WISSENSWERTES UBER GLAS

Geschichte

Schon um 3.000 v. Christi beginnt in Agypten und gleichzeitig in Mesopotanien die
Kunst des Glasschmelzens. Aus der Zeit zwischen 3.000 und 2.000 v. Ch. Kennen wir
kleinere GlasstGcke und Peren, die allerdings noch trib und unrein waren. Die
Agypter gewannen die Soda aus der Asche bestimmter Pflanzen. Dieses Soda-
Monopol konnten die alten Agypter Ober 3 Jahrtausende fUr sich bewahren.

Als eigenes Handwerk tritt die Glasschmelze erst ca. 1.500 v. Ch. auf. Es entstanden
StGcke aus Glas, die etwas spéter durch Pressen oder Einschmelzen in Formen
gegossen wurden.

Das Glas hatte in dieser Zeit einen unwahrscheinlich hohen Wert.

Um 500 v.Chr. wurde die Glasmacherpfeife erfunden, und zwar in Phénizien. Es war
die umwalzendste Erfindung in Verbindung mit der Glasherstellung Gberhaupt.
Durch diese Erfindung konnten dinnwandige Glaser hergestellt werden.

Im Ubrigen stand gerade die aus Alexandria nach Rom eingefiUhrte Glastechnik in
hoher BlUte. Als Energiequelle, um das Glas zum Schmelzen zu bringen, diente nur
Holz. Auf diese Weise war man gezwungen, den fliehenden Waldgrenzen
nachzugehen, so dass man Uber die romischen Glashutten nach Germanien kam.
Schon die alten Rdmer kannten farblose Fensterscheiben und 795 n. Ch.
schmuckten die Laterankirche in Rom bunte Fenster.

Und nun gleich ein groBer Sprung in das 16. Jahrhundert.

Durch die Kreuzzige und das Vordringen des Islam kam das Glashandwerk nach
Venedig. Wegen angeblicher Feuergefahr wurden aber die Fertigungsstellen auf
die Venedig vorgelagerte Insel Murano veregt. Die Glasmacher von Murano
hatten eine Sonderstellung und lebten auf inrer Insel wie die FUrsten. Es war
allerdings ein goldner Kafig, denn niemand durfte die Insel verassen. Trotzdem ist
es vorgekommen, dass Glasmacher aus Murano versucht haben, zu fliehen. Die
Verfolgungsjagd, die dann einsetzte, ging Uber ganz Europa, und heute noch
berichten Sagen von den dramatischen Umstanden.

Venedig verschaffte sich, dhnlich wie Agypten, ein Monopol in der Soda-
Erzeugung, wobei die Soda-Pflanze Barilla in Aliconta / SUdspanien (heute
Alicante) gezUchtet wurde.

Die Ubrigen Lander, wie z.B. auch Germanien oder jetzt schon Deutschland
genannt, mussten sich mit Waldglas aushelfen. Das Glas war sehr unrein, weil die
Pottasche aus der Holzasche gewonnen wurde. Hauptgebiete in Deutschland
waren Béhmen, Schlesien, Spessart, Fichtelgebirge und Thuringen. Die ersten
Glasmacher aus Deutschland stammten aus Schwaben, die Ende des 30-jahrigen
Krieges Uber den Spessart nach Thiringen wanderten.

Naturich entstanden durch die Nur-Holzfeuerung und die Gewinnung der
Pottasche aus der Holzasche groBe VerwUstungen in den Waldgebieten, so dass
die Glasmacher wie Zigeuner von Waldgebiet zu Waldgebiet zogen.
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In Bbhmen gelang im 17. Jahrhundert die Reinherstellung von Pottasche durch
Zusatfz von Kalk und Braunstein. Dadurch war die Vorherrschaft der Venezianer
gebrochen.

Im 18. Jahrhundert wurde aus Steinsalz Soda hergestellt. Das so entstandene Soda-
Glas konnte jetzt fUr allgemeine Gebrauchsgegenstdnde verwandt werden. Im
Jahr 1866 gelang es Solvay, eine wesentlich reinere und billigere Soda nach dem
Ammoniak-Verfahren herzustellen.

Im Jahre 1856 wurde durch die Gebruder Friedrich und William Siemens der
Gernerator-Ofen erfunden, der nun das knapp gewordene Holz ersetzt. Die
Temperatur konnte wesentlich gesteigert werden, so dass hochwertige Glaser
gefertigt werden konnten.

In der Folge wurden neben Holzfeuerungen und Generatorgasen als Energie Ol
und Hlektrizitat eingesetzt. Das war aber schon spdter.

1867 erfindet Friedrich Siemens den fortlaufend arbeitenden Wannenofen.
Es war ebenfalls Friedrich Siemens, der 1877 das erste Pressglas herstellte.

1886 wurde die erste Glasblasmaschine entwickelt (von Ashley und Arzwell). Diese
Maschine stellte in 10 Stunden bis zu 1000 Flaschen her. Schon 1905 wurde durch
die amerikanischen Ingenieure Owens und Bock die erste vollautomatische
Flaschenblasmaschine hergestellt.

Die weitere Entwicklung der GlashUtten fUhrte zwangsldufig zur Spezialisierung
bestimmter Fertigungsarten wie Flachglas, Hohiglas, Pressglas oder optisches Glas.
Dieser Spezialisierungsprozess ist heute noch im Gange und zur Rationalisierung der
Betriebe unumgdnglich notwendig.

Der Werkstoff Glas und seine Eigenschaften

Das Glas ist eine starre FlUssigkeit, d.h. eine unterkUhlte Schmelze. Aus Sand
(Kieselsdure) und der Soda entsteht das bekannte Wasserglas. Es fehlt also die
Harte. Das Glas besteht zu 75 % aus Kieselséure in Form von Sand. Der hohe
Schmelzpunkt des Sandes (bei ca. 2000° C) bedingt, dass Zusdtze hinzugegeben
werden, die den Schmelzpunkt herabsetzen und zum anderen die GUteklasse des
Glases bestimmen.

Dann [asst man die Temperatur auf ca. 1000° C absinken, damit aus der Wanne
oder dem Hafen gearbeitet werden kann. Eine héhere Temperatur ware zur Arbeit
nicht geeignet, weil die Masse zu dUnnflUssig ist.

Erwdhnenswert ist noch, dass dem Glasgemenge hauptséichlich im Wannenofen
bis zu 40 % CGlasscherben beigegeben werden kdnnen.
Der Anteil bei Hafendfen betrégt nur ca. 6 -8 %.

Wir unterscheiden bei dem Wirtschaftsglas 3 Hauptarten:

1. Das Sodaglas
2. Das Kristallglas

1. Das Sodaglas enthdlt kaum Pottasche, also als Flussmittel nur Soda, die
billiger ist als Pottasche.

2. Das Kristallglas dagegen einen sehr hohen Anteil an Pottasche. Dadurch es
hochwertiger.
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Unterschiede zwischen Hafen- und Wannenofen

Meistens stehen 6 — 18 Hafen in einem Glasofen. Bei der Schmelzwanne dient die
gesamte Ofensohle als Schmelzfldche. Die Hafen mUssen 8 Stunden
vorgeschmolzen werden, wdhrend es sich bei dem Wannenofen um eine
fortflaufend arbeitende Schmelze handelt Nun kommt die Feinschmelze. Die
Temperatur wird auf ca. 1500°C gebracht. Das Glas wird so geldutert, wobei
zusatzlich Lauterungsmittel beigegeben wird.

Die Kiihlung und Fertigung des Glases

Unter der KUhlung versteht man die nochmalige Ewarmung des Glases nahe an
den Schmelzpunkt (bis zu 500°C) mit nachfolgender, sehr langsamer AbkUhlung.
Die Spannungen werden so beseitigt.

Schwierigkeiten entstehen immer dann, wenn dinne Glaserteile (z.B. Wandung) mit
dicken Glaserteilen (z.B. dicker FuB) eine Einheit bilden sollen und so durch die
differenzierte AbkUhlungszeit noch Spannungen aufweisen kdnnen.

Es ist logisch, denn die dunnen Glasteile kUhlen ja viel schneller ab als die Dicken.
Die einwandfreie Kihlung wird mit einem Spannungsprifer nachgemessen.

Hohlglas

Je nach der Herstellung kann man geblasenes und gepresstes Hohlglas
unterscheiden.

Geblasenes Hohlglas

Die Fertigung des geblasenen Hohlglases erfolgt durch Handarbeit
(Mundblasverfahren) und durch Maschinenarbeit (Glasblasmaschine).

1. Handarbeit

Die Glasschmelz6fen, an denen Hohlglas mittels des Mundblasverfahrens
hergestellt wird, sind meistens Hafendfen. Durch die sogenannte Arbeitséffnung
kann man die unmittelbar dahinter stehende Glashdfen erkennen, in denen die
Glasmasse bei ca. 1000°C rot gliht. An jedem Hafen arbeiten ca. 4 - 8 Arbeiter
in einer sogenannten Werkstatt zusammen. Jeder der Arbeiter hat einen
bestimmten Arbeitsgang zu verrichten, deshalb auch die einzelnen
Bezeichnungen fUr die Arbeiter, z.B. Eintr&ger, (Lehrling) Anfanger, Kibel- oder
Kébelmacher (Gehilfe) und Glasmacher (Meister).

Das wichtigste Werkzeug ist die Glasmacherpfeife. Sie ist ca. 1,50 m lang und
hat einen Durchmesser von 10 mm. Sie ist mit einem Mundstick versehen und
nicht selten auch mit einem Handgriff aus Holz in der Mitte. Am unteren Ende
befindet sich eine Verdickung, der sogenannte Nabel. An dieser Stelle wird
soviel Glas aus dem Hafen oder der Wanne entnommen, wie fUr die Herstellung
des Gegenstandes erforderlich ist.

Meistens wird heute in einer Holz- der Eisenform gearbeitet. Seltener sind Artikel,
die ohne Form, also frehdndig , gemacht werden.

Wenn ein Stielglas in einer Form hergestellt werden soll, entnimmt ein
Glasmacher eine kleine Menge Glas, die er in dem sogenannten Kébel anbldst.
Diese Kugel wir wieder in die Glasmasse getaucht und die fur die Herstellung
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des Glaskodrpers noch erforderiche Menge zusatzlich herausgenommen. Dann
wird die Glasmasse vorgeblasen und auf einem Loffel bearbeitet, so dass der
Glaskorper schon eine vorldufige Form erhdlt.

Dann wird der sogenannte Glaskdrper in der Form vollends aufgeblasen. Es
entsteht ein Hohlkorper, der aber lediglich den Kelch des Glases darstellt.

Nachdem diese Arbeit beendet ist, Gbergibt der erste Glasbldser an den
zweiten, der die Pfeife Ubernimmt und nun den Stiel ansetzt.

Vorher hat inm der Zutréger eine kleine Glasmenge an das Unterteil des schon
fertigen Kelches angesetzt, die er jetzt schnell mit einer Zange nach unten zieht
und bearbeitet. Von hier wandert das Glas, das jetzt schon einen Stielansatz
hat, zu dem Bodenplattenmacher.

Auch diesem Arbeiter wird durch einen Zutrager eine kleine Menge FlUssigkeit
gebracht, die er mit einem Spezialeisen zu einer FuBplatte verformt.

Bei der hier geschilderten Herstellungsweise handelt es sich um die rheinisch-
bdhmische Art.

Weiterverarbeitung

Von dem Kuhlofen wandern die Glaser zu der Absprenganlage, wo die Kappe,

die immer noch am Glas ist, abgeschnitten wird. Das geschieht so, dass die
rotierenden Gl&ser auf einem Karussell von einem Diamanten angeritzt werden
und dann solange an den heiBen Flamen vorbeiaufen, bis die Kappe von
selbst abspringt.

NatUdich ist das Glas jetzt am Rand durch das Abspringen der Kappe ziemlich
uneben. Deshalb wandert es weiter an die Scheiben- oder
Bandschleifmaschine. An dieser Maschine werden die Mundréander und evil.

auch die anderen Teileplan geschliffen. Obwohl jetzt der Mundrand gerade ist,

besteht doch noch eine gewisse raue Schicht auf der Oberfléche des
Mundrandes. Aus diesem Grunde geht die Ware zu der sogenannten
Verschmelzmaschine. Hier laufen die Glaser wieder an einer heiBen Flamme
vorbei, die in der Hohe der Mundrénder angebracht ist. Durch die Warme, die
die Flamme ausstrahlt, erfolgt ein leichtes Aufschmelzen, so dass sich die noch
rauen Teile des Mundrandes in sich verschmelzen.

Damit sind die Arbeitgdnge beendet, wenn man von der Endkontrolle und
dem Uberstellen ans Lager absehen will.

2. Maschinenarbeit

Das gewdhnliche Hohlglas (Flaschen- und Wirtschaftsglas, soweit es als
Massenartikel anzusehen ist) wird heute fast ausschlieBlich durch die
Maschinenarbeit hergestellt. Wir unterscheiden hier zwischen Pressmaschinen
und Glasblasmaschinen. Je nach Arbeitsweise der Maschinen werden diese in
halb- und vollautomatische Maschinen eingeteilt.

Wdahrend bei den Halbautomaten noch Menschenhand erforderlich ist, blasen
die Vollautomaten vollkommen selbsttéatig.

Die Beschickung der Maschinen erfolgt automatisch von der Wanne in die
sogenannten Vorformen. Hier entsteht, dhnlich wie beim Mundblasverfahren
(rheinisch-bdhmische Art), ein Kébel (kleine Kugel), der dann in die eigentliche
Hauptform weitergeleitet und voll ausgeblasen wird. Bei einer 10-armigen
Owens-Flaschenblasmaschine befragt die Leistung beispielsweise 40.000
Literflaschen in 24 Stunden.
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Gepresstes Hohlglas

Bestimmte Massenartikel, wie Bierseidel und Schalen, aber auch Dachziegel

und Bausteine werden gepresst. Eintellige Formensatze werden eingesetzt, wen

die Glasgegenstdinde oben weiter sind als unten (konisch).
Das Ausbringen aus der Form ist so gewdhrleistet. In mehrteiligen Formen, die

sich dann seitlich 6ffnen, kbnnen auch Glaser gepresst werden, die nicht in der

0.d. Konizitdt laufen.

Das Glasgemenge ist meistens das gleiche wie bei dem mundgeblasenen
Hohlglas, also Sand, Soda (Pottasche, wenn hochwertig) und Kalk.

Bei Bleikristall kommt ein Zusatz von Bleioxyd hinzu.

Bei Pressglas verwendet man allerdings etwas mehr Flussmittel (Soda), damit

man besser verpressen kann. Der wichtigste Bestandteil ist hier die Form, die mit

der Hand oder automatisch gespeist wird.

Durch den Oberstempel wird die flussige Glasmenge fest gegen die Wande der

Form gepresst. Auch hier gibt es schon vollautomatische Maschinen, die
enorme Leistungsergebnisse bringen.

Je nach Arbeitsgang unterscheidet man zwischen unverw@mtem Pressglas
und feuerpoliertem, also verwa@rmten Pressglas.

Das erste Glas ist sofort verkaufsfrei, wé&hrend das andere noch einmal im Feuer

erwdrmt wird, damit der Glanz besser wird und evil. N&hte und Kanten
verschmolzen werden.

Nach der Vorschrift des RAL (Reichsausschuss fUr Lieferungsbedingungen) muss
auch die Bezeichnung der Bearbeitung und Veredelung des Glases in 3
Gruppen eingeteilt werden:

1. mundgeblasen, handgeschliffen (Schliffkristall)

2. gepresst und nachgeschliffen
3. Form und Muster gepresst (Presskristall)

Glas - ein fester Bestandteil unseres Lebens, der immer und je die Mdglichkeit

hatte, uns etwas Uber die Vergangenheit und inre Menschen zu berichten, und
der auch unseren Nachfahren Zeugnis geben wird Uber die Art unseres Lebens,

wenn wir es selbst nicht mehr tun kdnnen.

Die Glasherstellung

Technisches Glas

Die Glaser, die bei Rastal dekoriert werden, sind ausgesprochen technische Gldser.

Die Zusammensetzung des technischen Glases besteht aus Sand und Soda
(Pottasche) und Kalk (oder Bleimennige).

Die Soda und die Pottasche sind alkalische Flussmittel, wéhrend der Kalk und das
Baryt Erdalkalien sind.
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Rohstoffe

Rohstoff Nr.1 ist Sand

Sand ist ein natUrlicher Rohstoff, der nur in reinweiBer, feinkdrniger Art verwandt
werden soll (sogenannte Kristall-Quarz-Sande). Dieser Sand besteht aus fast 100 %
Quarz und enthdlt nur 0,01 % Eisenoxyd, bei 100 kg also 10 gr. Bevorzugt werden
Kérner von 0,5 mm Durchmesser, die erst gesiebt, oft noch getrocknet und
vorgebrannt werden.

Quarzsand = Kieselsdure = SIO2
Der Schmelzpunkt liegt bei 1700 — 1800°,

Rohstoff Nr. 2: Kalkstein

Ebenfalls ein natUrdich Rohstoff, in der Natur als Kalkspat, Marmor, Kreide und
gewodhnlicher Kalkstein. Der Kalkstein wird gemahlen, wobei nur eisenarmer
Kalkstein verwandt werden soll. Kalkstein ist chemisch: kohlensaurer Kalk. Bei der
Glasschmelze entweicht Kohlensdure, und es bleibt nur Kalk. Von 100kg
Rohkalkstein verbleiben 56 kg Kalk, wGhrend 44 kg als KohlensGure verdoren gehen.
Der Schmelzpunkt liegt noch héher als der des Sandes, ndmlich bei 2500°.

Rohstoff Nr. 3: Soda

Die Solvay-Soda besteht aus 99% Soda, wobei héchsten 1% Kochsalz vorhanden ist.
Die Soda muss wasserfrei und gebrannt sein. Bevorzugt wird die schwere Soda, well
diese nicht stGubt und auch besser schmilzt. Soda ist chemisch kohlensaures
Natron. Bei 100 kg Soda verbleiben 58 kg Natron in der Schmelzmasse, wahrend 42
kg Kohlensd@ure sich verflichtigen.

Der Schmelzpunkt liegt bei 800 — 850°

Pottasche

Wie schon erklart, wird Soda durch Pottasche ersetzt, wenn es sich um
hochwertige, reinweiBe Glasersorten handelt (auch nur teilweise). Pottasche ist
kohlensaures Kali. 100 kg Pottasche ergeben 68 kg Kali, wobei 32 kg Kohlensdure
sich verflichtigen. Die Pottaschen wurden aus Holzaschen, aus Pflanzen und zuletzt
aus Kaliabraumsalzen gewonnen, der sogenannten Mineral-Pottasche.

Gemenge

In Ergéinzung zu den ErklGrungen Uber die Zusammensetzung des Gemenge ist
noch zu sagen, dass ca. 40% des Gemenges aus Glasscherben bestehen. Sogar
Scherben aus der Tonindustrie finden Verwendung, weil es sich ja hier im
Ausgangsprodukt auch um Kalk handelt.

Die Rohstoffe mUssen gut gemischt werden, was heute z.T. noch mit der Hand,
Uberwiegend aber mit Maschinen geschieht. In den groBen fortschrittlichen
Glaswerken, mit denen wir partnerschaftlich zusammenarbeiten, erfolgt die
Gemengeaufbereitung und Steuerung automatisch.
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Kiihlung

Die richtige Kihlung des Glases ist auBerordentlich wichtig. Es ist logisch, dass das
Glas an der Oberflédche schneller erkaltet als innen. Es zieht sich innen noch
zusammen, wahrend es auBen schon vollkommen erstarrt ist. Dadurch entstehen
Spannungen. Ein nochmaliges Erwdrmen bis zum Schmelzpunkt von 500° max. bei
gleichmaBiger AbkUhlung beseitigt die Spannungen.

Als Gegenpol zu dieser langsamen AbkUhlung gibt es die rasche und gleichmdaBige
AbkUhlung des Glases. Dieses Glas ist dann mechanisch sehr widerstandsfahig. Das
Hauptverfahren besteht darin, das Glas direkt von der Pfeife oder der Maschine in
ein Olbad bei 200 — 300° zu geben.

Wir kenn diese Gldser hauptséchlich aus der franzésischen Glasproduktion. Die
Sekurit-Scheiben der Autos werden mit heiBer Luft und Wasserdampf abgekdhlt,
wdéhrend die AbkUhlung durch Ol mehr fir Hohlglas geeignet ist. Die
Spannungsprufer, die wir und natirich jede Glasfabrik haben muUsse, zeigen Fehler
regenbogenfarben an. Gut gekUhltes Glas hat keine Farbe.

Diverse Maschinen

1. Pressblas-Maschinen
2. Blas-Blasmaschinen
3. Saug-Blasmaschinen

Zu 1. Press-Blasmaschinen

Das Kulbel wird auf Form 1 (Vorform-Station) gepresst wie bei den eigentlichen
Glaspressen.

Auf der Fertigstation wird das vorgepresste Kulbel fertig ausgeblasen.

Die erste Maschine dieser Art stand 1873 in Amerika in Pittsburgh. Im Augen-

blick durfte Hartford HE 28 eine der modernsten dieser Art sein. Sie fertigt 78 Becher
pro Minute bis 100 mm Durchmesser und 165 mm Héhe. Das bedeutet: 80.000 —
90.000 StUck in 24 Stunden. Der Hersteller ist die Firma Hartford in Amerika.

Wichtig ist noch die Erw&hnung der Maschine m 16 der Firma Jerome & Bommefoy,

Courbevoie / Frankreich. Die Anlage M 16 ist zumindest in ihren Grundaggregaten
heute die Basis fUr die Herstellung von Stielglas in vielen modernen GlashUtten
Europas.

Arbeitsweise der Press-Blasmaschinen

—_—

. Der Tropfen beschickt die Vorform.
2. Die Vorform schwenkt hoch in den Stempel hinein.
3. Pressvorgang in der oberen Héhe, dann schwenkt dir Form wieder nach
unten und das aufgeblasene Kilbel rotiert frei an einem Halsring nach oben.
4. Wiedererhitzen.
. BlasstoB in das frei rotierende Kolbel mit Niederdruck
Das KUlbel streckt sich in die Lange.
. Die Fertigform schlieBt sich um das Kulbel.
. Fertigblasen und &ffnen.
. Greifer zum Austragen schlieBen sich um das fertige Stick.
. Abschmelzen

[6)]
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Zu 2. Blas-Blasmaschine

Die erste Maschine dieser Art wurde 1860 in Amerika studiert und 1886 von Ashley in
Amerika verbessert. A, gebrduchlichsten sind die Karussell-Maschinen mit zwei
Ubereinander angeordneten Tischen, auf denen oben die Vorformen und unten
die Fertigformen stehen. Der Speiser beschickt die Vorformen von oben mit dem
Tropfen und es erfolgt durch einen BlasstoB das Aufblasen des Kdlbels. Dann wird
die Vorform durch Kippen um 180° der Fertigform ndher gebracht, das
vorgeblasene Kulbel in die Fertigform UbergefGhrt.

Die Fertigung erfolgt bei einzelnen Maschinen auch von unten nach oben, was
aber seltener ist.

Ebenfalls méglich sind nebeneinander rotierende Tische. Hier sind verschiedene
Fabrikate bekannt, z.B. die O’'Neill-Maschine, besser bekannt ist allerdings die
Lynch-Maschine L 10 mit Doppelform. Diese Maschine gilt heute noch als eine der
besten Blasmaschinen in Europa und Amerika.

Wir kompliziert es ist, die einzelnen Maschinen auseinander zuhalten, zeigt die
Tatsache, dass die Firma Hartford auch eine sehr leistungsféhige Blas-Blasmaschine
herstellt mit der Bezeichnung IS, die als die leistungs- und anpassungsfdhigste
Maschine gilt. Z.B. hat man an dieser Maschine ein ganz modernes Feeder
entwickelt mit Schwenkrinnen. Aus diesem Feeder werden 4- 6 Vorformen
gleichzeitig mit Tropfen bedient.

Die vorerwdhnte Maschine gilt auch deshalb als sehr anpassungsfahig, weil der
Wechsel von Blas-Blas zu Press-Blas moglich ist. Bei dieser Maschine ist auch die
InnenkUhlung und Feuerpolitur der FlaschenmUndung wdhrend des Abnehmens
moglich.

Die Bezeichnung IS bedeutet: Individuell arbeitende Station.

Dieses System wurde von vielen deutschen und ausiéndischen Firmen
Ubernommen. In Deutschland haupts&chlich von Putsch in Hagen und Péting in
Erkrath.

Die entsprechenden Blas-Blasmaschinen mit Hanfbetrieb zum Kippen der Vorform
interessieren uns weniger, weil sie im Grunde genommen heute meistens als
Uberholt angesehen werden mussen.

Zu 3. Saug-Blasmaschine

Diese Maschine wird meistens zu Herstellung von Flaschen eingesetzt, z.B. die
vielarmige Owens-Maschine. Owens war der erste Hersteller 1904. Diese Maschine
wird heute durch viele andere Hersteller nachgebaut.

Die Vorform steht hierbei in der Drehwanne (die Drehwanne ist der Arbeitswanne
vorgelagert als Spezial-Wanne, damit immer frisches Wasser da ist). Das
Glasgemenge wird durch Vakuum in die Form gesaugt und der untere Tell
abgeschlossen, sobald genugend Glas in der Form ist. Dann dreht die Vorform
wieder zurUck in die Drehwanne und der KUlbel hdngt frei an einem Halsring und
rotiert. Die Fertigform Ubernimmt das KUlbel und bl&st vollends auf. Die Fertigung
erfolgt ebenfalls nach dem Karussell-Maschinensystem, wolbei die Vorformen oben
sind und die Fertigformen unten.
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Die Fertigformen steigen von unten nach oben und Ubernehmen das Kdlbel.
Die Leistung bei einer 15-armigen Saug-Blasmaschine betrégt z.B. 60.000
Bierflaschen in 24 Stunden. Bei kleineren Gegenstdnden werden hdhere Quoten
erreicht.

Die Maschine ist auch sehr variabel, well sie auf die einzelnen FaschengréBen
abgestimmt werden kann.

Leistungsbeispiel:

32.000 / 1 I-Flaschen in 24 Stunden oder

68.000 / V4 l-Haschen in 24 Stunden.

Bei fast allen Maschinen ist die Einrichtung von Doppelformen méglich.

Nun kommen wir zu einer bestimmten Maschine, die uns besonders interessiert und
deren Namen wir oft gehort haben, ndmlich die Westlake-Maschine.

Diese Maschine war urspringlich nur fUr die Herstellung von GlUhkolben gedacht.
Der Erfinder ist Kadow (1907).

Die Maschine wurde weiterentwickelt von Owens und arbeitet ebenfalls als
Karussell-Maschine. Die Besonderheit dieser maschine besteht darin, dass sie die
Mundblasherstellung mit der Pfeife weitgehend nachahmt.

Das Glas wird mit einer Saugv orrichtung enthommen und v orgeformt.
AnschlieBend fallt es auf eine Art Glasmacherpfeife, die den Kolben bzw. das Glas
fertig stellt. Heute erfolgt mit dieser Maschine die Herstellung von Hohlglas, wie
Becher und auch Kelche.

FUr GlUhkolben findet die Westlake-Maschine heute weniger Verwendung, dafur
wird heute die Ivanhoe-Maschine eingesetzt.

FrOher hatte die Westlake-Maschine 12 Saugkdpfe mit je 2 vorformen plus 12 Armen
mit je 2 Pfeifen, also insgesamt 24 Pfeifen. Heute arbeitet die Westlake-Maschine
nur mit 1 Saugv orrichtung mit 2 Vorformen, die alle 24 Pfeifen versorgt.

Die Leistung bei der Herstellung von GlUhkolben ist mit 40.000 StUck in 24 Stunden
angegeben. Die Westlake-Ware war in den vergangenen Jahren gefragt, weill sie
im Vergleich mit der Hartford-Ware Vorteile durch bessere Glasqualitdt zu bieten
hatte, die allerdings durch héheren Aufwand und damit héheren Preis erkauft
werden musste.

Verbesserungen an den Hartford-Maschinen haben aber in der letzten Zeit eine
Angleichung der beiden Maschinenglas-QualitGten gebracht.

Sehrinteressant ist noch die Kolben-Blasmaschine der Firma Corning-Glass Works
USA. Diese Maschine arbeitet in einer Kombination von Walzen und Blasverfahren.
Das Glas flieBt ununterbrochen und wird zunéchst durch Walzen zu einem Band mit
verdickten Verformungen ausgebildet. Dieses legt sich auf ein Férderband mit
durchlochten Platten. In diese Offnung sackt das Glas ab (natirlich in genau
berechneten Quantitdten). Die so gebideten Kilbel werden von den
darunterstehenden , rotierenden Fertigformen Ubernommen und ausgeblasen. Das
Foérderband Ubernimmt also die Funktion der Vorform.

Mit der Corning Ribbon-Maschine werden 240.000 dUnnwandige Becher in 24
Stunden hergestellt, was als absoluter Rekord anzusehen ist.
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Gepresstes Hohlglas

Pressen

Die Zusammensetzung des Gemenges ist die gleiche wie bei geblasenem
WeiBhohlglas. Die Formen mussen aber rasch und gut ausgefUllt werden, so dass
man hier das ganze Gemenge etwas weicher eingestellt hat (mit mehr Flussmittel).
Anfangs arbeitete man nur das geschmeidige Bleikristall, was aber heute in vielen
Fallen durch Kalk und Baryt ersetzt wird.

Auch hier kommt es wieder darauf an, welches Glas man zu erhalten erwinscht,
d.h. in welcher GUteklasse.
Wir unterscheiden hier folgende Arten:

1. Gepresstes Glas, d.h. in Form und Muster in einem Pressvorgang erzeugt
(hdchstens noch durch Auftreiben usw. umgemodelt)

2. Gepresst und nachgeschliffenes Glas, d.h. das eingepresste Muster ist
Uberwiegend oder vollsténdig nachgeschliffen (vielleicht auch
nachtraglich Handschliff ohne vorheriges Pressmuster)

Der Unterschied zwischen gepresstem Hohlglas und geblasenem und auch
geschliffenem Hohlglas besteht darin, dass das gepresste Hohlglas wellige, wie
geh&mmerte Oberfl&dchen hat. Die Ecken und Kanten dagegen erscheinen
abgerundeter. Die Ursache liegt naturlich in der Formgebung. Da die innere und
AuBere Gestalt des Glases durch Formen bestimmt werden (im Inneren spricht man
vom Stempel), ist auch diese Innenfldche nie vollkommen glatt.

Die ersten Glaspressen wurden 1810 in amerikanisch-englischer Gemeinschaft
erfunden. Heute gibt es viele Hersteller fir Glas-Pressen. Die Glas-Pressen finden
heute hauptsdchlich Verwendung fUr sogenanntes Presskristall, dessen GUte und
Qualitéat von der Zusammensetzung des Gemenges bestimmt werden.

Der Arbeitsgang ist folgender:

Die innere Form (Stempel) presst die Glasmasse gegen die Wande der AuBenform.
Diese wird entweder mit Hand, oder aber durch Speiser (automatisch) beschickt.
Die letzte Entwicklung in dieser Reihe ist die vollautomatische Presse, mit Speiser
beschickt.

Je nach GréBe der Presssticke und nach Art des Fabrikates der Maschine kdnnen
50 - 60 PressstUcke Pro Minute erzeugt werden.

Mehrformenpressen sind besonders leistungsfahig, weil 8 — 16 Formen auf einer
Presse vorhanden sind.

Uns interessieren heute ja besonders gepresste Becher, aber auch die Herstellung
von Glas-Bausteinen, Dachziegeln (Hersteller: Saint Gobain Oberland AG Wirges,
u.a.) ist sehrinteressant.
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Verwdrmtes und unverwdrmtes Pressglas

1. Unverwdrmtes Pressglas

Nach Pressen und KUhlen ist das Glas fertig. Es handelt sich hier dann um das
sogenannte ordindre Pressglas, dessen Oberfl&dche innen leicht blind ist.

2. Verwarmtes Pressglas

Verwdrmtes Pressglas ist veredelt, indem der gepresste Gegenstand in
Spezialdfen oder bei offener Flamme weiter erhitzt wird (feuerpoliert).
Die unebenen, rauen Fldchen schwinden dadurch und es entsteht ein
besonders schdner Glanz an der Oberfldche. Bei dem nochmaligen
Erhitzen kénnen auch nachtragliche Veranderungen an der Form vor-
genommen werden, z.B. Aufireiben, Ausschweifen usw.

Speiser (Feeder)

Die Funktion der Feederwurde schon erklart, die bei allen Glasmaschinen eine
groBe Rolle spielt, auBer bei der Saug-Blasmaschine (bekanntlich erfolgt die
Beschickung der Vorform bei der Saug-Blasmaschine durch das Ansaugen der
entsprechenden Glasmenge aus der Drehwanne).

Die Offnung des Feeders bei allen anderen Maschinen ist unter dem Spiegel des
Glasgemenges in der Arbeitswanne (sogenannter Tropfen-Speiser). Besonders
bekannt ist der Tropfen-Speiser der Hartford-Empire Co. Seine
Arbeitsgeschwindigkeit kann von 10 — 72 Glasposten pro Minute veré&ndert werden.
Es ist sehr wichtig, bei dieser Geschwindigkeit etwas dndern zu kénnen, weill je nach
der Schwere des Artikels oder dem Schwierigkeitsgrad der Herstellung die
Geschwindigkeit der Tropfenbeschickung unbedingt verstellt werden muss.

Der Glasposten wird von einem St6Bel (Plunger) herausgedrickt in der genauen
Menge und dann von der Schere abgeschnitten. Der abgeschnit-tene Glastropfen
fallt in die Vorform.

Danach schlieBen sich kurz die beiden Backen des Speisers, um dann den
nachsten Glasposten abgeben zu kénnen.

Um es noch einmal zu erklé@ren:
Speiser-Maschinen sind Press-Blasmaschinen, Blas-Blasmaschinen oder Press-
Maschinen, niemals Saug-Blasmaschinen.
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