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Aussprache.

Herr Jos. Max Mithlig: Die Arbeiten der Herren
Endell und Miillensiefen sind zweifellos fiir
die Fourcaultbetriebe von groBer Bedeutung. Wir
selbst, d. h. meine Firma, verfolgen schon seit langer
Zeit ein Programm, das zum Teil in der gleichen Rich-
tung liegt, die der eben gehorte Vortrag zeigt.

Wir brauchen doch ein Glas, das bei seiner Ver-
arbeitung eine moéglichst geringe Neigung
zur Streifenbildung hat, also qualitativ hoch-
wertig ist, und einen guten ,Ziehfaktor! aufweist,
also mit entsprechender Wirtschaftlichkeit erzeugt wird.
Unter ,,Ziehfaktor“ verstehen wir das in der Zeitein-
heit gezogene Glasvolumen fiir je 1 m Bandbreite.
Wir wissen, daB das Magnesiumoxyd dem Glase
in diesen Beziehungen giinstige Eigenschaften verleiht.
Es bewirkt eine Senkung der oberen Entglasungstempe-
ratur, verringert also die Gefahren der Entglasungen und
erhoht die Viskositit und damit auch den Ziehfaktor.

Bei den praktischen Versuchen wihrend des Zieh-
prozesses haben wir die Erfahrung gemacht, daB es fiir
die Qualitit des Glases (was das Vermeiden von
Streifenwirkung, also ruhige, unverzerrte Spiegelung
der Tafelobertliche anlangt) giinstig ist, wenn man

moglichst JheiB“ zieht — bei ,heiB“ nicht ge-
meint die absolute Zwiebeltemperatur, sondern ge-
messen von der oberen Entglasungsgrenze —, also bei
einer Zwiebeltemperatur, die moglichst nahe der oberen
Entglasungstemperatur liegt. Selbst wenn dadurch der
Ziehfaktor etwas sinkt, kann man sich dies erlauben,
weil die Magnesia ohnehin auf die Viskositit sehr
giinstig wirkt und eine betriachtliche Steigerung des
Ziehfaktors an sich bewirkt.

Allerdings leidet durchi die Einfithrung der
Magnesia die Resistenz des Glases etwas. Da wir beim
Maschinenflachglas die Resistenz sehr beachten miissen,
haben wir die in dieser Beziehung ungiinstige Wirkung
der Magnesia dadurch ausgeglichen, daB wir dem
Glase Tonerde zufithrten. Die beste und billigste
Form hierfiir bietet der Feldspat. Dieser lifit sich
jedoch etwas schlecht aufschlieBen. Wir haben den
AufschluB nun erleichtert durch die Einfithrung von
Borsdure, deren giinstige Eigenschaften bekannt
sind. Mit einem solchen Glase sind wir sehr zufrieden.
Unsere praktischen Versuche und Erfahrungen sind
indes noch nicht abgeschlossen, und ich behalte mir
daher vor, iiber den weiteren Verlauf zur gegebenen
Zeit wieder zu berichten. (6983)
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Getriebe bei Glasverarbeitungsmaschinen.
Von Prof. Dr.-Ing. H. Alt, Dresden.
[Auszug aus einem Vortrage bei der 10. Glastechnischen Tagung, Berlin, 20. Januar 19331).]

Mingel bisheriger, meist empirisch gefundener Getriebe von Flaschenblasmaschinen. — Notwendigkeit technisch-

wissenschaftlicher Untersuchungen zur Feststellung und Beseitigung dieser Mingel,
Ganges, groBerer Betriebssicherheit, niedrigerer AusschuBanteile. —

zur Erzielung ruhigeren
Verbesserungsbediirftigkeit der Getriebe

muB zu Umkonstruktionen und damit zu wirtschaftlichen Vorteilen auch fiir die Gegner solcher Untersuchungen
fithren.

1. Allgemeines.

Was die Bauart und die Arbeitsweise der
verschiedenartigen  Gilasverarbeitungsmaschinen
anbelangt, so kann hier auf die Veroffentlichungen
von A. Wendler?) hingewiesen werden, dem
wir eine ausgezeichnete Darstellung der ma-
schinellen Glasverarbeitung verdanken.

Bei der Konstruktion der Glasver-
arbeitungsmaschinen geht man d&hnlich
wie bei vielen anderen Verarbeitungsmaschinen
in der Weise vor, daB man den Gesamtarbeits-
vorgang in eine Reihe von einzelnen Arbeitsvor-
gangen zerlegt, die in vorgeschriebener Weise
ablaufen miissen, und fiir die bestimmte perio-
dische Bewegungen der den Arbeitsvorgang aus-
fithrenden oder an ihm beteiligten Maschinen-
teile gebraucht werden. Um diese Bewegungen
entsprechend den gestellten Anforderungen zu
erzielen, benutzt man periodisch arbeitende Ge -
triebe, wie sie beim Bau von Verarbeitungs-
maschinen allgemein angewendet werden. Die
bisher bei Glasverarbeitungsmaschinen benutzten
periodischen Getriebe weisen erhebliche Mén -
gel auf, die zu einem wesentlichen Teile darauf
berithen, daB man bei der Konstruktion der Ma-

1) Der Vortrag erschien in der ,Zeitschrift des
Vereins deutscher Ingenieure®, 77 (1933), Nr. 16, S. 409
bis 414 (mit 14 Abb.).

2) A. Wendler: ,Maschinelle Glasverarbeitung*,
Leipzig 1929, Akadem. Verlagsges. m. b. H.

Dralle-Keppeler: ,Die Glasfabrikation®, 2.
Auflage, Miinchen und Berlin 1926, Verlag R. Olden-
bourg. Abschnitt iiber maschinelle Glasverarbeitung,
bearbeitet von A. Wendler.

schinen einerseits Getriebetypen angewendet hat,
die fiir den Glashiittenbetrieb sich als ungiinstig
erweisen, und daB man andererseits bei der
Konstruktion der Getriebe nur mit den Mitteln
der Erfahrung und des Probierens vorgegangen
ist und dabei die Eigenschaften der Getriebe
fiir die Erfiillung der praktischen Anforderungen
nicht erschopfend nutzbar machen konnte.
Im folgenden werden einige Gesichtspunkte
und einige Richtlinien dargelegt, die fiir die
Konstruktion der Getriebe von Glasverarbeitungs-
maschinen von Bedeutung sind, und die sowohl
fir Neukonstruktionen wie fiir etwa
zweckmaBig  erscheinende Umkonstruk-
tionen von Glasverarbeitungsmaschinen in Be-
tracht kommen. Das dabei angestrebte Ziel ist
eine Steigerung der Wirtschaftlich-
keit, und zwar zuniachst in dem Sinne, daB
durch Vereinfachung der Bauart und der Ju-
stierung die Herstellung der Maschinen verbilligt
wird, und dann vor allem dadurch, daB durch
bessere Anpassung der Getriebe an die Beson-
derheiten der Arbeitsvorginge und an die Be-
dingungen des Glashiittenbetriebes die Betriebs-
sicherheit erhoht, stérende Abnutzungen ver-
ringert, die Qualitit der erzeugten Glaswaren
verbessert und der AusschuBprozentsatz so weit
herabgesetzt wird, wie es durch MaBnahmen
getriebetechnischer Art moglich ist.

2. Bewegungsschaubilder der Arbeitsvorginge.

Um die fiir die einzelnen Arbeitsvorginge
erforderlichen Getriebe konstruieren zu konnen,
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muBl der Konstrukteur genaue Angaben iiber die
Arbeitsvorginge und die fiir deren Ausfithrung
gebrauchten periodischen Bewegungen erhalten.
Diese Angaben werden in Bewegungs-
schaubildern niedergelegt, bei denen man
als Abszisse meist den Drehwinkel der Antriebs-
welle und als Ordinate den Drehwinkel oder den
Hub der zu erzielenden Abtriebsbewegung auf-
tragt. In Bild 1 sind als Beispiel die Be-
wegungsschaubilder der Roirant-Flaschen-
blasmaschine angegeben.
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Bild 1. Bewegungsschaubilder fiir die Arbeitsvorginge
der Flaschenblasmaschine von Roirant.
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Oft werden dem Konstrukteur der Getriebe
die entsprechenden Bewegungsschaubilder als
feste Vorschriften gegeben, an denen er nichts
andern darf. Es empfiehlt sich dagegen, wie es
mitunter auch schon in der Praxis geschieht,
fir jedes Bewegungsschaubild gewissermaBen
Toleranzen festzustellen, innerhalb deren das
Bewegungsschaubild gedndert werden darf,
ohne den Arbeitsvorgang zu beeintrachtigen.
Der Konstrukteur hat dann die Maoglichkeit,
innerhalb dieser Toleranzen das Bewegungs-
schaubild derart zu wihlen, daB er ein beson-
sonders giinstiges und besonders wirtschaftlich
arbeitendes Getriebe anwenden kann. Hierzu ist
eine enge Zusammenarbeit der Betriebsfachleute
mit den getriebetechnisch geschulten Konstruk-
teuren notwendig.

3. Anforderungen an Getriebe von Glasverarbeitungs-
maschinen.

Unter den Bedingungen, denen -beim Kon-
struieren der Glasverarbeitungsmaschinen und
der dabei gebrauchten Getriebe Rechnung zu
tragen ist, sind solche zu nennen, die sich aus
den Besonderheiten des Arbeitsvor-
ganges ergeben, und solche, die mit den Be -
triebsverhidltnissen zusammenhingen, denen
die Glasverarbeitungsmaschinen ausgesetzt sind.
Giinstig fiir die Konstruktion der Getriebe wirkt
sich die geringe Drehzahl aus, die z. B.
bei Flaschenblasmaschinen nur etwa 3 bis 6
Umdr./Min. betragt und durch die technolo-
gischen Eigenschaften des Glases und sein Ver-
halten z. B. wihrend des Ansaugens in die Vor-
form und wihrend des Abkiihlens bedingt ist.

Weiterhin ist zu beriicksichtigen, daB die Ge-
triebe moglichst erschiitterungsfrei ar-
beiten sollen, da durch Erschiitterungen Quali-
titsmingel an den erzeugten Glaswaren und eine
Erhéhung des AusschuBprozentsatzes verursacht
werden konnen. DemgemidB miissen die Ge-
triebe so konstruiert werden, daB bei den er-
zielten periodischen Bewegungen StoBe vermie-
den werden, daB ferner die GroBtwerte der Be-
schleunigungen moglichst klein sind, daB die
Beschleunigungen stetig verlaufen, um plotz-
liches Ansteigen der Massenkrifte zu verhindern,
und daB der Uebertragungswinkel®) in den Ge-
trieben nicht mehr als 40° bis 45° vom rechten
Winkel abweicht. Der unruhige Gang vieler Ge-
triebe von Verarbeitungsmaschinen, z. B. des
Getriebes fiir die wichtige Messerbewegung der
Flaschenblasmaschine von Roirant, beruht
darauf, daB die hinsichtlich des Uebertragungs-
winkels zu stellenden Bedingungen nicht erfiillt
worden sind.

Die Besonderheiten der Arbeitsvorginge und
die Eigenschaften des Glases wihrend der Ver-
arbeitung machen es notwendig, die zur Durch-
fithrung der einzelnen Arbeitsvorgidnge dienenden
Bewegungen sehr genau aufeinander einzupassen
und demgemiB die Moglichkeit einer sehr ge-
nauen und leichten Feineinstellung der
Getriebe vorzusehen.

Gegeniiber den meisten anderen Verarbei-
tungsmaschinen sind die glasverarbeitenden Ma-
schinen sehr ungiinstigen Betriebsver-
haltnissen ausgesetzt, denen der Konstrukteur
der Getriebe nach Moglichkeit Rechnung zu
tragen hat. Die Maschinen arbeiten viele Tage
ohne Unterbrechung Tag und Nacht, dazu unter
sehr hohen Temperaturen, die mitunter zur Ver-
kohlung des Schmierdles fithren; sie sind der
Einwirkung heiBer Gase ausgesetzt, Glassplitter
und Glasstaub konnen zu Betriebsstorungen und
zu starkem VerschleiB der Maschinenteile fithren.
Der Konstrukteur muB daher moglichst solche
Getriebeformen vermeiden, bei denen durch den
VerschleiB Getriebeteile betroffen werden, die
teuer und schwer ersetzbar sind, und deren Ab-
nutzung den in den Bewegungsschaubildern vor-
geschriebenen Bewegungsverlauf verdndert.

4. Getriebetypen bei Glasverarbeitungsmaschinen.

Untersucht man die bei Glasverarbeitungs-
maschinen angewendeten Getriebetypen, so ge-
winnt man den Eindruck, daB diese vorwiegend
nach dem /Gesichtspunkte ausgewihlt worden
sind, daB die Getriebe fiir den Konstrukteur am
bequemsten und am leichtesten zu konstruieren
sind. Dagegen tritt bei den meisten Glasverarbei-
tungsmaschinen bisher der Gedanke ganz zuriick,
daB nicht die Riicksichtnahme auf den Konstruk-
teur, sondern nur die Wirtschaftlichkeit in der
Herstellung und ganz besonders im Betrieb der

%) Hierzu vgl. H. Alt: ,Der Uebertragungswinkel
und seine Bedeutung fiir das Konstruieren periodischer
Getriebe‘, Werkstattstechnik, 26 (1932), S. 61.
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zu konstruierenden Maschinen maBgebend sein
darf.
a) PreBluftantriebe.

Von den bei Glasverarbeitungsmaschinen an-
gewendeten Getriebetypen seien zunidchst die
PreBluftantriebe genannt. Fiir jede der
auszufithrenden hin und hergehenden Bewegun-
gen wird ein PreBluftzylinder angeordnet. Die
PreBluftventile werden durch Nocken betitigt.
Dieser pneumatische Antrieb ist bei amerikani-
schen Flaschenblasmaschinen und dann auch bei
europaischen Konstruktionen angewendet worden
(z. B. bei den Flaschenblasmaschinen von Lynch
und von O’Neill). Die Anwendung derartiger
Antriebe bei Glasverarbeitungsmaschinen bringt
schwerwiegende Nachteile mit sich. Der eine
Nachteil liegt darin, daB man den Verlauf der
einzelnen Bewegungen nicht hinreichend beherr-
schen und daher den entsprechenden Arbeits-
vorgiangen nicht in der Weise anpassen kann,
wie es notwendig ist, um moglichst wirtschaft-
liches Arbeiten zu erzielen. Ferner erweisen sich
im Glashiittenbetriebe PreBluftantriebe als un-
zuverlassig, da bei den hohen Temperaturen uad
bei dem Auftreten von Glasstaub die Kolben und
die Stopfbuchsen bald undicht werden und da-
her, abgesehen von den Verlusten an teurer
PreBluft, der Verlauf der Arbeitsbewegungen in
unerwiinschter Weise beeinfluBt wird.

b) Kurvengetriebe.

Bei Glasverarbeitungsmaschinen werden zur
Erzielung periodischer Bewegungen vorzugsweise
Kurvengetriebe angewendet, bei denen eine
ebene Kurvenscheibe oder eine raumliche Kurve
mit einer Rolle zusammenarbeitet. Dabei benutzt
man mitunter ruhende Kurven, z. B. bei den als
Karusselmaschinen arbeitenden Flaschenblasma-
schinen (wie der Ow ensmaschinen). Vielfach
werden jedoch bewegte Kurvenscheiben benutzt,
die auf der Antriebswelle angebracht sind und
mit dieser gleichformig umlaufen (z. B. bei der
Flaschenblasmaschine von Roirant). Die Kur-
ven konnen als offene Kurven ausgebildet sein,
bei denen die Berithrung zwischen Kurve und
Rolle durch Krifte, z. B. durch die Schwerkrifte
der Getriebeglieder, durch Federn oder Gewichte,
gesichert wird, oder als Nutkurven, bei denen die
Rolle zwischen zwei &dquidistanten Kurven ge-
fithrt wird.

Die Kurvengetriebe haben den Vorteil,
daB sie verhiltnisméBig leicht fiir die verschieden-
artigen vorgeschriebenen Bewegungsgesetze kon-
struiert werden konnen. Dagegen weisen sie er-
hebliche Nachteile auf, die gerade im Glas-
hiittenbetriebe besonders ins Gewicht fallen, da
dort vor allem starke Abnutzungen an den Ma-
schinenteilen durch Glasteilchen und Staub auf-
treten. Bei der Herstellung der Kurvenscheiben
und ebenso der Trommelkurven ist es bei den
heutigen Herstellungsverfahren in der Werkstatt
wirtschaftlich nicht moglich, die Kurven so zu
erzeugen, daB die Kurvengetriebe hinreichend er-
schiitterungsfrei arbeiten. Dadurch koénnen die

Arbeitsvorginge und die Giite der erzeugten Glas-
waren beeintrachtigt und AusschuB in der Fabri-
kation verursacht werden. Dazu kommen die un-
giinstigen Folgen der Abnutzungen an den Kur-
ven. Vor allem bei den teuren Nutkurven, wie
sie z. B. bei der Roirant-Flaschenblasmaschine
Anwendung finden, fithren Abnutzungen an der
Kurve zu einer unerwiinschten Verinderung des
Gesetzes der Bewegungsiibertragung und ferner
bald zu einem Klappern der Rolle und daher zu
Erschiitterungen, die bei Maschinen zur Glas-
verarbeitung vermieden werden miissen. Bei den
hohen Herstellungskosten der Kurvenscheiben
und vor allem der Trommelkurven und der Nut-
kurven verursacht der Ersatz abgenutzter Kurven-
korper durch neue Kurven hohe Kosten, be-
sonders da auch das Aus- und Einbauen und die
Feineinstellung der Kurveakorper erhebliche Zeit
erfordern. Als weiterer Nachteil der Kurvenge-
triebe kommt hinzu, daB diese Getriebe in der
Regel nur beschriankte Moglichkeiten der Ver-
stellung und Einstellung bieten.

c) Koppelgetriebe.

Die Koppelgetriebe weisen nur niedere
Elementenpaare auf,d.h.Ge'enke und Fithrungen,
also Elementenpaare, bei denen sich die Elemente
in Flichen beriithren. Das einfachste Koppelge-
triebe ist das Gelenkviereck, das vier Glieder be-
sitzt. Da zwanglaufige Koppelgetriebe stets eine
gerade Zahl von Gliedern haben, so kommen
noch Koppelgetriebe mit sechs, acht usw. Glie-
dern in Betracht.

Gegeniiber den Kurvengetrieben haben die
Koppelgetriebe wesentliche Vorteile. Die
Uebertragung der Bewegungen und der Krifte
zwischen den einzelnen Gliedern erfolgtin Flachen,
so daB nur verhiltnismdBig geringe Pressungen
in den Gelenken und daher auch nur geringe
Abnutzungen auftreten. Auch lassen sich die Ge-
lenke leicht gegen das Eindringen von Staub und
von Glasteilchen schiitzen. Aber selbst wenn nach
lingerer Zeit fithlbare Abnutzungen in den Ge-
lenken auftreten, so kann man durch einfaches
Auswechseln billiger genormter Buchsen (z. B.
RotguBbuchsen) in den Gelenken Abhilfe schaffen,
braucht also nicht wie bei den Kurvengetrieben
teure Kurvenkorper aus- und einzubauen.

Wenn auch in gewissen Faillen fiir ver-
wickelte Bewegungsgesetze Kurvengetriebe noch
gebraucht werden, so werden doch die Koppel-
getriebe wegen ihrer Vorziige im Maschinenbau
immer mehr anstelle der Kurvengetriebe benutzt.
Auch zur Erzeugung von Bewegungen mit ein-
geschalteten Stillstinden (Rasten), und zwar bei
vorgeschriebener Lage und Dauer der Rasten,
konnen Koppelgetriebe mit Vorteil verwendet
werden, wahrend man bisher vielfach noch
glaubte, fiir derartige Bewegungen die Kurven-
getriebe nicht entbehren zu koénnen. Derartige
Koppelgetriebe als Rastgetriebe sind z. B. bei
Tiegeldruckpressen und bei Webstithlen mit Vor-
teil angewendet worden und werden sich auch
bei Glasverarbeitungsmaschinen bewihren; sie
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werden besser laufen und wirtschaftlicher ar-
beiten als Kurvengetriebe.

Die Koppelgetriebe sind den Kurvenge-
trieben hinsichtlich der in der Praxis auftretenden
Anforderungen besonders bei Glasverarbeitungs-
maschinen weit iiberlegen, da bei ihnen die oben
dargelegten, bei diesen Maschinen sehr ins Ge-
wicht fallenden Nachteile der Kurvengetriebe ver-
mieden werden. Infolgedessen ist anzustreben,
iiberali dort, wo die hinsichtlich des Bewegungs-
verlaufes vorgeschriebenen Bedingungen es er-
moglichen, nicht Kurvengetriebe, sondern Koppel-
getriebe zu benutzen.

Bei der Anwendung von Koppelgetrieben
steht der Konstrukteur vor der Aufgabe, die
Abmessungen der einzelnen Getriebeglieder der-
art zu ermitteln, daB die Eigenschaften der Ge-
triebe zur Erfilllung der praktisch gestellten Be-
dingungen moglichst erschopfend nutzbar ge-
macht werden. Mit den Mitteln des Probierens
kann man nur ganz rohen, in der Praxis selten
ausreichenden Anforderungen gerecht werden.
Schon beim Gelenkviereck, bei dem die Lage der
beiden festen Drehpunkte gegeben sei, ist es
aussichtslos, die Abmessungen der drei bewegten
Glieder durch Probieren so zu finden, daf} alle
Eigenschaften des Getriebes ausgewertet werden.
Aber nur dann, wenn es gelingt, alle Eigen-
schaften der Getriebe zur Erfiillung der gestellten
Bedingungen heranzuziehen, ist es moglich, mit
Getrieben einfachster Bauart auszukommen und
Getriebe zu konstruieren, die hinsichtlich der
Wirtschaftlichkeit ihrer Herstellung und ihres
Arbeitens nicht mehr iibertroffen werden konnen.
Um hier zum Ziele zu kommen, muB3 der Kon-
strukteur die Verfahren der quantitativen
Getriebelehre (der MaBsynthese der Ge-
triebe) anwenden, die auf zeichnerischem Wege
die Gliederabmessungen der Getriebe derart er-
geben, daB die gestellten praktischen Bedingun-
gen erfiillt werden.

Sehr wichtig ist weiterhin die oft vernach-
lissigte Frage der Feineinstellung der
Getriebe, die fiir die genaue Anpassung der
einzelnen Getriebe aneinander und an den Ge-
samtarbeitsvorgang notwendig ist. Bei den Kop-
pelgetrieben kann die Feineinstellung durch Ver-
anderung der Abmessungen der Getriebeglieder
bzw. durch Aenderung der Lage von Gelenkpunk-
ten innerhalb eines Gliedes erzielt werden. Kon-
struktiv lassen sich diese Verstellmoglichkeiten
leicht in verschiedener Weise durchfithren. Bei
der Feineinstellung von Koppelgetrieben kann
man im allgemeinen nicht durch Probieren zum
Ziele gelangen. Die Feineinstellung und die Ver-
stellung von Koppelgetrieben ist in wirtschaft-
licher Weise nur auf Grund einer vom Konstruk-
teur aufzustellenden Justierungsvorschrift
moglich, aus der der Monteur entnehmen kann,
wie er fiir jede in Betracht kommende Aenderung
im Bewegungsschaubild die einzelnen Glieder
des Getriebes zahlenmédBig zu verstellen hat. Mit
Hilfe solcher Justierungsvorschriften lassen sich
die Kosten der Feineinstellung wesentlich senken,

und iiberdies erhidlt man den Vorteil, daB es
nicht, wie beim Probieren, mehr oder weniger
dem Zufalle iiberlassen bleibt, ob man durch
das Verstellen giinstig arbeitende Getriebe er-
halt, sondern daB auch die versteilten Getriebe
alle geforderten Bedingungen erfiillen.

Die Benutzung der Koppelgetriebe wird in
vielen Fillen ein wesentlich anderes Kon-
struieren der Maschinen der Glasverar-
beitung bedingen als bei der vorwiegenden oder
alleinigen Verwendung von Kurvengetrieben. Die
Antriebskurbeln der Koppelgetriebe werden ent-
weder an einem Ende einer Welle angeordnet
und konnen dann leicht in ihrer Lidnge ver-
stellbar eingerichtet werden, oder sie werden
auf der Welle zwischen zwei Lagern angebracht
und konnen dann z. B. als Exzenter ausgebildet
werden. Oft wird es sich als zweckméiBig er-
weisen, mehrere Bewegungsschaubilder durch
ein kombiniertes Koppelgetriebe mit einer ein-
zigen Antriebskurbel zu verwirklichen. Die An-
wendung derartiger kombinierter Koppelgetriebe
ist jedoch nur dann wirtschaftlich und praktisch
von Erfolg, wenn der Konstrukteur die Ver-
fahren der quantitativen Getriebetechnik an-
wendet und mit deren Hilfe auch die richtigen
Justierungsvorschriften fiir die Werkstatt auf-
stellt.

5. Beispiel.

Im folgenden sollen als Beispiel einige Ge-
triebe der bereits genannten Flaschenblas-
maschine von Roirant erortert werden,
und zwar derjenigen Maschine, die der britischen
Patentschrift Nr. 264 062 zugrunde liegt. Diese
Roirant-Maschine arbeitet nach dem Owens-
Prinzip, bietet aber gegneiiber der Owens -
Maschine den Vorteil, daB sie fiir niedrige
Leistungen geeignet ist und sich daher sehr
kleinen Betriebsverhiltnissen anpassen l4Bt.

Was die getrieblichen Verhiltnisse der
Roirant-Maschine anbelangt, so werden hier
Kurvengetriebe angewendet, bei denen die
Kurvenscheiben als Nutkurven ausgebildet und
auf der Antriebswelle angeordnet sind. Bild 1
gibt die Bewegungsschaubilder der einzelnen Ar-
beitsvorgidnge bei der Roirant-Maschine an.
Im folgenden werden die Bewegungen des Schlit-
tens S, des Flaschenmiindungsdornes F und des
Messers auf Grund der Bewegungsschaubilder

VA s/ 7777

Bild 2. Antrieb des Schlittens S und des
Flaschenmiindungsdornes F idurch je ein Kurvengetriebe.
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1, 2 und 5 (Bild 1) erortert, von denen jedes in
der Roirant-Maschine durch ein besonderes
Kurvengetriebe (Bild 2 und 3) verwirklicht wird.
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Bild 3. Antrieb des Messers durch ein Kurvengetriebe.

Die Untersuchung zeigt, daB vor allem das zum
Messerantrieb  benutzte Kurvengetriebe  (die
kleinere Kurve in Bild 3) sehr unruhig laufen und
Erschiitterungen der Maschine verursachen muB.
Dazu kommen alle die Nachteile, die oben bereits
fiir die Kurvengetriebe und vor allem fiir die
Anwendung von Nutkurven bei Maschinen der
Glasverarbeitung angegeben worden sind.
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Bild 4. Antrieb des Schlittens S, des Flaschenmiin-
dungsdornes F und des Messers durch ein kombiniertes
Koppelgetriebe.

Bei der Roirant-Maschine konnen die ge-
nannten Kurvengetriebe zum Antrieb des Schlit-
tens, des Flaschenmiindungsdornes und des
Messers durch ein kombiniertes Koppelge -
triebe (Bild 4) ersetzt werden, bei dem die drei
Bewegungen von einer Antriebskurbel MAA ab-
geleitet werden. Die Abmessungen der einzelnen
Glieder, bzw. die Lage der Gelenkpunkte inner-

halb dieser Glieder miissen derart ermittelt wer-
den, daB die vorgeschriebenen Bewegungen er-
zielt und die sonstigen Bedingungen erfiillt wer-
den. Ferner mufl eine Justierungs- oder Verstell-
vorschrift aufgestellt werden, mit deren Hilfe der
Monteur oder der Maschinenfithrer durch Ver-
stellung der Gliedlingen oder der Lage der Ge-
lenkpunkte innerhalb der Glieder die Getriebe
justieren oder fiir verschiedene FlaschengroBen
einstellen kann.

Auch die anderen Getriebe der Roirant-
Maschine konnen nach den oben angegebenen
Richtlinien umkonstruiert werden. Es wird sich
dabei als vorteilhaft erweisen konnen, mehrere
Getriebe zu Getriebegruppen mit gemeinsamer
Antriebskurbel zusammenzufassen. Dabei wird
sich vielfach ein Aufbau der Maschine ergeben,
der von dem bisherigen wesentlich abweicht.

6. Zusammenfassung.

Die Maschinen der Glasverarbeitung erfor-
dern im Hinblick auf die besonderen Eigenschaf-
ten des Rohstoffes Glas und mit Riicksicht auf
die ungiinstigen Betriebsverhiltnisse, unter denen
sie arbeiten miissen, entsprechend konstruierte
Getriebe. Die bisher bei Glasverarbeitungs-
maschinen vorwiegend angewendeten periodischen
Getriebe sind mangelhaft. Es ist bei Glasverarbei-
tungsmaschinen in besonderem MaBe notwendig,
in jedem einzelnen Falle der Konstruktion oder
Priifung eines Getriebes zu untersuchen, welche
Getriebeform die wirtschaftlich giinstigste ist.
Dabei ist anzustreben, Kurvengetriebe zu vermei-
den und nach Moglichkeit Koppelgetriebe zu
benutzen. Ist eine Getriebeform gewaihlt worden,
so sind die Abmessungen und die Gestalt der
einzelnen Glieder des Getriebes derart zu er-
mitteln, daB die Eigenschaften des Getriebes zur
Erfilllung der praktisch gestellten Bedingungen
moglichst erschopfend nutzbar gemacht werden.
Dadurch wird es moglich, die Getriebe mehr als
bisher den Erfordernissen der Arbeitsvorginge
und des Betriebes anzupassen und hiermit die
hochste Wirtschaftlichkeit zu erzielen, soweit diese
von der Konstruktion der Getriebe abhangig ist.

Aussprache.
Bemerkungen zu dem Vortrag Alt s.im Juni-Heft.
(7028)

DK 666.16.038.3

Eigenschaften und Anwendung vorgespannter Spiegelgldser®).
Von Direktor Dipl.-Ing. L. von Reis, Herzogenrath.
[Vortrag*) bei der 16. Glastechnischen Tagung, Berlin, 20. Januar 1933.]

Mingel in den Festigkeitseigenschaften spannungsfreier Flachgliser. — Ihr Ausgleich durch Vorspannung. — Ab-

kithlungsvorginge und Spannungsverlauf im Spiegelglas.

— Abschreckverfahren: a) ,PreBhartglas - Verfahren*,

b) Neues Luftkiihlverfahren. — Eigenschaften der so hergestellten Gliser. — Anwendungsgebiete des Sekurit-
Glases.

iir den endgiiltigen Spannungszustand des
Glases ist es maBgebend, mit welcher Ge-
schwindigkeit der Entspannungsraum (fiir Spie-
gelglas die Temperatur zwischen etwa 550 und

*) Auszug aus dem Vortrag. — Ausfithrlich
wird der Vortrag in einem der nichsten Hefte der
»Z. Verein, Dtsch. Ing.‘“ verdffentlicht werden.

4500 C) durchlaufen wird. Langsames Kiihlen
in diesen Grenzen fithrt zum normalen, dem
technisch spannungsfreien, Glase. Rascher Tem-
peraturabfall fithrt zum vorgespannten, falsch-
lich (s. u.) als ,Hartglas* bezeichneten, Glase.

Abgeschrecktes Glas hat, richtige
Herstellung vorausgesetzt, vor dem langsam ge-





