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In den letzten Jahren [vor 1903] hat die Frage des ma-
schinellen Glasblasens auch in Deutschland prakti-
sche Bedeutung gewonnen. Die Zahl der im
Gebrauch befindlichen Maschinen vermehrt sich
bestandig und ebenso das Interesse, welches die Tech-
nik, insbesondere die Glastechnik, dieser Maschine
zuwendet. Nicht gering ist die Zahl derer, welche von
der Einfuhrung der vorhandenen Maschinen in der Pra-
xis beriihrt werden, sowie derer, welche die Bemihun-
gen um die Verbesserung des maschinellen Glas-
blasens fortsetzen. Beiden mag es vielleicht erwiinscht
sein, an dieser Stelle einen Ueberblick (ber das bisher
auf diesem Gebiete Geleistete zu erhalten. Ein solcher
Ueberblick ist unseres Wissens in einigermassen voll-
stdndiger Form bisher nicht gegeben worden, und auch
durch Zuriickgreifen auf die Quelle, d.h. die Patent-
litteratur, bei deren ganz betréchtlichem Umfange,
nicht leicht zu gewinnen.

Wie gross die auf diesem Gebiete geleistete, erfinderi-
sche Arbeit ist, mag daraus entnommen werden, dass
die ersten Versuche das Problem des Glasblasens zu
I6sen, mindestens 30 Jahre zuriick [1873] liegen. Wie
gross die zu Uberwindenden Schwierigkeiten sind, da-
von redet ferner die Thatsache, dass selbst in Amerika,
das in der Ausbildung der neuen Technik die Filhrung
ergriffen, die industrielle Ausbeutung des neuen Ar-
beitsverfahrens noch nicht ein Jahrzehnt alt sein dirfte,
dass vielmehr das Handwerk des Glasblasens bis in die
letzte Zeit der Mechanisierung, die fast alle Gebiete
der Technik ergriffen, im Grossen Ganzen Widerstand
geleistet hat.

Die nachstehende Uebersicht soll eine Art Entwicke-
lungsgeschichte, natlrlich nur in grossen Zigen, zu
geben versuchen, indem die augenblicklich im
Gebrauch oder in der Einfihrung befindlichen verschie-
denartigen Maschinen mdglichst bis in ihre Anfénge
zuriick verfolgt werden sollen. Da fir die altere Litte-
ratur eine Ubersichtliche Registrierung nicht vorliegt,
so mag vielleicht ein hier als erster bezeichneter Ver-
such nicht der wirklich allererste sein. Wohl aber dirfte
die dargestellte Entwickelung der Wirklichkeit entspre-
chen.

Vergegenwartigen wir uns in aller Kiirze die Herstel-
lung eines Glashohlkdrpers durch den Glasblaser.
Durch wiederholtes Eintauchen der Pfeife in das ge-

schmolzene Glas wird eine zur Herstellung des zu er-
zeugenden Glaskdrpers ausreichende Menge Glases
aufgenommen (das Aufnehmen). Darauf wird durch
kurzes Einblasen von Luft in den ,Glasposten” die
innere Hohlung vorgebildet; die Glasblase wird an der
Pfeife in eine flache schalen artige Form, die Motz,
eingelegt, und ihr durch Driicken, Drehen, Stauchen und
Ausziehen und ahnliche Handgriffe, unter immer wie-
derholtem kurzen Einblasen, eine vorldufige Gestalt
gegeben, welche als ,,Kilbel* bezeichnet wird (die
Motzarbeit). Soll ein Kdrper von lang gestreckter, z.B.
Flaschenform, erhalten werden, so lasst man das Kiil-
bel unter seinem eigen Gewicht, unterstiitzt durch
Schwingen der Pfeife, sich strecken. Ausser der vorléu-
figen Formgebung hat diese Zwischenarbeit den sehr
wichtigen Zweck, die Wandstérke und die von der
Temperatur abhéngige Dehnbarkeit des glihenden
Glases auf der ganzen Umflache des Kilbels so aus-
zugleichen, dass bei der dritten Arbeitsstufe, dem Fer-
tigblasen, ein Glaskdrper von méglichst gleichmassiger
Wandstarke und ohne innere, aus ungleicher Abkihlung
entspringende Spannungen erhalten wird. Diese dritte
Arbeitsstufe besteht nun einfach darin, dass das Kulbel
in eine Form mit den endgiltigen Abmessungen einge-
héngt und darin bis zur Ausflllung der Form aufgebla-
sen wird.

Unter den Maschinen, welche die Nachbildung des eben
beschriebenen, grosse Handfertigkeit und kdorperliche
Ausdauer voraussetzenden Arbeitsvorganges bezwe-
cken, kann man 3 Hauptgruppen unterscheiden:

1. Fertigblasemaschinen,

2. Press- und Blasemaschinen und

3. Giess- und Blasemaschinen oder
Flaschenblasemaschinen.

Die Maschinen der ersten Gruppe filhren nur die dritte
der oben unterschiedenen Arbeitsstufen aus, das Fer-
tigblasen. Ihre Entwickelung sei zunéchst verfolgt.

Die altesten Versuche, Glas mit mechanischen Mitteln
fertig zu blasen, beschranken sich darauf, das Fertigbla-
sen mit der Kraft der Lungen zu ersetzen durch Blasen
mittels Pressluft. Sie sind wahrscheinlich noch erheb-
lich &lter als die amerik. Patentschrift 89127 von
1869, in welcher vorgeschlagen wird, eine Pressluftlei-
tung um den Ofen zu legen und an jedem Arbeits-
platz ein mit Ventil versehenes Mundsttick von solcher
Einrichtung abzuzweigen, dass beim Einsetzen der
Pfeife (an welcher das fertig bearbeitete Kilbel hangt)
in das Mundstiick das Oeffnen des Ventils und das Fer-
tigblasen durch die eindringende Pressluft bewirkt wird.

Etwas weiter geht ein recht unbeholfen aussehender
Versuch des englischen Glastechnikers Armstrong
(brit. Patentschrift 16268 von 1886), der mehrere
Glasblaserpfeifen an einem durch den Glasblaser zu
handhabenden (also z.B. auch in den Ofen einzufiihren-
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den!) Gestell in solcher Weise vereinigt, dass sie mit
einer Kurbelscheibe gemeinschaftlich von Hand gedreht
und aus einer Luftkammer des Gestells, welche durch
einen Schlauch mit der Pressluftleitung verbunden wird,
gemeinschaftlich mit Luft gespeist werden kdnnen.
Wenn derselbe Erfinder, um dem Glasblaser das
schwerfallige Gestell wenigstens wéhrend des Blasens
aus der Hand zu nehmen, in der deutschen Patent-
schrift 46704, ein besonderes Gerlst vorsieht, in wel-
ches das mit Glas beschickte Pfeifengestell so eingesetzt
werden kann, dass jede Pfeife sich oben an eine Press-
luftdiise und unten an eine Form anschliesst, so stellt
auch diese Fertigblasemaschine mit mehrfacher Wir-
kung kaum mehr als ein Kuriosum vor.

Fig. 1.

Die erste, klar gedachte Fertigblasemaschine, mit
einfacher Wirkung und in der einfachsten Gestaltung,
dirfte die von Rylands und Stoner (brit. Patentschrift
1431 von 1887) sein. Wenn das Kilbel an der Pfeife 2
(vgl. Fig. 1) zum Fertigblasen bereit ist, wird die
zweiteilige Form T mit dem Handhebel 6 aufgeklappt,
das Kilbel in dieselbe eingehangt und mittels des Tritt-
hebels 3 die Ventildise S mit dem Gummimundstiick
S1 auf das obere Ende der Pfeife aufgesetzt. Das obere
Ende der Pfeife stosst das Ventil S6 auf, sodass die
durch P1 zugefiihrte Pressluft in die Pfeife und den
Glaskarper eintritt. Die Feder x hebt nach vollendeter
Blasarbeit die Dlse S wieder an. Dass die Zeiterspar-
nis mit dieser VVorrichtung nicht erheblich sein kann,
leuchtet ohne weiteres ein, da letztere im Grunde nichts

weiter ist, als das vorher langst bekannte Formtret-
werk, vereinigt mit der Pressluftzufihrung. Man kann
daher wohl sagen, dass diese Maschinenart erst prak-
tisch brauchbar wurde, als der Amerikaner Owens 1894
sie fur mehrfache Wirkung einrichtete (amerik. Pat.
534840).

Wir Ubergehen die erste etwas primitive, aber schon alle
wesentlichen Merkmale des Typus aufweisende Er-
scheinungsform dieser Maschine, da sie bald durch eine
besser durchdachte desselben Erfinders ersetzt wur-
de, die auch in Deutschland Owens und Libbey ge-
schitzt wurde (D.R.P. 91512, amerik. Pat. 548588).
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Fig. 2.

Bei Fig. 2 sind die Glasblaserpfeifen, welche mit Glas
beschickt in die Pressluftdiisen Q3 eingesteckt werden,
sodass das Kilbel am unteren Pfeifenende von der
zugehorigen Form J umschlossen werden kann. Dabei
wird die Pfeife am Knauf 26 von einer Gabel am Arm N
gehalten. Die Pressluft wird durch die Leitung t, den
oberen hohlen Teil der Welle B und den Arm Q zur
Duse Q3 geflhrt, Mehrere Sétze der bisher beschriebe-
nen Teile, hier z.B. 4, sind an der sich drehenden Welle
B so angeordnet, dass sie im Kreise umlaufen und dass
die Arbeitshewegungen der Blasevorrichtungen wah-
rend des Kreislaufs selbstthatig erfolgen. Links wird die
mit Glas beschickte Pfeife eingehangt, worauf eine
exzentrische Anlaufschiene b2 das Schliessen der Form
G veranlasst und eine Anlaufschiene T das Ventil Ul
o6ffnet, welches den Durchgang der Pressluft von dem
Arm Q nach Q3 beherrscht. Hierdurch erfolgt das Auf-
blasen des Glaskorpers, wahrend die Form Vorrich-
tung den hinteren Halbkreis durchlauft, Gleichzeitig
erfahrt die Duse Q3, welche drehbar in der Muffe Q2
steckt, durch Abwélzen des Zahnrades oder der Rei-
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bungsrolle R an der Flache S Umdrehung, sodass auch
Pfeife und Glaskorper in der Form J gedreht werden.
Rechts angekommen, wird die Form durch die Anlauf-
schiene n gedffnet. Der Formtréger H, welcher bei d
an der Achse B angelenkt ist und mit einer Rolle k auf
der Bahn m lduft, gleitet nun auf einer Senkung von m
so nieder, dass die Form J in den Wassertrog A einge-
taucht und abgekiihlt wird. Wéhrend dessen ist in den 3
anderen Blasevorrichtungen der Reihe nach je 1
Werkstuck in Arbeit genommen.

Die Fertigblasemaschinen sind im spéteren vielfach
abgeandert und verbessert worden, und zwar in erster
Linie durch die schon genannten Erfinder, denen sich
neuerdings noch der Amerikaner Colburn mit einer

Reihe neuer Konstruktionen angeschlossen hat. Die
Verbesserungen beziehen sich einmal auf die Luftzu-
fuhrung, welche man der Art des Blasens durch den
Glasblaser feiner anzupassen sucht, indem man die
Pressluft nicht in gleichméssigem Strom, sondern in
abgestufter Weise zufiihrt, Ferner hat man die Vielzahl
der Satze von Blasevorrichtungen in verschiedener
Weise zu einer mehrfachen Maschine zusammen ge-
ordnet, Originell ist eine neuere Konstruktion von Col-
burn (amerik. Patent 620642 von 1899, D.R.P.
120423 von 1901), bei welcher alle einzelnen Arbeits-
vorgange aufs Genaueste der besonderen Art des herzu-
stellenden Glasgegenstandes angepasst werden kénnen.
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Die Maschine (Fig. 3) ist auf einem fahrbaren Gestell
aufgebaut, welches vom Motor a fortbewegt und dabei
mit dem Handrad b gesteuert werden kann. Infolge der
oblongen Gestalt des Gestells kbnnen mehrere Maschi-
nen, ohne sich zu hindern, vor nebeneinander liegenden
Ofenplatzen aufgestellt werden. Das Ende, an welchem
die Pfeife mit dem fertig bearbeiteten Kulbel c einge-
héngt wird, ist dem Ofen zugekehrt, am dusseren Ende
wird die fertige Flasche d entnommen. lhre Fertigstel-
lung vollzieht sich wahrend der Fortbewegung der Bla-
se- und Formmechanismen von ¢ nach d. Es laufen
ndmlich auf endlosen Geleisen der Plattformen e und f
Wagen g um, welche durch Stangen h paarweise ver-
bunden und vom Motor a durch Seiltriebe i, k in Umlauf
versetzt werden. Die unteren Wagen g tragen rasch
kreisende Schablonen v, welche zusammen mit dem
Formboden w die Form des sich ausdehnenden Glas-
korpers begrenzen; unter dem Einfluss einer den unteren
Geleisen parallelen Anlaufschiene weichen sie auf der
Fahrt von ¢ nach d und wéhrend des Kreisens vor dem
sich allmahlich aufblasenden Glaskorper zuriick.

Von der sich drehenden Welle x aus wird den oberen
Wagen durch Schlauche | Pressluft und durch mit I
verbundene Leiter elektrische Energie zugefiihrt. Die
Pressluft wird den Muffen m zugefiihrt, welche das
obere Ende der Pfeifen y aufnehmen; der Pressluftstrom
wird durch ein bei ¢ und d mittels Anschlags selbsttha-
tig gedffnetes und geschlossenes Ventil beherrscht. Die
elektrische Energie wird dem Motor n zugefihrt, wel-
cher die Pfeifenmuffe m unmittelbar und die Schablo-
nen auf dem unteren Wagen durch die Achse o dreht.
Langs des oberen Geleises laufen 3 Anlaufschienen,
von denen die eine p den Rheostaten q steuert und da-
durch die Umdrehungsgeschwindigkeit des Motors, also
auch des Glaskoérpers und der Schablonen (gegensinnig
zum Glaskorper kreisend) in geeigneter Weise wéhrend
eines Blasvorganges andert. Die zweite Anlaufschiene
hebt die Muffe m nebst Pfeife allmédhlich an, da der
Glaskorper wahrend des Blasens auch in der Lénge
wéchst. Die dritte Anlaufschiene endlich steuert ein
Entlastungsventil, welches einen bemessenen Teil der
Pressluft aus der Muffe m zu entlassen gestattet, sodass
der Druck der dem Glaskorper zustrémenden Pressluft
geandert werden kann, in gleicher Weise, wie der mit
dem Munde blasende Glasmacher in gewissen Fallen
stossweise oder mit sonst abgestufter Kraft blast. Alle
Anlaufschienen sind leicht auszuwechseln, falls ein
anderer Gegenstand geblasen werden soll, welcher ab-

weichende Steuerungen erfordert. Die leeren Wagen
durchlaufen einen Tunnel r, in welchem sie durch einen
Wasserregen gekihlt werden. Der Kuhlwasserbehalter
s wird durch eine Pumpe t fortlaufend aus dem Sumpf u
gespeist.

Von Colburn riihren auch neuere Konstruktionen von
Maschinen mit einfacher Wirkung her, sowie solche,
bei denen mehrere Einzelmaschinen mit gemeinschaftli-
chem Antrieb, aber besonderer Ausriickung in Reihe zu
einer mehrfachen Maschine zusammen geordnet sind,
die also von je einem vor und hinter der Keine hin- und
hergehenden Arbeiter beschickt bezw. entleert werden.
Fig. 4 zeigt nach der Zeitschrift Scientific American
(Jahrg. 1902) eine im Betriebe befindliche Maschine
der in der Patentschrift 91512 beschriebenen Art. Aus
dem Umsténde, dass die englischen (und deutschen)
Patente fir die neueren Colburn’schen Maschinen
von einer englischen Gesellschaft, Automatic Glass
Blowing Patents Syndicate in West Bromwich, ge-
nommen wurden, scheint hervorzugehen, dass auch in
England die Einfiihrung dieser Maschinen in die Praxis
ins Werk gesetzt ist oder werden soll. In Deutschland
scheint ein mehr als versuchsweiser Gebrauch nicht
stattgefunden zu haben. Wegen der niederen Arbeits-
I6hne dirfte der in Deutschland bestenfalls mdgliche
Gewinn kein so betréchtlicher werden wie in Amerika.
Dies hangt mit dem Wesen der Fertigblasemaschinen
eng zusammen, dass sie eben nur den letzten und kiirze-
ren Teil der Blasearbeit ibernehmen kdnnen.

Anders bei der zweiten Gruppe von Maschinen, den
Press- und Blasemaschinen, welche den Glaskdrper
aus der geschmolzenen, noch formlosen Glasmasse
unmittelbar herstellen, allerdings in einer von der
Mundblaserei weit abweichenden Weise. Die gesam-
te Handarbeit bis zur Gewinnung des zum Aufblasen
fertigen Kilbels wird durch einen Pressvorgang er-
setzt; das gepresste Kulbel, wenn man diese Bezeich-
nung auf den Zwischenkdrper anwenden darf, wird an
der Mindung durch einen Deckel, Stempel oder dergl.
mit Pressluftzufiihrung abgeschlossen und nun das
gepresste Kiilbel in die durch eine Fertigform vorge-
stellte vollendete Gestalt aufgeblasen. Dies der Grund-
gedanke aller Press- und Blasemaschinen, welcher
sich, wie man sieht, aus einer &lteren Arbeitsweise, dem
Glaspressen entwickelt hat.

2>
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Einer der frihesten, wenn nicht der erste in der Littera-
tur niedergelegte Versuch einer solchen Maschine ist
die in der amerikanischen Patentschrift 139993 von
1873 beschriebene Maschine der Amerikaner James S.
und Thomas B. Atterbury in Pittsburg, der man die
Abstammung von der Glaspresse noch anzusehen
vermeint. Fig. 5 zeigt die Anordnung fir Herstellung
eines Kruges mit Henkel. In die Fertigform A wird
ein falscher Boden B von unten eingeschoben, welcher
den Halsteil der Form unten abschliesst. In den so ge-
bildeten Raum wird geschmolzenes Glas x eingebracht,
der Ubliche Pressring C aufgesetzt und durch dessen
Oeffnung der Pressstempel D niedergefiihrt, sodass
Hals und Henkel des Kruges gebildet und das Uber-
schussige Glas an dem Zwischenkdrper einen dicken
Boden bildet. Darauf wird der Boden B entfernt und
jener Glasboden in der Form A zum Bauch des Kru-
ges ausgeblasen, was aber, wie noch spater begreiflich
werden wird, praktisch nur schwierig auszufiihren ist.

Fig. 6.

Einen Schritt weiter thut Arbogast, ebenfalls in Pitts-
burg 1881 (amerik. Patent 260819), indem er das
Pressen in der Form A vornimmt (vergl. Fig. 6), danach
diese Form und den Pressstempel C entfernt und den
nunmehr frei in der Halsform B hangenden Zwischen-
korper mit einer besonderen Fertigform umschliesst,
auf die obere Miindung einen Blasestempel aufsetzt
und mit der durch letzteren zugefiihrten Pressluft den
Zwischenkdrper aufblast.

Der Fortschritt liegt darin, dass der Glaskdrper durch
den Press Vorgang bereits seiner ganzen endgiltigen
Erstreckung nach so weit vorgebildet wird, dass die
durch Blasen zu bewirkende Volumenzunahme eine
maglichst geringe und nach allen drei Richtungen mdg-
lichst gleiche ist oder sich in der Hauptsache auf die
ausladenden Teile des fertigen Glasgeféasses beschran-
ken kann. Da die Pressluft auf alle Teile der durch Pres-
sen hergestellten Kilbelwand mit gleicher Kraft wirkt,
wird die an jeder Stelle erzielte Ausdehnung von dem
Zahigkeits- bezw. Temperaturgrade der Glaswandung
abhéngen. Es ist klar, dass eine gleichméssige Warme-

verteilung um so leichter eintreten wird, je geringer und
je gleichmassiger die durch Pressen hergestellte Dicke
der Glaswandung ist und dass eine ungleichmaéssige
Ausdehnung umsoweniger zur Entstehung dinner
Wandstellen in dem die Fertigform ausfullenden Glas-
korper fuhren kann, je geringer der Betrag der Ausdeh-
nung beim Blasen Uberhaupt ist. Zu beachten ist bei
dem Arbogast’schen Vorschlag noch die Trennung
von Kopf- und Kdorperform, welche fiir eine grosse
Anzahl spaterer Konstruktionen typisch geworden ist.
An der Kopfform wird der Zwischenkdrper wahrend des
Austausches der Kérperformen gehalten. Diese Anord-
nung einer besonderen Kopfform fihrt immerhin zu
Mehrarbeit bei der Bedienung, und bei rasch arbeiten-
den Maschinen mit mehrfacher Wirkung zu einer
Verwickelung des Baues, indem ausser der Press- und
Blaseform noch eine dritte, nétigenfalls in vielfacher
Anzahl an einer Maschine anzuordnen, fortzubewegen,
zu 6ffnen und zu schliessen ist u.s.f.
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Fig. 7.

Eine Unzahl von Varianten beziehen sich auf die mog-
lichst zweckméssige und handliche Zusammenordnung
dieser 3 Formen mit Press- und Blasewerkzeugen.
Aber gerade die verbreitetsten Systeme weisen eine
andere, von dem Engléander Windmill (brit. Patent-
schrift 8526 v. J. 1886) vorgeschlagene Einrichtung auf
(Fig. 7). Die Pressform a ist von unten in die Fertig-
form b eingeschoben, deren oberer Rand in einer Nut I2
den Kopf des entstehenden Glaskorpers aufnimmt.
Nachdem die Pressform von oben mit geschmolzenem
Glase beschickt, durch Niederdriicken des Stempels k
die Pressung vollzogen und der Stempel wieder entfernt
ist, wird die Pressform durch den Handhebel d nach
unten aus der Fertigform herausbewegt, in welcher nun
der gepresste Glassack frei hangt, gehalten durch den in
der Nut 12 sitzenden Rand. Es ist nur noch nétig, den
Boden s so zu verschieben, dass er die Fertigform b
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unten abschliesst und oben einen Deckel mit Pressluft-
zufiihrung aufzusetzen, um den Glaskdrper durch Bla-
sen zu vollenden.

In der eben geschilderten, von Windmill angegebenen
Weise ist auch die in Deutschland bereits ziemlich
verbreitete Press- und Blasemaschine des Amerika-
ners Blue eingerichtet (deutsche Patentschrift 102845,
erschienen 1899). [Ein né&heres Eingehen auf die
Blue’sche Maschine unterbleibt, weil diese Maschine
demnéachst in einem besonderen Aufsatze behandelt
wird.] Nach dem Windmill’schen Gedanken ist auch
eine betrachtliche Anzahl von Maschinen mit mehr-

facher Wirkung konstruiert worden. Vielfach findet
sich die Einrichtung, eine Mehrzahl von Pressformen
und von Blaseformen auf je einem sich drehenden
Tische kreisen zu lassen. Die Tische stehen so, dass ihre
Umfange sich berihren. An dieser Beriihrungsstelle
wird je eine Press- und eine Blaseform zur Zusammen-
arbeit in der oben geschilderten Weise gebracht. Es sind
auch vollig selbstthatig arbeitende Maschinen dieser
Art konstruiert worden. Die Fig. 8 und 8a zeigen eine
von dem Amerikaner Pyle herriihrende, selbstthatig
arbeitende Maschine (Oesterreichische Patentschrift
4812). Fig. 8. ist eine Draufsicht.
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Fig. 8a.

Fig. 8a ist ein Schnitt nach x-x der Fig. 8. In Fig. 8 ist
a der die Blaseformen, b der die Pressformen, tragen-
de Tisch; jener dreht sich im Uhrzeiger-Sinne, dieser
entgegengesetzt, ¢ sind die 6 Blaseformen (c1, c2 ...),
d die 6 Pressformen (d1, d2 ...), welche mit Ohren e
auf je 2 senkrechten Fiihrungsstangen auf und ab ver-
schiebbar sind. Wenn bei f eine mit Glas beschickte
Pressform unter einer Blaseform steht, befindet sich die
Pressform ber einem Druckluftzylinder g (Fig. 8a),
welcher in diesem Augenblicke angehoben wird und die
Pressform in die in Fig. 8a gezeichnete Stellung im
Innern der Blaseform ¢ emporhebt. Der Pressvorgang
erfolgt also bei dem von Windmill (s. 0.) angegebenen
Zusammenspiel der Press- und Blaseform, aber in and-
rer eigenartiger Weise. Zunéchst senkt sich ndmlich
von oben eine der Kernformen h in die Pressform ein,
wird in dieser Stellung verriegelt und nun erfolgt die
Pressung, indem in den Zylinder g (Fig. 8a) Druckluft
eingefiihrt wird, sodass durch den Kolben h ein beweg-

licher Einsatz i, welcher bis dahin auf dem Grunde einer
zylindrischen Vertiefung k des Pressformunterteils
aufsass, empor gestossen und durch diesen Einsatz das
Glas um den Formkern h herumgepresst wird. Die Ar-
beit mit der Maschine verlauft in der Weise, dass die bei
d1 stehende Pressform mit Glas beschickt wird, wel-
ches von der Pfeife durch die scheerenartige Vorrich-
tung | abgeschnitten wird. | wird durch einen Tritthe-
bel bewegt, welcher gleichzeitig die Riemenscheibe m
mit der Welle n kuppelt und dadurch die Maschine
einrickt. Die Tische a und b machen jeder eine 1/6
Umdrehung, bleiben stehen; die Pressform d steigt
auf, der Kern h geht nieder, die Pressung wird durch
den Einsatz i bewirkt. Darauf hebt sich h wéahrend g,
niedersinkend, den gepressten Zwischenkdrper mit dem
Randwulst in einer Nut o der Blaseform aufgehangt
zurlick lasst. Die Maschine riickt sich nun selbst aus,
wird aber durch Einschneiden von Glas in die nachste
Pressform bei dl1 wieder eingeriickt, sodass der
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Zwischenkdrper in der Blaseform um einen weiteren 1/6
Kreis nach c1 wandert, dort durch die deckelférmige
Mindung p der Pressluftleitung g oben abgeschlossen
und aufgeblasen wird, nachdem eine Bodenform r die
Blasform unten abgeschlossen hat. Beim dritten Ein-
ricken wandert die Form mit dem fertigen Glasgeféss
nach c2, wobei sie wahrend der Ueberfiihrung gedffnet
wird. In der Stellung a2 wird das Glasgeféss von einem
Greifer (nicht dargestellt) erfasst, aus der Form heraus-
geschwenkt und so dem Eintrager dargeboten. Bei je-
dem Einriicken der Maschine beginnt ein Glasgegens-
tand seine Laufbahn, schreitet die Bildung der angefan-
genen um eine Stufe fort. Ausser dem Aufnehmen des
geschmolzenen Glases, dem Abtragen des fertigen Gla-
ses und dem Einrlicken nebst Einschneiden bedarf die
Maschine keines weiteren Eingriffes von Hand.

Die Vereinfachung der Press- und Blasemaschinen,
besonders solcher fiir Handbetrieb, ist noch weiter in
der Weise | angestrebt worden, dass man den Presstem-

pel mit einem Kanal | versah, der wéhrend des Pressens
verschlossen bleibt, nachher aber einem Pressluftstrom
Durchgang in das Innere des eben gepressten Kdlbels
gewahrt, der also Press- und Blasestempel zugleich ist.
Fig. 9 zeigt eine neuere Konstruktion dieser Art (brit.
Patentschrift 13818 von 1900). Nachdem die Press-
form a mit Glas beschickt, wird die Fertigform b dar-
umgelegt und der Pressstempel ¢ mit dem Handhebel d
nieder geflihrt. Hierbei wird der Zwischenkdrper e ge-
formt und die Feder f gespannt, welche durch den Hebel
g die rohrférmige Pressform a auf der Fiihrung h nieder
schnellt, nachdem das Gesténge i eine Verriegelung k
zuriickgezogen, sodass der Zwischenkorper auf dem
Kopf der Fuhrung h aufsteht und seine Wandungen frei
in dem Hohlraum der Fertigform liegen. Gleichzeitig ist
das Pressluftventil | gedffnet worden. Wird nun der
Stempel ¢ wieder angehoben, so vermag die durch m
zustrémende Pressluft den Knopf n abwarts zu driicken
und den Zwischenkdérper auszublasen.
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Wie schon S. 107 auseinandergesetzt, missen die
Press- und Blasemaschinen ein um so besseres
Erzeugnis liefern, je geringer der Unterschied an
Gestalt und Grosse zwischen dem gepressten Zwi-
schenkdrper und dem fertigen Geféss ist. Dieses
wiinschenswerte Verhaltnis wird sich aber nur bei ziem-
lich weithalsigen Geféssen, wie Einmacheglasern,
einhalten lassen, wéhrend bei der Erzeugung der eng-
und meist auch noch langhalsigen Flaschen die Press-
und Blasemaschine sich unzuldnglich zeigen, wenn
nicht versagen muss.

Y Fig. 10,

Betrachtet man die Fig. 10, so erhellt ohne weiteres die
Schwierigkeit, durch den niedergehenden dinnen
Stempel L das Glas aufwarts durch den schmalen
Hinkanal zwischen L und B in die Kopfform k zu
dréngen, da es stets die Neigung haben wird, auf dem
Wege dahin zu erstarren und vorzeitig sich festzuset-
zen, zum mindesten wird selbst ein gut ausgebildeter
Flaschenhals infolge ungleicher Abkihlung zum
Springen neigen. Auch ist es bekanntlich nicht leicht,
stets dieselbe Menge geschmolzenen Glases in eine
Form einzufiihren. Geringe Schwankungen in der Men-
ge der Glasheschickung missen aber den Stempel L
wegen seines geringen Querschnittes ganz verschieden
tief eindringen machen, also bald ein Kdilbel mit zu
kurzer Hohlung, bald eins mit zu diinnem Boden entste-
hen lassen. Aus diesen Griinden heraus hat sich eine
besondere Flaschenblasemaschine und diese wieder in
Abarten entwickelt.

Vielleicht der erste Versuch in dieser Entwicklungs-
reihe ist der von A. R. Weber, Pittsburg, im Jahre
1876 (amerik. Pat. 178819) gemachte. Derselbe bedeu-
tet allerdings, verglichen mit dem 3 Jahre alteren von
Arbogast, zunéchst einen Ruckschritt. Weber schliesst
das obere Ende einer Flaschenform durch die Mindung
einer Pressluftleitung ab, welche dusenartig ein Stiick in
den Halsteil der Form hinabreicht und am Ende durch

einen Ventilknopf verschlossen ist, und presst durch
einen von unten in der Form aufsteigenden, das Lich-
te der Form ganz ausfilllenden Stempel auf diesem
liegendes geschmolzenes Glas in den Halsteil der Form
empor und um die Duse herum. Die eigentliche Form-
gebung beim Pressvorgang beschrénkt sich also auf die
Bildung des Flaschenkopfes und der obersten Mun-
dung. Dieses Pressen entspricht also etwa der ersten
Stufe der Mundblasearbeit, dem Aufnehmen, ohne
aber einen, wie bei den Press- und Blasemaschinen zum
Fertigblasen geschickt gemachten Zwischenkdrper zu
liefern. Abgesehen von diesen und anderen Méngeln
bedingt diese Arbeitsweise ein umstandliches Handha-
ben insofern, als ein Einfillen des Glases durch die
enge Halsmiindung nicht mdéglich ist, demnach die
obere Hélfte der Form ganz oder teilweise entfernt wer-
den und nach dem Einfiullen des Glases in die untere
Hélfte wieder aufgesetzt werden muss, dabei aber
fugenlos anschliessen soll.
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Fig. 12a.

Dieser Uebelstand wurde durch einen glicklichen Ge-
danken der Englander Arnall und Ashley (brit. Pa-
tentschrift 8677 von 1886) liberwunden, indem sie die
Weber’sche Anordnung auf den Kopf stellten, a (Fig.
11) ist eine auf dem Kopf stehende Flaschenform, h
die Pressluftdise, verschlossen durch ein Knopfventil g,
d ein Stempel. Das in die Form eingefillte zdhe Glas
wird mit dem Stempel a in den den Kopfteil der Flasche
bildenden Raum zwischen h und a eingedriickt und dann
durch die bei h eingefiihrte Pressluft aufgeblasen, wobei
der Stempel d wieder emporgetrieben wird und den
Boden der Fertigform bildet.

Ashley, der sich von 1886 an, wie zahlreiche Patente
beweisen, lebhaft mit der Flaschenblasemaschine
beschaftigte, fugte 1889 der neu entstandenen Maschi-
nenart jenes Glied hinzu, welches Arbogast fir die
Press- und Blasemaschine einflhrte, ndmlich die von
der Fertigblaseform getrennte Vorform, in der Weise,
dass beide Formen an eine getrennte Kopfform an-
schliessen, an welcher der Glaskdrper wahrend des
Austausches der Korperformen héngt. Hierdurch wur-
den die schon friher auseinander gesetzten Vorteile,
auch der Flaschenblasemaschine, wenigstens soweit
gesichert, als es die enge Halséffnung des Glaskorpers
erlaubte.
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Fig. 12h.

Diese Ashley’sche Maschine ist in Fig. 12a und b, in
einer einfachen Ausfiihrung mit einfacher Wirkung
dargestellt, doch machte Ashley gleichzeitig (brit. Pa-
tentschrift 3673 von 1889, deutsche Patentschrift
52208 von 1890) sehr eingehende Vorschlage fiir eine
Maschine mit motorischem Antrieb, mit mehreren
abwechselnd zu benitzenden Formsatzen. Um eine
hohle wagerechte Achse a ist der Formhalter b drehbar,
an welchem in Schlitzfihrungen die Halften (c) der
geteilten Kopfform und der geteilten Vorform m ver-
schiebbar befestigt sind. In dem die Kopfform

abschliessenden Futter e ist ein hohler Dorn f ver-
schiebbar, durch den Pressluft in die Form m einge-
blasen werden kann. In der Stellung 12 a wird Glas in
die Form eingegeben, darauf von Hand der Dorn f em-
porgestossen und unter Einlass von ein wenig Luft wie-
der zuriickgezogen, so dass in dem schon ein wenig zéh
gewordenen Glase ein innerer Kanal zurlickbleibt. Nun
werden der Formtrager b um 180 gedreht, und die Vor-
formhélften auseinander geschoben, so dass an der
Kopfform ein Glaskorper von der in Fig. 12b mit x
bezeichneten Gestalt, das Kilbel, frei hangt. Man l&sst
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es unter seinem eignen Gewicht sich etwas in die Lénge
ziehen, wobei bereits ein wenig Pressluft eingelassen
werden kann, und schliesst, wenn das Kilbel zum Aus-
blasen geeignet erscheint, die durch den Tritthebel g
angehobene Fertigform mit dem Handhebel h um das
Kiilbel, worauf es durch Einblasen von Pressluft zur
Gestalt von [???] aufgeblasen wird. Die eben beschrie-
bene Maschine hat ausser der bereits erwéhnten noch
eine in der weiteren Entwickelung der Flaschenblase-
maschine beibehaltene Eigentiimlichkeit, bestehend in
dem in die Glasmasse vorschiebbaren Dorn, an Stelle
der bei den ersten Versuchen angewendeten, unver-
schiebbar in die Kopfform hineinragenden Duise.

Die Ashley’sche Flaschenblasemaschine ist fur alle
spateren vorbildlich geworden. Die Pressarbeit ist bei
ihnen nebenséchlich, sie bezweckt nur das Eindriicken
des Glases in die enge Kopfform, wird aber meist ganz
weg gelassen, und das Glas, welches natirlich genu-
gend dunnflussig sein muss, in die Vorform eingegos-
sen. Man konnte also diese Maschinen, bei denen das
Glas in eine umgekehrte Vorform eingegossen wird
und in einer an die Vorform anschliessenden Kopfform
mit darin liegender Diise oder Dorn von geringem
Durchmesser die Gestalt eines Flaschenkopfes mit inne-
rer Hohlung annimmt, an welchem die (ibrige Glasmas-
se aufgehéngt und in einer Fertigform aufgeblasen wird,
als Giess- und Blasemaschinen, im Gegensatz zu den
Press- und Blasemaschinen, zusammenfassen. In Anse-
hung ihres Anwendungsgebietes sind sie als Flaschen-
blasemaschinen, genauer als Maschinen zum Blasen
engmundiger Hohlgefasse zu bezeichnen.

Die Versuche mit diesen ersten Maschinen zeigten
aber, dass ihnen noch ein erheblicher Mangel inne-
wohnte, der aus dem Umstand entspringt, dass das in
der Vorform erhaltene Kilbel zu dickwandig ist und
daher in dem Augenblick, wo es in der Fertigform auf-
geblasen werden soll, noch zu ungleich in der Tempera-
tur und Z&higkeit ist, um eine brauchbare Flasche zu
liefern. Das Glas im Innern des Kilbels ist mit den
abkihlenden Wanden der Vorform nicht in Beriihrung
gekommen und ist noch erheblich weicher, als die dus-
seren seitlichen Schichten. Beim Blasen dringt deshalb
die Pressluft in der Langsachse des Kiilbels so rasch
vor, dass der Boden der fertigen Flasche entweder zu
diinn wird oder ganz durchgeblasen wird.

Ashley versucht diesem Uebelstande dadurch zu begeg-
nen (brit. Patentschrift 11288 von 1889, deutsche
Patentschrift 61149), dass er gegen das frei an der
Kopfform héngende Kilbel von unten her eine wa-
gerechte Platte andriickt unter gleichzeitigem Einblasen
von etwas Pressluft. Er sucht hierdurch die Ausdehnung
nach unten zu begrenzen und die nach der Seite zu for-
dern. Aber auch hierbei findet die Pressluft noch einen
unerwiinschten Weg, indem sie das weiche Glas zwi-
schen den steiferen Seitenwénden des Kilbels und der
Platte rascher vor sich hertreibt, als nach anderen Rich-
tungen.

Auch die Glastechniker Boucher in Cognac und Grote
in London, welche sich einige Jahre spéater um die
Flaschenblasemaschine bemuihen, kommen in ihren
ersten Patenten (14258 von 1897 und 12392 von 1897)

Uber die Ashley’sche Platte nicht hinaus. Erst im Jahre
1898 machen Grote und Boucher anscheinend fast
gleichzeitig (das betreffende brit. Patent von Grote
14539 von 1898, ist am 1. VII. angemeldet, dasjenige
von Boucher 27062 von 1898 am 22. XI1.) einen neuen
brauchbareren Vorschlag, indem sie den Boden des
héngenden Kiilbels nach oder unter teilweisem Aufbla-
sen mit einer konkaven, kuglig oder &hnlich gekriimm-
ten Flache, in Berlihrung bringen. Dadurch entziehen sie
dem unteren Teil des Kilbels, in welchem, besonders
im Augenblick des Aufblasens, das weiche Glas aus
dem Innern zu Tage tritt, soviel Warme, dass es an Z&-
higkeit den oberen Seitenwandungen gleich wird und
sich in der Fertigform gleichmassig ausdehnt.

Boucher giebt seinem Werkzeug die Gestalt einer topf-
artigen Form a (Fig. 13) mit kugligem Boden, welche
so an der Maschine angeordnet ist, dass sie von unten
gegen das Kilbel ¢ angehoben werden kann, aber bei
kleineren Ausfiihrungen auch mit der Hand gehalten
und bewegt werden kann. Grote wendet einen halb-
kugeligen Loffel b an (Fig. 14), der mit der Hand
gehalten und um den Boden des Kiilbels bewegt wird.
Beiden ist es sonach mdglich, nicht wie Ashley nur den
Boden, sondern auch die seitlichen Teile der unteren
Kulbelwélbung zu bearbeiten, bis dahin, wo die schon
durch die Vorform abgekuhlte Killbelwand beginnt.

Boucher hat Zweck und Wirkung seiner Erfindung
besonders klar in der Patentschrift auseinandergesetzt.
Er vergleicht den Zweck seines Werkzeuges sehr tref-
fend mit dem der Motze bei der Handblé&serei. Hier
wie dort ist der Zweck der rohen, in Temperatur und
Zahigkeit ihrer Wandung noch ungleichméssigen Glas-
kugel, eine zum gleichméssigen Ausblasen geeignete
Beschaffenheit und Gestalt zu geben. Auch bei der
Motze wird die Warmeentziehung an den zu heissen
oder zu diinnen Stellen eine Rolle spielen, wenn auch in
geringerem Grade, als bei der Zwischenbearbeitung des
Maschinenkdlbels. Denn bei diesem muss, wie schon
auseinandergesetzt, die Verteilung der Wérme und
Zahigkeit eine ganz andere und ungleichmadssigere sein,
wie bei dem durch Mundblasen hergestellten.

Dass der Gedanke, der Glasblasemaschine ein der Motz
entsprechendes Glied anzufiigen, ein glicklicher war,
dafiir spricht schon der Umstand, dass sich alle in glei-
cher Richtung arbeitenden Erfinder beeilt haben, ihn
aufzunehmen, so dass sich von den Giess- und Blase-
maschinen eine jingste Familie abgezweigt hat, wel-
che man die der Motz- und Blasemaschinen nennen
kénnte. Es konnte nun vielleicht scheinen, als ob fir
einen Glastechniker, der bei der Arbeit mit der Fla-
schenblasemaschine auf die oben dargelegten Schwie-
rigkeiten stiess, der Gedanke, zu der ihm so bekannten
Motze zu greifen, so nahe lag, dass von einer besonde-
ren technischen Leistung nicht die Rede sein kann.
Indessen giebt hierbei die Thatsache zu denken, dass die
Schwierigkeit einer guten Kiilbelbildung zwar bereits
1887 oder sogar 1876 auftauchte, aber das Mittel zur
Abhilfe erst 1898 gefunden wurde, und dass es auch von
Boucher und Grote, wie gezeigt, erst nach langerem
Suchen gefunden wurde, obgleich beide mitten im
Glashittenbetriebe stehen. Es dirfte eben auch hier
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die klare Erkenntnis von der Natur des zu bekampfen- dirfte das wirksame Mittel keineswegs so nahe gelegen
den Uebels erst aus dem als wirksam befundenen Mittel haben wie es uns scheinen mag, denen die Erkenntnis

entsprungen sein. Denjenigen aber, denen diese keines- zugleich mit dem Muittel gebracht wird.
wegs leicht zu gewinnende Erkenntnis noch fehlte,

Fig. 13.

Fig. 15 giebt eine schematische Darstellung, die Fig. 16
und Fig. 17 Abbildungen nach der Natur der neuesten
Form der Grote’schen Glasblasemaschine. Sie zeigt
den Typus der Giess- und Blasemaschine in einer

durch Vervollkommnung im einzelnen fortgeschrittenen

Form. Fig. 16 zeigt die Anfangsstellung der Maschine,

in welcher die Kopfform a, (Fig. 15) Koérperform b

ot (deren Halften an Armen c¢ héangen) und der Dorn d

T

durch Drehen der Scheibe e um 180° in einer Lage
stehen, umgekehrt wie in Fig. 15. Das Glas wird in
dieser Stellung Uber d eingegossen, sodass dass es in die
Form und zwar auch in die Kopfform hinab fliesst.
Darauf wird der Dorn in die Glasmasse emporgestos-
sen, dabei ein wenig Luft eingeblasen (welche durch
einen bei g aufzusteckenden Schlauch zugefiihrt wird)
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und nun die Scheibe e in die Stellung Fig. 15 gedreht.
Dann wird der Vorformverschluss gedffnet, wobei die
Vorformhalften b unter Federwirkung so weit hoch-
klappen (Fig. 17), dass sie die weitere Arbeit nicht be-
hindern. Zur Vermeidung des Klemmens der Vorform-
hélften an der geschlossen bleibenden Kopfform sind
die Sitzflichen nach aussen geschrégt (bei i, Fig. 15).
Die Achsen, um welche die Kopfformhalften schwin-
gen, sind derart schrag gestellt, dass sich diese Halften
beim Oeffnen etwas aufwarts bewegen. Darauf wird der
Boden des frei an der Kopfform hangenden Kiilbels mit
dem Loffel (Fig. 14) bearbeitet, die Fertigformhalften h
(punktierte Zeichnung) darumgelegt und das Blasen
beendet. Wird nun auch die Kopfform getffnet, so
schnellt das Diisenende, welches bis dahin von der
Kopfform mittels Wulst und Nut niedergehalten war,
unter Federwirkung so weit nach oben, dass die fertige
Flasche y in der Fertigform stehend durch
Drehen des Tisches n nach der Hinterseite der Maschine
befordert werden und dort abgenommen werden kann,
wahrend eine zweite Fertigform hl nach vorn kommt.
Die Fertigform hat ein auswechselbares Futter und
einen einstellbaren Boden, so dass die Maschine leicht
den verschiedensten Flaschengréssen angepasst wer-
den kann.

Fig. 15,

Auch die Maschine von Boucher (vergl. Fig. 13 und
Fig. 18) ist eine Giess- und Blasemaschine und im
engeren Sinne eine Motz- und Blasemaschine. Im
Anfang der Arbeit steht der Trager b, welcher sich um
die hohle Achse d dreht, umgekehrt wie in der Fig. 13.
Die Halften e der Vorform werden geschlossen und das
Glas von oben eingegeben, welches bis in die die Hals-
form unten abschliessende Kopfform f (Fig. 18) hinab-
lauft und dort die endgiltige Gestalt des Flaschen-
mundstiicks annimmt. Die Miindung von f, durch wel-
che spéter die durch die Achse d (Fig. 13) zugefihrte
Pressluft eintreten soll, ist noch durch den Dorn g ver-
schlossen, welcher aber beim Umkehren der Vorform
um 180° durch den Exzenter h (Fig. 13) so weit zu-
riickgezogen wird, dass nach Oeffnen eines Hahnes die
Pressluft ein vorlaufiges Aufblasen des Kiilbels ¢

bewirken kann. Dann folgt die Bearbeitung von ¢ mit
der motzendhnlichen Halbform a, das Einschliessen
des Kilbels in der Fertigform | (deren Halften um
Achse h schwingen), das Anheben der Bodenform i
und das Fertigblasen. Nétigenfalls kann noch mit dem
Sticher k der Flaschenboden eingestilpt werden.

Auch von den Flaschenblasemaschinen liegt eine
Anzahl verschiedener Konstruktionen vor, die sich
meist mit der besonders handlichen Anordnung der
Formen, und mit der Einrichtung der die Kopfform
abschliessenden Duse beschéftigen. Die Dise ist ent-
weder in die Kopfform vorgezogen, sodass sie den
Formkern fir die Flaschenmiindung bildet, und dann
entweder durch ein Knopfventil oder einen zuriickzieh-
baren Dorn (vergl. Fig. 18) verschlossen, oder der Dorn
ist vorschiebbar, sodass er ein Loch in die Glasmasse
einsticht (vergl. Fig. 12a und 12b). In letzterem Falle
ist der Dorn entweder hohl, um die Pressluft durch sein
Inneres zuzufiihren (vergl. Am. P. 447452) oder wie bei
der Grote’schen Maschine so in der Dise gelagert, dass
die Pressluft zwischen Dise und Dorn durchtritt. Die
Fig. 20 und 21 zeigen die sinnreiche Grote’sche Ein-
richtung (D.R.P. 123657). a ist die Vorform, b die
Kopfform, welche mit der Nut ¢ die (ev. zuriickfedern-
de) Disenmindung d festhalt. Der Dusenkanal e ist
rund, der Dorn f quadratisch, den Abschluss beider
gegen das geschmolzene Glas besorgt ein irisblendenar-
tiger Verschluss g, der sich unter Federwirkung zu
schliessen bestrebt ist, aber den Dorn in die Glasmasse
hindurch treten lasst. Der Dorn wird wahrend des Ein-
dringens gedreht, seine kantige Gestalt ermdglicht, dass
wahrend des Drehens Pressluft sich langs der Dornfla-
chen bewegt und das Glas um die Bohrung am Zusam-
menschliessen hindert.

Der Gedanke, bei der Arbeit mit der Giess- und Blase-
maschine einen der Motzarbeit entsprechenden Vor-
gang einzuschalten, ist von spateren Erfindern in der
Richtung weiter ausgebildet worden, dass er der Hand-
arbeit noch ahnlicher gestaltet wurde. So ist z.B. bei
einer von Severin herrihrenden Maschine (D.R.P.
127298) die Einrichtung so getroffen, dass nicht nur der
Bodenteil des Kilbels a (Fig. 22), sondern fast die
ganze Umflache in der Motze b unter Drehung bearbei-
tet werden kann. Die Kopfform c ist zu diesem Zweck
in der Platte d drehbar gelagert. Die Platte d selbst kann
um eine im Gestell e gehaltene Achse f schwingen. Bei
jeder Lage der Platte d kann die Kopfform ¢ durch die
hohle Achse f Pressluft und von der Scheibe g aus unter
Vermittelung der Kegelréder h, i, k Drehung erhalten.
Wenn die Kopfform an die Giessform | anschliesst,
wird das geschmolzene Glas in beide eingegossen,
darauf | gedffnet und die Platte d um etwa 90° ge-
schwungen. Nun folgt das Motzen unter Drehen der
Kopfform, sowie unter wechselndem Neigen der Platte
d und entsprechendem Heben und Senken der Motze b.
Eine weitere Drehung der Platte d um etwa 90° bringt
das Kiilbel in solche Lage, dass es in die Fertigform m
eingeschlossen und unter Drehung (wenn eine ,,gedreh-
te Flasche gewiinscht wird) aufgeblasen werden kann.
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Fig. 19.

Fig. 19 zeigt eine auf der Pariser Weltausstellung
aufgestellt gewesene Sammlung von Flaschenmustern,
die mit der Maschine von Boucher hergestellt wurden. |
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Es scheint einleuchtend, dass diese weitere Annéhe-
rung an die Handarbeit eine Verbesserung der erzeug-
ten Flaschen mit sich bringen wird. Nur dass sie sich
von dem Hauptziel der ganzen Blasemaschinenentwick-
lung, Beschleunigung der Arbeit zu entfernen scheint.
Dass die neueren Giess- und Blasemaschinen brauch-
bare Flaschen liefern kdnnen, ist nicht mehr zu bezwei-
feln; die weitere Entwicklung muss auf Erhéhung der
zu leistenden Stiickzahl gerichtet sein.

Fig. 22,

Grote’sche Maschinen und deren Erzeugnis sind z.B.
in Bayern im Gebrauch. Ueber ihre Leistung liegen
Angaben von Fachménnern vor, welche sich allerdings
auf eine andere als die oben gezeigte Maschine bezie-
hen. Bei dieser alteren Konstruktion sind 2 Maschinen
gewissermassen zu einer Doppelmaschine vereinigt.
Mit dieser Maschine liefern 4 Mann, die keine gelern-
ten Glasbléser zu sein brauchen, an 1 Tag etwa 2200
Y Literflaschen. In derselben Zeit liefern 4 Glasbléaser
1400 % Literflaschen. [SG: von 4 Glasblasern wird 1
Uberflissig, 3 werden zu Glasarbeitern!]

Dass die Flaschenblasemaschine ein reiches Feld der
Betétigung findet, mag aus dem Umstand hervorgehen,
dass die Flaschenerzeugung in Deutschland auf
1 Milliarde, die der ganzen Welt auf fast 3 Milliarden
geschétzt wird. Vielleicht ist ein kilhn aussehender
Vorschlag von Severin (D.R.P. 136895) geeignet, eine
Beschleunigung der Flaschenmaschinenarbeit herbei zu
fihren. Um die fruher auseinander gesetzte ungleiche
Warmeverteilung im Kiilbel von vornherein méglichst

zu unterdriicken, 6ffnet Severin bald nach dem Eingies-
sen des Glases, jedenfalls aber bevor die die Kopfform b
(Fig. 23) tragende Welle ¢ gedreht worden ist, die
Giessform a, sodass das Kdulbel frei nach oben steht
und bei der kurzen Berihrung mit der heissen Giess-
form nur wenig von seiner Homogenitéat verloren hat.
Durch seine eigene Schwere und durch Einlassen von
Pressluft nimmt es Kugelgestalt an, die beim Nieder-
schwingen in die hangende Stellung in eine schlauch-
formige zum Aufblasen in der Fertigform d sehr ge-
eignete Gestalt libergeht. Vor- und Fertigform bleiben
am Ort, dazwischen liegt die kippbare Kopfform.

c;-#g -

mp————

Fig. 23

Natirlich wird eine moglichst handliche Zusammen-
ordnung der Maschinenteile die Arbeit sehr beschleu-
nigen. Eine erhebliche Zahl von Konstruktionen be-
schaftigen sich denn auch mit dieser Frage. Dieselben
sollen aber mit einer; Ausnahme (bergangen werden.
Ein franzosischer Konstrukteur, J. B. Vernay, hat im
Jahre 1897 (brit. Patentschrift 20388 von 1897) die
gewiss kiihne Idee gehabt, eine véllig automatische
Flaschenblasemaschine zu bauen. Der Gedanke war
um so kuhner, als die glastechnische Seite des Problems
um jene Zeit noch recht wenig untersucht war. Er hat
jener ersten Maschine neuerdings eine ebenfalls vollig
automatische folgen lassen (brit. Patentschrift 3122
von 1901), die mit mehrfacher Wirkung arbeitet, und
durch ein ausserordentlich verwickeltes Getriebe auf-
fallt. Die Fig. 24 giebt in einer Teildarstellung einen
von 4 verschiedenen, nacheinander die Flasche be-
rihrenden Formsétzen und den bewegenden Mecha-
nismus.
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Die Vernay’schen Maschinen sind indessen auch in
glastechnischer Hinsicht bemerkenswert. Vernay haben
die Schwierigkeiten, welche Boucher und Grote um
1897 beschaftigten und zu der offenen Halbform oder
dem Loffel fuhrten, fast gleichzeitig beschéftigt.

Er wahlte aber einen andern Ausweg, indem er ndmlich
das Kulbel aus der Giessform zundchst in eine ge-
schlossene sich drehende Zwischenform einfiihrte und
dort teilweise aufblies. Bei seiner neuen Maschine wird
das Kiilbel sogar in 3 sich drehenden, ringsum das
Kulbel berihrenden Blaseformen stufenweise bis zu
seiner endgiltigen Gestalt aufgeblasen. Diese Arbeits-
weise wird der von Boucher und Grote vorgeschlage-
nen in gewissem Grade in der Wirkung nahe kommen.
Sie muss aber dem Bedenken begegnen, dass eine un-
terschiedliche Warmeentziehung am oberen und unteren
Kilbelteil nicht stattfindet, dass also ein Warmeaus-
gleich zwischen beiden nicht so vollkommen stattfinden
dirfte, wie bei Verwendung der offenen Halbformen.
Ferner ist nicht zu vergessen, dass die Selbsttatigkeit
den kaum (berwundenen eine weitere Schwierigkeit
hinzufligt. Wenn die Formen der Blasemaschine zu
kalt sind, werden die erhaltenen Flaschen zum Sprin-
gen neigen; erhitzen sich die Formen wéhrend der Ar-
beit Uber ein gewisses Mass, so fangt das Glas an den
Formen zu haften an. Es ergiebt sich also, dass bei einer
selbsttatigen Maschine die Temperatur des einge-

fihrten Glases, ja der Umgebung, und die Arbeitsge-
schwindigkeit der Maschine genau auf einander abge-
stimmt sein mdissen, wenn anders nicht Flaschen-
trummer aus der Maschine hervorgehen, oder die heil
austretenden Blaschen, weil zu kalt, springen oder weil
noch nicht starr, in sich zusammensinken sollen.

Wir sind nunmehr am Ende einer geschlossenen und
langen Entwicklungsreihe angekommen, aus der sich
drei gut unterschiedene Arten ergeben haben: die
Fertigblasemaschine, die Press- und Blasemaschine
und die Giess- und Blasemaschine, diese mit der Un-
terart der (Giess-) Motz- und Blasemaschinen. Wir
erinnern uns, dass die zweite Art flr weithalsige Gefas-
se (z.B. Einmachegléser) die dritte fir enghalsige (Fla-
schen) besonders leistungsfahig ist.

Aus Wurzeln, die nicht zu dem eben verfolgten techno-
logischen Stammbaum gehéren, ist neuerdings ein
weiteres mechanisches Glasblaseverfahren hervorge-
gangen, namlich das Sievert’sche, auf welches wir
bereits friiher hingewiesen haben (s. Dinglers poly-
technisches Journal, 1901, Band 316, S. 261) und
dessen besonderer Wirkungsbereich die Herstellung
solcher Geféasse ist, die eine im Verhéltnis zur Hohe
sehr weite Mundung haben (Schalen, Becher, Wan-
nen u.s.w.).
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Bezugsquellen-Nachweis fir die Glasfabrikation, Dralle 1911, Tafel X ff. (Auswahl)
8. Maschinen zum Pressen, Blasen, Walzen, Schleifen und Ziehen von Glasern.
9. Maschinen und Verfahren zum Dekorieren der Glaser.

10. Glasfabrikate und Glasfabrik-Einrichtungen.

Paul Bornkessel, Berlin SO 26.
Absprengmaschinen.
Bornkessel-Brenner fiir die Glasindustrie.
Brenner und Geblase fiir Lampenarbeit.
Glasgeblasereieinrichtungen. Glasblaserlampen.
Maschinen fiir die Glasindustrie.
Verschmelzmaschinen.

Robert Dralle, Zivilingenieur, Hameln a. Weser
Bau- und Detailzeichnungen.
Glashiittenanlagen und -Einrichtungen.
Glasfabrikseinrichtungen. Technische Auskinfte.

F. A. Grosse, Eisengiel3erei und Maschinenfabrik,
Bischofswerda (Sa.) und Georgswalde (Béhmen).
Schleifapparate.
Ornamentenglaslabriken-Einrichtungen.
Drahtglasfabriken-Einrichtungen, vollstandige.
Spiegelglasfabriken-Einrichtungen, vollstandige.
Tafelglasfabriken-Einrichtungen, vollstandige.
Rohglasfabriken-Einrichtungen, vollstandige.
Hohlglasfabriken-Einrichtungen, vollstandige.
Kathedralglasfabriken- Einrichtungen, vollstandige.

Alfred Gutmann, A.-G. fiir Maschinenbau, Otten-
sen-Hamburyg.
Sandstrahlgeblése.
Schleifmaschinen.

Henning & Wrede, Ingenieure, Dresden.
Glashuttenanlagen und -Einrichtungen.

Willy Manger, Ingenieur fur Ofenanlagen und Fab-
riken der Glasindustrie, Dresden.
Technische Auskiinfte.
Wasserglasanlagen.
Glasfabrikseinrichtungen.

Henning & Wrede, Ingenieure, Dresden
Glashiittenanlagen und -Einrichtungen
Glasfabrikseinrichtungen

Internationale Hildesche Glasblasemaschinen,
G.m.b.H., Berlin W, Vof3str. 18.
(Glashiitte Erkner, BeuststraRe 23).
Glasblasemaschinen.

Willy Manger, Ingenieurbureau, Dresden
Glasfabrikseinrichtungen
Ofenanlagen und Fabriken der Glasindustrie
Technische Auskiinfte

[Schiller] Glasmaschinenindustrie G.m.b.H.,
Berlin W 30, Nollendorferstr. 13/14.
Flaschenblasmaschinen.
Glasblasemaschinen.

Glaspressen und Blasmaschinen.
Maschinen fiir die Glasindustrie.

Severinsche Patente-Verwertungs-Gesellschaft
m.b.H., Achern (Baden).
Flaschenblasmaschinen.

Glasblasemaschinen.

Jean Wolf, G.m.b.H., Technisches Bureau
fur Glasfabrikation, Briihl-Kaéln.
[Wolf war auch Hersteller!]
Bau- und Detailzeichnungen
Flaschenblasmaschinen.
Glasblasformen. Glasblasemaschinen.
Glaspressen. Glaspressen und Blasmaschinen.
Maschinen fiir die Glasindustrie.
Mischmaschinen. Preiformen.
Revolverglaspressen. Schleifmaschinen.

Schiller Glasmaschinen-Industrie GmbH, Berlin,
1906-1934

Humboldt-Universitét Berlin:

Judische Gewerbebetriebe in Berlin 1930-1945:
Schiller Glasmaschinen-Industrie GmbH
Glasmaschinen

(Maschinen und Fahrzeuge, technische Artikel)
Eingetragen 1906, Liquidation 1934
Nollendorfstrasse 13/14 (Schéneberg)

https://www.deutsche-digitale-bibliothek.de ...:
Schiller Glasmaschinen-Industrie GmbH, Berlin
Archivaliensignatur: BArch, R 8123/41
Kontext: Handelsvertreter in Moskau >>
R 8123 Handelsvertreter in Moskau >> Otto Mayer
Laufzeit: 1933-1935
Enthalt u.a.: Aufstellung von Glasmuster;

Angaben zur Glasmaschine;

Zeichnungen und Prospekte
Digitalisat im Archiv: kein Digitalisat verfiigbar

Sprechsaal fur Keramik, Glas ... Band 69, Seite 702
Ebenso gut bewahrt haben sich die vollautomatischen
Blasmaschinen der Fa. Schiller Glasmaschinen Indust-
rie. G.m.b.H., Berlin W. 30, Nollendorfstr. 13-14, die
sich auch zur Ausfiihrung von Weithals-Flaschen und
anderen Glasern ...

Die Chemische Fabrik, Band 1, Verlag Chemie
G.m.b.H., 1928:

Die Glasfabrik in Soerabaja soll von dem deutschen
Glasfabrikanten Baurat A. Schiller, Berlin, geleitet
werden, dessen beide deutschen Glasfabriken, die
Haidemuhler Glashuttenwerke und die Schiller-
Glasmaschinen-Industrie, nebst deren ...

Die Glasfabrikation, Band 2, Robert Dralle u.a., R.
Oldenbourg 1911: Der gute Gedanke wurde von Schil-
ler fix aufgenommen und weiter vervollkommnet. [...]
Schiller. Diese von der Glasmaschinen-Industrie,
G.m.b.H., in Berlin vertriebene Maschine ist in Fig. 738
dargestellt).

Sprechsaal, Band 50, Verlag des Sprechsaal Muller
& Schmidt, 1917, Seite 56

14. Hierzu eine Beilage: Prospekt der Firma Glasma-
schinen-Industrie G.m.b.H. in System Schiller. Berlin
W. 30, Nollendorfstr.
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Siehe unter anderem auch:

PK 1999-1
PK 1999-5
PK 2000-6
PK 2000-3
PK 2000-6
PK 2000-6
PK 2000-6
PK 2003-4

PK 2004-2

PK 2004-3

PK 2004-4

PK 2005-1

PK 2005-3

SG, Zu wenig oder zu viel Glas beim Pressen mit einem Deckring

SG, Pressformen fir Statuetten und Biisten aus Pressglas

Birner, Pressglas-Fertigung in der Glashiitte CONCORDE Kristallglas GmbH, Windisch-
eschenbach - friiher und heute

SG, Pressformen, Formpressen ...

SG, Pressformen, Formpressen ...; Nachtrag zu PK 2000-3

Mauerhoff, Historische Ubersicht zum Glasformenbau in Radeberg

Mauerhoff, Seit 1860 Glasformen aus Radeberg.

Giel3erei und Glasformenbau GmbH Radeberg i. A.

Anhang 01, SG, Billek, Neumann, Sprechsaal 1887 u.a.,

Schmidt, Geschichtliches vom Prel3glas, Anzeigen u.a.

Anhang 11, SG, Neumann, Sprechsaal Zeitschrift fir die Keramischen, Glas- und ver-
wandten Industrien, 40. Jahrgang, 1907 und 41. Jahrgang, 1908. Die internationale Glas-
industrie 1907 bzw. 1908; Anzeigen der Firma F. W. Kutzscher, Deuben bei Dresden
SG, 2. Treffen der Leser der Pressglas-Korrespondenz im Juli 2004 in Radeberg, Otten-
dorf-Okrilla und Glaswerk GLASAX in Schwepnitz

Christoph, SG, ,,Oisons dans un mouchoir noué“ - Végel in einem Taschentuch als De-
ckeldose: Pressformen von F. W. Kutzscher, Deuben bei Dresden fir Vallérysthal um
18907, fur Riihiméki um 19397

Peltonen, SG, Fattigmans kristall - Kéyhan kristallia - Poor mans crystal - Kristall der
Armen. Prospekt der Ausstellung Pressglas im Finnischen Glasmuseum Riihimé&ki 1990
Pressformen von F. W. Kutzscher, Deuben bei Dresden

SG, Pressformen fur Flakons und kleine Glaser - Tschechien von 1948 bis 1973

Wem gehodrten die Formen, wer machte sie, wer benutzte sie?

PK 2001-4

PK 2004-2

PK 2008-3
PK 2015-1

Iwen, Michael Joseph Owens - Der Mann und seine Maschinen

Artikel aus Glass Collector‘s Digest, Vol. 9, Nr. 6, 1996

Anhang 12, Die Owens-Flaschenblasemaschine;

Auszug aus Sprechsaal 1908, Nr. 16, Nr. 17 und Nr. 18

Owens-lllinois, Zur Geschichte von Michael Joseph Owens und der Owens-lllinois Inc.
SG, Zur Glasindustrie in Sachsen, besonders in

Deuben, Dohlen, Freital, Potschappel: A. Riecke und F. W. Kutzscher 1890

PK 2013-2
PK 2008-1
PK 2005-1
PK 2010-3
PK 2004-4

PK 2004-4
PK 2005-1

Anhang 01, SG, Adressbuch Deutschlands Glasindustrie, Verlag Fahdt, Dresden 1886
(Auszug) (spater Redaktion und Verlag Die Glashitte, Dresden); Sammlung SG

Anhang 06, SG, Adressbhuch Rousset, Annuaire de la Verrerie et de la Céramique 1898
(Auszug), Sammlung SG

Anhang 10,SG, Adressbuch Rousset, Annuaire de la Verrerie et de la Céramique 1902
(Auszug); Sammlung Neumann

Anhang 03, SG, Adressbuch Deutschlands Glas-Industrie, XIV. Auflage 1907 (Auszug)
Redaktion und Verlag Die Glashitte, Dresden

Anhang-08,SG, AdreBbuch Europas Glas-Industrie 1925 (Auszug); Sammlung Neumann
SG, AdrelRbuch Europas Glas-Industrie, Verlag ,Die Glashutte*, Dresden 1925

Anhang 11, SG, Adresshuch 1931-1932 der Glas- und Keram-Industrie der Tschechoslo-
wakei und Osterreichs; Sammlung Neumann
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Siehe unter anderem auch:
WEB PK - in allen Web-Artikeln gibt es umfangreiche Hinweise auf weitere Artikel zum Thema:
suchen auf www.pressglas-korrespondenz.de mit GOOGLE Lokal =

www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2004-4w-christoph-voegel-taschentuch.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2005-1w-peltonen-riihimaeki-1990.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2005-1w-peltonen-riihimaeki-taschentuch.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2005-3w-feistner-teller-streit.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2005-4w-mauerhoff-radeberg-pressformen.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2005-4w-johansson-reijmyre-pressformen.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2009-2w-michl-pressglas.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2009-2w-sg-mundt-reichsteller.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2009-3w-reith-teller-eicheln.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2010-1w-sg-radeberg-1890-schale-eicheln.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2011-3w-fritzsche-arndt-endler.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2012-3w-sg-alte-teller.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2013-3w-mauerhoff-radeberg-bierkrug-1886.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2013-2w-vogt-krug-chemnitz-1878.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2013-3w-mauerhoff-sachsen-bierseidel.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2013-3w-jeschke-iittala-dyatkovo-teller.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2013-3w-peltonen-iittala-1922-teller-peacock.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2013-2w-mauerhoff-radeberg-henne-1914.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2013-2w-reith-dyatkovo-teller-schlingen.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2009-1w-grieger-sindorf.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2011-1w-stopfer-jeschke-pressglas.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2012-1w-michl-leuchter-eichel.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2012-3w-boschet-pressglas-saar.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2012-2w-boschet-inwald-teller-baronesse.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2012-3w-sg-service-blaetter-kaennchen.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2012-3w-sg-alte-teller.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2013-3w-hoffmann-alte-teller-unbekannt.pdf

www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2001-4w-iwen-owens-maschinen.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2004-2w-12-sprechsaal-1908-owens-siemens.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2008-3w-owens-illinois-zeittafel.pdf

www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-1w-sg-sachsen-glasindustrie-1900.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-1w-muschalek-glasmaschinen-1964.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-1w-springer-glastechnik-1925.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-1w-benrath-pressglas-dingler-1875.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-1w-schnurpfeil-huettenmeister-1912.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-1w-dralle-glasfabrikation-1911-
glasmaschinen.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-1w-neumann-kutzscher-zeittafel-2015.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-2w-wendler-glasblasemaschinen-1903.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-2w-wendler-sievert-blasverfahren-1901.pdf

www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-1-01w-mb-kutzscher-1912-formen-
maschinen.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-1-02w-mb-kutzscher-1912-
flaschenformen.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/aktuelles/pdf/pk-2015-1-03w-mb-kutzscher-1924-formen-
maschinen.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/archiv/pdf/pk-2015-2-01w-mb-riecke-1905-glasformen.pdf
www.pressglas-korrespondenz.de/archiv/pdf/pk-2015-2-02w-mb-riecke-1905-formen-maschinen.pdf
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