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Elektrisch gesteuerte Einformmaschine vom Typ ,, AW 45%

Von ArpaonseE Wyss, Bottmingen-Basel*)

(Eingegangen am 27. Februar 1964)

Die elektrisch gesteuerte Einformmaschine ,,AW 45 ist fiir die Herstellung von Kleinglas geeignet und arbeitet wie die
Maschinen ilterer Bauart nach dem Saug-Blasverfahren. Aufbau und Wirkungsweise der Maschine werden kurz beschrieben.
Besonderheit dieser Konstruktion ist die Moglichkeit, dal mehrere Maschinen gleichen Typs von einer gemeinsamen Schalt-

warte aus gesteuert und iiberwacht werden kénnen.

Die Einformmaschine ,,AW 45 ist fiit vollauto-
matische Herstellung von Kleinglas bis zu einer maxi-
malen Miindungshhe von 200 mm bestimmt. Sie arbei-
tet wie die Einformmaschinen ilterer Bauart (Roirant B-
und F-Maschine) nach dem Saug-Blas-Verfahren. Die
Maschine entnimmt ihr Glas unmittelbar aus der Ar-
beitswanne; zu diesem Zweck witd die Saug- und
Miindungsform mit dem Tragarm in einer flachen Bogen-
bahn zwischen ihrem Standortiiber dem 6rtlichfeststehen-
den Fertigformboden und der Saugstelle in der Wanne
hin- und herbewegt.

Die Fithrung des Tragarmes erfolgt zwangliufig
iiber ein Schubkurbel-Viergelenkgetriebe. Bild 1 zeigt

hilften hindurchgeschoben und befindet sich in der
hinteren Endlage der Tragarmbewegung genau zen-
trisch iiber dem Fertigformboden. Nach Offnen der
Votform und SchlieBen der Fertigform wird das Kilbel
durch Offnen der Miindungsform freigegeben. Anschlie-
Bend beginnt die Vorwirtsbewegung des Tragarmes bei
geoffneten Vorformhilften, die sich unmittelbar nach
Passieren der zugeklappten Fertigform schlieBen.

Wihrend des Ansaugens befindet sich die Votform
in vertikaler Stellung. Dies ist fiir eine gute Glasvertei-
lung im fertigen Artikel wichtig. Der Mechanismus zum
Abschneiden des tberfliissigen Glases ist am vorderen
Ende des Tragarmes unmittelbar vor der Vorform ange-
ordnet und begleitet diese in

Saugstellung
Vaorform

Bild 1. Antrieb tiber ein Gelenkviereck mit Koppelkurvengetriebe der Einformmaschine

AW 45

1. Tragbalken; 2. Schwinghebel; 3. Schubkurbel; 4. Leitstange; 5. Lenker; 6. Koppelglied; 7. Kurbelzapfen ;

8. Gelenkbolzen des Koppelgliedes.

schematisch den Aufbau des Getriebes. Der Tragbalken
(1) wird durch zwei Schwinghebelpaare (2) in seiner
Bewegung zur Saugstelle und zuriick gefiithrt. Tragarm
(1) und die Paarglieder (2) bilden ein Gelenkviereck,
dessen Antrieb durch Schubkurbel (3) etfolgt, die tiber
Leitstange (4) mit Lenker (5) und Koppelglied (6) am
vordeten Schwinghebelpaar (2) angelenkt ist. Durchliuft
Kurbelzapfen (7) das Kreisbogenstiick c-a-b, so bewegt
sich der Gelenkbolzen (8) auf einer ebenfalls kreisbogen-
formigen Bahn c¢’-a’-b’, deren Radius mit der Linge des
Koppelgliedes (5) im Zusammenhang steht; das Gelenk-
viereck steht damit in der hinteren Endlage trotz konti-
nuierlichen Antriebes des Kurbelzapfens still. In diesem
Zeitraum erfolgt die Ubergabe des Kiilbels von der
Vorform in die Fertigform.

Die Maschine ist mit drei Fertigformbdden ausge-
ristet, die auf einem drehbaren Tragstern um jeweils
120° versetzt angeordnet sind. Besonders bemerkens-
wert ist die Ubergabe des Kiilbels. Die Vorform wird
zwischen den beiden auseinandergeklappten Fertigform-

hochgezogener Stellung auf
ihrem Weg zur Saugstelle.
Nach Abheben der Votform
vom Glasspiegel bei der Riick-
bewegung des Tragarmes wird
das Messer pneumatisch auf
Miindungshohe abgesenkt,
mit einer schnellen Radialbe-
wegung erfolgt sodann der
Abschnitt. Bis unmittelbar
vor Erreichen der Endstel-
lung des Tragarmes bleibt die
Mindung der Vorform durch
das Messer verschlossen.

Nach dem Fertigblasen
des Artikels und Offnen der
Fertigformwird der Tragstern
mit den Fertigformb&den und
dem Artikel um 120° weitergedreht, so dall die
Flasche nach der Seite hin mit einer automatisch ge-
steuerten Ausnehmervorrichtung entnommen und auf
das Transportband zum Kiihlofen abgesetzt werden
kann. Glasreste, die bei Storungen des Fertigungsab-
laufes auf dem Fertigformboden verbleiben kénnen,
werden bei der nichstfolgenden Drehung des Tragsternes
um 120° durch einen Abstreifer weggewischt, so dal3 bei
Einschwenken des Fertighodens in die Fertigblasstation
eine Beschidigung der Formen vermieden wird. Bild 2
zeigt im Grundril Tragstern (1) mit den drei Fertig-
formboden (2), die Austragzange (3) und Abstreifvor-
richtung (7) fir den Glasbruch.

Durch den verbesserten Ablauf der Bewegungsvor-
ginge des Tragarmes mit Miindungs- und Vorform und
Verwendung von drei Fertigformbdden auf dem dreh-
baten Tragstetn werden zeitraubende Horizontal-
Vertikal-Bewegungen verhindert, die bei Einformma-

*) Die Bearbeitung dieses Beitrages iibernahm freund-
licherweise Herr Dipl.-Ing. A. StEIN, Frankfurt (Main).
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schinen ilterer Bauart einen erheblichen Zeitaufwand
erfordern. Die Arbeitsbewegungen der Maschine werden
damit relativ verlangsamt; mit der gewihlten Schub-
kurbel-Getriebeanordnung in Verbindung mit geeig-
neten Hubkurven der Kurvenscheibe ergibt sich ein
ruhigerer Ablauf der Bewe-

gungsvorginge.

Bisher war infolge einseiti-
ger Anstrahlung der Vorform
im Ofeninneren und Schrigstel-
lung der Form beim Ansaugen,
die Glasverteilung im fertigen
Artikel schwierig zu behert-
schen. Die jetzige Ausfithrung
der Maschine besitzt eine Wir-
meschutzhaube, die mit dem

werden. Gleichfalls werden Hilfsaggregate, wie Kom-
pressoren, Ventilatoren und Vakuumpumpen, und die
Temperatur der Arbeitswanne von der gemeinsamen
Schaltwarte aus tberwacht. Sicherheitsschalter an den
einzelnen Maschinen verhindern, dal bei Montage-

Tragarm wihrend des Ansaug-
vorganges in den Ofenraum
eingeschoben wird und die
Strahlung aus dem Ofeninne-
ren wirksam abschirmt. Ab-
strahlungsverluste aus dem
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Ofeninneren durch das Arbeits-
loch werden durch diese An-
ordnung wesentlich verringert.

¢

Die Temperatur der StahlguB-
haube betrigt wihrend des Be-
triebes etwa 400 °C; die auf ei-
nem besonderen Isolierschirm
an der Stirnfliche der Haube be-
festigte Schamotteverschluf3-
platte des Arbeitsloches hat die
Innentemperatur des Ofenraumes. In Bild 3 ist die An-
ordnung der Wirmeschutzhaube (1) mit Isolierschirm (2)
und dem verschiebbaren Trag-
schienenpaar (3) am Ofen zu
schen. Die Lage der in die
Arbeitswanne eingefahrenen
Schutzhaube bei Ansaugen des
Glases ist im Bild mit gestrichel-
ten Linien angedeutet. Durch

Bild 2. GrundriB3 der Austrag- und Abstreifvorrichtung mit Tragstern.

1. Tragstern; 2. Fertigformboden; 3. Austragzange; 4. Standort des Transportbandes; 5. Kettentrieb;
6. PreBluftzylinder; 7. Abstreifvorrichtung; 8. Kopfhalter.

arbeiten an der Maschine diese tiber die Fernbetitigung
in Betrieb gesetzt werden kann.

die Verwendung von drei Fer-
tigformbdden ist eine besonde-
re Kihlung derselben nicht no-
tig. Gegebenenfalls kann durch
entsprechende Vergroferung
oder Verkleinerung der Boden-
masse cine giinstigere Arbeits-
temperatur erreicht werden.
Vor-und Fertigform werden in
tiblicher Weise gekiihlt.

T

Beim Formenwechsel wird

die Maschine wihtend des kur-
zen Zeitraumes stillgesetzt, in
dem Vor- und Fertigform ge-
offnet sind. In dieser Stellung
der Maschine kénnen die Formenpaare, die Miindungs-
formhilften und Fertigformboden leicht herausgenom-
menund eingesetzt werden, ohne dall groBe Totzeiten
entstehen.

Fin- und Ausschalten sowie Einstellen der Geschwin-
digkeit der Maschine kann von einem fiir mehrere Ma-
schinen gemeinsamen Schaltpult aus vorgenommen

Bild 3. Anordnung der Wirmeschutzhaube am Atbeitsloch des Ofens.

1. StahlguBBhaube; 2. Isolierschirm; 3. verschiebbares Tragschienenpaar.

Um optimale Arbeitsverhiltnisse und maximale
Leistung der Maschine erreichen zu konnen, ist die
Drehzahl des Antriebsmotors iiber eine Potentiometer-
schaltung vom Schaltbrett aus stufenlos verstellbar.
Hierdurch konnen Fertigungszeiten in einem Bereich
zwischen 20 und 6 Sekunden sehr feinfihlig verinderlich
eingestellt werden. (42183)
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