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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine relativ
fixierte Vorrichtung zum Beférdern von Schmelzglas-
posten von einer oszillierenden Glaspostenschaufel
zu einer Rohlingsform eines von mehreren nebenei-
nander angeordneten Abschnitten einer Einzelab-
schnitts(1.S.)-Glasbehalter-Formmaschine. Speziel-
ler bezieht sich die vorliegende Erfindung auf eine
nach unten geneigte Vorrichtung der vorstehenden
Gattung, die Ublicherweise als Zwischenrinne oder
Trogrinne bezeichnet wird, durch welche die Glas-
posten der Reihe nach auf ihrem Weg von der oszil-
lierenden Glaspostenschaufel zu einer Rohlingsform
eines Abschnitts der 1.S.-Maschine durchgeleitet
werden.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Die meisten Flaschen und Gefalle sowie an-
dere Arten von Glasbehaltern werden derzeit in einer
[.S.-Maschine geformt, die typischerweise aus einer
Mehrzahl von gleichen, nebeneinander angeordne-
ten Behalterformungsabschnitten besteht, beispiels-
weise acht oder zehn oder sogar zwdlf solchen Ab-
schnitten. Ferner werden bei Versionen von 1.S.-Ma-
schinen mit héherer Produktivitat gleichzeitig an je-
dem |.S.-Maschinenabschnitt mehrere gleiche Behal-
ter ausgebildet, beispielsweise zwei oder drei oder
sogar vier solche Behalter, und zwar mit Hilfe von
Prozessen, die oft als Doppeltropfenprozess, Drei-
fachtropfenprozess beziehungsweise Vierfachtrop-
fenprozess bezeichnet werden. In jedem Fall wird je-
der Behalter, der von einem |.S.-Maschinenabschnitt
ausgebildet wird, aus einem Posten oder Tropfen aus
formbarem, geschmolzenem Glas in einem zweistufi-
gen Prozess ausgebildet. Bei der ersten dieser Stu-
fen wird ein Vorformling des Behalters, der oft als
Rohling oder Kilbel bezeichnet wird, in einer ersten
Form ausgebildet, die oft als Rohlingsform bezeich-
net wird, und zwar durch Blasen oder Pressen. Der
Rohling oder Kiilbel, der in einer umgekehrten Stel-
lung ausgebildet wird, dass heifit so, dass seine obe-
re Offnung unterhalb seines Bodens angeordnet ist,
wird dann durch eine Umkehrbewegung um 180° in
einer vertikalen Ebene zu einer zweiten Form befoér-
dert, die Ublicherweise als die Blasform bezeichnet
wird, wo er in seine endgultige Konfiguration gebla-
sen wird, wahrend er sich in seiner normalen, auf-
rechten Ausrichtung befindet, wonach der Behalter
zusammen mit den anderen Behéltern, die gleichzei-
tig in einem solchen I.S.-Maschinenabschnitt ausge-
bildet worden sind, zur weiteren Verarbeitung aus der
I.S.-Maschine heraus befordert wird.

[0003] Ein Abgabesystem zur Abgabe von
Schmelzglastropfen von einer oszillierenden Trop-
fenschaufel an eine Rohlingsform eines 1.S.-Maschi-
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nenabschnitts besteht aus einem Paar von Vorrich-
tungen, die fixiert, obgleich einstellbar sind, wobei
diese Vorrichtungen eine gerade, nach unten geneig-
te Trogrinne, welche Tropfen von der oszillierenden
Tropfenschaufel aufnimmt, sowie eine nach unten
geneigte Umkehrrinne darstellen, die einen nach un-
ten gebogenen Abschnitt aufweist, welcher Topfen
aus der Trogrinne aufnimmt und diese zu der Roh-
lingsform eines |.S.-Maschinenabschnitts lenkt. Die-
se allgemeine Anordnung ist in US-Patent 4,529,431
(Mumford) beschrieben, welches einem Rechtsvor-
ganger des Abtretungsempfangers der vorliegenden
Anmeldung Ubertragen ist, dessen Offenbarungsge-
halt vorliegend durch Bezugnahme einbezogen wird.

[0004] Aus der JP-A-63236718 ist eine aus einer
Schaufel aufgebaute Glasformungszufuhr bekannt.
Die Schaufel liegt jedoch in Form einer Ri11e oder ei-
nes Zylinders vor.

[0005] Aus der JP-A-55144425 ist eine Tropfenrut-
sche mit einem schrag geformten, robusten Abschnitt
bekannt, wobei in einer Gleitrichtung der Tropfen auf
der Rutsche eine gewellte Fiihrungsoberflache vor-
gesehen ist.

[0006] Aus der US-A-3,650,723 ist eine geneigte
Trogrinne bekannt, die eine Tropfenkontaktoberfla-
che aufweist, welche daflir ausgelegt ist, bis unter die
Gefriertemperatur von Wasser gekuhlt zu werden.
Die Rinne weist eine Tropfenkontakt- und -beférde-
rungsoberflache auf. Die Kihlung wird mit festem
Kohlendioxid, auch als Trockeneis bezeichnet, in ei-
ner Kammer unterhalb der Rinne realisiert, wodurch
sich ein Reifbelag auf der Tropfenkontaktoberflache
ausbildet.

[0007] Tropfenzufuhr-Trogrinnen der vorstehend
beschriebenen Art haben typischerweise einen Quer-
schnitt in Form eines nach oben gerichteten U, wobei
der Zwischenraum zwischen den Schenkeln des U
durch die GroRe der durch diese durchzuleitenden
Glastropfen bestimmt wird. Somit war es bisher not-
wendig, die Tropfenzufuhr-Trogrinnen fir jede Roh-
lingsform eines Abschnitts einer |.S.-Maschine aus-
zutauschen, wenn Behalter mit einer wesentlich an-
deren Grofke im Vergleich zu den Behaltern, die zu-
vor auf dieser Maschine geformt worden sind, ge-
formt werden sollen, was erfordert, dass die GréRRe
der an die Maschine abgegebenen Glastropfen dem-
entsprechend vergréfRert oder vermindert wird. Bis-
her war fir 1.S.-Maschinen, die genutzt werden, um
Behalter in einem breiten Bereich von Typen und
Grolen herzustellen, haufig der Austausch von Tro-
grinnen und Umlenkrinnen erforderlich, und ein jeder
solcher Austausch ist arbeitsaufwendig und daher
teuer und bendtigt Zeit, wahrend welcher von der
I.S.-Maschine keine Behalter hergestellt werden kon-
nen.
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[0008] Es ist auRerdem festgestellt worden, dass
die Zeit, die jeder Glastropfen fur seinen Durchgang
durch eine Trogrinne auf seinem Lauf von einer oszil-
lierenden Schaufel zu einer Rohlingsform bendtigt, in
Abhéngigkeit von den Temperaturen der Trogrinne
variieren kann, da der Reibungskoeffizient zwischen
dem Glastropfen und der Trogrinne héher ist, wenn
die Temperaturen der Trogrinne hdher sind. Dieser
Effekt ist bei .S.-Maschinen mit einer relativ grof3en
Anzahl von Abschnitten, beispielsweise zehn oder
zwOlIf Abschnitten, ausgepragter, da die Tropfenlauf-
strecken zu den Rohlingsformen der auswarts ange-
ordneten Maschinenabschnitte langer sind als zu den
inneren Abschnitten der Maschine. Dieses Phano-
men ist bezeichnend fir die Winschbarkeit einer ak-
tiven Kihlung der Trogrinnen und der Umkehrrinnen
einer |.S.-Maschine oder zumindest derjenigen, die
zu den auReren Abschnitten der Maschine fuhren,
aber die Investitionskosten dafiir, wenn fir jede
[.S.-Maschine eine Mehrzahl von Rinnensatzen er-
forderlich ist, um einer Vielzahl von TropfengréfRen
Rechnung zu tragen, die von der Maschine verarbei-
tet werden sollen, schrecken weitestgehend von der
Nutzung einer aktiven Kihlung der Rinnen ab.

[0009] Ein weiteres Problem, das mit Glastrop-
fen-Trogrinnen gemafl dem Stand der Technik ver-
bunden ist, ergibt sich aus der Tatsache, dass flissi-
ges KihImittel der Art, wie es zum Kiihlen der Scher-
vorrichtungen verwendet wird, die genutzt werden,
um Glastropfen von den Schmelzglasstrangen abzu-
schneiden, dazu neigt, nach unten durch die Trogrin-
nen zu flieBen und dadurch tendenziell etwaige Ab-
schnitte der Glastropfen, die in Kontakt mit dem Bo-
den der Trogrinne kommen kdnnen, wenn, sie durch
die Trogrinne gleiten, ungewollt zu stark zu kihlen
oder abzuschrecken.

Zusammenfassung der Erfindung

[0010] Dementsprechend besteht eine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung darin, eine verbesserte Tro-
grinne zum Beférdern von Schmelzglastropfen von
einer oszillierenden Tropfenschaufel zu einer Roh-
lingsform einer |.S.-Glasformmaschine zur Verfligung
zu stellen. Spezieller ist es Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Trogrinne der vorstehenden Gattung
zur Verfugung zu stellen, mit welcher es moglich ist,
einen breiten Bereich von Tropfengrofen zu handha-
ben, um die Notwendigkeit eines haufigen Aus-
tauschs von Trogrinnen an einer |.S.-Maschine tber-
flissig zu machen, wenn die Maschine fir die Her-
stellung von Glasbehaltern mit einer anderen GroRe
aus Glastropfen einer anderen Grofle umgebaut
wird. Ferner besteht eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung darin, eine Trogrinne der vorstehenden
Gattung zur Verfiigung zu stellen, die derart geformt
ist, dass sichergestellt ist, dass Tropfen, die durch
diese durchgeleitet werden, nicht mit etwaigem flls-
sigen Kuhlmittel in Beriihrung kommen, das mdgli-
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cherweise am Boden der Rinne durch diese fliel3t.

[0011] Die vorstehenden Aufgaben werden durch
die Troganordnung entsprechend Anspruch 1 gelést,
mittels welcher auch die zuvor genannten und weite-
re Probleme, die mit Glasposten-Zufuhrrinnen ge-
mafRk dem Stand der Technik verbunden sind, geldst
werden.

[0012] Mit der Erfindung wird sichergestellt, dass
alle Tropfen aus einem breiten Bereich von GréRen
durch die Trogrinne durchgeleitet werden kénnen,
ohne dass es notwendig ist, die Trogrinne auszutau-
schen, um Tropfen mit unterschiedlichen GroéRen
Rechnung zu tragen, wahrend zugleich sichergestellt
ist, dass kein Tropfen innerhalb des Grélienbereichs
in Kontakt mit dem Boden der Trogrinne kommt und
daher nicht mit etwaigem flissigen KuhImittel in Kon-
takt kommt, das durch die Trogrinne fliet. Ferner
kann eine Trogrinne entsprechend der vorliegenden
Erfindung mit einem unter dieser angeordneten Luft-
verteilhohlraum ausgestattet sein, und zwar zum Ein-
fuhren von Druck- oder Ventilationsluft in die Trogrin-
ne durch Offnungen in der Trogrinne hindurch, um die
Temperaturen von Rinne zu Rinne zwischen den ver-
schiedenen Rinnen, die an einer gegebenen I.S.-Ma-
schine genutzt werden, auszugleichen und dadurch
fur einheitlichere Ankunftszeiten der Tropfen an den
verschiedenen Abschnitten der |.S.-Maschine zu sor-
gen, und zwar trotz inhdrenter Schwankungen der
Langen der Trogrinnen einer |.S.-Maschine. Diese
Kihlluft kann, falls gewlinscht, auch genutzt werden,
um die Glastropfen in der Trogrinne teilweise anzu-
heben, um den Lauf der Tropfen durch die Trogrinne
zu beschleunigen.

[0013] Fur ein weitergehendes Verstandnis der vor-
liegenden Erfindung und ihrer Aufgaben wird die Auf-
merksamkeit auf die Zeichnungen und die folgende
kurze Beschreibung derselben, auf die detaillierte
Beschreibung der bevorzugten Ausflihrungsform und
auf die anhangenden Anspriiche gelenkt.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0014] Fig. 1 stellt einen Aufriss, teilweise im Quer-
schnitt, einer Glastropfenzufuhr-Troganordnung ge-
maf einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung dar;

[0015] Fig. 2 stellt eine entlang der Linie 2-2 aus
Fig. 1 aufgenommene Endansicht der Trogrinne aus

Fig. 1 dar;

[0016] Fig. 3 stellt eine entlang der Linie 3-3 aus
Fig. 2 aufgenommene Querschnittsansicht dar; und

[0017] Eig. 4 stellt eine entlang der Linie 4-4 aus
Eig. 1 aufgenommene Schnittansicht dar.
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Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfih-
rungsform

[0018] Eine Glastropfenzufuhr-Troganordnung ent-
sprechend der bevorzugten Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung ist in den Zeichnungen gene-
rell mit dem Bezugszeichen 10 bezeichnet, und die
Troganordnung 10 umfasst ein sich nach unten er-
streckendes Trogelement 12, das einen im Allgemei-
nen V-férmigen Querschnitt aufweist, wobei ein sich
gegeniberliegendes Paar von beabstandeten, zu-
sammenlaufenden Schenkeln 12a, 12b an einer
Bucht 12¢c an einem unteren, geschlossenen Ende
des Trogelements 12 verbunden ist, wobei das Trog-
element im Querschnitt vorzugsweise einstiickig aus-
gebildet ist. Der Zwischenraum zwischen den Schen-
keln 12a, 12b des Trogelements 12 ist an deren frei-
en Enden breiter als der dickste Glastropfen aus ei-
nem breiten Bereich von formbaren Glastropfen, wel-
che durch die Troganordnung 10 durchgeleitet wer-
den sollen, und ein Radius der Bucht 12¢ am Boden
des Trogelements 12 ist kleiner als der kleinste Trop-
fen der Glastropfen, die durch die Troganordnung 10
durchgeleitet werden sollen. Somit werden alle
Glastropfen aus dem Bereich von Glastropfen, die
durch die Troganordnung 10 geschickt werden sol-
len, entlang der Seiten der Schenkel 12a, 12b abge-
stitzt, und zwar unabhangig von der Grole dieser
Glastropfen, und keiner der Glastropfen aus diesem
Bereich von Tropfengrofien wird in Kontakt mit der
Bucht 12¢c des Trogelements 12 kommen. Das Hal-
ten der Glastropfen aulRer Kontakt von der Bucht 12¢
des Trogelements 12 ist aus Prozessgriinden we-
sentlich, weil flissiges KuhImittel von einer Tropfen-
schervorrichtung, welches genutzt wird, um die
Scherblatter dieser Vorrichtung zu kihlen, durch die
Troganordnung 10 in der Nahe des Bodens oder der
Bucht 12¢c des Trogelements 12 nach unten flieRen
kann. Wie in Eig. 1 gezeigt ist, kann das Trogelement
12 aus Elementen ausgebildet sein, die mit den En-
den aneinander, also stumpf verbunden sind, bei-
spielsweise an einer Verbindungsstelle 12d.

[0019] In jeder [.S.-Glasbehalter-Formmaschine
muss eine Mehrzahl von Troganordnungen 10 ge-
nutzt werden, und zwar jeweils eine solche Trogan-
ordnung 10 fir jeden Abschnitt der Formmaschine,
und typischerweise gibt es in jeder Formmaschine
acht, zehn oder zwolIf Abschnitte. Die Troganordnun-
gen 10 fir jede Maschine, die ansonsten den glei-
chen Aufbau aufweisen koénnen, missen unter-
schiedliche Langen besitzen, weil jede Troganord-
nung 10 Tropfen aus formbarem Glas von Stellen an
einem gemeinsamen Kreisbogen an die Formma-
schine an Maschinenabschnitte abgibt, die einen un-
terschiedlichen Abstand von dem gemeinsamen
Kreisbogen aufweisen. So kommen Glastropfen, die
zu einem entfernteren Abschnitt gehen, an dem Ab-
schnitt tendenziell etwas spater an als Glastropfen,
die an einem naher gelegenen Abschnitt ankommen,
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und dies stellt einen Nachteil im Hinblick auf die Ma-
schinentaktung dar, weil die Maschinentaktungssys-
teme auf der Annahme beruhen, dass alle Glastrop-
fen an ihren bestimmungsgemalen Abschnitten an-
gekommen sind, bevor weitere Verarbeitungsschritte
beginnen. Um die Tropfenankunftszeiten einheitli-
cher zu gestalten, wird jedes Trogelement 12 luftge-
kihlt, und zwar mittels Druckluft oder Ventilatorluft,
die in die zugehdrige Troganordnung 10 von einem
Verteilhohlraum 14 aus eingefiihrt wird, welcher unter
dem Trogelement 12 liegt, wobei der Verteilhohlraum
14 als nach oben gerichtetes U konfiguriert ist, wobei
sich das Trogelement 12 nach unten, teilweise in den
Verteilhohlraum 14 hinein zu dessen Boden hin er-
streckt. Druckluft oder Ventilatorluft wird in den Ver-
teilhohlraum 14 durch einen Einlass 14a eingeflihrt
und strémt durch den Verteilhohlraum 19 zu einem
Auslass 14b, wobei ein Teil der Luft in das Trogele-
ment 12 strémt, und zwar durch in diesem vorgese-
hene Offnungen 12e hindurch.

[0020] Die Luft, die in den Verteilhohlraum ein-
stromt, egal ob sie in dem Verteilhohlraum verbleibt,
bis sie den Auslass 14b erreicht, oder ob sie durch
die Offnungen 12e in das Trogelement 12 einstromt,
kihlt tendenziell das Trogelement 12 und die durch
dieses rutschenden Glastropfen, und dadurch redu-
ziert sich der Reibungskoeffizient zwischen den
Glastropfen und dem Trogelement 12 und somit wird
der Durchlauf der Glastropfen durch die zugehdrige
Troganordnung 10 beschleunigt. Durch die Luft, die
von einem Verteilhohlraum 14 in ein Trogelement 12
durch die in dem Trogelement 12 vorhandenen Off-
nungen 12e hindurch eingeflihrt wird, werden die
durch das Trogelement 12 durchgeleiteten Glastrop-
fen auRBerdem tendenziell angehoben, wodurch der
Reibungskoeffizient zwischen den Glastropfen und
dem Trogelement 12 weiter vermindert wird. Somit ist
es durch Regulierung der Stromung der Druckluft
oder Ventilatorluft durch die Troganordnungen 10 ei-
ner gegebenen Glasbehalter-Formmaschine maog-
lich, die Ankunftszeiten der Glastropfen an den ver-
schiedenen Maschinenabschnitten von Troganord-
nung 10 zu Troganordnung 10 im Wesentlichen aus-
zugleichen, und zwar trotz Abweichungen der Lange
der Wege, die von den Glastropfen bis zum Erreichen
ihrer bestimmungsgemafen Maschinenabschnitte
durchlaufen werden, und dieser Faktor hilft, die Pro-
duktivitdt einer gegebenen Glasbehalter-Formma-
schine zu verbessern. Darlber hinaus wird durch
Nutzung eines Trogelements 12 mit einem Quer-
schnitt, mit welchem ein breiter Bereich von Tropfen-
grélen zugefiihrt werden kann, was fir ein Trogele-
ment 12 gilt, wie es im Vorstehenden beschrieben
worden ist, die Produktivitdt der Maschine verbes-
sert, indem die Haufigkeit verringert wird, mit der die
Troganordnungen 10 ausgetauscht werden mussen,
um Glastropfen unterschiedlicher Gré3en Rechnung
zu tragen, wenn die Formmaschine umgerustet wird,
um Behalter mit anderen Gréf3en herzustellen.
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[0021] Obgleich vorliegend die von den Erfindern
zum Einreichungsdatum als beste erachtete Art und
Weise zur Ausfuhrung der vorliegenden Erfindung
aufgezeigt und beschrieben worden ist, wird fir
Fachleute auf dem Gebiet offensichtlich sein, dass
geeignete Modifikationen, Varianten und Aquivalente
ausgefuhrt werden kdnnen, ohne den Schutzumfang
der Erfindung zu verlassen, wobei dieser Schutzum-
fang lediglich durch die Bestimmungen der folgenden
Patentanspriiche und deren legale Aquivalente be-
grenzt ist.

Patentanspriiche

1. Troganordnung zum Transportieren von Glas-
posten aus formbarem Glas entlang eines nach un-
ten geneigten Weges von einem oszillierenden Ver-
teiler einer 1.S.-Glasbehalter-Formmaschine, umfas-
send:
ein Trogelement (12), das im Querschnitt eine Konfi-
guration aufweist, die im GroRen und Ganzen der ei-
nes nach oben gerichteten V mit einem Paar sich ge-
genuber stehender Schenkel (12a, 12b) entspricht,
die an ihren unteren Enden in einer abgerundeten
Bucht (12¢) miteinander verbunden sind, wobei die
Schenkel (12a, 12b) an ihren oberen freien Enden
um einen groferen Abstand voneinander entfernt
sind als der Breite des grof3ten Glaspostens in einem
weiten Bereich von Glaspostengré3en entspricht, die
durch die Troganordnung (10) hindurch geleitet wer-
den, wobei ferner die Bucht (12¢) einen Innenradius
aufweist, der kleiner als der kleinste Glasposten in
dem Bereich der GlaspostengrofRen ist;
ein Verteilhohlraum (14), der sich unterhalb des Tro-
gelements entlang einer wesentlichen Strecke des
Trogelements erstreckt, wobei der Verteilhohlraum
im Querschnitt eine Konfiguration eines nach oben
weisenden U aufweist und das Trogelement (12) in
den Verteilhohlraum teilweise zu dessen Boden hin
eingefligt ist; und
eine Einrichtung, um Druckluft oder Ventilatorluft in
den Verteilhohlraum (14) flieBen zu lassen, um das
Trogelement (12) zu kihlen.

2. Troganordnung nach Anspruch 1, worin das
Trogelement (12) eine Mehrzahl von Offnungen (12e)
aufweist, die sich durch das Trogelement erstrecken
und dazu dienen, die Druckluft oder Ventilatorluft aus
dem Verteilhohlraum (14) in das Trogelement (12)
flieBen zu lassen, um das Trogelement nochmals zu
kihlen und mindestens teilweise die entlang gleiten-
den Glasposten anzuheben.

3. Troganordnung nach Anspruch 1 oder 2, worin
das Trogelement (12) umfasst:
ein Einlasselement zur Aufnahme von Glasposten
von dem oszillierenden Verteiler; und
ein Auslasselement, das entfernbar an dem Einlass-
element befestigt ist und zum Empfang von Glaspos-
ten von dem Einlasselement dient;
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das Einlasselement und das Auslasselement sind an
einer Verbindungsstelle (12d) stumpf miteinander
verbunden;

der Verteilhohlraum (14) ist mindestens teilweise un-
terhalb des jeweiligen Einlasselements und Auslass-
elements angeordnet.

4. Verfahren zum Férdern durch Schwerkraft von
Glasposten aus formbarem Glas einer GroéRe in ei-
nem breiten Bereich von Groflen von einer Quelle
solcher Glasposten zu einem Abschnitt einer Glasbe-
héalter-Formungsmaschine, umfassend:

Vorsehen einer nach unten geneigten Troganord-
nung (10) mit einem oberen Glasposten-Empfangs-
einlassende und einem unteren Auslassende, wobei
die Troganordnung eine Konfiguration im GroRRen
und Ganzen entsprechend der eines nach oben wei-
senden V aufweist, die Troganordnung (10) ferner ei-
nen Verteilhohlraum (14) umfasst, der mindestens
teilweise unterhalb des Trogelements (12) der Troga-
nordnung angeordnet ist, der Verteilhohlraum (14)
eine Konfiguration entsprechend eines nach oben
weisenden U aufweist, wobei das Trogelement (12)
in den Verteilhohlraum (14) teilweise zum Boden hin
eingeflgt ist, das Trogelement (12) ein Paar sich ge-
genlber stehender Schenkel (12a, 12b) aufweist, die
an den unteren Enden der Schenkel in einer Bucht
(12c) miteinander verbunden sind, die Schenkel
(12a, 12b) an ihren oberen freien Enden voneinander
getrennt sind, und zwar in einem Abstand gréRer als
die Breite des gréRten Glaspostens im Bereich der
Glaspostengrofie, die durch die Troganordnung hin-
durch geleitet werden soll, die Bucht (12¢) einen In-
nenradius aufweist, der kleiner als die Breite des
kleinsten Glaspostens im Bereich der Glasposten ist,
wobei jeder Glasposten, der durch die Troganord-
nung durchgefuhrt wird, auRer Kontakt mit jeglicher
Kuhlflussigkeit gehalten wird, die durch das Trogele-
ment (12) flieRt, und zwar fir alle Glasposten aller
GroRen in dem Bereich, die durch die Troganordnung
transportiert werden; und

Einflihren von Druckluft oder Ventilatorluft in den Ver-
teilhohlraum (14), um das Trogelement (14) mindes-
tens teilweise zu kihlen, um so den Reibkoeffizienten
zwischen dem Trogelement (12) und den durchgelei-
teten Glasposten zu reduzieren.

5. Verfahren nach Anspruch 4, worin das Troge-
lement (12) eine Mehrzahl von Offnungen (12e) auf-
weist, die durch das Trogelement hindurch reichen,
um Druckluft oder Ventilatorluft, die durch den Verteil-
hohlraum (14) fliet, durch das Trogelement (12) flie-
Ren zu lassen, um das Trogelement noch weiter zu
kihlen und die Glasposten, welche durch die Troga-
nordnung hindurch geleitet werden, teilweise anzu-
heben, um die auf die Glasposten einwirkende Rei-
bung weiterhin zu reduzieren, wenn diese durch die
Troganordnung hindurch geleitet werden.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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