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6d Verfahren zum Biegen einer Glasplatte und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Die erwirmten Glasplatten S werden auf einer Folge 73 R
konturierter Forderwalzen (16) transportiert, welche 7 g
bogenfdrmig verlaufende mittlere Abschnitte aufweisen. i i
Durch diese Walzen (16) werden die Platten S iiber ein e e e S
Druckglied (55) gebracht, welches entsprechend der 12 407 S HIE é i\
Umfangslinie der Glasplatten S verlaufend ausgebildet ist sl i il %2
bzw. ringformig ist. Dieses Pressglied (55) weist eine unun- , oy
terbrochene Umfangsformgebungsschiene (53) auf, die
dazu bestimmt ist, an die Platten S anzuliegen und diese | 35
von den Forderwalzen (16) abzuheben, so dass die Platten 1
zwischen einander ergdnzende Formgebungsflichen s _ |
gepresst werden. Die Endabschnitte der konturierten Wal- M
zen (16) erstrecken sich bis unterhalb der Formgebungs- 4
schiene (53) und verlaufen weg von den Glasplatten S. Al !
Neben der Formgebungsschiene (53) sind im Freilauf gela- S )
gerte Walzen (78) angeordnet, welche dazu dienen, die / L |
Endabschnitte der Platte dann zu tragen, wenn die Form- { |}t ! by N
gebungsschiene (53) in ihrer abgesenkten Stellung ist. | ey =
Damit wird verhindert, dass die erwdrmten Glasplatten [ gl ' ™
nicht ungewollt durchsacken. Die gefertigten Glasplatten s fl 4 il ol it}
sind beispielsweise als Windschutzscheiben fiir Kraftfahr- P!
zeuge verwendbar. 63—k i ; || f~ee
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PATENTANSPRUCHE
1. Verfahren zum Biegen einer Glasplatte zu einer er-
wiinschten Kriimmung, bei welchem die Platte (S) bis zu ih-
rem Erweichungspunkt erwirmt wird, die erwidrmte Platte
auf einer Folge Forderwalzen (16), welche progressiv eine
grossere Kriimmung aufweisen, zu einer Stelle getragen und
gefordert wird, die sich in einem Abstand iiber einer Form-

gebungsfliche (53) befindet, die der Umrissform der erwérm-

ten Platte entspricht, wobei die Platte (S) auf den Férderwal-
zen (16) vorgebogen wird und die genannte Stelle in einem

Zustand erreicht, in den ihre entgegengesetzten Endabschnit-

te in eine Lage hoher als ihren Mittelabschnitt versetzt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Endabschnitte der Platte
withrend ihrer Bewegung zur Stelle iiber der Formgebungs-
fliche (53) oberhalb der Formgebungsfliche unabhéngig
von den Forderwalzen (16) getragen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Formgebungsfliche (53) eine ununterbrochene Um-
rissform bildet, und dass die Endabschnitte innerhalb und
ausserhalb der Formgebungsfliche getragen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Endabschnitte unabhingig voneinander
getragen werden, indem eine Rollberiihrung mit der Unter-
seite der Endabschnitte der Platte (S) gebildet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rollberiihrung im Freilauf erfolgt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formgebungsfliche (53) angehoben
wird, um die vorgebogene Platte (S) von den gekriimmten
Forderwalzen (16) und den unabhéngigen Endabschnitttrd-
gern abzuheben, die Platte zwischen der F ormgebungsfliche
(53) und einer diese erginzende Formgebungsfliche (40) ge-
presst wird, um derselben die endgiiltige erwiinschte Form
7u erteilen, und dass die Formgebungsfliche abgesenkt wird,
um die endgiiltig gebogene Platte auf den gekriimmten For-
derwalzen (16) abzusetzen.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die gekriimmten Forderwalzen (16) in Betrieb gesetzt
werden, um die endgiiltig gebogene Platte von der Stelle
oberhalb der Formgebungsfliche auf den Forderwalzen (16)

~ vorzuschieben.

" 7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit einer Umfangsformgebungsschiene (53), die
allgemein der Umfangsrandlinie der darauf zu liegenden
Glasplatte (S) entspricht und entgegengesetzte Seiten- und
Endabschnitte und eine nach oben weisende Formgebungs-
fliiche aufweist, welche Formgebungsschiene (53) zwischen
einer abgesenkten und einer angehobenen Stellung bewegbar
ist, mit mehreren Forderwalzen (16), die dazu dienen, die
Glasplatte vorzuschieben und die Platte in einer Stellung in
einem Abstand iiber der sich in der abgesenkten Stellung be-
findlichen Formgebungsschiene (53) zu tragen, welche For-
derwalzen (16) bogenformig ausgebildete mittlere Platten-
tragabschnitte aufweisen, die zum Vorbiegen der Glasplatte
(S) dienen, und Endabschnitte aufweisen, die unter die End-
abschnitte der Formgebungsschiene (53) reichen, gekenn-
zeichnet durch mindestens eine Walzeneinrichtung (76, 77),
die neben mindestens einem der Endabschnitte der Formge-
bungsschiene (53) angeordnet ist und dazu dient, den zuge-
ordneten Endabschnitt der Platte (S) iiber der sich in der ab-

‘gesenkten Stellung befindlichen Formgebungsschiene (53) zu

tragen, und durch eine Einrichtung, die dazu dient, die
Formgebungsschiene (53) und die sich darauf befindliche
Formgebungsfliche von der abgesenkten Stellung in die an-
gehobene Stellung zu bewegen, um damit die Glasplatte (S)
von den Férderwalzen (16) und der Walzeneinrichtung (76,
77) abzuheben und ein endgiiltiges Biegen der Glasplatte zu
bewirken.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch
eine Trageinrichtung, mittels der die Forderwalzen (16) aus-
serhalb der Umfangsformgebungsschiene (53) getragen sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-

5 zeichnet, dass die Forderwalzen (16) eine drehbare, dussere
Hiilse (61) aufweisen, die einen unbewegbaren inneren Kern
(60) umgeben.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-

durch gekennzeichnet, dass mindestens eine Walzeneinrich-
10 tung (76, 77) einen Schiitten einschliesslich mindestens einer

freilaufenden Walze (78) aufweist, die zur Rollberiihrung mit

der Unterseite des Endabschnittes der Platte angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, gekennzeichnet
durch neben jedem Endabschnitt der Formgebungsschiene

15 angeordnete Walzeneinrichtungen (76, 77), wobei jeder
Schiitten eine Mehrzahl der freilaufenden Walzen (78) auf-
weist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, ge-
kennzeichnet durch eine erste Walzeneinrichtung (76), die in-

20 nerhalb und eine zweite Walzeneinrichtung (77), die ausser-
halb des Endabschnittes der Umfangsformgebungsschiene
angeordnet sind, derart, dass bei der Bewegung der Formge-
bungsschiene zwischen der abgesenkten und angehobenen
Stellung die Endabschnitte der Formgebungsschiene zwi-

25 schen der ersten und zweiten Walzeneinrichtung hindurchbe-
wegbar sind.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, ge-
kennzeichnet durch eine Hiilse (82) aus einem gummiela-
stisch nachgiebigen, warmfesten, Glas nicht zerkratzenden

30 Stoff, der jede zum Beriihren der Oberfliche der Platte be-
stimmte Walze (78) bedeckt.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, ge-
kennzeichnet durch einen Auslegerarm (86), eine Verbin-
dungseinrichtung (87), mittels welcher der Schlitten mit dem

35 freien Ende des Auslegerarms (86), verbunden ist, und durch
eine verstellbare Trageinrichtung (83), welche den Ausleger-
arm (86) bei seinem verbundenen Ende ausserhalb des End-
abschnittes der Umfangsformgebungsschiene trigt.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-

40 zeichnet, dass die den Auslegerarm (86) tragende, verstellba-

re Trageinrichtung Einrichtungen (83) aufweist, mittels de-
nen der Auslegerarm (86) gegen die Glasplatte und von die-
ser weg, relativ zur Glasplatte aufwirts und abwarts sowie
winkelformig bewegbar ist, so dass die Stellung der Walze

45 (78) unter dem Endabschnitt der Glasplatte verdnderbar ist.

BESCHREIBUNG
Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum

50 Biegen einer Glasplatte zu einer erwiinschten Kriimmung,
bei welchem die Platte bis zu ihrem Erweichungspunkt er-
wirmt wird, die erwirmte Platte auf einer Folge Forderwal-
zen, welche progressiv eine grossere Kriimmung aufweisen,
7u einer Stelle getragen und gefordert wird, die sich in einem

55 Abstand iiber einer Formgebungsfliche befindet, die der
Umrissform der erwirmten Platte entspricht, wobei die Plat-
te auf den Forderwalzen vorgebogen wird und die genannte
Stelle in einem Zustand erreicht, in dem ihre entgegengesetz-
ten Endabschnitte in eine Lage hoher als ihren Mittelab-

60 schnitt versetzt sind. Die Exfindung betrifft auch eine Vor-
richtung zum Biegen einer Glasplatte, mit einer Umfangs-
formgebungsschiene, die allgemein der Umfangsrandlinie
der darauf zu biegenden Glasplatte entspricht und entgegen-
geseizte Seiten- und Endabschnitte und eine nach oben wei-

65 sende Formgebungsfliche aufweist, welche Formgebungs-
schiene zwischen einer abgesenkten und einer angehobenen
Stellung bewegbar ist, mit mehreren Forderwalzen, die dazu
dienen, die Glasplatte vorzuschieben und die Platte in einer




Stellung in einem Abstand iiber der sich in der abgesenkten
Stellung befindlichen Formgebungsschiene zu tragen, welche
Forderwalzen bogenformig ausgebildete mittlere
Plattentragabschnitte aufweisen, die zum Vorbiegen der
Glasplatte dienen, und Endabschnitte aufweisen, die unter
die Endabschnitte der Formgebungsschiene reichen. Die
Vorrichtung ist zur Durchfiihrung des genannten Verfahrens
verwendbar. Insbesondere soll das Tragen und Verformen
der Glasplatten in einem Pressbiegebetrieb verbessert wer-
den.

Gemiss einem Vorgehen fiir die Massenproduktion von
bogenformigen bzw. gekriimmten Glasplatten, beispielsweise
Verglasungen fiir Kraftfahrzeuge und dhnlichem, werden die
Glasplatten auf den getriebenen Walzen von Walzenforder-
anlagen getragen und in einer allgemein horizontal verlau-
fenden Richtung gefordert, wobei die geforderten Glasplat-
ten aufeinanderfolgend durch einen Erwdrmungsbereich und
Biegebereich und danach durch einen Wirmebehandlungs-
bereich fiir eine zweckdienliche Wirmebehandlung hin-
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nach dem Biegen derselben zu tragen, sind die Forderwalzen

bei ihren Enden ausserhalb des Druckgliedes getragen.

Das untere bzw. eingebauchte (weibliche) Druckglied

5 weist eine allgemein ringférmige Ausbildung auf und enthélt

eine Formgebungsschiene, welche nur auf den Umfangsrand
der Platten zur Anlage kommt. Um ein vertikales Bewegen
zwischen der abgesenkten Stellung unterhalb der Férderwal-
zen und der angehobenen Stellung oberhalb derselben der

10 Formgebungsschiene des unteren Pressgliedes zu ermog-

lichen, weist das Pressglied eine Mehrzahl einzelner Ab-
schnitte auf, welche in einem jeweiligen gegenseitigen Ab-
stand aneinandergereiht im erwiinschten Umrissmuster an-
geordnet sind. Die jeweils einander gegeniiberliegenden En-

15 den der einzelnen Abschnitte weisen einen Abstand auf, der

derart zweckdienlich gross bemessen ist, dass die Walzen
zwischen den jeweiligen Segmenten hindurchbewegt werden
konnen. Im Schnitt weisen die Formgebungsschienen allge-
mein eine rechteckige Form auf, so dass ihre zwei Endab-

durchgefiihrt werden, mittels welcher Warmebehandlung die 20 schnitte weitgehend senkrecht zur Achse der Walzen verlau-

gebogenen Platten je nach Bedarf vergiitet, getempert oder
abgeschreckt werden.

Nachdem die erwirmten Glasplatten aus dem Heizofen
austreten, bewegen sie sich in den Kriimmungsbereich und
werden dort zwischen einander ergéinzenden oberen und un-
teren Formgebungsgliedern durch zuriickziehbare Fithrungs-
anschlige, die in der Fortbewegungsstrecke der fortbewegten
Platten angeordnet sind, genau in eine Bearbeitungsstellung
gebracht, welche Fiihrungsanschlige zur Anlage an die vor-
laufenden Rinder der Platten kommen und die Platten in
der entsprechenden korrekten Stellung anhalien. Darauf
wird das untere Pressglied angehoben, so dass es die nun ein-
wandfrei ausgerichtete Platte entlang seiner Umfangsrandab-
schnitte beriihrt und darauf wird die Platte von den Férder-
walzen abgehoben, so dass sie zwischen den einander ergin-
zenden Formgebungsflichen der Pressglieder zur festgesetz-
ten, erwiinschten Kriimmungsform gedriickt wird.

Wihrenddem die Platte in ihrem stark erwérmten, wei-
chen Zustand ist, der fiir das einwandfreie Biegen notwendig
ist, ist sie jedoch Beschddigungen ausgesetzt, welche unan-
nehmbare oder zumindest unerwiinschte optische Fehler der
gefertigten Verglasungseinheit hervorrufen kénnen. Ein sol-
cher Schaden ist allgemein unter dem Begriff Walzverzer-
rung bekannt, welcher Schaden durch ein Zerkrazten der
Oberfliche der Platte aufgrund der relativen Reibbewegung
zwischen den Glasoberflichen und den rotierenden Forder-
walzen entsteht, insbesondere, wenn die Forderbewegung
der Platte durch die Fiihrungsanschlige unterbrochen wird,
wihrenddem sich die Forderwalzen noch kurzzeitig weiter-
drehen. Diese Schwierigkeit ist in der US-PS Nr. 3 905 794
erlautert. Gemiss der Offenbarung jener Patentschrift wird
eine Relativbewegung zwischen den sich berithrenden Fla-
chen der Glasplatte und der Férderwalzen aufgehoben, in-
dem beim: Biegebereich eine Folge von Forderwalzen ange-
ordnet wird, die allgemein bogenférmig ausgebildet sind, um
ihre eigenen Achsen rotieren und auch zwischen einer ersten
ebenflichigen Stellung, in welcher die Glasplatte vor dem
Biegen derselben getragen ist und einer zweiten Stellung
schwenkbar sind, in welcher Stellung sie mit der horizonta-
len Richtung der ersten Stellung einen Winkel einschliessen,
5o dass sie sich von der Platte vor dem Biegen derselben 16-
sen und dennoch eine gebogene Glasplatte tragen, wihrend-
dem die dieser erteilten erwiinschten Biegung beibehalten.
Jede der Forderwalzen weist ein nicht rotierendes inneres
Kernglied und eine dussere Hiilse auf, die um und relativ
zum inneren Kernglied rotierbar montiert ist. Um die er-
warmte Platte entlang ihrer gesamten Linge sowohl vor und

fen. Obwohl sogar die Abstinde bzw. Spalte zwischen be-
nachbarten Formgebungsschienenabschnitte in dieser Weise
klein gehalten werden kénnen, ist die aufgrund der Erwér-
mung weich gemachte Platte in diesen Rdumen dann nicht

25 getragen, wenn sie durch das untere Pressglied angehoben

wird, so dass ein Durchsacken und entsprechende Spuren
auf dem Glase auftreten konnen. Die einzelnen Abschnitte
miissen genau miteinander ausgerichtet sein, ansonsten sie
ungehorige Spuren auf der Platte bewirken und folglich ist es

30 schwieriger und teurer, eine solche in einzelnen Abschnitte

unterteilte Formgebungsschiene herzustellen, im Vergleich
mit einer vergleichbaren, ununterbrochenen F ormgebungs-

schiene.
Die jiingsten Formgebungen von Kraftfahrzeugen haben

35 die Herstellung von mehr komplexen und komplizierteren

Glasformen diktiert, wovon einige Umrisse aufweisen, die
bedingen, dass die Formgebungsschienen Abschnitte aufwei-
sen, die die Walzen spitzwinklig kreuzen, so dass der Ab-
stand zwischen benachbarten Formgebungsschienenab-

40 schnitte betrichtlich erhoht werden musste. Dieses verstarkt

offensichtlich stark die Moglichkeit, dass in den Zwischen-
riumen zwischen den Abschnitten ein Durchsacken auftritt.
Gemiss einer Bemiihung, diese Schwierigkeit zu beheben,
werden gemiss der US-PS Nr. 4 116 662 Férderwalzen ver-

45 wendet, welche in zwei Abschnitten ausgebildet sind, deren

sussere Enden eine gemeinsame Achse aufweisen und deren
innere Enden zueinander axial versetzt angeordnet sind und
mittels eines ungleichformig geformten Gliedes miteinander
verbunden sind. Folglich kann der Spalt in der Formge-

50 bungsschiene verkleinert werden, so dass nur das Verbin-

dungsglied aufgenommen werden muss oder er kann voll-
stindig aufgehoben werden, wenn ein zweckdienlich kom-
plex ausgebildetes Verbindungsglied verwendet wird. In je-
dem Falle ist eine dadurch entstandene Liicke in den tragen-

55 den Flichen der Férderwalzen bei ihren miteinander verbun-

denen inneren Enden vorhanden. Wihrenddem somit ver-
besserte Vorrichtung zum Biegen von Glasplatten mit ver-
minderter Verformung, die vom Zerkratzen der Oberflichen
aufgrund der relativen Reibbewegung zwischen den Glasaus-

60 senflichen und Walzen hervorgehen und auch vom Durch-

sacken des erwarmten, weichgemachten Glases in den Réu-
men zwischen benachbarten Abschnitten der Formgebungs-
schiene vorgeschlagen worden sind, verbleibt ein Bedirfnis

nach einer Druckbiegevorrichtung, die nicht komplex bzw.

65 aufwendig ist und bei welcher eine verbesserte Unterstiitzung

der erwirmten Glasplatten sowohl wihrend dem Fordern
derselben als auch dem Druckbiegen derselben vorhanden
ist.
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Die Erfindung ist durch die Merkmale der Patentansprii-  senkten Stellung in die angehobene Stellung zu bewegen, um
che 1 und 7 gekennzeichnet. damit die Glasplatte von den Forderwalzen und der Walzen-

Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand anhand der  einrichtung abzuheben und ein endgiiltiges Biegen der Glas-

Zeichnungen beispielsweise néher erlautert. platte zu bewirken.
Es zeigt: 5" Es wird nun Bezug auf die Zeichnungen genommen. Ins-
Figur 1 eine Seitenansicht einer Biegevorrichtung, welche  besondere in der Figur 1 ist eine Anlage zum Biegen und Ab-
zwischen einem Glaserhitzungsofen und einem Abschrek- schrecken einer Glasplatte gezeigt, welche allgemein mit der

kungsabschnitt angeordnet ist, in welcher Vorrichtung eine Bezugsziffer 10 bezeichnet ist, und welche in betrieblicher

Ausfiihrung einer gemiss des Erfindungsgedankens ausgebil-  Aufeinanderfolge einen Erwirmungsababschnitt 11, einen

dete Vorrichtung zum Tragen und Férdern von Glasplatten 10 Biegeabschnitt 12 und einen Abschreckabschnitt 13 aufweist.

angeordnet ist, Glasplatten S, die zu biegen und abzuschrecken sind, werden
Figur 2 im vergrosserten Massstab eine Aufsicht in Rich-  auf einer Fordereinrichtung 14 getragen und von dieser

tung der Pfeile 2 der Figur 1, wobei die Anordnung und Stel-  durch die Anlage geférdert, welche Férdereinrichtung 14

lung der neuen Walzen relativ zum unteren Druckglied dar-  nacheinander angeordnete Walzengruppen 15, 16 und 17

gestellt ist, 15 enthélt.

Figur 3 in vergrossertem Massstab eine Seitenansicht, Wie nachfolgend noch im einzelnen beschrieben sein
teilweise im Schnitt gezeigt, welcher Schnitt weitgehend ent-  wird, tragen die Walzen 15 der ersten Gruppe die Glasplat-
lang der Linie 3-3 der Figur 2 verlduft, ten S und fordern sie entlang einer allgemein horizontal ver-

Figur 4 eine in vergrossertem Massstab gezeichnete Teil-  laufenden Strecke durch den Erwirmungsabschnitt 11 und
stirnansicht, wobei einzelne Teile im Schnitt gezeichnet sind, 20 bis zum Bereich des Biegeabschnittes 12. Nachdem die Glas-

welche einen Schnitt entlang der Linie 44 der Figur 2 ist, platten aus dem Erwirmungsabschnitt ausgetreten sind, wer-
Figur 5 in vergrossertem Massstab eine Seitenansicht, in ~ den sie von den Walzen 16 der zweiten Walzengruppe aufge-

der die Tragvorrichtung fiir die konturierten Walzen und nommen und durch diese in den Biegeabschnitt 12 hineinge-

Walzen gezeigt sind, welche Schnitte entlang der Linie 5-5 tragen. Nachdem die Platten genau zu ihrer erwiinschten

der Figur 4 verlduft, 25 Kriimmungsform gebogen worden sind, werden die nun ge-

Figur 6 eine Seitenansicht des Tragbiigels der Walzen, bogenen Platten durch die Walzen 16 dem Abschreckab-
welche Ansicht ein Schnitt entlang der Linie 6-6 der Figur 5 schnitt 13 zugefiihrt, in welchem sie durch die Walzen 17 der

ist, und dritten Gruppe aufgenommen werden und durch diese zwi-

Figur 7 einen Schnitt entlang der Achse einer der Wal- schen einander gegeniiber angeordneten Blaskopfen 18 und
Zen. 30 19 des Abschreckabschnittes hindurchgefiihrt.

Gemiss der Erfindung wird ein Verfahren zum Biegen ei- Der Erwirmungsabschnitt 11 kann irgendwelche her-
ner Glasplatte zu einer erwiinschten Kriimmung gezeigt, bei ~ k6mmliche Ausbildung aufweisen und weist in der gezeich-
welchem Verfahren die Platte bis zu ihrem Erweichungs- neten Ausfiihrung einen Kanalofen 20 auf, der eine Heiz-
punkt erwdrmt wird, die erwirmte Platte auf einer Folge kammer 21 enthilt, die durch eine Decke 22, einen Boden
Forderwalzen, welche progressiv eine grossere Kriimmung 35 23, einander gegeniiberliegende Seitenwénde 24 und einer
aufweisen, zu einer Stelle getragen und gefordert wird, die Endwand 25 umschrieben ist. Solche Ofen werden her-
sich in einem Abstand iber einer Formgebungsfliche befin-  kdmmlicherweise durch zweckdienliche Heizvorrichtungen
det, die der Umrissform der erwidrmten Platte entspricht, beheizt, beispielsweise gasgefeuerte Brenner oder elektrische

wobei die Platte auf den Forderwalzen vorgebogen wird und ~ Widerstandselemente (nicht gezeigt), welche bei der Decke
die genannte Stelle in einem Zustand erreicht, in dem ihre 40 und den Seitenwénden angeordnet sind und zweckdienlich
entgegengesetzten Abschnitte in eine Lage hoher als ihr Mit-  gesteuert sind, so dass fiir die Glasplatte, welche durch den
telabschnitt sind, welches Verfahren dadurch gekennzeichnet =~ Ofen hindurchbewegt wird, ein erwiinschtes Erhitzungsmu-
ist, dass die Endabschnitte der Platte wihrend ihrer Bewe- ster entsteht. Die Platten S werden auf der Walzengruppe 15
gung zur Stelle iiber der Formgebungsfléche oberhalb der der Fordereinrichtung 14 durch den Ofen getragen, welche
Formgebungsfliche unabhingig von den Forderwalzen ge- 45 Walzen vom (nicht gezeigten) Eintrittsende des Ofens bis zur

tragen werden. Offnung 26 der End- bzw. Stirnwand 25 verlaufen. Wéh-
Die Vorrichtung zum Biegen einer Glasplatte, welche renddem die Platten S durch die Heizkammer 21 geférdert

Vorrichtung eine Umfangsformgebungsschiene aufweist, die ~ werden, werden sie bis etwa zum Erweichungspunkt von

allgemein der Umfangsrandlinie der darauf zu biegenden Glas erwirmt und nachdem sie aus der Offnung 26 in der

Glasplatte entspricht und entgegengesetzte Seiten- und End- 50 Wand 25 ausgetreten sind, werden sie auf der zweiten Grup-
abschnitte und eine nach oben weisende Formgebungsfliche  pe der Walzen 16 aufgenommen, so dass sie zu und in den

aufweist, welche Formgebungsschiene zwischen einer abge- Biegeabschnitt 12 gefordert werden kénnen, wie nachfolgend
senkten und einer angehobenen Stellung bewegbar ist, die noch im einzelnen beschrieben sein wird, wobei die Platten
mehrere Férderwalzen aufweist, die dazu dienen, die Glas- zwischen einem Paar Druckglieder eingefiihrt werden, wel-
platte vorzuschieben und die Platte in einer Stellung in einem 55 che den Platten S die erwiinschte Kriimmung erteilen.
Abstand tiber der sich in der abgesenkten Stellung befind- "~ Nachdem dann die Platten gebogen worden sind, werden

lichen Formgebungsschiene zu tragen, welche Forderwalzen  sie entlang der Forderstrecke der Fordereinrichtung 14 wei-
bogenformig ausgebildete mittlere Plattentragabschnitte auf-  ter gefordert und bewegen sich von der Gruppe der Walzen
weisen, die zum Vorbiegen der Glasplatte dienen und End- 16 auf die Gruppe der Walzen 17, um in den Abschreckab-
abschnitte aufweisen, die unter die Endabschnitte der Form- 60 schnitt 13 eingefiihrt zu werden. Die gebogenen Platten S
gebungsschiene reichen, ist gemiss der Erfindung durch min-  werden auf den Walzen 17 durch den Abschreckabschnitt 13
destens eine Walzeneinrichtung gekennzeichnet, die neben hindurchgefiihrt, in welchem die Temperatur der Platten
mindestens einer der Endabschnitte der Formgebungsschie-  schnell abgesenkt wird, um das Glas entsprechend abzu-
nen angeordnet ist und dazu dient, den zugeordneten Endab-  schrecken. Wie allgemein in der Figur 1 gezeichnet ist, bewe-
schnitt der Platte {iber der sich in der abgesenkten Stellung 65 gen sich die gebogenen Platten im Abschreckabschnitt durch
befindlichen Formgebungsschiene zu tragen, und durch eine  die Blaskdpfe 18 und 19, welche eine Mehrzahl Rohre 27
Einrichtung, die dazu dient, die Formgebungsschiene und bzw. 28 aufweisen, die derart angeordnet und betrieben sind,
die sich darauf befindliche Formgebungsfliiche von der abge-  dass sie entgegengerichtete Strome eines Kiihlfluides, bei-



spielsweise Luft oder dhnlichem gegen und auf die entgegen-
gesetzten Oberflichen der entlang des Forderers sich bewe-
genden Glasplatten richten. Dabei ist festzuhalten, dass, falls
die gesamte Anlage bzw. Vorrichtung zum Biegen und Ab-
schrecken von Glasplatten fiir Windschutzscheiben und dhn-
liches verwendet wird, die Blaskdpfe nicht verwendet werden
und die Platten langsam in einer zweckdienlich gesteuerten
Umgebung zum Abkiihlen gebracht werden.

Wenn die Glasplatten S beim Eintrittsende des Kanal-
ofens 20 eingefiihrt werden, sind sie offensichtlich ebenfla-
chig und somit sind die Walzen 15 im Kanalofen drin gerad-
linig verlaufende zylindrische Walzen. Es hat sich herausge-
stellt, dass wenn die Platten die Biegetemperatur erreicht ha-
ben und aus dem Ofen austreten, oder sogar innerhalb der
letzten Stufen des Ofens erwiinscht ist, dass aufeinanderfol-
gende Walzen der zweiten Walzengruppe 16 von der geradli-
nig zylindrischen Form des kalten Endes des Ofens gegen die
Form der Walzen hin, welche der Form der endgiiltig gebo-
genen Glasplatten entsprechen, wie dies der Fall bei der drit-
ten Gruppe der Walze 17 ist, welche die gebogenen Platten
vom Biegeabschnitt in zumindestens die ersten Stufen des
Abschreckabschnittes fithren, progressiv konturiert ausgebil-
det werden. Folglich werden die erwérmten Glasplatten, wel-
che iiber die Walzen bewegt werden und die Walzen beriih-
ren, wihrend ihrer Bewegung vom Ofen progressiv vorge-
formt oder vorgebogen, so dass wenn sie die Stelle zum
Pressbiegen erreichen, die Platten eine teilweise gebogene
Form aufweisen, welche allgemein derjenige der Pressfor-
mung und der erwiinschten endgiiltigen Formgebung ent-
spricht.

Wie am besten aus der Figur 1 ersichtlich ist, weist die
Druckbiegevorrichtung im Biegeabschnitt 12 ein oberes,
nach aussen gewdlbtes Druckglied 29 und ein unteres, nach
innen gewélbtes Druckglied 30 auf, welche Druckglieder ein-
ander gegeniiber angeordnete, sich erginzende Formfldchen
aufweisen, welche der Kriimmungsform entsprechen, in die
die Platte zu biegen ist. Die Druckglieder 29 und 30 sind re-
lativ zueinander hin- und herbewegbar in einem Rahmen 3
angeordnet, der eine Rahmenanordnung von vertikal stehen-
den Séulen 32 aufweist, welche durch horizontal verlaufende
Triger 23 miteinander verbunden sind, so dass eine starre,
kastenformige Struktur gebildet ist. Ein horizontal verlaun-
fendes Basisglied 34 erstreckt sich zwischen den Sdulen 32
und dient zum Tragen des nach innen gewdlbten Druckglie-
des 30 und der diesem zugeordneten Teile.

Das nach aussen gewdlbte Druckglied 29 ist oberhalb der
Férderwalzen 16 relativ zum Rahmen 31 in vertikaler Rich-
tung hin- und herbewegbar angeordnet und das untere, nach
innen gewdlbte Druckglied 30 ist unter den Forderwalzen
vertikal hin- und her gegen das aussen gewolbte Druckglied
29 und von diesem weg bewegbar angeordnet.

Um die Glasplatten S genau zwischen dem oberen
Druckglied 29 und dem unteren Druckglied 30 zu positionie-
ren, ist in der Fortbewegungsstrecke der sich vorbewegenden
Platten zwischen gewissen Walzen 16 ein Paar einen seit-
lichen Abstand aufweisende Fiihrungsanschldge 35 angeord-
net. Jeder Anschlag 35 ist mit dem freien Ende einer Kolben-
stange 36 eines fluidbetriebenen Zylinders 37 angeordnet,
der auf dem Bett 38 eines in vertikaler Richtung hin- und
herbewegbaren Schlittens 39 montiert ist. Die Zylinder 37
dienen dazu, die Fithrungsanschlige 35 zwischen einer obe-
ren bzw. angehobenen Stellung, bei welcher sie iiber die Wal-
zen 16 in die Bewegungsstrecke der Glasplatten S hineinra-
gen und einer sich darunter befindlichen abgesenkten Stel-
lung zu bewegen.

Das nach aussen gewdlbte Druckglied 29 kann ein

zweckdienliches (nicht gezeigtes) Element aufweisen, das eine

ununterbrochene Unterseite aufweist, weiche der Form ent-
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spricht, in die die Platten zu biegen sind oder kann, wie das
in der bevorzugten Ausfiihrung nach der Figur 1 gezeigt ist,
eine umfangsformige bzw. ringférmige Ausbildung sein, die
eine ununterbrochene Formgebungsschiene 40 enthilt, die

5 iiber eine Mehrzahl Verbindungsstangen 42 mit einer
Grundplatte 41 verbunden ist. Diese Formgebungsschiene 40
entspricht dem Umfang der zu biegenden Glasplatten S und
ist mit einer nach unten gerichteten, allgemein aus gebaucht
verlaufenden Formgebungsfliche 43 an ihrer Unterseite aus-

10 geriistet, um damit der Platte die erwiinschte Biegung bzw.
Kriimmungsform zu erteilen. Es ist offensichtlich, dass die
jeweilige Umfangsform der Formgebungsschiene 40 und
auch die jeweilige bogenformige Ausbildungsform der
Formgebungsfliche 43 durch die erwiinschte Form der zu

i5 biegenden Platten bestimmt sind und stark variieren konnen,
um verschiedene Teile aufnehmen zu konnen.

7um Betrieb ist das nach aussen gewdlbte Druckglied 29
von mindestens einem Betitigungszylinder 44 getragen, der
mit einem der horizontal verlaufenden Trigern 33 verbun-

20 den ist und eine hin- und herbewegbare Kolbenstange 45
aufweist, die bei ihrem freien Ende mit einem in vertikaler
Richtung hin- und herbewegbaren Rahmentafel 46 verbun-
den ist. Die Grundplatte 41 ist mit der Rahmentafel 46 ver-
bunden, so dass sie mit dieser hin- und herbewegbar ist, wel-

25 che Verbindung iiber miteinander verbundene Bauglieder 47
und 48 und einer Tragplatte 49 gebildet ist, die quer zur
Rahmentafel 46 verliuft. Fiihrungssiulen 50, welche bei je-
weils ihren unteren Enden mit den vier Ecken der Rahmen-
tafel 46 verbunden sind, verlaufen durch zweckdienliche

30 Hiilsen 51 nach oben, welche mit den oberen horizontal ver-

laufenden Trigern 33 verbunden sind, welche Fiihrungssiu-

len 50 in den Hiilsen 51 gleiten kénnen, womit die Rahmen-
tafel 46 wihrend ihrer in vertikaler Richtung verlaufenden

Hin- un d Herbewegung zweckdienlich gefiihrt ist.

Gemiss dem Erfindungsgedanken zeigt das untere, nach
innen gewdlbte Druckglied 30 ebenfalls eine umrissférmige
bzw. ringformige Ausbildung und enthilt eine Grundplatte
52, die mit dem Bett 38 des Schlittens 39 verbunden ist, eine
Formschiene 53, welche in einem Abstand von der Grund-
40 platte 52 angeordnet ist und mittels einer Folge von Verbin-

dungsstangen 54 bzw. Verbindungsstangen 54 mit dieser ver-
bunden ist. Beziiglich der Umfangsform entspricht die
Formgebungsschiene 53 derjenigen der zu biegenden Glas-
platte und weist bei ihrer nach oben weisenden Seite eine all-

45 gemein eingebaucht verlaufende Formgebungsfliche 55 auf,
welche zur Formgebungsfliche 53 des ausgebauchten Druck-
gliedes ergénzend ausgebildet ist, wobei sie jener gegehiiber-
liegt.

Der Schlitten 39 ist durch Fithrungglieder 56 hin- und

50 herbewegbar getragen, welche in Hillsen 57 hineinragen und
darin bewegbar sind, welche ihrerseits mit dem horizontal
angeordneten Basisglied 34 verbunden sind. Ein fluidbetétig-
ter Zylinder 58, der auf dem Basisglied 34 montiert ist, ent-
hilt eine Kolbenstange 59, die bei ihrem entfernten Ende mit

55 dem Bett 38 verbunden ist, um damit das untere, nach innen
gewdlbte Druckglied 30 zwischen seiner unteren Stellung un-
terhalb der Forderwalzen 16 und seiner angehobenen Stel-
lung oberhalb derselben zu bewegen, um dabei die erwirmte
Glasplatte S von den Forderwalzen abzuheben und diese

60 zwischen den zwei einander erginzenden Formgebungsflé-
chen 43 und 55 gegen das nach aussen gewolbte Druckglied
29 zu pressen, so dass die Platte zum genauen Erreichen der
erwiinschten Kriimmung gebogen wird. Nachdem das Bie-
gen beendet ist, wird die Kolbenstange 59 zurlickgezogen, so

65 dass das nach innen gewdlbte Druckglied 30 unter die For-
derwalzen 16 abgesenkt wird und folglich die gebogene Plat-
te auf den Walzen 16 abgelagert wird, so dass diese zum Ab-
schreckabschnitt hin bewegt werden kann.

35
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l?ie konturierten Forderwalzen, welche im Biegeab- Die Walzen kénnen offensichtlich allgemein die Kontur
schnitt verwendet werden, sind von einer Bauform, die ein annehmen, welche durch ihre jeweilige Stellung entlang der
inneres, hohles, unbewegbares Kernglied und eine dussere, gesamten Fordervorrichtung vorgeschrieben ist, welche ih-

flexible, Last tragende und darum rotierbare Hiilse aufweist.  rerseits durch die Form der Platte bei der jeweiligen Stelle
Solche konturierten Férderwalzen sind in der oben genann- 5 bestimmt ist. Folglich sind bis anhin die konturierten Wal-
ten US-PS Nr. 3 905 794 offenbart und beschrieben, wobei zen mit einer allgemein konkaven, d.h. eingebauchten Aus-
hier ausdriicklich auf die Offenbarung dieser Patentschrift fithrung im Bereich unterhalb der Platten ausgebildet gewe-
Bezug genommen ist. Die Ausbildung der Walzen in dieser sen, so dass sie der Kontur der Platten bei einer jeweiligen
Hinsicht bildet als solche keinen Teil der vorliegenden Erfin-  Stelle folgen kénnen, wobei ihre Enden mindestens anné-
dung und beziiglich Einzelheiten der Ausbildung einer be- 10 hernd in der durch die Férdervorrichtung bestimmte Ebene
vorzugten Form des Kerngliedes und der darauf rotierbaren  montiert war. Gemdss der Erfindung nun sind die Walzen
Hiilse ist die Bezugnahme auf jene Offenbarung zu machen.  der Walzengruppe 16 derart geformt, dass ein nichtbehinder-

Wie bereits erkldrt worden ist, konnen konturierte Wal- ter Betrieb des unteren, nach innen gewolbten Druckgliedes
zen mit in der Folge allméhlich grosserer Kriimmung ver- 30 ermoglicht ist. Dazu, und wie am besten aus der Figur 4
wendet werden, welche beginnend vom Austritt des Ofens 20 15 ersichilich ist, weisen die Walzen einen im aligemeinen kon-
zum Biegebereich fithren. In gleicher Weise konnen solche kav, also eingebaucht verlaufenden mittleren Abschnitt 74

konturierte Walzen ebenfalls vorteilhaft dazu verwendet wer-  auf, welcher zur Anlage auf der Unterseite der Platte
den, die gekriimmten Platten von der Pressbiegevorrichtung ~ kommt, und weisen Endabschnitte 75 auf, welche von der

zur daneben gelegenen Abschreckstelle zu fordern, minde- Platte weg nach unten abgebogen verlaufen, so dass sie un-
stens bis zu jener Stelle, bei welcher die Platten geniigend 20 terhalb der Formgebungsschiene 50 verlaufen, wenn diese in
weit abgekiihlt sind, dass sie ihre Form beibehalten und der abgesenkten Stellung ist.

nicht mehr aufgrund der Beriihrung mit herkémmlicher For- Um die Endbereiche der Platte zu tragen wihrenddem sie
dermittel einer Verformung ausgesetzt sein kdnnten. Insbe- in ihre Stellung tiber dem unteren Druckglied 30 bewegt

sondere weisen die konturierten Walzen, welche bei entspre-  wird, so dass die Bildung einer Verformung in derselben
chenden Stellen in den Walzengruppen 15, 16 und 17 je nach 25 minimalisiert ist, ist bei jedem Ende des unteren Druckglie-
Bedarf eingesetzt werden und dieselbe allgemein Ausbildung  des gemiss des Erfindungsgedankens eine Anordnung von

aufweisen, ein Kernglied 60 aus einem Rohrstiick aus rost- freilaufenden tragenden Walzen vorhanden. Insbesondere,
freiem Stahl und eine dussere flexible Last tragende Hiilse 61  und wie am besten aus den Figuren 2 und 4 ersichtlich ist,
auf, welche das innere Kernglied umgibt und darauf frei ro-  sind dussere Walzenschlitten 76 bzw. 77 strategisch bei bei-
tierbar ist. 30 den Seiten der Formgebungsschiene 53 angeordnet, so dass
Bei einem Ende der konturierten Walzen ist der feste, in-  sie die Platte dann drehend stiitzen, wenn sie iiber dieselben
nere Kern 60 teleskopférmig auf einer Stummelwelle 62 an- in ihre Endstellung bewegt wird, wobei eine unbeschrinkte

geordnet und mit dieser verbunden, so dass eine Verbindung  vertikale Hin- und Herbewegung der ununterbrochenen Um-
mit einer Seitenschiene 63 des Rahmens erstellt ist. Um das fangsformgebungsschiene ermdglicht ist, um die Platte von
Ende der Walze zu tragen und den inneren Kern festzuhal- 35 den konturierten Rollen und den Rollenschlitten abzuheben,

ten, dass er nicht dreht wihrenddem sich die Hiilse 61 auf so dass sie zwischen den Formgebungsflichen 43 und 55
ihm dreht, ist ein kurzes Stiick 64, ein Rohrstiick mit recht- pressgeformt werden.

eckiger Querschnittsform beispielsweise durch eine Schweis- = Die Walzenschlitten 76 und 77 weisen allgemein dieselbe
sung mit der Stummelwelle 62 diese umgebend verbunden. Ausbildungsform auf und enthalten jeweils eine Mehrzahl

Dieses Rohrstiick mit quadratischer Querschnitisfldche ist in 40 Walzen 78, welche auf einem Tragblock 79 montiert sind
einer entsprechend geformten Kerbe 65 eines Tragblockes 66  und zur Rollberiihrung mit der Unterseite einer jeweiligen

aufgenommen, der mit der Seitenschiene 63 verbunden ist Platte S bestimmt sind. Insbesondere sind die Walzen 78 mit-
und ist darin durch Xlemmplatten 67 und in den Tragblock tels einer Hiilse 80 auf einer Stummelwelle 81 gelagert, wel-

eingeschraubte Befestigungselemente 68 festgehalten. che in den Tragblock 79 eingeschraubt sind, so dass eine frei-
45 Jaufende Bewegung ermdglicht ist. Die Walzen sind bevor-

Bei seinem anderen bzw. Antriebsende ist in gleicher zugt von einer Hiilse 82 (Figur 7) iiberdeckt, welche Hiilse 82

Weise eine (nicht gezeigte) Stummelwelle teleskopformigim - aus einem zweckdienlichen Werkstoff, beispielsweise einem
Kernglied 60 aufgenommen, welche Stummelwelle mit dem Glasfasertuch gebildet ist, so dass eine elastisch nachgiebige,
Kernglied 60 verbunden ist und konzentrisch in einer dreh- warmfeste, nichtkratzende Oberfliche zur Beriihrung mit
baren Manschette 69 (Figur 2) gelagert ist. Diese Manschette 50 den Glasplatten vorhanden ist. Wie aus den Figuren 2 und 4
69 ist drehbar in einen gegenseitigen Abstand aufweisenden ersichtlich ist, sind die Walzen strategisch, also in einer aus-

Lagern 70 gelagert, welche auf einer Seitenschiene 71 des gewdhlten Weise derart angeordnet, dass sie die Endab-
Rahmens der Biegevorrichtung getragen sind. Das Ende der  schnitte einer jeweiligen Platte entlang und neben den End-
aussen gelegenen Hiilse 61 ist iiber ein Koppelglied 72 mit abschnitten der Formgebungsschiene 53 in dem Bereich tra-
der rotierbaren Manschette 69 verbunden, welches Koppel- 55 gen, der nicht von den konturierten Walzen 16 beriihrt wird.
glied 72 fest mit der Manschette verbunden ist. Mit jeweils Unm eine relative Gleitbewegung zwischen den Hiilsen 82
jeder Manschette 69 ist ein Kettenzahnrad 73 fest verbun- und der Unterseite der Platten zu verhindern, sind die Wal-
den, welches Kettenzahnrad zum Antrieb durch eine zweck-  zen vorzugsweise mit der Fortbewegungsrichtung der sich
dienliche endlose Antriebskette (nicht gezeigt) ausgebildet fortbewegenden Platten ausgerichtet. Im gleichen Sinn sind
ist. Wird das Kettenzahnrad 63 durch diese Antriebskette ge- 60 die Walzen vorteilhaft derart angeordnet, dass sie senkrecht
trieben, rotiert folglich die Manschette 69 um die ortsfeste zum jeweiligen Oberflichenbereich der Platten verlaufen.

Stummelwelle, die vom Kernglied 60 her in diese hineinragt Dazu stehen die Walzenschlitten 76 und 77 von einstellbaren
und rotiert seinerseits das Koppelglied 72, so dass die dussere ~ Traggliedern 83 auf, mittels welchen ermdglicht ist, dass die
Hiilse 61 um das Kernglied rotiert. Die endlose Antriebsket- ~ Walzen zweckdienlich verstellt werden kénnen, so dass sie

te ist um alle Ritzel 73 der konturierten Walzen serieformig 65 sich dndernden Betriebsbedingungen anpassen kénnen. Jeder
angelegt, so dass die dusseren Hiilsen 61 zusammen und mit ~ Tragblock 79 ist von einem im gegesentigen Abstand ange-
derselben Winkelgeschwindigkeit um ihre entsprechenden ordneten Paar Siulen 84 getragen, welche im Block einge-
Sehnenachsen drehen. schraubt sind und durch Sicherungsmuttern 85 arretiert sind,



welche Siulen ihrerseits mit Auslegearmen 86 verbunden
sind, die von den Traggliedern 83 wegragen. Die Sdulen 84
erstrecken sich durch die Auslegerarme 86 und sind mit Ge-
winden versehen, wobei bei jeder Seite des Armes eine Mut-
ter 87 vorhanden ist, derart, dass die vertikale Stellung der
Walzenschlitten durch entsprechende Betitigung der Mut-
tern verstellt werden kann.

Ein jeweiliges Tragglied 83 ist mittels einem Biigel 88 mit
der Seitenschiene 63 verbunden, welche Biigel 88 einen Ver-
bindungsflansch 89 und ein Winkelstiick 90 aufweist, wel-
ches durch beispielsweise Stiftschrauben 91 mit dem Verbin-
dungsflansch 89 verbunden ist. Aus einem Grund, der nach-
folgend noch erklért sein wird, sind erste und zweite Reihen
von jeweils einen Abstand aufweisenden, in vertikaler Rich-
tung miteinander ausgerichteten und mit einem Gewinde
versehenen Offnungen 92 und 93 im Winkelglied angeord-
net. Ein U-formiger Tragbtigel 94 ist mit dem Winkelstiick
90 derart verbunden, dass er um eine Stummelwelle 95
schwenkbar ist, welche durch dieses hindurchragt und in ei-
ner der Offnungen 92 eingeschraubt ist. Eine Klemmleiste 96
erstreckt sich iiber die Schenkel 97 des Tragbiigels 94 und ist
mittels eines Befestigungselementes 98, das in einer der Off-
nungen 93 eingeschraubt ist, daran angeklemmt. Wie am be-
sten aus den Figuren 4 und 5 ersichtlich ist verlaufen die
Auslegearme 86 der Walzenschlitten 76 und 77 in Offnungen
99 hinein, welche axial ausgerichtet sind und in den Schen-
keln 97 ausgebildet sind, wobei die Auslegerarme 86 durch
diese Offnungen 99 hindurch verlaufen und in diesen mittels
Feststellschrauben 100 gegen eine axiale Bewegung und Ro-
tationsbewegung festgehalten sind. Um ein genaues Ausrich-
ten der Walzenschlitten durchzufiihren, ist eine Einstellein-
richtung, die allgemein mit 101 bezeichnet ist, zusammen mit
dem schwenkbar getragenen Tragbiigel 94 vorhanden. Dabei
ist ein auf dem Kopf stehendes Winkelstiick 102 durch bei-
spielsweise in einem gegenseitigen Abstand angeordnete
Stiftschrauben 103 verbunden. Um die verschiedenen Stel-
lungen des Tragbiigels aufnehmen zu kdnnen, weist das
Winkelstiick in mehreren Reihen angeordnete Offnungen
104 auf, durch welche die Stiftschrauben 103 je nach Wahl
durchgefiihrt werden konnen, um damit das Winkelstiick bei
der zweckdienlichen Hohenstellung zu halten. In einem ge-
genseitigen Abstand angeordnete Stellschrauben 105 sind
durch den Flansch 106 des Winkelstiickes 102 eingeschraubt
und liegen mit ihren Enden bei beiden Seiten der Stummel-
welle 95 auf dem Tragbiigel 94 auf, so dass ein Betitigen der
Schrauben 105 des Biigels eine zweckdienliche Schwenkbe-
wegung um die Stummelwelle durchfiihrbar ist. Auf diesen
Stellschrauben 105 sind Sicherungsmuttern 107 angeordnet,
so dass diese in den einmal eingestellten Stellungen arretiert
sind.
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Es wird somit offensichtlich sein, dass durch das Vorhan-
densein der verstellbaren Traggliedern 83 und Séulen 84 die
Maglichkeit gegeben ist, dass die Walzenschlitten 76 und 77
wihlbar derart verstellt werden konnen, dass sie die Endab-

5 schnitte der Platten S fiir den Betrieb des unteren einge-
bauchten Pressgliedes 30 korrekt tragen konnen. Um ein ein-
wandfreies Arbeiten sicherzustellen, kdnnen Verstellungen
wihrenddem die Vorrichtung in Betrieb ist einfach durchge-
fiihrt werden. Das heisst, die Auslegerarme 86 konnen inner-
hatb der Offnungen 99 in axialer Richtung verstellt werden,
um damit die Schlitten einwérts oder auswarts zu verschie-
ben. Der Tragbiigel 94 kann durch die Offnungen 92 und 93
sowie Stummelwelle 95 und Befestigungselement 98 bei vor-
gewihlten Vertikalstellungen angebracht werden, und die
Winkelneigung der Walzenschlitten kann verstellt werden,
indem das Befestigungselement 98 in der Klemmleiste 96 ge-
16st wird und darauf die Stellschrauben 105 betitigt werden,
um dabei den Tragbiigel 94 um die Stummelwelle 95 zu
schwenken. '

Es wird nun kurz der Betrieb der gezeigten Ausfiihrung
der Erfindung beschrieben. Glasplatten S werden durch die
Férdereinrichtung 14 durch den Ofen 20 hindurch getragen,
in welchem Ofen 20 die Temperatur der Platten allméhlich
bis zum Erweichungspunkt des Glases erh6ht wird. Die ge-
wirmten Platten werden beim Austreten auf dem Ofen auf
konturierten Walzen getragen, wobei die Platten zum Durch-
sacken entsprechend der Form der Walzen neigen, wihrend-
dem sie in die Stelle zum Pressbiegen zwischen dem oberen
und unteren Pressglied 29 und 30 bewegt werden. Die End-
30 abschnitte 75 der konturierten Walzen 16 im Pressbiegebe-

reich sind nach unten bis unterhalb der Formgebungsschiene
53 des unteren Pressgliedes 30 abgebogen, und die Endberei-
che der Platten, wihrenddem sie in ihre Stellung zum Press-
biegen bewegt werden, rollend auf den Walzenschlitten 76
35 und 77 aufgenommen und durch diese getragen. Der vorlau-
fende Rand der Platte beriihrt die Fithrungsanschldge 35, so-
bald die Platte in der korrekten Stellung ist und darauf wird
die Platte durch die umlaufende Umfangsformgebungsschie-
ne 53 von den konturierten Walzen und Walzenschlitten ab-
40 gehoben, so dass sie zwischen den Formgebungsflichen 43
und 55 pressgebogen werden kann. Das untere Pressglied 30
und die Formgebungsschiene 53 werden darauf wieder zu-
riickbewegt und die nun genau bogenfGrmig bekriimmte
Platte 2 auf die konturierten Walzen abgelegt, so dass sie
45 zum Abschreckbereich 13 vorgeschoben werden kann. Wéh-
renddem die Platte bis zu diesem Zeitpunkt geniigend weit
abgekiihlt ist, so dass sie ihre Form beibehilt, wird die Platte
weiter von den konturierten Walzen gestiitzt um sicherzustel-
len, dass nach einem sofortigen Aufheben des Tragens durch
die Formgebungsschiene 53 kein weiteres Durchsacken statt-
findet.
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