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Im folgenden soll versucht werden, ein neues Glas-
blaseverfahren, das seit einiger Zeit in den Fachkrei-
sen des In- und Auslandes berechtigtes Aufsehen
erregt, zur zusammenfassenden Darstellung zu bringen.
Dieses Verfahren ist in dem D.R.P. Nr. 109363 und
einer bereits stattlichen Reihe von Zusatzpatenten
niedergelegt und geschitzt [bis jetzt liegen folgende
Zusatzpatente vor: Nr. 109364, 109365, 111393,
111882, 112091, 112248, 113235, 115606, 115635,
116026, 116135, 116682, 117936, 118246].

Indessen soll sich die Darstellung nicht an die chronolo-
gische Reihenfolge der betreffenden Patentschriften
binden, sondern dem inneren Zusammenhange der
Grundidee mit Friaherem, und der verschiedenen
Abéanderungen untereinander nachzugehen versuchen,
in der Hoffnung, dass auch der an der Glasindustrie
nicht unmittelbar beteiligte Techniker mit Teilnahme
und vielfacher Anregung dem Schauspiel folgen wird,
wie eine Erfindungsidee geboren wird, wéchst und aus-
gereift in die Praxis eintritt. Daneben wird der Glas-
fachmann die Bekanntschaft eines Verfahrens will-
kommen heissen, das in weiten Gebieten seines Faches
umwalzend zu wirken und die Lésung neuer bisher
unzuganglicher Aufgaben zu ermdglichen berufen ist.

Jedem Glasfachmann ist die unheilvolle Wirkung
kalter Metallflachen auf die Oberflachenbeschaffen-
heit des Glases bekannt, welches in glihendem, noch
plastischen Zustande mit solchen Metallflachen in Be-
rihrung kommt. Die jahe Warmeentziehung macht die
Glasoberflache in zahllosen Buckeln und Beulen er-
starren, so dass sie ein ,,gehammertes” Aussehen an-
nimmt, im Gegensatz zu geblasenem Glase, das wéh-
rend seines Festwerdens nur mit der umgebenden, we-
nig Warme entziehenden Luft in Beriihrung ist, und
daher die spiegelnde Glatte einer ungestort erstarrten
Flussigkeitsoberflache aufweist.

Ebenso bekannt ist, dass man die Werkzeuge, mit de-
nen man die glihende Glasblase bearbeitet (Walger-
holzer u.s.w.) nass macht, um bewusst oder unbewusst
zwischen Glas und berihrender Flache eine Schicht
wenig Warme entziehenden Gases, hier Wasser-
dampf, zu erzeugen. Es ist augenscheinlich unter Be-
ricksichtigung dieser Thatsachen geschehen, dass der
Urheber des hier behandelten D.R.P. Nr. 109363 vor-
schlug [D.R.P. Nr. 100557], das Auswalzen von flUssi-
gem Glase zu Tafeln mit Hilfe von Walzen und Walz-

tischen zu bewirken, deren Oberflachen aus feucht
gehaltenen Faserstoffen, wie Holz, Papier, Asbest
u.s.w. bestehen. Gerade beim Auswalzen tritt die er-
wahnte Uble Wirkung kalter Metallflachen auf das Glas
besonders stérend in Erscheinung, gerade hier schien es
besonders am Platze, nicht eine Metallfliche, sondern
eine Gasschicht in unmittelbarer Bertihrung mit dem
erstarrenden Glase zu halten.

Aber diese angefeuchteten Walztische haben ihren
Uebelstand, wie wir spater aus der Patentschrift Nr.
106084 erfahren. Der zwischen feuchter Unterlage und
glihendem Glase bestandig entwickelte Dampf muss
bestandig zwischen beiden Flachen abfliessen. Ist die
Glasflache sehr ausgedehnt, die Unterlage irgendwo
besonders feucht, so staut und spannt sich dort der
Dampf unter dem Glase und wirft eine Blase auf - bl&st
das Glas auf. Ein storender Zwischenfall, ein verdriess-
licher Uebelstand; nichts weiter! Wenigstens flr die
meisten!

Aber der Erfindergeist ist damit nicht zufrieden. Er
bleibt stehen bei diesem Punkte, er umkreist ihn. Und
plotzlich ist er da, der Erfindungsgedanke: das muss
man doch zum Glasblasen nutzbar machen kénnen!
Wenn man das absichtlich herbeifiihrt, was hier zufallig
geschieht, wenn man eine gliihende Glasschicht, welche
auf einer feuchten Unterlage oder vielmehr auf der dar-
aus entwickelten Dampfschicht liegt, wenn man diese
Glasschicht auf einer geschlossenen Linie an die Unter-
lage andrickt, so muss der sich entwickelnde Dampf,
dem ringsum der Ausweg verschlossen, die Glasschicht
Uber ihm anheben, aufblédhen. Die Patentschriften Nr.
109110 und 109365 zeigen die ersten praktischen
Anwendungen, welche dieser Gedanke gefunden hat.
Erstere knupft an frihere Patente desselben Erfinders
an, nach welchen mittels Stanzen Formstiicke aus
einer ausgebreiteten Glasschicht herausgeschnitten
werden. Die plastische Glasschicht e (Fig. 1) wird nun-
mehr auf eine Asbestschicht m gelegt, welcher durch
die Oeffnungen c in der Oberseite der hohlen Platte a
Wasser zugefihrt wird.

Fig. 1.

Die Stanzen n schneiden Stiicke o aus der Glasschicht,
welche unter dem Druck des sich darunter entwickeln-
den, durch die Stanzenpressung am Entweichen verhin-
derten Wasserdampfes nach oben aufgebléht werden.

Die zweite Anwendung (D.R.P. Nr. 109365) ist von
erheblich groésserer Tragweite. Die allgemeine
Anwendung, deren jene zuféllige Beobachtung fahig ist,
tritt bereits klar zu Tage. Eine plastische Glasschicht e
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(Fig. 2) wird wie vorher auf eine Asbestschicht m
aufgelegt, welcher auf beliebige Weise Wasser zuge-
fiihrt werden kann. Auf die Glasschicht wird darauf ein
Rahmen f aufgelegt und durch Zwingen n niederge-
driickt. Der unter der Glasschicht sich entwickelnde
Dampf kann infolge der Festklemmung der Rénder
nicht seitlich entweichen und blast die Glasschicht zu
einem Hohlkorper el auf. Der Dampfdruck und das
Aufblasen lasst sich, wie ohne weiteres klar, dadurch
regeln, dass man die Zwingen mehr oder weniger fest
anzieht. In der Praxis wird man natirlich nicht die
schematisch gezeigten umstandlich zu handhabenden
Zwingen benutzen, sondern ein leicht vorzustellendes,
von einem Handgriff aus zu bewegendes Hebelwerk,
welches das Anpressen des Rahmens f gegen die Glas-
schicht aufs feinfuhligste zu regeln erlaubt.
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Fig. 2.

Und nun schliesst sich das D.R.P. Nr. 109363 an, wel-
ches der Erkenntnis entspringt, dass das Aufblahen der
Glasschicht mittels des von ihr selbst erzeugten Was-
serdampfes nur ein besonderer Fall des allgemeineren
Verfahrens ist: ,,geschmolzenes Glas auf einer Unterla-
ge zu einer Schicht auszubreiten, durch einen formge-
benden Rahmen, welcher dem Umriss der Hohlkorper-
6ffnung entspricht, gegen die Unterlage niederzuhalten
und nun unter der Glasschicht innerhalb des durch den
formgebenden Rahmen eingeschlossenen Bereiches
mittels Druckluft, Wasserdampfes o. dgl. elastischen
Druck zu erzeugen, mit dem Erfolge, die Glasschicht
Uiber dem Grundriss des formgebenden Rahmens entwe-
der frei oder in eine Form hinein zu einem Hohlkdr-
per aufzublasen.” So wie hier im Raume weniger Zei-
len (berflogen, von der Warte kritischer Betrachtung
aus Uberblickt, scheint der Weg nicht weit von der in
der Patentschrift Nr. 106084 niedergelegten gelegent-
lichen Beobachtung bis zu der Erkenntnis ihrer prakti-
schen Verwertbarkeit und von da in zweimaliger Ver-
allgemeinerung zu dem grundlegenden Verfahren des
D.R.P. Nr. 109363. Aber dem scheint nur so, er ist in
Wahrheit die That eines scharfen Beobachters, eines
logischen Kopfes, eines hervorragenden Praktikers.

In der Entwickelung des Erfindungsgedankens dirfte
das D.R.P. Nr. 109365 der Vorgéanger des D.R.P. Nr.
109363 sein, aber patentrechtlich und logisch ist dieses

die Grundlage, jenes die Weiterentwickelung. Wir treten
in eine kurze Besprechung des Hauptpatentes ein.

Das oben definierte Verfahren kann in verschiedenen
Ausfiihrungsformen ausgetibt werden. So kann z.B.
(Fig. 3) die Glasmasse e auf einer hohlen Grundplatte
a durch Walzen, Pressen oder sonstwie eingeebnet wer-
den, wobei der Rand d die Dicke der Glasschicht be-
stimmt und einem Ubergreifenden Rahmen f als Aufla-
ger dient, welcher die Glasschicht e an den Réndern
festhalt. Nunmehr wird in den Hohlraum von a ein elas-
tisches Druckmittel eingeftihrt (z.B. Pressluft), welches
durch die Durchbrechungen al unter die Glasschicht
tritt und dieselbe entweder frei (Fig. 4) oder in eine
aufgestiilpte Form g (Fig. 5) zu dem Hohlkérper auf-
blaht. Dabei kénnen die Formrander h das Festhalten
der Glasschicht iibernehmen. Indessen kiihlen die Form-
rander die Glasschicht stark ab, so dass die Randpartien
beim Aufblasen leicht zu stark bleiben; zweckmassiger
ist es daher, das Festhalten der Glasschicht durch einen
Rahmen zu bewirken und die Form mit zugeschérften
Kanten (Fig. 9) aufzusetzen.

Fig. 3.
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Sehr wichtig ist, dass der Blasvorgang, wie in Fig. 6
gezeigt, mit Hilfe vielfacher Formen gl bis g7 zur
gleichzeitigen Herstellung einer grossen Anzahl
gleichartiger Stiicke benutzt werden kann.

Fig. 6.
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Fig. 8.

Die Apparatur lasst sich sehr vereinfachen, wenn man
das Verfahren so ausfihrt (Fig. 7), dass man die Glas-
masse e auf einer Platte a ausbreitet, welche eine Oeff-
nung s hat, die zunéchst mittels des aufklappbaren De-
ckels n verschlossen ist.

Auf die eingeebnete Glasschicht wird nun ein Hohl-
deckel o aufgepresst, unter welchen durch die Oeffnun-
gen s1 Druckluft eingefiihrt wird, nachdem der Deckel
n, wie gezeichnet, weggeklappt worden ist. Der Hohl-
deckel halt die Rander der Glasschicht fest, der Umriss
der Oeffnung s bestimmt den Querschnitt des nach
unten ausgeblasenen Hohlkérpers. Gleichviel ob ein

elastisches Druckmittel durch die Durchbrechungen der
Platte a zugefiihrt oder wie beim Verfahren nach D.R.P.
Nr. 109365 durch die Hitze der Glasplatte erzeugt
wird, sei es aus der einmal angefeuchteten (Fig. 2) oder
mittels durch die Durchbrechungen al zugefiihrten
Wassers feucht erhaltenen Asbestschicht (Fig. 8), im-
mer ist die Glashaut wéhrend des Aufblahens nur in
Berihrung mit dem umgebenden gasférmigen Mittel,
bewahrt also beim Erstarren die gleiche Feuerpolitur
wie die in gewohnlicher Weise geblasenen Glasge-
gensténde. Aus Fig. 9 ergibt sich auch, dass man, statt
mit einer hohlen Platte mit vielen Durchbrechungen in
der Oberseite zu arbeiten, auch eine massive Platte a
verwenden kann, durch welche mittels einer oder weni-
gen Durchbrechungen Pressluft unter die Glasschicht e
eingefuhrt wird. Diese etwas grésseren Durchbrechun-
gen legt man so, dass die ihnen entsprechenden Glas-
nabel am fertigen Gegenstand nicht auffallen, oder wie
in der Figur gezeigt, ganz wegfallen [D.R.P. Nr.
111882].

Nicht immer wird die aufzubl&dhende Glasschicht die
Gestalt einer uberall gleich starken Tafel haben. Es ist
vielmehr zuweilen zweckmassig, die Oberflache der
Platte a, auf welcher die Glasschicht ausgebreitet wird,
muldenférmig vertieft zu gestalten (Fig. 9).

Fig. 9.

Es ist dadurch mdglich, bei Hohlkdrpern von im Ver-
héltnis zu ihrem Grundriss betréchtlicher Hohenentwi-
ckelung ein Mehr von Glasmasse in der Mitte der
Glasschicht e zu versammeln, wo dieselbe die grosste
Expandierung erfahrt, auch dem direkten Stoss des
Pressluftstrahles ausgesetzt ist [D.R.P. Nr. 116026].
Auch kénnen sich solche muldenférmige Vertiefun-
gen vielfach auf einer Plattenoberflache wiederholen.
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Fig. 10 zeigt z.B., unter Benutzung dieser Anordnung,
die Herstellung von Lampencylindern in einer viel-
fachen Form. Die Glasschicht e erhdlt durch die Ober-
flachengestaltung der Platte a zahlreiche Verdickungen,
deren jede einer dartber schwebenden Cylinderform
entspricht. Beim Blasen hebt sich die Schicht e einheit-
lich an, und jede Verdickung wird nun weiter durch die
ganze Hohenerstreckung der Cylinderform aufgeblasen.

1

o A B e

Die fabrikmassige Ausfihrung der vorstehend sche-
matisch dargestellten Verfahrensarten macht die Zu-
sammenordnung der dabei gebrauchten Vorrichtungen
zu maschinellen Ganzen erforderlich, die, wenngleich
an sich nicht tberraschend, doch die ausserordentliche
Handlichkeit und Leistungsfahigkeit des Verfahrens zu
illustrieren geeignet sind.

Fig. 11 stellt eine dem Grossbetrieb entsprechende
Ausbildung der in Fig. 2 schematisch gegebenen Vor-
richtung dar. Auf dem Wagen q liegt die Platte a, auf
dieser eine feuchte Asbestschicht m, auf dieser die
gliihende Glasschicht e. Der Wagen g wird nun auf die
in der punktiert gezeichneten Lage befindliche Platte c
gefahren und mit dieser durch den Hebel k soweit an-
gehoben (ausgezogene Linien), dass die am Rahmen |
befestigten Formen g mit ihren Réndern in die Glas-
schicht eindringen, worauf der darunter aus der Asbest-
lage entwickelte Wasserdampf die Glasschicht in die
Formen g einblast. Darauf wird der Wagen q wieder
gesenkt und ausgefahren mit den frei darauf liegenden,
durch den Ueberstand zusammenhdngenden Hohlkor-
pern.

Fig. 12.
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Fig. 15.

Die dargestellte Vorrichtung erméglicht die Herstellung
von nicht weniger als 12 schalen artigen Gefassen in
einem Blasvorgange [D.R.P. Nr. 115606].

Eine etwas anders arbeitende Vorrichtung zeigt Fig. 12.
Bei den Walzen ww wird die Glasmasse e zu einer
dicken Tafel ausgewalzt und Uber t noch glihend auf
die Formen g gezogen, welche auf der Platte | stehen.
Die Formen werden auf dem Wagen g unter eine mit-
tels Hebels k senkbare Platte a gefahren, welche auf
ihrer Unterseite eine feuchte Asbestschicht m trégt.
Durch Anpressen derselben gegen die auf den Formen
liegende Glasschicht e wird letztere nach unten in die
Formen eingeblasen. Bei o wird die Platte | angehoben,
mit einem Brett z bedeckt, und nach Zurtckfahren von q
um 180° gedreht. Die geblasenen Hohlkorper fallen aus
der Form und werden auf dem Brett z entfernt [D.R.P.
Nr. 116135].

Die Ausbildung der in Fig. 7 schematisch dargestellten
Vorrichtung zu einer im Fabrikbetriebe, z.B. zum
Blasen von Akkumulatorenkasten, verwendbaren
Maschine kann in folgender Weise geschehen (Fig. 13
und 14). Die durchbrochene Platte a besteht aus zwei in
Gleitfihrungen gelagerten Rahmenhélften a' und a"
(Fig. 14). Dieselben konnen gegen- und voneinander
bewegt werden durch Drehen der Welle e (etwa durch
Handkurbel), auf deren mit gegenldufigen, steilen Ge-
winden versehenen Enden die Enden der um c drehba-

ren Hebel d schrauben. Mittels Handrades k wird der
flache Deckel n gegen die viereckige Durchbrechung
der Platte a gefuhrt und nach Einbringen der flissigen
Glasmasse in den Raum s und Abschlichten derselben
der Deckel o mittels Handrades z so weit niederbewegt,
dass seine Réander die Rénder der Glasschicht gegen die
Nut am oberen Rande der Durchbrechung s festhalten.
In dem Masse als die durch einen (nicht gezeichneten)
Einlass zwischen Deckel o und Glasschicht eintretende
Pressluft die Glasschicht nach unten aufblast, senkt man
mittels Handrades k den Deckel n, der also benutzt
werden kann, um den Boden des entstehenden vierecki-
gen Glaskastens zu stutzen. Vor Beginn des Blasens
schiebt man mittels Handrades t, Zahnrades r und
Zahnstangen q die Hélften g einer viereckigen Kasten-
form unter der Platte a zusammen [D.R.P. Nr. 111393].
Es erhellt ohne weiteres, dass man die Hélften des
Rahmens a mit den Halften der Form g zu einem Gan-
zen vereinigen kann [D.R.P. Nr. 116682].

Aus dem bisher Gesagten ergibt sich, dass die Rahmen,
welche die aufzublasende Glasschicht an den Réndern
festhalten und den Umriss der Hohlkérpermindung
bedingen, eine wichtige Rolle bei der Ausfuhrung des
Verfahrens spielen. Indessen wurde auch schon er-
wéhnt, dass sie einen Uebelstand mit sich fihren, ndm-
lich den, dass den am Metallrahmen unmittelbar anlie-
genden Teilen der Glasschicht eine betrachtliche Menge
Warme entzogen wird. Dadurch entsteht beim Auf-
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blasen an den Réndern des entstehenden Hohlkorpers
eine starke Glaswulst, die bei dickwandigen Kdrpern
nicht stérend, ja erwinscht ist, die aber, wenn Hohl-
kdrper mit dinnen Wandungen hergestellt werden
sollen, einen unverhaltnismdssig grossen Teil der zu
einem Blasvorgang verwendeten Glasmenge verbraucht
und zwar nutzlos verbraucht.

N
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Fig. 15.
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So erfahren wir in der Patentschrift Nr. 113235, die
zugleich ein Mittel zur Abhilfe angibt. Bekanntlich
haftet flussiges Glas, das von kaltem Metall abge-

schreckt und zum Erstarren gebracht wird, sehr gut an
glihenden Metallflachen. Darauf beruht ja auch das
feste Anhaften des Glaskulbels an der Pfeife des
Glasblasers. Unter Benutzung dieser Thatsache wird
dem formgebenden Rahmen f die Gestalt eines (geteil-
ten) Ringes gegeben, der um die Platte a gelegt wird,
und mit seinem konisch verstérkten unteren Rande unter
eine Unterschneidung der Platte a greift (Fig. 15).
Erhitzt man den Ring f nun in irgend einer Weise,
durch Einlegen in einen Flammherd, durch Stichflam-
men oder elektrisch, bringt darauf die Glasmasse e in
die glihende Umrandung ein und schickt nun Pressluft
durch die Locher in der Oberseite von a, so wird die
Glasschicht angehoben, haftet aber mit ihren Réndern
fest am Rahmen f und wird zu einem Hohlkdrper e von
bis zum Rande durchweg gleichmaéssiger Wandstarke
aufgeblasen. Will man den Rahmen elektrisch erhit-
zen, so bettet man ihn, durch die nicht leitende Schicht i
(Fig. 16) isoliert, in eine Rinne der Platte a ein und
schaltet ihn mittels der Klemmen s in einen Stromkreis

Fig. 17.

Fig. 17 zeigt eine Umgestaltung des Deckels o der Fig.
7, indem seine Réander durch den elektrisch erhitzten
Rahmen f ersetzt sind. Hatte die Unterlage a eine
Durchbrechung, so kdnnte man die Glasschicht e durch
die Oeffnung ohne weiteres nach unten aufblasen. Aber
eine solche durchbrochene Unterlage ist nicht mehr
nétig, da die Glasschicht nicht mehr zwischen f und d
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eingeklemmt zu werden braucht, vielmehr an dem glu-
henden Rahmen f haftet. Es ergibt sich also bei dieser
Einrichtung die weitere ausserordentliche Vereinfa-
chung des Verfahrens, dass man das Glas auf einer
beliebigen Unterlage a zu einer Schicht e ausbreitet und
mit derselben gegen eine Platte o anhebt, deren Metall-
rand f durch Widerstandserhitzung heiss gemacht, und
welche mit einer Pressluftzuleitung versehen ist. Die
Schicht e haftet an f und wird nach Entfernung von a
frei nach unten aufgeblasen.

i)
H-".-C- # R rd
Fig. 18
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Die in Fig. 17 dargestellte Vorrichtung erféhrt im
D.R.P. Nr. 118246 eine (berraschende Weiterbildung,
die, wenngleich ihr praktischer Wert vielleicht hinter
anderen zuriickbleibt, doch technologisch so interessant
ist, dass sie eine kurze Erwéhnung verdient. Ersetzt man
nadmlich in der Fig. 17 die Pressluftleitung durch ein
gewohnliches, von Hand zu regierendes und mit dem
Munde anzublasendes Rohr, und den elektrisch erhitz-
ten Rahmen durch einen beliebig zu erhitzenden
eisernen, so erhdlt man das in Fig. 18 dargestellte In-

strument, eine Glasblaserpfeife a, mit tellerférmig
erweiterter Miindung b und abwaérts gebogenem Rand c.

Man (bt mit diesem Werkzeug das Verfahren des
Hauptpatents Nr. 109363 (vgl. S. 262) aus, indem man
auf einer Unterlage d (Fig. 19) die Glasmasse zu einer
Schicht e ausbreitet (durch Pressen, Walzen o. dgl.),
darauf den Rand c der Blaspfeife glihend macht,
gegen die noch gluhende Glasschicht andriickt und
letztere dadurch an dem Tellerrande anhaften macht.
Die Glasschicht kann nun mit der Pfeife angehoben und
wie beim gewohnlichen Glasblasen ins Freie oder in
eine Form hinein zu einem Hohlkdrper aufgeblasen
werden, dessen obere Oeffnung nach dem Abspren-
gen von der Pfeife dem Umriss des Pfeifentellers
entspricht.

Interessant ist diese Arbeitsweise darum, weil man sie
als die technologische Wurzel des im Hauptpatente
niedergelegten Verfahrens bezeichnen kann. Hier
zweigt sich von der breiten Heerstrasse des von alters
her Uberkommenen Handwerks die neue Arbeitsweise
ab, als ein unscheinbarer Pfad und wenig verheissend,
um in wenigen Uberraschenden Wendungen zu einer
Hohe unbegrenzten Ausblicks zu fihren. Wir selbst sind
soeben von der Hohe zum Ursprung gegangen und
erkennen an dieser Stelle am besten die Wesensver-
schiedenheit zwischen Altem und Neuem.

An dem Ende seiner Pfeife sammelt der Glasblaser
einen Ballen Glases, vereinigt das ganze aufzublasen-
de Material an einem Punkte. Durch Blasen bringt er
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eine Hohlung in der Kugel hervor und verwandelt die
Kugel durch Schwenken und Wiederblasen u.s.w. in
einen oben und unten geschlossenen Schlauch, den er
nun, hier seinen Durchmesser zurlickhaltend, dort auf-
treibend, in die erstrebte Form bringt. Handelt es sich
um ein Geféass mit enger Miindung, z.B. eine Flasche,
so bildet das obere Ende des Schlauches mit im wesent-
lichen unverdnderten Durchmesser die Gefassmun-
dung. Soll aber ein Korper von weiter Mindung
gewonnen werden, eine Hohlglaswalze, eine Schale
u.s.w., so muss der Glasschlauch schon am oberen Ende
zu einer Kalotte ausgeweitet werden, deren Grundfla-
che der spateren Hohlkérpermindung entspricht, die
also nach Beendigung des Blasvorganges abgesprengt
wird. Die ganze Umflache des zu bildenden Hohlkor-
pers wird also von einem Punkte aus allmahlich durch
Aufblasen einer Kugel entwickelt, von der um so
mehr abfallt, und mit Aufwand von um so mehr
Arbeit, je grosser die Mundungsweite ist.

Bei dem neuen Verfahren dagegen geht die Hohlkor-
perbildung von einer Flache aus, die an den Randern
festgehalten und unter massiger Streckung zu dem
gewiinschten Hohlkdrper aufgeblasen wird. Die bei dem
alten Verfahren unmittelbar an der Pfeife sitzende und
dann abzutrennende Glaskalotte wird hier, z.B. in Fig. 4
durch die Platte a, in Fig. 17 durch o, in Fig. 19 durch
den Teller b ersetzt, ein Glasverlust findet also nicht
statt. Es zeigt sich nun auch, dass das Gebiet, auf dem
das neue Verfahren seine besonderen Vorziige entfaltet,
in der Herstellung von Hohlkdrpern mit im Verhaltnis
zu ihrem Inhalt weiter MUndung liegt. Hier zeigt es,
wie wir sehen werden, eine erstaunliche Leistungs-
fahigkeit. Da es mit Ausschluss jeder Handarbeit
auszufiihren ist, so vermag es Massen in einem Blas-
vorgange zu bewaltigen, unter deren Gewicht der Arm
des Glasblésers machtlos sinken wirde, und Formen
zu liefern, die selbst unter Zuhilfenahme der Schwenk-
maschine an der Glasblaserpfeife nicht zu gewinnen
sind. Bei der Herstellung von Massenartikeln ermdg-
licht es eine bis dahin unmdgliche Arbeitsleistung, da
es, wie bei Fig. 11 und Fig. 12 bemerkt, eine Vielheit
von Sticken durch einen einzigen Blasvorgang zu
erzeugen erlaubt. Und wenn die besondere Stérke des
Verfahrens in der Herstellung grosser und weitmiindiger
Stlicke liegt, so stehen doch Wege offen, um das Ver-
fahren der Massenherstellung enghalsiger Korper
anzupassen, wie aus den Fig. 20a und Fig. 20b ohne
weitere Erlduterung zu verstehen sein diirfte [D.R.P. Nr.
112248].
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Mit einer weiteren wichtigen Verbesserung des die
Glasschicht an ihren Ré&ndern haltenden Organs, des
Rahmens, beschéaftigt sich die Patentschrift Nr.
115635. Wie schon oben erwahnt, haben die bisher
beschriebenen Metallrahmen, welche Uber den Rand
der aufzubldhenden Glasschicht greifen und denselben
festhalten, ebenso wie die zu demselben Zwecke etwa
auf die Glasschicht aufgesetzten Formrander den
Nachteil, dass sie dem anliegenden Teil der Glasschicht
viel Warme entziehen, so dass ein dicker Glaswulst die
Réander des gebildeten Hohlkdrpers umgibt. Auch sind
die sich an den Glaswulst anschliessenden Teile der
Wandung meist zu stark.

d“.l Uik
Mg IR
s
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Fig. 22

Fig. 23.

Diesem Uebelstand lasst sich noch einfacher als wie
durch die Verwendung erhitzter Rahmen dadurch
abhelfen, dass man in der die Glasschicht tragenden
Platte a oder zwischen diese Platte und einem darumge-
legten Rahmen d vertiefte Rillen m anordnet (Fig. 21)
[D.R.P. Nr. 117936]. Beim Aufgiessen des Glases auf
die Platte a und Ausbreiten dringt dasselbe in die Rille
m ein, erstarrt dort und der erstarrte Rand halt die auf
der Oberflache von a liegende Glasschicht fest. Gibt
man der Rille wie in Fig. 22 eine mdglichst scharfe
nach aussen zeigende Kante, so hebt sich beim Aufbla-
sen die Glasschicht scharf bis an diese Kante an und
bleibt gentigend dehnbar, um sich bis auf etwa die mitt-
lere Wandstéarke des Hohlkorpers auszustrecken. Natr-
lich muss der Rahmen d teilbar sein, um den Glaskorper
daraus entfernen zu kénnen. Es ist nunmehr méglich,
einen besonderen, nicht festhaltenden, sondern nur
formgebenden Rahmen oder eine Form in Kkurzem
Abstande Uber der Platte a anzuordnen und letztere
wéhrend des Blasens zu drehen, um das Entstehen von
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Formnéhten zu verhindern. Das Luftzufiihrungsrohr
muss dann geteilt, und der obere Teil o auf dem unteren
p drehbar (z.B. Kugellager) aufgesetzt sein (Fig. 23).

Wéhrend bei den bisher erwéhnten Arbeitsweisen der
entstehende Glashohlkérper meist nach oben aufge-
blasen wurde, zeigt die Praxis, dass der Blasvorgang,
wenn es sich um Gefasse handelt, die tiefer als weit
sind, erheblich besser verlauft, wenn die Glasschicht
nach unten aufgeblasen wird, weil so der Kérper durch
sein eigenes Gewicht die Expandierung der Glasschicht
befordert, besser seine Form behalt und durch einen
nach unten zuriickweichenden Tisch wéhrend des Blas-
vorganges gestiitzt werden kann. Fir die Praxis ist diese
Arbeitsweise zusammen mit der Benutzung der halten-
den Rillen (Fig. 21 und 22) von grosser Bedeutung.
Man benutzt dazu entweder die in Fig. 13 und Fig. 14
dargestellte Maschine oder man lagert die hohle und auf
der Oberseite durchbrochene Platte a an Zapfen t dreh-
bar (Fig. 24). Nachdem das Glas auf die Platte aufge-
gossen und in die Nut m zwischen a und d eingetreten,
kippt man die Platte mittels der Speichen u (Fig. 25)
und blast die Glasschicht e nach unten auf [D.R.P. Nr.
117936].

Fig. 24.

Hiermit ist die an das Patent Nr. 109363 sich knlpfen-
de Entwickelung, soweit sie bisher an die Oeffentlich-
keit gekommen, bis an den Tag von heute dargestellt,
eine Entwickelung, die ebenso durch die Urspriing-
lichkeit und Kihnheit der leitenden Gedanken ausge-
zeichnet, als planmassig und logisch ist.

Wir verhehlen uns nicht, dass mancher sogen. ,,Prakti-
ker*, deren es in der Glasindustrie wie in anderen In-
dustrien gibt, unseren Darlegungen bis hierher skepti-
schen Geistes gefolgt sein wird. Schemen, die in einem
optimistischen Kopf Spuk treiben! Interessant aber
praktisch wertlos! so waren vielleicht seine stillen An-
merkungen. Nun, dem ist nicht so, wie ein Blick auf die
folgenden Darstellungen (Fig. 26 bis 30) nach der Natur
zeigt, welche die Herstellung einer Badewanne in meh-
reren Stadien des Blasvorganges wiedergeben. In Fig.
26 sehen wir das geschmolzene Glas sich auf eine Platte

ergiessen, deren Einrichtung der in Fig. 24 schematisch
dargestellten entspricht. Ein breiter Rahmen, dessen
Gestalt dem oberen Umriss der werdenden Wanne ent-
spricht (Fig. 27), umgibt die Platte und ist, wie aus Fig.
30 deutlich wird, in 2 gerade Seiten- und 2 etwa halb-
kreisférmige Endstiicke geteilt, die sich auf Fiihrungen
von der Platte abriicken lassen. Das aufgegossene Glas
ist infolge seiner grossen Masse noch so heiss, dass es
ohne weiteres auf der Platte gleichmassig sich ausbrei-
tet und in eine Rille eindringt, welche zwischen Rah-
men und Platte rings um das Oblong ausgespart ist.
Nach wenigen Sekunden ist das Glas fest genug gewor-
den, um die Platte an ihren Lagern um 180° kippen zu
kénnen (Fig. 27). Sogleich fangt die machtige Glas-
schwarte an nach unten durchzuhangen und wird durch
den mittels des links sichtbaren Kettenradtriebes ange-
hobenen Tisch zweckmadssig ein wenig gestutzt (Fig.
28). Mit seiner Rechten regiert der Meister das Druck-
luftventil, welches die Pressluft durch den Schlauch in
das hohle Innere der Platte und durch feine Locher in
deren Auflageseite unter die Glasschicht fiihrt, die nun
mehr und mehr expandiert (Fig. 29). Durch Widerhalten
oder Nachgeben mit dem stutzenden Tisch kdénnen die
Wannenwande beliebig steil oder zurtickweichend
gebildet werden, doch zieht man neuerdings die An-
wendung einer Form der grosseren Gleichmassigkeit
des Produktes wegen vor. In Fig. 30 sind die Rah-
menstlicke von der Platte zurtickgeschoben und dadurch
die Randwulst der Wanne aus der Rille befreit, so dass
die Wanne frei und zur Abflihrung in den Kihlofen
bereit auf dem Tisch steht, nachdem noch nicht 3 Minu-
ten seit dem Aufgiessen des Glases verflssen sind.

Ueberhaupt lassen sich nach diesem Verfahren Glas-
geféasse von ganz ungewodhnlichen, bisher nie erziel-
ten Abmessungen gewinnen. Wenn wir als besonders
geeignete Objekte neben den schon erwéhnten Bade-
wannen noch Akkumulatorenk@sten, Strassenlater-
nengehause, Gefasse fur Molkereien, Bottiche fiir die
Farbstoff verbrauchenden und erzeugenden Industrien,
Fischbehalter, grosse Wannen fur elektrolytische
und besonders galvanoplastische Zwecke nennen, so
ist kein Zweifel, dass die Reihe sich noch betrachtlich
vermehren wird, wie denn jedes neue Verfahren von
ungewohnlicher Leistungsfahigkeit erst die Stellen
suchen muss, an denen es seine volle Kraft zeigen kann
und die technischen Bediirfnisse erst finden muss, die
vorlaufig nicht zu erkennen sind, da ihre Befriedigung
bisher nicht im Bereiche des Mdglichen lag.

So stellt auch die in Fig. 31 gegebene Zusammenstel-
lung von wie eben geschildert geblasenen Gefassen nur
einen allerdings erstaunlichen Vorstoss tber die Gren-
ze der aussersten, augenblicklich von der Hohlglas-
industrie zu bewéltigenden Leistungen dar, aber nicht
etwa die Grenze der Leistungsfahigkeit des neuen
Verfahrens. Es ist kein Zweifel, dass dasselbe im Falle
des Bedirfnisses unter entsprechender Dimensionierung
der Apparatur Hohlglasgefasse liefern konnte, die nach
bisherigen Begriffen kolossal genannt werden miissen.

Fig. 32 stellt das Blasen einer Glaswalze dar - eine
wahre Eroberung des Gebietes der Tafelglasfabrikati-
on durch das neue Verfahren. Die Darstellung bedarf
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kaum der Erklarung. Auf die runde Platte wird das Glas
aufgegossen und tritt in die Randnut ein, worauf die
Platte umgekippt wird und das Blasen nach unten er-
folgt. So ist es mdglich, in wenigen Minuten einen
Hohlcylinder mit schoner Feuerpolitur und in Ab-
messungen herzustellen, welche die jetzt bei der Tafel-
glasbléserei tblichen weit Ubertreffen kénnen. Uebri-
gens ist in der Patentschrift Nr. 109363 auf eine zweite

Méglichkeit hingewiesen, Tafelglas nach dem vorlie-
genden Verfahren herzustellen, ndmlich in der Weise,
dass man von einer z.B. viereckigen Platte aus in eine
Kastenform grosse viereckige oder dachférmige Be-
halter blast. Dieselben lassen sich in solchen Dimensi-
onen herstellen, dass die Zerlegung der Késten nach den
Kanten Glastafeln von dem gewiinschten Flacheninhalt
ergibt.

Fig. 27.
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Fig. 28.

Fig. 29.

Fir die Herstellung kleinerer Gegenstande ist das in
Fig. 2 schematisch dargestellte Verfahren besonders
handlich, wobei Vorrichtungen nach Art der in Fig. 11
und 12 gezeigten benutzt werden. Da bei dieser Ar-
beitsweise das Glas wahrend des Form Vorganges aus-
schliesslich in Berihrung mit Dampf- bezw. Luft-
schichten ist, so zeichnen sich die erhaltenen Gegens-
tdnde durch besonders schéne Feuerpolitur aus, wie

die lebhafte Spiegelung der in Fig. 33 dargestellten
Gegenstande zeigt. Wir sehen da Entwicklerschalen
von betréchtlicher Groesse und trotzdem, gegeniber
gleich grossen gepressten Schalen, geringem Ge-
wicht, eine verzierte Schale und Schalen fiir Labora-
toriums- und klinische Zwecke, ein Trinkglas, einen
halbrund geblasenen Glasbuchstaben, eine Reflektor-
glocke als Zeugen fur die Vielseitigkeit des Verfahrens.

Stand 07.07.2015

PK 2015-2/26

Seite 11 von 18 Seiten



Pressglas-Korrespondenz

2015-2

Sehr instruktiv sind die 4 Entwicklerschalen noch in
dem Zusammenhange, in welchem sie durch blosses
Aufstulpen und Andricken einer 4-fachen Form auf
eine Glasschicht, die auf einer feuchten Asbestschicht
liegt, gewonnen werden, daneben der Ueberstand nach
Ausschneiden der Schalen.

Nun konnte es scheinen, als ob bei Herstellung kleiner
Gegenstéande und namentlich solcher, deren Grundflé-
che im Verhéltnis zur Héhe gross ist, bei denen also die
zum Aufbldhen verwendeten Glasschichten nicht sehr

dick sein durfen, als ob es schwierig ware, diese Glas-
schichten geniigend diinn auszuwalzen oder zu pressen
und sie doch noch weich und heiss genug auf die feuch-
te Asbestschicht zu bringen. Hier greift nun eine weitere
Erfindung des Urhebers des neuen Glasblasverfahrens
helfend ein, die sich auf die Ausbreitung des geschmol-
zenen Glases zu einer Schicht bezieht. Dieses Verfahren
ist so originell, dass es bei der Darstellung befremdend
wirkt, aber geradezu verbliffend, wenn man Gelegen-
heit hat, es mit eigenen Augen zu sehen.

Fig. 30,
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Es knipft an dieselben physikalischen Ueberlegungen
an, die wir bereits in der Einleitung des Aufsatzes anzu-
stellen Gelegenheit hatten, ndmlich dass einer glihen-
den Glasoberflache wenig Warme entzogen wird,
wenn sie in Beruhrung mit Gasschichten ist, dass sie
also viel weniger durch die Beriihrung mit einer ange-
feuchteten porosen, ja selbst einer feuchten nicht poro-
sen Flache abgekihlt wird, als z.B. durch eine trockene,
kalte Metallflache, weil sich zwischen der feuchten
Flache und dem glihenden Glase eine wenig Warme
aufnehmende und dieselbe nur langsam weiterleitende
Dampfschicht bildet. Denken wir ferner daran, dass
eine auf eine feuchte Unterlage gelegte Glasmasse
gewissermassen auf der gebildeten Dampfschicht
schwebt, wie der auf eine gluhende Flache fallende
Wassertropfen, so dass die Beweglichkeit der Glasmas-
se auf der Unterlage durch die zwischenliegende
Dampfschicht erhdht sein muss. So verstehen wir auch,
was in der schon erwédhnten Patentschrift Nr. 106084
gesagt wird, dass ndmlich beim Auswalzen von Glas auf
einer feuchten Unterlage oft die Glasmasse im ganzen
durch die Walzen auf der Unterlage fortgeschoben wird.
Dies die Beobachtungen, die Thatsachen - nun das tber-
raschende praktische Ergebnis. Man giesst fllssige
Glasmasse auf eine stark angefeuchtete pordse, etwa mit
Asbestgewebe Uberzogene Platte.

Fig. 52.
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Fig. 34,

Versetzt man nun die Platte in lebhaft rittelnde Be-
wegung in senkrechter und wagerechter Richtung, so
breitet sich die Glasmasse zu einer vollig ebenen
dinnen Scheibe aus, die noch vollkommen plastisch
ist (D.R.P. Nr. 117935). Es geniigt, eine Hohlform
umgekehrt darauf zu stilpen und wenige Sekunden
anzudriicken, um beim Umkehren der Hohlform die-
selbe mit einem Glaskdrper von hoher Feuerpolitur
ausgekleidet zu finden. Das Verfahren der Ausbreitung
der flissigen Glasmasse durch Ritteln ist thats&chlich
mit den eben erwéhnten einfachsten Mitteln ausfihrbar,
gewinnt aber natirlich bei Benutzung maschineller
Mittel noch erheblich an Leichtigkeit, um nicht zu sa-
gen Eleganz der Ausflihrung. Zweckmassig ist es, auf
die Glasmasse wahrend des Rittelns einen Holzdeckel
lose aufzulegen. Man konnte Ubrigens, wenn auch
schwieriger und mit unsicherem Erfolge, die Glasmasse
auf einer Metallplatte ausritteln, betréchtlich Gberlegen
ist aber die oben dargestellte Ausfiihrung, welche die
Glasschicht zudem noch gleich auf einer feuchten Fa-
serstoffschicht liegend liefert, also fertig zum Aufbla-
sen.

Die Fig. 34 bis 37 veranschaulichen das Gesagte. In
Fig. 34 links sehen wir geschmolzenes Glas in der mitt-
leren Vertiefung des mit Asbestgewebe (berzogenen
Brettes durch Rutteln zu einem Kuchen ausgebreitet.
Man kann nun entweder durch Aufdriicken eines Ringes
(Fig. 34 rechts) oder einer Form den Glaskuchen zum
Aufblasen bringen. Will man sehr tiefe Geféasse blasen,
wie etwa hohe Becher, so blast man wie in Fig. 34
teilweise auf, dreht Platte und Ring um, so dass der
Glassack in dem Ring héngt, lasst nun (Fig. 35) das
Glas zuné&chst frei in eine unter den Ring gestellte Form
sacken (die Form muss natirlich geschlossen sein) und
druckt nun eine mit feuchtem Asbestgewebe iiberzogene

Holzplatte auf (Fig. 36), wobei der entwickelte Dampf
das Glas fertigblast.

Fig. 37 zeigt links den Becher mit dem Randwulst
(vom Ringe herstammend), rechts fertig gemacht. Be-
trachtet man die Einfachheit des ganzen Vorganges trotz
der geradezu primitiven Mittel, so wird man sich leicht
vorstellen kénnen, welche Leistungsfahigkeit der Stiick-
zahl nach das Verfahren entwickeln muss, wenn man
sich die Mittel noch besser ausgebildet und in einer
kontinuierlich arbeitenden Maschine zusammengefasst
denkt.

Getreu der Absicht, nicht nur das neue Verfahren in
den Prinzipien und der praktischen Ausfiihrung zu
schildern, sondern auch die Entwickelungsgeschichte
eines Erfindungsgedankens an einem augenfélligen
Beispiel zu zeigen, ist im vorstehenden manches vorge-
tragen - das lasse sich zumal der schon erwéhnte skepti-
sche ,,Praktiker” gesagt sein - was fiir die praktische
Ausflihrung der Erfindung zunachst von minderer Be-
deutung scheint. Zusammenfassend sei daher gesagt,
dass nach dem derzeitigen Stande der Erfahrungen fir
die praktische Ausflihrung des Verfahrens und zwar fir
die Herstellung Kleinerer Gegensténde die in den Fig. 2,
8 und 34 bis 37 (D.R.P. Nr. 109365 und 107925) ver-
sinnlichten Verfahren, also das Ausrutteln und Auf-
blasen des flissigen Glases auf der feuchten Asbest-
schicht in erster Linie Verwendung finden.

Fur grossere Gegenstande, bei denen die bei einem
Blasvorgang verarbeitete Glasmenge betrachtlich genug
ist, um ohne schéadliche Abkiihlung das Blasen auf der
durchbrochenen Eisenplatte zu gestatten, finden die in
den Fig. 9, 21, 22, 23, 24 und 25 verdeutlichten Ar-
beitsweisen Verwendung.

2>->
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In diesen Anwendungsformen wird das neue Verfahren
ein grosses Gebiet der Glasblaserei in Anspruch neh-
men. Schon werden im In- und Auslande Anstalten
getroffen, das neue Verfahren in grossem Umfange zur
Ausfuhrung zu bringen.

Wenn wir im Eingang dieser Zeilen darauf hingewiesen
haben, wie die ersten Anfénge der besprochenen Erfin-
dung sich in friheren Arbeiten des Erfinders, in der
beim Walzen zwischen feuchten Asbestschichten beo-
bachteten gelegentlichen Aufbldhung des Glases zu
suchen sei, so darf nicht verschwiegen werden, dass ein
wenig auch der Zufall mitgewirkt hat. Der Zufall, der in
der Glashutte einen Posten geschmolzenen Glases auf
den feuchten Huttenflur fallen lasst und gleichzeitig
ein beobachtendes Auge und einen forschenden Gedan-
ken auf den Anblick lenkt, wie dies geschmolzene Glas
zischend und dampfend sich in Blasen auf dem feuchten
Erdboden aufblaht. Die Mitarbeit, die der Zufall bei
jeder Entdeckung, bei jeder Erfindung leistet.

Fig. 35,

Wenn wir unseren Blick unsicher in die noch dunklen
Jahrhunderte vor uns dringen lassen, wenn wir an
dem technischen Fortschritt des letzten Jahrhun-
derts die noch unvorstellbaren Eroberungen der nachs-
ten zu ermessen versuchen, so miissen wir uns gleich-
zeitig vor Augen halten, dass all diese zukiinftige Sie-
gesbeute der selben geheimnisvollen Natur abgerungen
sein wird, die uns zur Zeit umgibt, dass auch jene zu-
kiinftigen Erfindungen auf denselben physikalischen
und chemischen Gesetzen ruhen werden, die jetzt uns
durch die Fulle der Erscheinungen leiten. Sie kénnten
schon jetzt gemacht werden, diese zukunftigen Erfin-
dungen, es bedurfte nur des wegweisenden ,,Zufalls*
und eines genialen Geistes, der seine stumme Sprache
versteht. Es hat etwas Spukhaftes, zu denken, dass alle
die technischen Mdglichkeiten, die kommende Jahrhun-

derte durch Benutzung der uns bekannten Naturge-
setze und davon abgeleiteter neuer, verwirklichen
werden, schon jetzt vorhanden sind, uns gleichsam
umschweben wie unerléste Geister zukiinftiger Erfin-
dungen, unerkennbar dem Alltagsmenschen, obgleich
mit tausend Ausstrahlungen in den uns bekannten Be-
reich der Erscheinungen hineinwirkend. Und nur ab und
zu spricht ein Hellsehender, ein Erfinder das Zauber-
wort, das der andréngenden Geister einen in die Wirk-
lichkeit hereinreisst. Und dann - ist es zuweilen ein
affender Kobold, der seinem Beschwdrer Enttduschung
und Armut bringt, zuweilen aber auch ein méachtiger
und nltzlicher Geist, dienstbar seinem Herrn, wie der
Geist aus Alladins Lampe.
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Bezugsquellen-Nachweis fiir 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 Geblé&se fur Lampenarbeit.
Glasgeblasereieinrichtungen. Glasblaserlampen.
Maschinen fir die Glasindustrie.
Verschmelzmaschinen.

Robert Dralle, Zivilingenieur, Hameln a. Weser
Bau- und Detailzeichnungen.
Glashittenanlagen und -Einrichtungen.
Glasfabrikseinrichtungen. Technische Auskunfte.

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

Kathedralglasfabriken- Einrichtungen, vollstandige.

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

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

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

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

Internationale Hildesche Glasblasemaschinen,
G.m.b.H., Berlin W, Vof3str. 18.
(Glashutte Erkner, Beuststrale 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 fir die Glasindustrie.

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

Glasblasemaschinen.

Jean Wolf, G.m.b.H., Technisches Bureau
fur Glasfabrikation, Brihl-Koln.
[Wolf war auch Hersteller!]
Bau- und Detailzeichnungen
Flaschenblasmaschinen.
Glasblasformen. Glasblasemaschinen.
Glaspressen. Glaspressen und Blasmaschinen.
Maschinen fiir die Glasindustrie.
Mischmaschinen. Pre3formen.
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 (Schoneberg)

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 fir 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 Glashittenwerke 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 Miller
& 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.

2>

Seite 16 von 18 Seiten

PK 2015-2/26

Stand 07.07.2015



Pressglas-Korrespondenz 2015-2

Siehe unter anderem auch:

PK 1999-1 SG, Zu wenig oder zu viel Glas beim Pressen mit einem Deckring

PK 1999-5 SG, Pressformen fiir Statuetten und Biisten aus Pressglas

PK 2000-6 Birner, Pressglas-Fertigung in der Glashiitte CONCORDE Kristallglas GmbH, Windisch-
eschenbach - friiher und heute

PK 2000-3 SG, Pressformen, Formpressen ...

PK 2000-6 SG, Pressformen, Formpressen ...; Nachtrag zu PK 2000-3

PK 2000-6 Mauerhoff, Historische Ubersicht zum Glasformenbau in Radeberg

PK 2000-6 Mauerhoff, Seit 1860 Glasformen aus Radeberg.

GieBerei und Glasformenbau GmbH Radeberg i. A.

PK 2003-4 Anhang 01, SG, Billek, Neumann, Sprechsaal 1887 u.a.,
Schmidt, Geschichtliches vom PreRglas, Anzeigen u.a.

PK 2004-2 Anhang 11, SG, Neumann, Sprechsaal Zeitschrift fiir 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

PK 2004-3 SG, 2. Treffen der Leser der Pressglas-Korrespondenz im Juli 2004 in Radeberg, Otten-
dorf-Okrilla und Glaswerk GLASAX in Schwepnitz

PK 2004-4 Christoph, SG, ,,Oisons dans un mouchoir noué“ - Végel in einem Taschentuch als De-
ckeldose: Pressformen von F. W. Kutzscher, Deuben bei Dresden fiir Vallérysthal um
18907, fir Riihimaki um 1939?

PK 2005-1 Peltonen, SG, Fattigmans kristall - Koyhan kristallia - Poor mans crystal - Kristall der
Armen. Prospekt der Ausstellung Pressglas im Finnischen Glasmuseum Riihimaki 1990
Pressformen von F. W. Kutzscher, Deuben bei Dresden

PK 2005-3 SG, Pressformen fiir Flakons und kleine Glaser - Tschechien von 1948 bis 1973
Wem gehorten die Formen, wer machte sie, wer benutzte sie?

PK 2001-4 Iwen, Michael Joseph Owens - Der Mann und seine Maschinen
Artikel aus Glass Collector‘s Digest, Vol. 9, Nr. 6, 1996

PK 2004-2 Anhang 12, Die Owens-Flaschenblasemaschine;

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

PK 2008-3 Owens-lllinois, Zur Geschichte von Michael Joseph Owens und der Owens-lllinois Inc.

PK 2015-1 SG, Zur Glasindustrie in Sachsen, besonders in
Deuben, Dohlen, Freital, Potschappel: A. Riecke und F. W. Kutzscher 1890

PK 2013-2 Anhang 01, SG, Adressbuch Deutschlands Glasindustrie, Verlag Fahdt, Dresden 1886
(Auszug) (spater Redaktion und Verlag Die Glashiitte, Dresden); Sammlung SG

PK 2008-1 Anhang 06, SG, Adressbuch Rousset, Annuaire de la Verrerie et de la Céramique 1898
(Auszug), Sammlung SG

PK 2005-1 Anhang 10,SG, Adressbuch Rousset, Annuaire de la Verrerie et de la Céramique 1902
(Auszug); Sammlung Neumann

PK 2010-3 Anhang 03, SG, Adressbuch Deutschlands Glas-Industrie, XIV. Auflage 1907 (Auszug)
Redaktion und Verlag Die Glashiitte, Dresden

PK 2004-4 Anhang-08,SG, AdreBbuch Europas Glas-Industrie 1925 (Auszug); Sammlung Neumann

PK 2004-4 SG, Adrebuch Europas Glas-Industrie, Verlag ,,Die Glashiitte“, Dresden 1925

PK 2005-1 Anhang 11, SG, Adressbuch 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-rithimaeki-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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