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Siegmar Geiselberger, Gangkofen

Februar 1999

10 Nachfrage zu einer viel gepriesenen Erfindung:
Zu wenig oder zu viel Glas beim Pressen mit einem Deckring:

Wie machten die das?

Abb. 01-99/69

Wie konnte das passieren? Ohne Deckring gepresst?!

Sammlung Geiselberger, PG-332, Teller, kobalt-blaues Glas, Neo-Renaissance-Arabesken und Sandkorn-Dekor, Fehlpressung

H rd. 3 cm, D rd. 15 cm, Hersteller und Zeit unbekannt, vielleicht 1870-1900, Sachsen

bei Sellner 1986, S. 33, Abb. 18, Katalog Launay Hautin & Co., ca. 1840 und bei Spillman 1981, S. 382, Nr. 1478, Val St. Lambert,
werden 3 friihe Stiicke mit einem dhnlichen Dekor abgebildet, das Glas kommt aber wegen seiner Farbe wahrscheinlich nicht aus
Frankreich, ganzer Teller und Detail der Fehlpressung am linken und oberen Rand

Der , auf3erst wichtige Deckring”

»[...] Alle frithen Patente wurden beim Feuer im Patent
Biiro 1836 zerstort und die danach iiberlieferte Informa-
tion ist wenig mehr als eine Liste von Daten, Titeln und
gelegentlich beschreibendem Material. [...] Phineas C.
Dummer und seinen Gesellschaftern aus Jersey City,
New Jersey, wurden 1827 fiir Verbesserungen bei den
Formen zum Glaspressen 2 Patente erteilt. Eines davon
war fiir eine ,,Abdeckplatte [,,cover-plate*], die der du-
Berst wichtige ,,Deckring® [the all-important ,.cap ring*]
sein konnte. Das Problem der iiber- oder unterfiillten
Formen wurde teilweise iiberwunden [partly overcome]
durch den Deckring, ein eigener Teil der Form, der den
Fluss des Glases an den Rand kontrollierte [controlled]
und eine gleichméBige Dicke am Rand von Tellern und
anderen flachen Stiicken sicherte. [Spillman 1981, S.
13 ]

Erst spiter - um 1830 - wurden Patente erteilt, die das
Pressen von nicht nur flachen Stiicken, sondern auch
von Bechern oder Tassen, erlaubten. Die Patente von
Deming Jarves von der Boston & Sandwich Company
um 1828, 1829 und 1830 ,,[...] und John McGann’s Pa-
tent von 1830 fiir ,,Gepresste hohle Glasware* [Pressed
Hollow Glass Ware] sind der erste Hinweis darauf, dass
andere Formen als flache Teller [plates] und Schalen
[bowls] oder massive Kndpfe durch mechanisches Pres-
sen hergestellt wurden.” [Spillman 1981, S. 14]

Die noch etwas skeptische Einschatzung von
Spillman wird spéater von anderen Autoren oh-
ne solche Einschrankungen verwendet:

Sellner 1986:

,.Einen entscheidenden Fortschritt brachte die Erfindung
des sog. Formenrings, (s. Abb. 10). Dieses bemerkens-
werte Ereignis ist heute nicht mehr sicher zu datieren,
doch muss es in die Zeit kurz vor 1830 gelegt werden.
Um jene Jahrzehntwende war nidmlich dieser Formen-
ring bereits in ganz Amerika in Gebrauch, jener Ring,
welcher die Form schlieft und das Herausquellen des
Glases verhindert. Jetzt wurde es mdglich, endlich
Glasartikel von relativer Konstanz zu pressen, denn
durch die Steuerung der Wandstéirke des dufleren Ran-
des gab er den Presslingen den Anschein gleichméBiger
Dicke. In diese Zeit fdllt aber wohl auch die Verbesse-
rung der Efficiency und vorallem der Empfindlichkeit
der Pressen selbst. Zu Beginn der 1830-er Jahre tauch-
ten die ersten diinn gepressten Teller auf und natiirlich
wuchsen mit den Jahren ebenso die Fahigkeiten der Ar-
beiterschaft.” [Sellner 1986, S. 17]

Franke 1990:

,.Entscheidend fiir den Durchbruch war dabei die Ent-
wickung des Deckrings, durch den Erzeugnisse gepresst
werden konnten, die weniger dick waren und denen aus
den Mundblashiitten dhnlich sahen.” [...]
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,,Die entscheidende Verbesserung stellt der gegen 1830
eingefiihrte Deckring dar. Das Zentrum des Ringes be-
steht aus der groBen Offnung, durch die der Stempel in
die Form gesenkt wird, doch quillt die Glasmasse nun
nicht mehr aus dem oberen Rand heraus. Der Stempel
kann mit kréftigerem Druck die Glasmasse bis in die
feinsten Details der Form pressen, deren Muster sie aus-
fiillt. So ermoglicht der Deckring nicht nur einen deutli-
chen Abdruck der Form, sondern erlaubt auch ein
gleichmifBiges Auspressen diinnwandiger Gegensténde.
Die nunmehr gepressten Erzeugnisse iibernahmen den
Abdruck der Form in einer Schirfe, die mit keinem an-
deren Verfahren moglich war.*

[.]

Abb. 01-99/70

aus Spillman 1981, S. 23, Nr. 10, SalzgefaR, farbloses Blei-
Glas, geblasen u. geschnitten, nur der Ful® mit Bodenroset-
te gepresst, H7,3cm, L 7,6 cm, B 4,9 cm

England oder Irland, um 1820-1840

ex Sammlung Mr. u. Mrs. George Lookup

A e g g

,In der deutschen Literatur erdrterten die Autoren die
frithen Beispiele fiir die Anwendung von Stempeln oder
Pressen in Europa nicht. Bereitwillig nahm man dage-
gen den Hinweis auf, dass in China im 18. Jahrhundert
die Anfinge zum Pressen zu suchen seien. [21] Andere
Autoren fithren fiir frithe, einfache Pressglasartikel
Bohmen, Holland, England und Irland neben Amerika
an. [22] Auf dem Sektor der Verbesserung der Formen
wie auf dem, das Pressen vermehrt einzusetzen, scheint
die Entwicklung in Amerika und England etwa gleich-
zeitig vorangetrieben worden zu sein. Nachdem man
einfache Formen durch solche mit Deckring ersetzt hat-
te, war es mdglich geworden, die Anzahl der Artikel,
die gepresst werden konnten, auszuweiten und ihre Qua-
litdt zu verbessern.*

,»In threm grundlegenden Aufbau blieben die Pressgera-
te unverdndert. Sie bestanden aus der Form (zumeist
zwei- oder mehrfach teilbar), einem Deckring als obe-
rem Abschluss und dem Stempel, der sich beim Pressen
durch die Mitte des Deckrings in die Form senkte. Die
Art der Fithrung verbesserte man aber erheblich, sodass
sich der Pressdruck erhéhen lie3. Mit der Hebelpresse

verdrangte man die schwerfilligen Schraubenpressen.
Durch weitere Verbesserungen wurde der Deckring
selbst bei ziigigem Arbeiten angedriickt.*

]

Abb. 01-99/71

aus Mundt 1973, 0.S., Nr. 101, Becher, farbloses Glas, ge-
presst, 9 Pseudo-Schliffecken, H 8,8 cm

Central Glass Company, Wheeling, West Virginia

auf der Weltausstellung Philadelphia 1876 fur das Kunst-
gewerbemuseum Berlin fiir 1,50 Mark erworben

»Fur die Herstellung der Grundform des Bechers waren
beim geblasenen Glas nur wenige Handgriffe notwen-
dig. Der Formtyp kam aber ebenso der Technik des
Pressens entgegen. Die konische Form des Bechers
macht diesen Typ fiir den Pressvorgang besonders ge-
eignet, wenn man die grofite Weite des Hohlraums an
den Mundrand verlegt. Der Stempelkern ldsst sich dann
nach dem Pressen problemlos entfernen. Neben die
Klappform mit Scharnieren trat fiir das Pressen die ,,Be-
cherform* als Press-Modell und wurde zu einem fest-
stehenden Begriff. Sie zeichnete sich dadurch aus, dass
sie unteilbar sein konnte und die einzige Naht, die durch
den aufgelegten Deckring hervorgerufen wurde, lag un-
ter dem Lippenrand oder - in Einzelfdllen direkt auf
dem Rand.“

]

»Villeroy & Boch stellte eine Butterdose her, die in
Form und Dekor ungewohnlich war und zu der es
gleichzeitig je eine Schale und Dose auf Fu3 gab. Diese
verkdrperte jedoch mehr den Typ einer Dose ohne jegli-
che Beziehung auf den Inhalt. [Abb. 712 - 715] [...]

Bei dieser Dose, die fiir das ausgehende 19. Jahrhundert
die in Deutschland gern benutzte gedringte plastische
Dekorfiille aufweist, wurde von einer Hiitte, die nach-
lassiges Arbeiten vermied, die gewissenhafte Pressglas-
gestaltung dieser Zeit demonstriert. Der plastische
Knauf machte eine Zweiteilung der Form unumgéng-
lich. Um zu vermeiden, dass eine Formnaht die gesamte
Flache des Deckels verunzierte, begrenzte man die
Formteilung auf das obere Drittel. Der Deckel wurde al-
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so ,,umgekehrt* gepresst; die Form bestand aus einem
geteilten Knaufteil, dariiber war ein breiter Ring fiir das
Kordelmotiv und die glatte Deckelfliche gelegt, abge-
schlossen mit einem Deckring, durch den der Stempel
gefiihrt wurde, um den Innendekor mitzupressen. Der
Deckring enthielt den Freiraum fiir die Glasmasse, die
den inneren Deckelrand bilden musste, mit dem dieser
spiter in das Schalenteil griff und ein Verrutschen ver-
hinderte. Nach dem Pressvorgang entfernte man den
Deckring, 6ffnete die unteren Formteile mit dem Knauf
und stiirzte durch Umdrehen den Deckel aus der Ring-

form.

Abb. 01-99/72

aus Spillman 1981, S. 45, Nr. 76, Zuckerdose mit Deckel,
feurig opaleszierendes bzw. farbloses Glas, H 15,2 cm, D
12,5 cm

Neu England, wahrscheinlich Providence, Rhode Island,
Providence Flint Glass Works, um 1830-1833

ex Sammlung Louise S. Esterley u. Paul Carson

O.k., der Deckring erlaubte ein starkeres und
damit genaueres Pressen

Was war aber, wenn zu viel oder zu wenig
Glasmasse eingebracht worden war?

Abb. 01-99/73

Schnitt durch eine 2-teilige Pressform mit Deckring
Becher mit Ful und Bodenstern

nach Sellner 1986, S. 19, Abb. 10

Bolzen zum Bolzen zum
Arretieren Arretieren
der Form 6 cm der Form
D
1
=

Halbform

rechte
Halbform
linke
Halbform

Basisforni

i
Stem
i

Das Uberschussige Glas
Kein Problem beim Formblasen

Abb. 01-99/74
Abbildung aus Schagemann 1988, In die Form geblasene
Gefale besitzen zunachst noch ihre Kappe

Auszug aus Schagemann 1988: ,,Vor dem Einblasen [in
eine Form] muss der Glasmacher die Glasblase in die
giinstigste Form bringen und die Glasmasse richtig ver-
teilen. Das Glas darf nicht zu heiss sein, um ein Ablau-
fen zu vermeiden, aber auch nicht zu kalt, weil es sonst
zu schnell erstarrt. Auch das Lufteinblasen muss den
Gegebenheiten angepasst sein, damit sich das Glas im
langsamen Erkalten ganz an die Formwandung anlegen
kann. Vom {iiberschiissigen Glas bildet sich iiber der
Offnung die Kappe. Sie wird nach der Kiihlung abge-
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sprengt, bevor der Gefiairand zugeschliffen wird, oder
noch vom Glasmacher abgeklopft, wenn der Geféfrand
am Ofen fertig geformt wird.*

Abb. 01-99/75

aus Wesenberg 1977, Nr. 75, Becherglas, farbloses Glas,
gepresst, H9 cm

Georgental bei Gratzen (Jirikovo Udoli bei Nové Hrady),
1860/80, s. Klofac 1971, S. 66/68 mit Abb.

Die richtige Temperatur der Glasmasse

Der wichtigste Punkt davon gilt nachwievor auch beim
Pressen von Glas mit Luftdruck oder Stempel mit oder
ohne Deckring:

,,Das Glas darf nicht zu heiss sein, um ein Ablaufen zu
vermeiden, aber auch nicht zu kalt, weil es sonst zu
schnell erstarrt. Umso schwieriger wird jeder vor dem
Einbringen in die Pressform liegende Arbeitsschritt,
weil er wertvolle Zeit verbraucht, in der das Glas sehr
schnell erkaltet, weil es ja jetzt mit einem sehr geringen
Volumen der im Vergleich zum Glashafen immer sehr
viel kilteren Umgebung - ohne Isolierung - ,,schutzlos*
ausgesetzt ist. Je heisser das Glas, desto fliissiger und
desto schwieriger das genaue ,,Abschneiden” der Glas-
menge vom Kolbel. Je lianger der dafiir notwendige
Vorgang, desto mehr ndhert sich der Beginn des Erstar-
rens. Auch wenn spéter die glithend heifle Glasmasse
nicht mehr mit der Glasmacherpfeife aus einem einfa-
chen Glasmacherofen geholt wurde, sondern aus den
Héafen oder Wannen im Siemens-Hafen- oder -Wannen-
Ofen mit Regenerativ-Feuerung: das Aufnehmen, das
genaue Abmessen und Transportieren der mehr- oder
weniger zdhflissigen Glasmasse, das Einbringen in die
Pressform und ggfs. das Aufbringen des Deckrings blieb
ein komplexer Vorgang, bei dem moglichst Zeit gespart
werden musste, bei dem es tatsdchlich ,,auf jede Sekun-
de ankam*.

Die richtige Temperatur der Pressformen

Der Englénder Apsley Pellatt schreibt in seinem Buch
»Curiosities of Glassmaking”, London 1849: ,Die
Hauptbedingung des Erfolgs, eine polierte Oberflache
bei gepresstem Glas zu bekommen, hingt davon ab,
dass die Formen bei einer richtigen Temperatur gehalten
werden, ein wenig unter rot glithend. [...] Die inneren
Stempel und die duflere Form werden am Glas anhaften,
wenn sie zu heil sind und wenn sie nicht die richtige

Temperatur haben, werden sie keine klar transparente
Oberflache herstellen konnen.* [Spillman 1981, S. 15]

Das Geheimnis des Erfolgs

Ein Glasbldser konnte das abkiihlende Glas so oft wie
notig wieder in den Glasofen halten, um die giinstigste
Temperatur fiir die weitere Formung wieder zu errei-
chen. Beim Pressen mit Luft oder Stempel / Deckring
gab es diese Mdglichkeit nicht. Wenn das Pressen ein-
mal begonnen wurde, musste es so schnell wie mdglich
abgeschlossen werden. Dieser geschlossene, ununter-
brochene Arbeitsvorgang begann aber bereits mit dem
Abholen, Abmessen, Transportieren und Einbringen der
Glasmasse, nicht erst mit dem Pressen.

Leider geht keine der mir bekannten Schilderungen des
Vorgangs auf die notwendige Vorbereitung des Pressens
ein. Es wird zwar auf die Wichtigkeit hingewiesen, aber
nicht weiter erldutert, wie das zu Meistern war. So
Spillman 1981, S. 15: ,,Wenn das Glas zu schnell ab-
kiihlte, erscheinen auf der Oberfliche Runzeln. Um sol-
che Fehler zu verbergen, erfand der Formenmacher, der
zwischen 1825 und 1830 wichtiger wurde als der Glas-
blaser, Schmuckstile, die manchmal teuere, geschnittene
Glasmuster imitierten.” Leider vergroflerten diese rei-
chen Ornamente - Ranken, Punkte, vorallem Sandkorn-
Punkte usw. - gleichzeitig die Schwierigkeit, die Form
exakt mit der notwendigen Glasmasse auszufiillen.

Anderseits ist anhand der vielen erhaltenen Stiicke aus
der Zeit um 1830 ganz offensichtlich, dass die amerika-
nischen, englischen, franzdsischen und westdeutschen
Glasmacher das Problem irgendwie geldst haben miis-
sen. Die ostdeutschen und vorallem die sonst so meis-
terlichen Glasmacher aus Bohmen und Osterreich haben
es allerdings nie in dieser Weise ,,gepackt”. Das kann
man an den wesentlich groberen Mustern und den oft
leicht verwundenen Fiilen von Pressglas-Bechern aus
Bohmen und nicht zuletzt an den zunichst wieder auf-
gegebenen Versuchen von Meyr, Steigerwald, Poschin-
ger und Lobmeyr leicht feststellen. Aber spéter wurde
das Problem auch in Bohmen (Neuwelt-Hiitte, Harr-
achsdorf um 1881, s. Baumgértner 1981, Nr. 357, Rie-
del in Gablonz um 1880, s. Baumgértner 1981, Nr. 360
oder Georgental bei Gratzen (Jirikovo Udoli bei Nové
Hrady) um 1860/80, s. Wesenberg 1977, Nr. 75) und in
Sachsen (wahrscheinlich Walther in Okrilla b. Dresden
oder in Weillwasser / Lausitz) gelost.

Eine der ersten Schilderungen des Glaspres-
sens

Ein typisches Beispiel ist die von Spillman zitierte aus-
filhrliche und begeisterte Schilderung. ,,Die folgende
Beschreibung der Becher-Herstellung kommt von
Hunt’s Merchant’s Magazine and Commercial Review
XV, Okt. 1846, S. 418 und betont die Vorteile des Pro-
zesses. [Spillman 1981, S. 17]

»Zuerst haben die Arbeiter eine Messingform, beste-
hend aus fester Masse, ungefihr so gro3 wie ein ,half-
peck“-MaB [*], mit einer Hohlung darin, die genau dem
zu fertigenden Becher [tumbler] entspricht, mit einem
Stempel [follower] aus Messing in der selben Form, a-
ber umso viel kleiner, dass er in den Becher passt. Wenn
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die 2 Teile der Form zusammengefiigt werden, ent-
spricht der Raum zwischen ihnen exakt der Dicke des
zu fertigenden Geféles. Im Prozess der Herstellung sind
3 Mainner und 2 Burschen erforderlich. [... Wenn der
Becher fertig ist ...] dreht er dann die Form mit der Un-
terseite nach oben und mit einem kleinen Schlag fallt
der Becher rot glithend auf den Steintisch. Einer der
Burschen hilt einen eisernen Stab [rod] mit ein wenig
geschmolzenem Glas am Ende, presst ihn auf den Bo-
den des Bechers und der Becher klebt fest. Dann hilt er
den Becher in die Miindung des glithenden Glasofens,
ihn schnell drehend, bis er fast in geschmolzenem Zu-
stand ist, worauf ihn der dritte Mann tbernimmt und -
Eisenstab und Becher auf einer Art Armstuhl rasch dre-
hend - ein glattes Eisenwerkzeug gegen den Rand des
Bechers hilt, bis alle Rauhheit von seinem Rand besei-
tigt ist, dann iibernimmt ein Bursche von ihm den Ei-
senstab und durch einen leichten Schlag auf das Ende,
lasst der den Becher fallen und stellt ihn in einen heis-
sen Ofen, um ihn allméhlich abzukiihlen. Diese 5 Arbei-
ter [hands] machen einen wunderschonen Becher in un-
gefahr 40 Sekunden oder ungefahr 100 in einer Stunde.*
[* SG: 1 amerikanischer half-peck = 1/2 Viertelscheffel
= 44 Liter, rd. H 15 cm, L 17 x 17 cm; n. Langen-
scheidt]

Abb. 01-99/76

aus Spillman 1981, S. 16, Fig. 2, Frihe Presse, aus Apsley
Pellatt's ,Curiosities of Glassmaking“

mit der abgebildeten Hebelpresse ist ein genaues Einhalten
des notwendigen Abstands zwischen Hohlform und Stem-
pel noch nicht moglich, der Stempel wird erst durch einen
Deckring genau mittig gefuhrt

Die Vorteile des Glaspressens

,»Um 1830 wurden geometrische Muster durch das ,,La-
cy“-Muster abgelost, vollstindig bedeckt mit winzigen
Hintergrund-Tupfen oder -Punkten [dots or stipples],
die das Licht reflektieren und Oberfldchen-Fehler ver-
decken sollten. Gerade wie die Glasmacherpfeife das
Glasmachen im Romischen Reich revolutioniert hatte,
spornte das mechanische Pressen die Glashersteller um
1800 an. Die Vorteile waren offensichtlich. Kosten
wurden gesenkt, weil Messing- oder Eisenformen wie-

der und wieder benutzt werden konnten und es war we-
nig oder gar kein Uberarbeiten von Hand [handfinis-
hing] notwendig. Die Minner, die an der Presse arbeite-
ten, konnten fiir weniger Geld geheuert werden, als die-
jenigen, die Glas bliesen. Die Herstellung wurde be-
schleunigt, das Muster und die Qualitdt wurden standar-
disiert und Glasware konnte billiger auf einem wach-
senden Markt verkauft werden. [...] Die Verfeinerung
der Pressform war ein &uflert bedeutender Beitrag der
amerikanischen Glasindustrie. Sogar ausgemusterte
Formen wurden verkauft oder an andere Unternehmen
gehandelt, ein Hinweis auf ihre Kosten und ihren fort-
wiahrenden Wert. [...]“ [Spillman 1981, S. 17]

Abb. 01-99/77

aus Baumgartner 1981, Nr. 357

Rudolf von Habsburg und seine Gemahlin Stephanie von
Belgien, Zwei Biisten, gegossen und mattiert, auf schwar-
zen Glassockeln

H 13,7 cm, Neuwelt-Hiitte, Bohmen / Harrachsdorf, um
1881

,,Um die Mitte der 1830-er Jahre dnderten die Glasher-
steller die Methoden der Produktion von Pressglas auf
noch andere Weise. Der erwiinschte Oberflichen-Glanz
von geblasenem und geschnittenem Glas wurde ersetzt
durch das Feuer-Polieren, wobei das Glas wieder erhitzt
wurde, wenn es aus der Presse kam, um Form- oder
Werkzeugspuren zu beseitigen. Da Feuer-Polieren die
Details des Lacy-Musters verdarb, wurden die teueren
punktierten [stippled] Formen durch einfachere Muster
ersetzt.” [Spillman 1981, S. 18] Diese Vereinfachung
der Muster kann man auch eindeutig in der Reihenfolge
der immer wieder angefiigten Blitter im Musterbuch
von Launay Hautin & Co. verfolgen.

Nach Spillman hatte ,,das meiste zwischen 1825 - 1864
gepresste Glas mindestens einen kleinen Bleigehalt.
1864 vervollkommnete William Leighton von Hobbs,
Brockunier and Company in Wheeling, West Virginia,
eine Formel fiir ein klares Soda-Kalk-Glas, das gepresst
werden konnte. Kalk-Glas war sehr viel billiger als
Blei-Glas und fast so brilliant. Wegen seiner unter-
schiedlichen Viskositét [FlieBfahigkeit] konnten diinne-
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re Gldser gemacht werden und deshalb wurden gemus-
terte Glaser der 1870-er Jahre noch komplizierter.*
[Spillman 1981, S. 18]

[SG: Beide Entwicklungen zusammen genommen, kon-
nen auch die unterschiedlichen Details der beiden bern-
steingelben Becher aus St. Louis erkldren! - s. Press-
glas-Korrespondenz 02-98: ,Die Pariser Weltausstel-
lung 1867 bringt trotz Goldmedaille fiir St. Louis in der
ausliandischen Presse herbe Kritik fiir die als zu plump,
schwer und prunkvoll wirkenden Produkte, die noch
dem Kiristall-Stil anhidngen, der durch die englischen
und Wiener Gléser soeben vom Thron gestoBen wird.
[...] St. Louis zeichnet sich vor allem durch technische
Qualitdt und Modernitit aus, schon 1863 wird der so-
eben patentierte Siemens‘sche Regenerativ-Ofen einge-
fiihrt, Atzverfahren und andere auf Industrialisierung
abzielende Methoden hat St. Louis gewdhnlich als eines
der ersten Werke. Das Pressglas sinkt zum billigen
Wirtschaftsartikel herab.” Mundt 1973, 0.S.]

Gewicht und Menge der Glasmasse

Glas hat z.B. beim ,bernsteingelben” Becher aus St.
Louis (?) - von dem schon mehrmals die Rede war - ein
spezifisches Gewicht von 2,5 g/ccm fiir ,,normales*
Glas (Soda-Kalk-Glas ?) bzw. von 4,0 g/ccm fiir Blei-
kristallglas. D.h. 1 Gramm Glasmasse entspricht 0,4
ccm bzw. 0,25 ccm Glas. Bei einer Wandstirke von 0,2
cm ergidbe 1 fehlendes Gramm bei Soda-Kalk-Glas ein
Loch von 2 gem, d.h. von 1,6 cm Durchmesser, genau
so grof3 wie ein Pfennig. Bei einer grofleren Wandstirke
oder bei dem schwereren Bleikristallglas wire das
»Loch® allerdings etwas kleiner geworden: 1,25 qcm
bzw. 1,25 cm Durchmesser. Wie viele hundert Korner
des Sandkorn-Musters wiren das gewesen?

Freilich kam es nicht auf das genaue Gewicht an, son-
dern auf das haargenaue Volumen der glithenden Glas-
masse. So spielte wenigstens das unterschiedliche spezi-
fische Gewicht des verwendeten Glases keine Rolle!
Das Gewicht wiére auch noch schwerer genau abzumes-
sen gewesen als das Volumen. Das Volumen héngt an-
dererseits von der Temperatur ab, je heifer, desto gro-
Ber, beim Abkiihlen ,,schwindet” das Glas. Dies braucht
aber bei der in die Form eingebrachten Glasmenge nicht
beriicksichtigt zu werden, sie muss nur beim Pressen die
Form vollstindig ausfiillen und schrumpft dann beim
Abkiihlen im Idealfall gleichméaBig von der Wandung
der Form weg. Der groBere Teil des Abkiihlens findet
sowieso bereits ohne die Form im Temper-Ofen statt.

Die ,auf’s Korn“ genaue Menge der Glasmasse
beim Pressen

Einfach zur Sicherheit etwas mehr Glasmasse zu neh-
men, d.h. beim Blasen vom Kolbel abzuschneiden, hatte
beim Blasen iiberhaupt und auch beim Blasen in eine
oben offene Form gar keine Auswirkung, weil einerseits
die GroBe des fertigen Glases in relativ weiten Grenzen
schwanken konnte und andererseits die Wandstirke so-
wieso auflerdem bei jedem neuen Glas variierte. Bei ge-
schliffenen Gldsern des Biedermeier konnte einfach mit

weg geschliffen werden, was zu viel war, z.B. eine un-
erwiinschte Wandstirke oder die zu dicke FulBplatte.
Beim Blasen in oben offene Holz- oder Metallformen
konnte die iberschiissige Glasmasse iiber der Form
ausweichen. Auch beim Pressen mit einem Stempel in
eine oben offene Form - wie auf dem archaischen Bild
von Apsley Pellatt 1849 in ,,Curiosities of Glassma-
king* [Spillman 1981, S. 16, Fig. 2] - konnte iiberschiis-
siges Glas neben dem Stempel nach oben entweichen
und hier konnte auch eine genaue Wandstirke noch gar
nicht eingehalten werden. Uberschiissiges Glas wurde
abgetrennt und spiter wieder eingeschmolzen. [Scher-
ben erleichterten das Glasschmelzen wesentlich und wa-
ren seit der Antike ein wichtiger Handelsartikel, spéter
auch fiir Venedig.]

Abb. 01-99/78

Sammlung Geiselberger, PG-141, Schnecke auf der Erd-
beere, Hersteller Vallérysthal, um 1900

Detail, die Punkte und Samenkérner der Erdbeere sind gut
sichtbar

Auf die genaue Menge der Glasmasse kam es beim
Pressglas auch schon dann an, wenn nur einfache und
billige Gléser fur die Wirtschaften mit Pseudo-
Schliffmustern, wie Eckschliff, Flaumschliff, Oliven-
Schliff oder Kugel-Stern-Schliff gepresst wurden. Erst
recht wichtig war eine ,,bis aufs Kérnchen“ genau aus-
reichende Menge, wenn wie in St. Louis oder Baccarat
bereits um 1840 wertvolle Becher oder Vasen in reich
und fein ziselierte Metallformen gepresst wurden. Noch
heute kann man beim Sandkorn-Muster jedes einzelne
Korn als winzige Halbkugel erkennen, sauber getrennt
von den anderen im Sechseck-Raster angeordneten
»Sandkornern®. Aber auch spiter, z.B. bei der beriihm-
ten Dose ,,Schnecke auf der Erdbeere” aus Vallérysthal
oder Portieux kann man jedes einzelne Samenkorn und
die vielen feinen Punkte auf der Erdbeere oder auf der
,Henne im Korb* jedes Astchen der Federn ganz genau
erkennen.
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Gewicht, Rauminhalt und Mal3e von Pressglas

Becher Geisel PG-003 Geisel PG-004 Geisel PG-001 Geisel PG-002 Geisel PG-201
Reproduktion
Bild
Dekor Ranken und Ranken und Spitzbdgen, Spitzbdgen mit Ranken und kleine
Palmetten Palmetten Rundfelder m. “Fischblasen”, Fialen, | Palmetten
Rosetten u. Rundfelder u.
Diamanten Quadrate mit
Vierpass
Hersteller St. Louis unbekannt St. Louis St. Louis St. Louis
Zeit um 1840 1997/1998 um 1840 um 1840 um 1840
Form identisch mit
geringfligigen
Abweichungen
Farbe bernsteingelb / farblos siegellackrot-opak, farblos farblos
(Gelbbeize ?) dunklere Schlieren
Gewicht 313g 3119 606 g 595 g 540 g
Volumen 125 cm® 140 cm® 205 cm’ 180 cm® 175 cm®
spez. ca. 2,51 glem® ca. 2,22 glem® ca. 2,96 glcm® ca. 3,31 glem® ca. 3,09 g/cm®
Gewicht
Hohe 9,5¢cm 9,6 cm 14,5 cm 14,2 cm 14,9 cm
D Rand 7,9 cm 7,9 cm 8,5 cm 9,3cm 8,8 cm
D Boden 7,7cm 7,7¢cm 7,8cm 8,3 cm 8,2cm
Eine Uberschiissige Glasmenge neren Bodenfliche von 6 cm Durchmesser, d.h. 28,3
qcm Flache, machte 1 ccm mehr Glasmasse 0,3 mm
Abb. 01-99/79 } mehr Dicke aus. Erst etwas mehr als 3 ccm Glasmasse
Stempel, Pressform mit Deckring, Ausgleich einer Uber- ergaben eine um 1mm dickere Bodenfliche. Wenn man

menge durch Verdickung von Boden und Wandstérke

bei einem Becher sich vorstellt, den oben zur Veranschaulichung verwen-

deten Pfennig mit 2-4 mm Dicke auf der Bodenfldche
flach zu driicken, wird klar, wie viel iiberschiissige
Glasmasse in der Bodenfldche ,,verschwinden* konnte.
Es gab also doch einen groBlen Spielraum, ohne dass
dies am Becher iiberhaupt auffallen und als Fehlpres-
sung gelten konnte. Bei einem Teller war der Spielraum
noch grofer: bei einem Fond mit 12 cm Durchmesser
machte eine um 1 mm dickere Bodenflache rund 11 ccm
aus.

6 cm
“«—>

Deckring

Pressform
Insgesamt hatte ein Becher ohne Ful3 durchschnittlich
rund 150 ccm Glasmasse, ein Becher mit Fufl hatte
durchschnittlich rund 180 ccm Glasmasse und ein Teller
mit 24 cm Durchmesser (Fond und Fahne) und einer
Dicke von 3 mm am Rand der Fahne und 5 mm im Fond
hatte ein Volumen von 180 ccm. Beim Teller konnte die
»~Fehlermenge® also bis zu + /- 10 % der Glasmasse
betragen, ohne dass dies weiter auffiel. Zur Veranschau-
lichung: ein kleiner Schnapsstamper aus Pressglas hatte
gerade 25 bis 30 ccm Glasmenge, eine runde Glasstange
(ein Ko6lbel) von 2 cm Durchmesser und 1 cm Lange hat
3,14 ccm Glasmasse. Vom Kolbel 1 cm mehr oder we-
niger Glas abschneiden, machte also rund 3 ccm Glas
mehr oder weniger aus.

Uber-
menge

Basisform

Eine tiberschiissige Glasmenge konnte beim Einsatz ei-
ner Form mit Deckring nicht mehr nach oben entwei-
chen. Je nach Glasform hatte das unterschiedliche Aus-
wirkungen: bei einer Teller-, Becher-, Dosen- oder einer
FuBschalenform wurde dann der Boden dicker, weil der
Stempel nicht so weit eindringen konnte. Die einge-
brachte Glasmasse konnte ja vom Stempel nicht ver-
drangt werden. (Das ging aber nur, solange der Stempel Eine nicht ausreichende Glasmenge
noch nicht automatisch durch eine Maschine auf eine

genau eingestellte Hohe abgesenkt wurde.) Bei einer in- Eine nicht ausreichende Glasmenge konnte weder beim

Formblasen noch beim Luft- oder Stempel-Pressen
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nachtriaglich ergénzt werden, auch wenn noch kein
Deckring die Form nach aussen hermetisch abschloss.
Aber auch hier war der selbe grofle Spielraum vorhan-
den: bei einem Becher wurde die Bodenflache nur um 1
mm diinner, wenn 3 ccm Glasmasse fehlten. Bei einem
Teller konnten sogar 11 ccm Glasmasse fehlen und die
Bodenflidche wurde nur um 1 mm diinner. Das ging aber
nur, wenn der Stempel iiber seine normale Endstellung
hinaus noch tiefer abgesenkt werden konnte. Der Stem-
pel durfte dann auf dem Deckring keine Raststellung
gegen zu tiefes Einsenken haben, wie sie auf Abb. 02-
99/79 und 02-99/81 gezeichnet wurde.

Abb. 01-99/80

Sammlung Geiselberger, PG-323

Leuchter Heilige mit Psalter, farbloses Glas, sduremattiert,
H22,5cm,D 10,1 cm

Hersteller Vallérysthal, um 1900, Nr. 3323

wahrscheinlich die HI. Cecilia, die als Schutzpatronin der
Musik und Erfinderin der Orgel gilt

Was geschah mit einer Uberschissigen Glas-
menge bei einem Leuchter, einer Statuette?
Wurden Leuchter und Statuetten Uberhaupt mit
einem Stempel gepresst oder wurden sie eher
.gegossen”?

Der Leuchter mit der HI. Cecilia wurde wahrscheinlich
auf die nachfolgend abgebildete Weise in Vallérysthal
mit einem Stempel in einem Stiick gepresst. Es ist aber
auch mdglich, dass der obere Teil, in den die Kerze ge-
steckt wird, extra gepresst und dann oben auf die Statu-
ette geschweisst wurde. Dieses Verfahren war seit den
ersten gepressten Fiilen fiir Becher in England, Irland
und Amerika, aber auch in St. Louis, iiblich. Die
Schweissstelle konnte auch verschliffen werden.

Das Ausgleichen einer Fehlermenge

Die iiber- oder unterschiissige Glasmenge musste immer
im Boden des GefiBles ausgeglichen werden, auch bei
Bechern, Tellern oder Schalen mit Fu8. Der Full war
immer allseits von der Form umschlossen und konnte
nicht einfach vergrofert werden. Da der innere Stempel,
d.h. auch der Hohlraum der Gefédlle, immer konisch oder
bauchig nach unten enger wurde, konnte durch eine un-
terschiedliche Einbringhdhe des Stempels eine Fehler-
menge in gewissen Grenzen umso leichter ausgeglichen
werden. Hier wurde namlich auch die seitliche Wand-
stirke - allerdings nur sehr viel weniger als der Boden -
verdickt oder verdiinnt. Dadurch hatte das hindische
Pressen unterschiedlichster Formen in kleinen Serien,
z.B. in Vallérysthal vom Wasserbecher bis zur Erdbeer-
dose, sogar einen Vorteil vor einer voll-automatisierten
Maschinenpresse. Beim Pressen mit Luftdruck fiir Fla-
schen, Vasen oder z.B. Vorratsgldser wurde eine iiber-
oder unterschiissige Glasmenge einfach gleichméfig auf
Boden und Wandung verteilt. Hier hatte eine Maschine
immer einen Vorteil. Deshalb und wegen der viel grofe-
ren Produktionsmengen wurden fiir Behélter, z.B. Fla-
schen, auch als erstes Maschinen eingesetzt.

Abb. 01-99/81

Stempel, Pressform mit Deckring, Ausgleich einer Uber-
menge durch Verdickung von Boden und Wandstarke
bei einem Leuchter

6 cm
>

Deckring

Uber-
menge

—Pressform

Leuchter

Basisform

Das genaue Abmessen einer ausreichenden
Glasmenge

Apsley Pellatt: ,, This is a rapid mode of reproduction,
but great practice is required to gather the exact quantity
of metal.“ [SG: ,,Dies ist eine rasche Methode der Se-
rienherstellung, aber es ist grole Erfahrung notwendig,
um die genaue Menge des Metalls aufzunehmen.” Die
zusammen gemischten Bestandteile der Glasmasse wer-
den in Amerika Satz [batch] oder Fritte [frit] und wenn
sie geschmolzen sind, Metall [,,metal*“] genannt; s. Chi-
arenza 1998, S. 16 - oder Pellatt beschreibt sowohl das
Pressen von Metall als von Glas, was fiir unseren Fall
keinen Unterschied ausmacht!]

Das ausreichend genaue Abmessen und Einbringen der
notwendigen Glasmenge musste trotz allem Spielraum
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schon vor der Erfindung des Deckrings, mindestens spé-
testens beim Einsatz des Deckrings - also um 1830 -
moglich gemacht worden sein. Wie Apsley Pellatt be-
merkt, ,,... but if too little, it fails to fill up the mould
and is spoiled.” [Spillman 1981, S. 15] Zu wenig Mate-
rial verdarb das fertige Produkt fast immer unreparier-
bar! Es musste zu den Scherben.

Abb. 01-99/82

Sammlung Geiselberger, PG-300, Schwan
lavendel-blaues Glas, Fligelrand verwarmt mit milchiger
Anlauffarbe, H 11,4 cm, L/B 8,5/ 14,0 cm, 1 Formnaht
Hersteller Meisenthal, um 1900

die Fasern der Federn sind gut sichtbar

= ‘m

Die Entwicklung des automatisierten Pressens
von Glas

»Eine weitere Entwicklung beim Pressen von Glas war
ebenfalls eine amerikanische Erfindung: Glas, das in
Tanks geschmolzen wurde und direkt in die Press-
Maschine gefiillt wurde, um als voll ausgeformte Ta-
felware wieder aufzutauchen. Dieser automatische Pro-
zess wurde zuerst entwickelt, um die Produktion von
Behiltern zu beschleunigen. Halb-automatische Blas-
Maschinerie war in den 1890-er Jahren in Gebrauch und
um 1903 erfand Michael Owens von Toledo Glass die
erste voll-automatische Blas-Maschine. Glas ging vom
Tank zum Formen und Auskiihlen ohne Eingriff einer
menschlichen Hand. Der Prozess wurde bald an das

Pressen angepasst und 1916 benutzten die Corning
Glass Works diesen Typ Maschine zur Herstellung ihrer
Pyrex-Backformen.* [Spillman 1981, S. 19 f.] [SG: Mi-
chael J. Owens entwickelt 1899-1903 eine voll-
automatische 6-armige Flaschen-Blasmaschine]

Spéatestens beim halb- oder voll-automatischen Blasen
oder Pressen von Glas musste auch das automatische,
haargenaue Abmessen der notwendigen Glasmenge
funktionieren. Das automatische Pressen konnte aber
nach Spillman erst um 1916, kurz vor dem 1. Weltkrieg
in Amerika, eingesetzt werden. Wie funktionierte das
genaue Abmessen bis dahin?

So wichtig die Erfindung des Deckrings fur das
Pressen von Glas auch war

ein anderer Vorgang muss vorher gemeistert
worden sein:

das bis ,auf' Korn“ genaue Abmessen der gli-
henden Glasmasse

Wer weild dariiber Bescheid?

[Ubersetzungen aus Spillman 1981 SG]

[SG: Apsley Pellat senior iibernahm um 1790 die Falcon
Glass Works in London-Blackfriars (Southwark) von
einem Vorbesitzer namens Cox. Zu groferer Bedeutung
brachte aber erst sein Sohn, Apsley Pellat jun., das
Werk. Im ersten Drittel des Jahrhunderts fiel er durch
eine Reihe von Patenten zur Glasfertigung auf: 1819 die
der ,sulphides oder Glaspasten-Inkrustationen nach
franzosischem Muster, 1831 durch verbesserte Formen
zur Herstellung von Pressglas mit Pasten etc. Sein tech-
nisches Wissen vermittelte er in einem Buch ,,Curiosi-
ties of Glassmaking®, dem eine Vorlesungsreihe voran-
gegangen war, und in dem er alte und neu entdeckte
bzw. neue technische Verfahren beschreibt. 1851 zeigt
er auf der Weltausstellung London Resultate seiner Un-
tersuchungen: Glaspasten, Schliffglas, vor allem aber
Venezianer Techniken wie Eis und Fadenglas. In Pellats
Fabrik experimentierte Faraday an der Verbesserung op-
tischer Gléser. 1852 gibt Pellat die Leitung des Werks
auf und wird Mitglied des Parlaments. Sein Bruder
Frederick {ibernimmt die Direktion, seit 1868 unterstiitzt
von einem Neffen, J. Pellat-Rickman. 1862 sind Pellat
& Co. nochmals mit Pasten-Glasern auf der Weltaus-
stellung London vertreten. Mundt 1973, 0.S.]
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