine nachgeschaltete Kiihlsta-
tion 50 notwendig, von der eine m&gliche Ausfiihrungsform
in Fig. 4 dargestellt ist.

Die Kiihlform 50 umfapt einen duperen Teil 51, welcher
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derart gestaltet ist, daf der Glasformling an den erfor-
derlichen Stellen gegen eine Verformung abgestiitzt wird.
In den duferen Teil 51 der Kihlform 50 sind Kiihlkandle 52
eingearbeitet, welche der durch die Pfeile P symbolisierte
Zufuhr bzw. Abfuhr von Kiihlluft dienen.

In den Hohlraum des Glasformlings 9 ist ein innerer
Teil 53 der Kiihlform 50 eingesetzt, welcher gleichzeitig -
wie in Fig. 4 dargestellt - als Herausnehmerelement zur
Herausnahme des Glasformlings nach seiner vollstandigen
Erstarrung aus der Kihlform dienen kann. Der innere Teil
53 der Kiihlform 50 ist derart gestaltet, daB einerseits
der Glasformling an den notwendigen Stellen gegen Verfor-
mungen abgestiitzt wird, andererseits den Glasformling
derart umschlieft, dap empfindliche Teile - im darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel der obere Rand 54 des ausge-
formten Stielglases - nicht direkt von Kiithlluft angestromt
werden, um somit Spannungen und eventuelle RifBbildungen zu
vermeiden. Gegebenenfalls ist es auch méglich, ein zu
schnelles Abkiihlen der besonders empfindlichen Bereiche
des Glasformlings durch zusdatzliche, in den &uferen und/-
oder in den inneren Teil der Kiihlform 50 integrierte Heiz-
vorrichtungen zu verhindern.

Wie bereits erwahnt, kann der innere Teil 53 der
Kihlform 50 gleichzeitig als Herausnehmerelement dienen.
Dazu wird iliber die zwei dezentral angeordneten Absaugboh-
rungen 55 ein derartiger, durch die Pfeile P’ symbolisier-
ter Luftstrom erzeugt, daf iiber die Kandle 56 in einem im
unteren Bereich zwischen dem inneren Teil 53 und dem Glas-
formling 9 bestehenden Freiraum ein derartiger Unterdruck
der iiber die zentrale Zustrémbohrung 57 und die anschlie-
Benden Kandle 58 zustromenden Luft bewirkt wird, der ein
Herausheben des Glasformlings 9 - im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel nach Separieren der beiden Hilften 51,51
des &uPeren Teils 51 der Kiihlform 50 - erlaubt. Befindet
sich der Glasformling 9 in der Kiihlform 50, so kann gege-
benenfalls die Kiihlung dadurch intensiviert werden, daf
durch die Zustrdmbohrung 57 und die anschliefenden Kanidle
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58 unter {berdruck stehende Kiihlluft dem zwischen dem
Glasformling 9 und dem inneren Teil 53 befindlichen Frei-
raum zugefihrt wird.

In Fig. 5 ist eine Anordnung dargestellt, bei der
zwei einander gegeniiberstehende erfindungsgemdfen Glas-
prefvorrichtungen 100 der Fertigung zweier anschliefend zu
einem Bauteil zusammenzufiigender Hdlften dienen. Es sei
erwahnt, dap die Anordnung der beiden Glasprefivorrichtun-
gen 100 nicht zwangsldufig einander gegeniiberstehend,
sondern auch in einer beliebigen anderen rdumlichen Anord-
nung erfolgen kann und daff es auch denkbar ist, weitere
Glasprefvorrichtungen 100 in der im Folgenden beschriebe-
nen Weise zusammenwirken zu lassen, wenn ein Bauteil aus
mehreren Teilen zusammenzusetzen ist.

Bei der in Fig. 5 dargestellten Anordnung werden aus
einem Feeder gleichzeitig drei durch eine Schere 61 abge-
teilte Mengen 62 Zufuhrleitungen 7,7’ zugeteilt. Die
gleichgrofen, an die Zufuhrleitungen 7 abgegebenen Glas-
mengen werden in bereits beschriebener Weise Prefformen 29
zugeleitet, in welchen das Ausformen der Halften jeweils
durch das Hineindriicken des Prefistempels erfolgt, nachdem
dieser aus seiner in Fig. 5 dargestellten seitlich ver-
schwenkten Position zuriickverschwenkt wurde. Auf die Dar-
stellung der Einrichtung zum Verschwenken des Prefistem-
pels, d:e beispielsweise wie in dem in Fig. 2 gezeigten
Ausfithrungsbeispiel einer erfindungsgemédfen Glasprefivor-
richtung technisch realisiert werden kann, wurde aus Griin-
den der Ubersicht verzichtet.

Die dritte, abgeteilte Menge an schmelzfliissigem Glas
wird einer Injektionsform 63 zugeleitet und in dieser -
beispielsweise nach Verschluf durch einen Deckel 64 und
Einblasen von Druckluft in die Injektionsform - durch Aus-
pressen aus einer Dise 65 zu einem Glasstrang geformt.
Dieser Glasstrang dient - wie im Folgenden noch beschrie-
ben werden wird, dem Zusammenfiigen zweier zeitgleich her-
gestellter Halften 66 zu einem Bauteil 67.

Anhand von Fig. 6a bis 6g soll nun der Herstel-



WO 96/12681 PCT/DE95/01421

- 20 -

lungsvorgang im einzelnen erldutert werden.

Nach dem eigentlichen Prefvorgang werden die beiden
Hdalften jeweils von einem den Formenboden bildenden Her-
ausheberelement 17 aus der Prefform 22 herausgehoben.
Anschlieflend wird von oben ein Kiihlstempel 68 in die Half-
te 66 abgesenkt, der in seiner Funktion dem inneren Teil
53 der weiter oben beschriebenen Kiihlform entspricht. An
den Kihlstempeln 68 mittels Unterdruck gehalten, werden
die Hélften 66 einer Verschweifeinrichtung 69 iibergeben,
wie sie in Fig. 6c dargestellt und bei einer Anordnung
gemaf Fig. 5 zwischen den Glasprefivorrichtungen 100 an-
geordnet ist.

Die Verschweifivorrichtung 69 umfaft zwei der Aufen-
kontur einer Hdlfte angepafte Formen 70, welche zusdtzlich
in der Zeichnung nicht dargestellte Kiihleinrichtungen
umfassen kdnnen.

Nach dem Absetzen der beiden Hdlften 66 in die Formen
70 der Verschweifivorrichtung 69, was mit der offenen Seite
einer jeden Halfte 66 nach oben erfolgt, werden diese je-
weils von einer gegebenenfalls durch Zusammenfahren der
zur Ubergabe gebSffneten, aus mehreren Teilen bestehenden
Form 70 gehalten und die Kiihlstempel 68 aus den Hilften 66
herausgefahren. Die Halteformen 70, die auf gekrdpften, um
einen gemeinsamen Drehpunkt 71 verschwenkbaren Haltearmen
72 angeordnet sind, werden durch gegensinniges Verschwen-
ken der beiden Haltearme 72 um jeweils 90° mit ihren Off-
nungen zueinander weisend aufeinanderzu bewegt und in
einem definierten, einstellbaren Abstand zueinander gehal-
ten, welcher mit Hilfe des aus der Diise 65 ausgeprefiten
Glasstrangs durch synchrones Verschieben der beiden Hilf-
ten senkrecht zum Glasstrang und Drehen der beiden Hdlften
mit Hilfe der Antriebseinrichtung 73 ausgefiillt wird.

Nach erfolgtem Verschweifvorgang wird der Glasstrang
- beispielsweise mit Hilfe eines starken Luftstroms -
abgetrennt und die Injektionsform von dem Bauteil getrennt
(Fig. 6f).

Nachdem das Bauteil 67 sich auf eine hierzu geeignete
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Temperatur abgekiihlt hat, wird es mit Hilfe eines in in
den Halteformen 70 vorgesehene Aussparungen eingreifenden
Greifers eingespannt, die Halteformen werden gedffnet, in
ihre Position zur Aufnahme zweier neuer Halften zurilickver-
schwenkt und der Baustein mit Hilfe des Greifers 73 bei-
spielsweise einem Transportband iibergeben.

In den Fig. 7a bis 7d sind die Schritte eines weite-
ren, mit einer erfindungsgeméfen Glasprefvorrichtung vor-
teilhaft durchfiihrbaren Verfahrens schematisch darge-
stellt. Bei diesem Verfahren wird in der Prefiform 22’
einer ersten, in Fig. 7 nicht dargestellten Glasprefivor-
richtung ein Teil 74 eines Glasformlings - hier der Boden
und Stiel eines Stielglases - hergestellt. Zeitgleich wird
in einer Prefform 22’ einer zweiten, parallel arbeitenden
erfindungsgemidfen Glasprefvorrichtung ein weiterer Teil
-des Glasformlings - hier der Kelch des Stielglases - an
den ersten Teil angeformt. Dazu wird vor der Zugabe einer
abgeteilten Menge 75 an schmelzfliissigem Glas ein in einem
vorherigen Arbeitstakt hergestellter erster Teil des Glas-
formlings in die Prefform 22’ eingesetzt. Die Preffform 22’
ist derart ausgestaltet, daf der mit dem zweiten Teil des
Glasformlings zu verbindende Abschnitt des ersten Teils 74
des Glasformlings in den Prefraum 76 hineinragt, so daf
dieser mit der abaeteilten Menge 75 an schmelzfliissigem
benetzt (s. Fig. 7b). Anschliefend wird durch Hineindrik-
ken des Prefstempels 29’ in den Prefiraum 76 der zweite
Teil des Glasformlings ausgeformt und gleichzeitig mit dem
ersten Teil fest verbunden (s. Fig. 7c). Nachdem sich
zumindest die oberfldchennahen Bereiche des Glasformlings
auf eine Temperatur abgekiihlt haben, die eine Entnahme
desselben aus der Prefform 22’’ erlaubt, wird dieser, wie
in Fig. 8d dargestellt, mit Hilfe eines die mehrteilige
Prefform 22°’ gleichzeitig &ffnenden Herausheberelements
18’ der Prefform entnommen und gegebenenfalls anschliefend
einer in der Zeichnung nicht dargestellten Kiihlform iiber-
geben. Besonders von Vorteil ist bei diesem Verfahren, daf

die Prefform 22’ und die Prefform 22'’' zeitgleich mit zwei



WO 96/12681 PCT/DE95/01421

- 22 _

gegebenenfalls unterschiedlichen Mengen an schmelzfliissi-
gem Glas aus ein und demselben Feeder beschickt werden
kénnen, so daf durch eventuell geringfiligige Unterschiede
in der Glaszusammensetzung hervorgerufene unerwinschte
Effekte zuverldssig vermieden werden.

Eine weitere bevorzugte Ausfiilhrungsform eines ver-
schwenkbar gelagerten Prefstempels ist in Fig. 8 darge-
stellt. Bei dieser Ausfiihrungsform ist der Prefistempel
29'' im Endbereich eines der Schenkel eines U-f8rmigen
Halters 77 angebracht, welcher iiber ein im Endbereich des
anderen Schenkels vorgesehenes Lager 78 an einer in der
Zeichnung nicht dargestellten Schlittenanordnung ver-
schwenkbar gelagert ist. Zzum Pressen eines Glasformlings
9’ ist der Prefstempel 29’’ in die Prefform 22’''* durch
Verlagerung des nicht dargestellten Schlittens in Richtung
des Pfeiles R hineindriickbar. Die Stellung des Prefstem-
pels 29’’ und des Halters 77 unmittelbar nach einem Pref3-
vorgang ist in Fig. 8 durchgezogen dargestellt. Wie eben-
falls aus Fig. 8 ersichtlich, ist die zufiihrrinne 7° wah-
rend dieses Betriebszustandes derart seitlich verschwenkt,
daff sie die Oberseite der Pref3form freigibt.

Zur Entnahme des Glasformlings und zur anschliefenden
erneuten Beschickung der Prefform 22’ ' mit einer abge-
teilten Menge an schmelzfliissigem Glas ist der Halter 77
um eine durch die Lagerung 78 definierte Achse in Richtung
des Pfeiles W in eine in Fig. 8 gestrichelt dargestellte
Position um 90° verschwenkbar, in welcher der Prefistempel
29'' die obere Offnung der Pre@form 227" vollstdndig
freigibt. Zugleich wird die Zufihrrinne 7’ in die gestri-
chelt dargestellte Position verschwenkt, in der ihr Ende
mit der Offnung der Prefform 22’ '~ kommuniziert.

Wie aus der Darstellung ersichtlich, ist es bei die-
Sser Anordnung insbesondere von Vorteil, dap sich der Prefi-
stempel 29’’ in eine Lage verschwenken 1&Bt, die einen
nahezu ungehinderten Zugang zu der Prefform ermdglicht.
Der Abtransport eines fertigen Glasformlings und die Hand-
habung der Vorrichtung beispielsweise beim Wechsel der
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Preffform ist hierdurch erleichtert. Allerdings miissen die
von dem Prefistempel 29‘' aufzubringenden Prefdrucke von
dem Halter 77 ibertragen werden, so dafl diese Ausfiithrungs-
form der Glasprefmaschine lediglich filir geringere Pref-

drucke geeignet ist.
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Patentanspric h_ e

1. Verfahren zur Herstellung von Glasformlingen
nach dem Prefverfahren, bei dem mit einem Feeder (6) eine
abgeteilte Menge schmelzfliissiges Glas in eine die dufere
Gestalt des Glasformlings vorgebende Prefform (2,12,22)
eingefiillt wird, in die die abgeteilte Menge des schmelz-
flissigen Glases widhrend des Preflvorganges mit Hilfe eines
aus einer Ausgangslage auferhalb der Prefform in diese
hineingedriickten, die innere Form des Glasformlings vor-
gebenden Prefistempels (4,14,29) hineingepreft wird,

dadurch gekennzeichnet,

daf die abgeteilte Menge des schmelzfliissigen Glases
der in der Prefstation befindlichen Prefiform (2,12,22) vor
dem Hineindriicken des Prefstempels (4,14,29) zugefiihrt und
der Glasformling nach dem Herausziehen des Pref3istempels
cer in der Prefistation befindlichen Prefform entnommen

wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf der Prefistempel (4,14,29) zum Einfiillen der abge-
teilten Menge des schmelzfliissigen Glases aus seiner Ruhe-
lage um eine quer zur Léngsachse (M’') des Prefistempels
(4,14,29) verlaufende Achse seitlich verschwenkt wird.
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3. Verfahren nach Anpruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daPf eine mit dem Feeder (6) verbundene Zufuhrleitung
(7) aus einer das Hineindriicken des Prefistempels (4) in
die Prefiform (2) erméglichenden Ausgangslage zum Befiillen
derselben mit der abgeteilten Menge des schmelzfliissigen
Glases beim oder nach dem Verschwenken des Prefstempels
(4) in eine Position verlagert wird, in der das Ende (8)
der zufiihrrinne (7) mit der Offnung der Prefform kommuni-
ziert, und nach Abschluf des Einfiillvorganges in ihre

Ausgangslage zuriickverlagert wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daff etwa zeitparallel mehreren in
der Prefstation befindlichen Prefformen (12) die abgeteil-
te Menge des schmelzfliissigen Glases vor dem Hineindriicken
des Prefstempels zugefiihrt wird und mit einer entsprechen-
den Anzahl von Prefstempeln (14) aus schmelzflilissigem Glas

Glasformlinge geprefit werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf zumindest in zwei Prefformen (12) zeitpar-
allel zu einem Bauteil zusammenfiigbare Teilformlinge ge-
prefit, den Prefformen (12), nachdem sich die Teilformlinge
zumindest in ihren oberflidchennahen Bereichen auf eine
solche Temperatur abgekiihlt haben, die eine Entnahme aus
den Preffformen erlaubt, entnommen und einer Vorrichtung
zum Zusmamenfiigen der Teilformlinge unter Ausnutzung des
in den Teilformlingen gespeicherten Wdrmeinhalts ibergeben

werden.

6. vVerfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf in der Prefistation einer Sequenz von Pref-
formen (22’,22'’) und Prefstempeln, die der aufeinander
aufbauenden, schrittweisen Ausformung des Glasformlings
dienen, etwa zeitparallel, vorzugsweise genau zeitparallel
aus einem Doppeltropfen oder Mehrfach-Tropfenspeiser die

bendtigte abgeteilte Menge des schmelzfliissigen Glases
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zugefihrt wird, nachdem aufer bei der in der Sequenz er-
sten in die jeweilige Prefform (22'") der Teil des Glas-
formlings aus der in der Sequenz davor befindlichen Prefp-
form (22’) eingesetzt worden ist und anschliefend etwa
zeitparallel die Prefistempel in die zugehdrige Prefiform
hineingedriickt werden, so daf der weitere Teil des Glas-
formlings dem zuvor in die Prefiform eingesetzten angeformt

wird.

7. Glasprerorrichtung (100) zur Herstellung von
Glasformlingen (9) nach dem Prefverfahren,

mit einem Gestell (20),

mit mindestens einer Prefstation, welche eine die
duflere Gestalt des Glasformlings (9) vorgebende Prefform
(22,227,22"") umfaBt, in welche mit Hilfe eines Feeders
eine abgeteilte Menge schmelzfliissigen Glases eingebbar
und mittels eines die innere Form des Glasformlings vor-
gebenden Prefstempels (29,297,29'") zu dem Glasformling
(9) verprefbar ist,

mit einem Krafterzeuger, mittels dessen der Prefstem-
pel (29,29',29’') aus einer Ausgangslage auferhalb der
Prefiform in Richtung seiner Ldngsachse in die Prefiform
(22,22',22'') nach einer vorgegebenen zeitlichen Abhdngig-
keit von Kraft und Vorschub hineindriickbar ist,

und mit einer Einrichtung zum Zuriickziehen des Prefi-
stempels nach erfolgtem Prefvorgang,

insbesondere nach einem Verfahren gemdp einem der
Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daff der Prefistempel (29,29’,29”) aus seiner aufer-
halb der Prefform (22,22',22'') befindlichen Ausgangslage
um eine quer zur Mittelachse (M’") des Prefstempels (29, -
29',29'") verlaufende Achse seitlich verschwenkbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daf eine mit dem Feeder (6) verbundene Zufiihr-

rinne (7) vorgesehen ist, die bei seitlich verschwenktem
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Prefstempel (29,29’,29’’) in eine Position verlagerbar
ist, in der ihr Ende mit der Offnung der Prefform kommuni-

ziert.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daf eine in ihrer Achsrichtung verschieb-
bar gefiihrte Prefistange (27) vorgesehen ist, die mit ihrem
einen Ende mit dem Krafterzeuger zusammenwirkt und deren

anderes Ende den Prefstempel (29,29',29'’') betédtigt.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daff mit dem Gestell (20) der Vor-
richtung (100) ein um eine zur Prefirichtung quer verlau-
fende Schwenkachse schwenkbarer Ausleger (36) verbunden
ist, der eine Schienenanordnung (37) umfapt, die der ver-
schiebbaren Lagerung des Prefistempels (29) mittels einer

Schlittenanordnung (35) dient.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daf sich der Ausleger (37) {liber eine senkrecht
zur Schwenkachse wirkende, langenvariable Schwenkeinrich-

tung an dem Gestell (20) abstiitzt.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die langenvariable Schwenkeinrichtung eine
mit einem Ende gelenkig an dem Ausleger (36) angebrachte,
in ihrer Achsrichtung verschiebbar gefiihrte, federkraft-
beaufschlagte Schwenkstange (41) umfaft, die unter der
Federkraft mit ihrem anderen Ende an einer elektromoto-

risch angetriebenen Kurvenscheibe (46) anliegt.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dap das den Prefistempel (29) beta-
tigende Ende der Prefstange (27) iiber ein Kniegelenk (33),
welches eine zur Schwenkachse parallele Gelenkachse auf-

weist, mit dem Prefistempel verbunden ist.
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14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf die Mittelachse (M’) des Pref-
stempels (29) wahrend des Prefivorganges etwa mit der Mit-
telachse (M) der Prefistange (27) fluchtend verliuft.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daf die Zufiihrrinne (7) gelenkig
an dem Gestellt (20) angebracht und mit dem schwenkbaren

Ausleger (36) verbunden ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dap der Prefstempel (29,29’) aus
seiner Ausgangslage um eine etwa senkrecht zur Mittelachse
(M") des Prefistempels verlaufende Schwenkachse in Richtung
der geschlossenen Seite des Gestells (20) seitlich ver-

schwenkbar ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB an dem Gestell eine Schienen-
anordnung angeordnet ist, auf der eine in Prefirichtung
verlagerbare Schlittenanordnung vorgesehen ist, an welcher
der Prefstempel in die Prefform absenkbar iiber einen auf
der von der geschlossenen Seite des Gestells (20) wahrend
des Prefivorganges vorkragenden, bei auferhalb der Prefiform
befindlichem Preflistempel zur geschlossenen Seite des Ge-
stells (20) um eine im Bereich der Schlittenanordnung
liegende Schwenkachse zurickverschwenkbaren Halter (77)
angebracht ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dap der Halter (77) etwa U-fdrmig ausgebildet
ist derart, daf widhrend des Prefivorganges die offene Seite
des U zu der Prefform (22''') weist und daf durch den
einen Schenkel des U die Schwenkachse verlauft, wogegen

der andere Schenkel den Prefistempel (29'’) tragt.

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
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gekennzeichnet, daf das den Prefstempel (29) betdtigende
Ende der Prefstange mit der Schlittenanordnung verbunden

ist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daf der Krafterzeuger eine von
einem drehmoment- und drehzahlsteuerbaren Elektromotor

angetriebene Kurvenscheibe (25) ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daf der Elektromotor ein Drehstrom-Servomotor

ist.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daf die Einrichtung zum Zurickzie-
hen des Prefstempels eine auf die Prefistange wirkende

Gegenkurvenscheibe ist.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daf die Einrichtung zum Zuriickzie-
hen des Prefstempels ein die Prefistange entgegen der Pref-
richtung kraftbeaufschlagtes elastisches Element ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dap das elastische Element mindestens eine
Schraubenfeder (45) umfaft.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daf mehrere Prefformen (22,22',-
22'',22''') und eine entsprechende Anzahl von Prefstempeln
(29,29'), von denen jeder einer Prefform zugeordnet ist,

vorgesehen sind.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Prefformen (22) und Prefistempel (29) zur
Ausbildung von zu einem Bauteil zusammenfiigbaren Teilform-

lingen ausgebildet sind.



WO 96/12681 PCT/DE95/01421

- 30 -

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daf eine Einrichtung zur Entnahme der zu einem
Bauteil zusammenzufiigenden Teilformlinge aus den Preffor-
men und zur Ubergabe an eine Vorrichtung zum Zusammenfiigen

der Teilformlinge vorgesehen ist.

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daf eine Sequenz von Prefformen und Prefistempeln
vorgesehen ist, die der schrittweisen Ausformung des Glas-

formlings dienen.

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Sequenz Prefformen (227,22'") und Prep-
stempel (29’) umfaPft, mit denen bei einem Prefvorgang
verschiedene, insgesamt den vollstdndigen Glasformling
ergebende Teile des Glasformlings prefbar sind.

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, daf mit Ausnahme der in der Sequenz ersten Prefi-
form die folgenden Preffformen derart ausgestaltet sind,
daf der in der Sequenz zuvor geprefite Teil des Glasform-
lings in die in der Sequenz folgende Prefiform einsetzbar
und der in dieser zu pressende Teil zugleich auf den ein-

gesetzten Teil aufprefbar und ausformbar ist.
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