EP 0 062 795 A1

Européisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

@

@ Anmeldenummer: 82102424.7

@ Anmeldetag: 24.03.82

@ Veréffentlichungsnummer:

0 062 795
A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

& intci3: C 03 B 35/16

Prioritit: 03.04.81 DE 3113409

@ Verdffentiichungstag der Anmeldung:
20.10.82 Patentblatt 82/42

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH FR GB IT LI LU NL SE

(1) Anmelder: Fielingsdorf, Horst
Am Meisenhort 2
D-5630 Remscheid 11{DE)

@ Erfinder: Frielingsdorf, Horst
Am Meisenhort 2
D-5630 Remscheid 11{DE)

Vertreter: Andrejewski, Walter et al,
Patentanwalte Andrejewski, Honke & Partner Postfach
10 02 54 Theaterplatz 3
D-4300 Essen 1{DE)

@ Anlage fiir die Behandlung von warmen und/oder zu erwarmenden Glasscheiben.

@ Die Erfindung geht aus von einer Anlage flr die
Behandlung von warmen und/oder zu erwérmenden Glas-
scheiben, die in ihrem grundsatzlichen Aufbau zumindest
eine Behandlungsstation mit einem Rollenrost mit einer
Mehrzahl von Auflagerrollen aufweist und die mit einer
Einrichtung zur Verhinderung des Durchhéngens der zu
behandelnden Glasscheiben zwischen benachbarten Aufla-
gerrollien ausgeristet ist. Der Rollenrost ist als endlos {iber
Umienkrider oder dergleichen gefiihries Rollenrostband mit
Auflagertrum und Ricklauftrum ausgefiihrt. Dieses Rollen-
rostband wird mit einer transiatorischen Rostgeschwindig-
keit endlos umlaufend angetrieben. Die Auflagerrollen sind
ihrerseits mit einer Winkelgeschwindigkeit w antreibbar,
deren Produkt mit dem Radius R der Auflagerrollen, wR, dem
Betrage nach von der Rostgeschwindigkeit unterschiedlich
ist, der Richtung nach aber der Rostgeschwindigkeit entge-
gengesetzt ist. Die Differenz dieser Geschwindigkeiten be-
stimmt die Transportgeschwindigkeit der Glasscheiben.
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Anlage fiir die Behandlung von warmen und/oder
zu erwdrmenden Glasscheiben .

Die Erfindung beziéht sich gattungsgemdB auf eine Anlage
fiir die Behandlung von warmen und/oder zu erwdrmenden Glas-f
scheiben, insbesondere auf eine Vorspannanlage fiir Glas- %
scheiben, - mit

zumindest einer Behandlungsstation, die einen
Rollenrost mit einer Mehrzahl von Auflagerrollen .
aufweist, |

und mit einer Einreichung zur Verhinderung des Durchh&ngens
der zu behandelnden Glasscheiben zwischen benachbarten Auf-
lagerrollen. Dabei bewegen sich die Auflagerrollen mit einer!
vorgegebenen Winkelgeschwindigkeit, die bekanntlich aus deri
Umdrehungszahl pro Zeiteinheit ableitbar ist. Wird sie im
BogenmafBl gemessen, so gibt das Produkt aus Radius der Auf-
lagerrollen mal Winkelgeschwindigkeit die translatorische
Geschwindigkeit an, die am Rollenumfang abgenommen werden
kann. Im tbrigen miissen sich die Glasscheiben in der Anlage
mit einer vorgegebenen von der gewiinschten Behandlung ab-

hingigen Transportgeschwindigkeit bewegen. Es versteht sich

von selbst, daB die Transportgeschwindigkeit auch null sein
kann, der Transport also fiir eine vorgegebene Zeitdauer ge-
stoppt werden kann. Der Ausdruck Auflagerrollen umfaBt auch
Auflagerwalzen. Handelt sich sich bei der Anlage fiir die
Behandlung der warmen oder zu erwdrmenden Glasscheiben um
Vorspannanlagen, so geh®ren zu einer solchen Anlage im all-
gemeinen zumindest zwei Behandlungsstationen, nd&mlich einer-
seits eine Wdrmestation mit Ofen und andererseits eine Kihl-

station oder H8rtestation mit Kihleinrichtung oder Ab-
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schreckeinrichtung.

Bei den bekannten gattungsgemdfen Anlagen (DE-PS 704 219)
werden die Glasscheiben in die Behandlungsstation bzw. in
die Behandlungsstationen mit einer gleichsinnigen, trans-
latorischen Transportgeschwindigkeit vorgegebener Gr&Be
eingefithrt. Die Einrichtung zur Verhinderung des Durchhén-
gens der zu behandelnden Glasscheiben zwischen benachbarten
Auflagerrollen besteht aus Mitteln zur Hin- und Herbewegung

|

der Auflagerrollen. Ist die Behandlung abgeschlossen, so
wird diese hin- und hergehende Bewegung wieder abgeschaltet,,
die Auflagerrollen bewegen sich mit einer vorgegebenen '
Transportgeschwindigkeit und die behandelten Glasscheiben
werden aus der Behandlungsstation herausgefiihrt. Auf diese
Weise mag es gelingen, 2zu verhindern, daB die Glasscheiben
zwischen den Auflagerrollen durchhédngen und sich in stdren-
dem MaBe verformen. Das alles ist aber nicht frei von Nach-
teilen: Tatsdchlich kann die Behandlung in den Behandlungs-
stationen nicht mehr kontinuierlich erfolgen. Sie erfolgt |
vielmehr diskontinuierlich mit Transportpausen in den Be-
handlungsstationen, wobei widhrend der Transportpausen die §
Auflagerrollen sich in der beschriebenen Weise hin- und her-i
gehend bewegen. Die bekannten MaSnahmen verlangen daher
einen sehr hohen anlagetechnischen Aufwand. Beil vorgegebeneﬂ
Kapazitdt muB eine Mehrzahl von Behandlungsstationen paral-
lel geschaltet werden. Beim Abtransport ist immer noch ein

durchhéngendes Verformen der Glasscheiben zwischen benach-

barten Auflagerrollen mdglich, wenn die Glasscheiben ent-
sprechend hohe Temperatur aufweisen, beispielsweise einen

Behandlungsofen verlassen.

In der Praxis sind auch Anlagen fiir die Behandlung von war-

men bzw. zu erwdrmenden Glasscheiben und insbesondere Vor-
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spannanlagen fiir Glasscheiben gebr&uchlich, bei denen die
Auflagerrollen nur mit einer gleichsinnigen Transportwinkel%
geschwindigkeit bewegbar sind, wenn auch in unterschiedli- i
chen Geschwindigkeitsstufen und mit Unterbrechung. Auch z
dann besteht die Gefahr des Durchhdngens oder Durchbiegens
der Glasscheiben zwischen den Auflagerrollen. Um diese Ge- g
fahr zu mindern, miissen die Transportgeschwindigkeiten ver- '
hdltnism&Big hoch gewdhlt werden, was wiederum entsprechend
lange Behandlungsstationen und insbesondere entsprechend
lange Durchlaufdfen erforderlich macht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungsge-
méBe Anlage so weiter auszubilden, daB8 fiir die zu behandeln-
den Glasscheiben in den Behandlungsstationen ein kontinuier-—
licher Tramnsport mit vorgegebener Transportgeschwindigkeit
mbglich ist, und zwar ohne daf sich die Glasscheiben zwischen
den Auflagerrollen durchhidngend verformen.

Zur Lbsung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daB der Rol- :
lenrost als endlos tiber Umlenkrdder oder dergleichen gefiihr-:

tes Rollenrostband mit Auflagertrum und Riicklauftrum ausge- !
fihrt ist, |

welches Rollenrostband mit einer translatorischen

Rostgeschwindigkeit Veost endlos umlaufend ange-

trieben ist und daB die Auflagerrollen ihrerseits
mit einer Winkelgeschwindigkeit w antreibbar sind,
deren Produkt mit einem Radius R der Auflagerrol-
len, wR, dem Betrage nach von der Rostgeschwindig-

keit Viost unterschiedlich, der Richtung nach der

Rostgeschwindigkeit Virost entgegengesetzt ist, wo-

bei die Differenz Vrost—WR bei Veost > wR die

Transportgeschwindigkeit Virans der Glasscheiben
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in Umlaufrichtung des Rollenrostbandes, die Dif-
ferenz wR-v___, bei v__ . < wR eine Transport-
geschwindigkeit bei Glasscheiben entgegen der

Umlaufrichtung des Rollenrostbandes bestimmt.

Bel einer erfindungsgem@fen Anlage kann der Antrieb der Auf-

lagerrollen mit der angegebenen Winkelgeschwindigkeit auf

verschiedene Weise erfolgen. Grundsdtzlich kdnnen die ein-
zelnen Auflagerrollen mit entsprechenden Antrieben ausge-

riistet sein. Die Steuerung dieser Antriebe erfolgt dann

mit den Hilfsmitteln der modernen Steueruhgs- und Antriebs- -

technik ohne Schwierigkeiten. Weniger aufwendig und insbe-

sondere fiir hohe Temperaturen in der Behandlungsstation bzw.

in den Behandlungsstationen geeignet ist eine Ausfiihrungs-

form, die dadurch gekennzeichnet ist, daB sich die Auflager-

rollen im Auflagertrum an einer Abwédlzbahn abwdlzen, die
ebenfalls als endloses Band iiber Umlenkrdder oder derglei-
chen gefihrt ist, und daB die endlose Abwdlzbahn mit einer
translatorischen Abwdlzbahngeschwindigkeit Vobw angetrieben
ist. Verwirklicht man bei dieser Ausfihrungsform die Ver=-
h3dltnisse so, daB die Auflagerrollen sich mit einem Umfang,
dessen Radius dem Auflagerradius entspricht, an der Abw&lz-
bahn abwilzen und daB die Abwilzbahn im Kontaktbereich mit
den Auflagerrollen gleichsinnig zum Rollenrostband ange-
trieben ist, so erreicht man ohne weiteres, daB die Glas-~-

scheiben mit einer Transportgeschwindigkeit v bewegt

werden, die in Umlaufrichtung des Rollenrostb§§32§ mit
der translatorischen Geschwindigkeit der Abwdlzbahn {iber-
einstimmt. Wenn die Auflagerrollen sich mit einem Umfang,
dessen Radius dem Auflagerradius entspricht, an der Ab-

wdlzbahn abwdlzen und die Abwidlzbahn im Kontaktbereich mit

0062795
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den Auflagerrollen gegensinnig zum Rollenrostband angetrie- -

ben ist, so erreicht man eine Transgeschwindigkeit Virans
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der Glasscheiben entgegen der Umlaufrichtung des Rollen-
rostbandes, die dem Betrage nach wiederum mit der transla-
torischen Abwdlzbahngeschwindigkeit Vo bw ibereinstimmt.
Beide letztbeschriebenen Ausfiihrungsformen einer erfindungs-
gemdfen Anlage zeichnen sich folglich durch antriebstech-
nische und steuerungstechnische Einfachheit aus. Wenn die
Auflagerrollen sich mit einem Umfang an der Abwidlzbahn ab-
- wédlzen, dessen Radius nicht dem Auflagerradius entspricht,
so ist bei der Kinematik der Zusammenh&nge das durch die
unterschiedlichen Radien definierte ﬁbersetzungsvérhéltnis
zu berlicksichtigen. Es versteht sich von selbst, das die
Auflagerrollen zum Zwecke des Abwdlzens mit Bauteilen ver-

sehen sind, die dieses Abw&dlzen zulassen. Beispielsweise

kann die Abw&lzbahn als endlos umlaufende Kette ausgefiihrt
sein und konnen die Auflagerrollen einen Zahnkranz auf-
weisen, dessen Teilkreis nach MaBgabe des gewdhlten Abwdlz-
umfanges eingerichtet ist. Man kann aber auch die Auflager-
rollen insoweit mit besonderen Rollenabschnitten versehen,
deren Durchmesser nach MaBgabe des gewdhlten Abwidlzumfanges
eingerichtet ist. Um unterschiedliche Transportgeschwindig-
keiten fiir die zu behandelnden Glasscheiben zu verw1rkllchenv
ist es ledlgllch erforderlich, die Rostgeschwindigkeit |
Veost einerseits und/oder die Abwdlzbahngeschwindigkeit

Vabw andererseits betriebsmdBig einstellbar zu machen. Es i
versteht sich von selbst, daB die Verhdltnisse auch so ge-
wdhlt werden kOnnen, daB eine zu behandelnde Glasscheibe

in einer Behandlungsstation iiber einen vorgegebenen Zeitab-
schnitt stillsteht.

Die erreichten Vorteile sind darin zu sehen, daB bei einer
erfindungsgemdBfen Anlage die zu behandelnden Glasscheiben
in der Behandlungsstation bzw. in den Behandlungsstationen

mit genau vorgegebenen und dem angestrebten Behandlungser-
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gebnis anpaBbaren Transportgeschwindigkeiten bewegt werden
kénnen. Ein Durchhdngen der Glasscheiben ist ausgeschlossen,
weil das Rollenrostband mit einer translatorischen Rostge-
schwindigkeit endlos umlaufend angetrieben ist, die so

groB gewdhlt wird, daB die zu behandelnden Glasscheiben
zwischen benachbarten Auflagerrollen nicht durchhingen
kdnnen. '

Im folgenden werden die Erfindung und die kinematischen Zu-
sammenhdnge anhand einer lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel
darstellenden Zeichnung ausfiihrlicher erl&dutert. Es zeigen

in schematischer Darstellung:

Fig. 1 die Seitenansicht einer erfindungsgem&Ben Anlage fiir
die Behandlung von warmen und/oder zu erwdrmenden

Glasscheiben,

Fig. 2 den vergrdBerten Ausschnitt A aus dem Gegenstand nach;

|
i

Fig. 3 entsprechend der Fig. 2 eine andere Ausfiihrungsform !

Fig. 1, und

einer erfindungsgemdBen Anlage. ' |

Die in den Figuren dargestellte Anlage ist fiir die Behand-
lung von warmen und/oder zu erwdrmenden Glasscheiben 1 be-

i
stimmt und beispielsweise als Vorspannanlage ausgefiihrt. 3

Sie ist ausgeriistet mit

zumindest einer Behandlungsstation, die einen Rollen-

rost 2 mit einer Mehrzahl von Auflagerrollen 3.von
Radius R aufweist und mit einer Einrichtung zur Ver- ;
hinderung des Durchhidngens der zu behandelnden Glas- b

scheiben 1 zwischen benachbarten Auflagerrollen 3.
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Aus der Fig. 1 entnimmt man zundchst, daB der Rollenrost

als endlos iiber Umlenkrdder 4 oder dergleichen gefiihrtes
Rollenrostband 2 mit Auflagertrum 5 und Riicklauftrum 6
ausgefiihrt ist. Dieses Rollenrostband 2 ist mit einer trans-

latorischen Rostgeschwindigkeit v endlos umlaufehd an-

getrieben, wie es die eingezeichnggzg Pfeile verdeutlichen.
Diese translatorische Rostgeschwindigkeit Voost ist so
groB gewdhlt, daB die zu behandelnden Glasscheiben 1, die
im iibrigen den weiter unten behandelten kinematischen Be-
dingungen unterworfen werden, nicht durchhdngen kSnnen. Die
Auflagerrollen 3 sind aber ihrerseits angetrieben, und zwar
mit einer Winkelgeschwindigkeit w, deren Produkt mit -dem
Radius R der Auflagerrollen wR, dem Betrage nach von der

Rostgeschwindigkeit v

rost unterschiedlich ist. Das ergibt

sich aus einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 2 und 3.
Die Richtung des Produktes aus Winkelgeschwindigkeit w und
Radius R der Auflagerrollen 3 ist jedoch der Richtung nach

der Rostgeschwindigkeit Veost entgegengesetzt. Aus einer

vergleichenden Betrachtung der Fig. 2 und 3 entnimmt man,
daB die Differenz v -wR bei v_. .. > WR die Transport-

rost
geschwindigkeit v der Glasscheiben in Umlaufrichtung

trans
des Rollenrostbandes (Fig. 2), die Differenz wR--vrost bei
Veost < wR die Transportgeschwindigkeit v der Glas-

trans
scheiben entgegen der Umlaufrichtung des Rollenrostbandes 2

bestimmen.

Im Ausfiihrungsbeispiel ist dargestellt worden, wie der An~
trieb der Auflagerrollen 3 mit Hilfe einer Abwdlzbahn 7 er-
folgt. Man erkennt, daB sich die Auflagerrollen 3 im Auf-
lagertrum 5 an einer Abwdlzbahn 7 abwdlzen, die ebenfalls
als endloses Band liber Umlenkrdder 8 und dergleichen ge=
flihrt ist, wobei die endlose Abwdlzbahn 7 mit einer trans-

latorischen Abw&lzbahngeschwindigkeit Vabw angetrieben ist.



- e 0062795

10

15

20

25

30

' Andrejewski, Horke & Pariner, Patentanwilte in Essen

In den Fig. 2 und 3 erkennt man zundchst die Glasscheibe ‘l,i

die auf den Auflagerrollen 3 aufliegt und die sich mit der
als Vektor eingezeichneten Transportgeschwindigkeit v

trans
in der Fig. 2 nach rechts, in der Fig. 3 nach links bewegt.

Die Fig. 2 und 3 ermdglichen aber auch eine Verdeutlichung 1
einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung, bei der die
kinematischen Zusammenhdnge besonders einfach sind..Dazu

‘nehme man an, daf die in den Fig. 2 und 3 mit den Bezugs-

zeichen der Glasscheiben 1 versehenen Gegenstdnde nicht
Glasscheiben,sondern vielmehr ein Teilstiick der Abw&lzbahn

7 darstellen (aus welchem Grunde diese Bezugszeichen in die;
Fig. 2 und 3 bei den genannten Gegenstidnden in Klammern ein-
gesetzt sind). Die Glasscheiben 1 mdgen hinter diesen'Ab—
wédlzbahnabschnitten 7 unsichtbar sein. Dann ist in den Fig.
2 und 3 offenbar eine Situation dargestellt worden, bei der
die Auflagerrollen 3 sich mit einem Umfang, dessen Radius
dem Auflagerradius R entspricht, an der Abwdlzbahn 7. ab-
wdlzen. Ist die Abwdlzbahn 7 im Kontaktbereich mit den Auf-
lagerrollen 3, wie in Fig. 2, gleichsinnig zum Rollenrost-
band 2 angetrieben, so bestimmt die Abwdlzbahngeschwindig-
keit Vabw offenbar die Transportgeschwindigkeit v der

trans
Glasscheiben 1 in Richtung des Rollenrostbandes 2. Ist um-

gekehrt, wie in Fig. 3 dargestellt wurde, die Abw&lzbahn 7 ‘
gegensinnig zum Rollenrostband 2 angetrieben, so bestimmt !
i

hier die Abwédlzbahngeschwindigkeit v W die Transportge-

ab

schwindigkeit v der Glasscheiben 1 entgegen der Be-

trans
wegungsrichtung des Rollenrostbandes 2. Die Rollenrostge- .

schwindigkeit v sowie die Abwidlzbahngeschwindigkeit

rost
Vobw sind zweckmdBigerweise betriebsmdBig einstellbar, wo-
durch die erfindungsgemédfBe Anlage den unterschiedlichsten
Betriebsverhdltnissen angepaft werden kann, und zwar sowohl !

in bezug auf eine Vermeidung des Durchhdngens zu behandeln-
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der Glasscheiben 1 zwischen den einzelnen Auflagerrollen 3,
was durch die Geschwindigkeit Viost des Rollenrostbandes 2
bestimmt wird, als auch in bezug auf die Behandlungsdauer

in einer Behandlungsstation, d. h. in bezug auf die Trans-
5 portgeschwindigkeit Virans®
In Fig. 1 links ist angedeutet worden, daf die Abwdlzbahn 7
als endlos umlaufende Kette ausgefiihrt ist und die Auflager-
rollen 3 einen Zahnkranz 9 aufweisen, dessen Teilkreis dem

10 Umfang der Auflagerrollen 3 entspricht.
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Patentanspriiche:

1. Anlage fiir die Behandlung von warmen und/oder zu erwdr-
mendeh Glasscheiben, insbesondere Vorspannlage fiir Glas-
scheiben, - mit zumindest einer Behandlungsstation, die
einen Rollenrost mit einer Mehrzahl von Auflagerrollen auf-
weist, und mit einer Einrichtung zur Verhinderung des
Durchhidngens der zu behandelnden Glasscheiben zwischen be-
nachbarten Auflagerrollen, d adurch gekenn-

z e i'c hnet, daB der Rollenrost als endlos iiber Um-

lenkrédder (4) oder dergleichen gefilihrtes Rollenrostband (2)?

mit Auflagertrum {(5) und Riicklauftrum (6) ausgefiihrt ist,

welches Rollenrostband (2) mit einer translatorischen

Rostgeschwindigkeit v endlos umlaufend angetrie-

rost
ben ist,

und daB die Auflagerrollen (3) ihrerseits mit einer Winkel-

geschwindigkeit w antreibbar sind, deren Produkt mit dem
Radius R der Auflagerrollen (3), wR dem Betrage nach von

der Rostgeschwindigkeit v unterschiedlich ist, der

rost

Richtung nach der Rostgeschwindigkeit v entgegengesetzt

rost

ist, wobei die Differenz v - WR bei Vrost> wR die

rost

Transportgeschwindigkeit v der Glasscheiben (1) in

trans
Umlaufrichtung des Rollenrostbandes (2), die Differenz
wR-—vrost bei Vrost‘: wR die Transportgeschwindigkeit Virans
entgegen der Umlaufrichtung des Rollenrostbandes (2) be-

stimmt,

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sich

die Auflagerrollen (3) im Auflagertrum (5) zum Zwecke des
Antriebs an einer Abwdlzbahn (7) abwidlzen, die ebenfalls

als endloses Band liber Umlenkrdder (8) oder dergleichen ge- .
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fiihrt ist, und daB die endlose Abwdlzbahn (7) mit einer
translatorischen Abwdlzbahngeschwindigkeit Vabw angetrieben
ist.

3. Anlage nach Anspruch 2, daéurch gekennzeichnet, daB die
Auflagerrollen (3) sich mit einém Umfang, dessen Radius

dem Auflagerradius R entspricht, an der Abw&dlzbahn (7) ab-
wdlzen und daB die Abwdlzbahn (7) im Kéntaktbereich mit

den Auflagerrollen (3) gleichsinnig zum Rollenrostband (2)
angetrieben ist, wobei die Abwdlzbahngeschwindigkeit v
der Transportgeschwindigkeit v

abw
£rans der Glasscheiben (1) in

Richtung der translatorischen Rostgeschwindigkeit v des

rost
Rollenrostbandes (2) im Auflagertrum (5) entspricht.

4. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB8 die
Auflagerrollen (3) sich mit einem Umfang, dessen Radius dem

0062795

Auflagerradius R entspricht, an der Abwdlzbahn (7) abwdlzen |

und daB die Abwdlzbahn (7) im Kontaktbereich mit den Auf-

‘lagerrollen (3) gegensinnig zum Rollenrostband (2) ange=-

trieben ist, wobei die Abwélzbahhgeschwindigkeit v
der Transportgeschwindigkeit v

abw mit
trans der Glasscheiben (1)
entgegengesetzt zur translatorischen Rostgeschwindigkeit
Voost des Rollenrostbandes (2) im Auflagertrum (5) iiber-
einstimmt.

5. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rostgeschwindigkeit Veost und/oder die
Abwdlzbahngeschwindigkeit Vabw betriebsmdBig einstellbar

sind.

6. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abwdlzbahn (7) als endlos umlaufende Kette
ausgefliihrt ist und die Auflagerrollen (3) einen Zahnkranz




0062795

Andrejewski, Honke & Pariner, Patentanwalie in Essen

- 12 -

aufweisen, dessen Teilkreis nach MaBgabe des gewdhlten Ab-

wilzumfanges eingerichtet ist.
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Fig.l
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Fig.2
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