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(67) Die Erfindung betrifft die Abkiihlungstechniken von
Glastafeln, nachdem diese speziell zum Wélben erhitzt
wurden. Um arn Umfang der Glastafel eine Druckspannung
zu erhalten, erfolgt die Ausrichtung der Blasluft, indem sie
durch eine pyramidenférmige Ablenkvorrichtung 16 geleitet
wird. Durch Verdnderung des Abstandes zum Glas wird die
. betreffende Flache eingestellt und durch Veriinderung des
Abstandes eines identischen pyramidenférmigen Mantels
13, der die Ablenkvorrichtung 16 umgibt, wird die
Geschwindigkeit der Luft angepaft. Klappen 13, die zu
einem Pyramidenstumpf verbunden sind und mit den
obigen Pyramiden identisch sind, verteilen die Driicke auf
die Blasildche. Fig. 5
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Patentanspriiche

1. BYesVerfahren, mit dem am Umfang einer Glastafel wdhrend
ithrer Abkiihlung eine Druckspannung geschaffen wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Blasluft auBerhalb einer im wesent-
lichen pyramidenférmigen Ablenkvorrichtung (16) gefﬁhrt wird,
auf deren Spitze sie avftrifft.

2. tresVerfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Abmessungen der beblasenen Zone durch Verénderung
des Abstandes zwischen der pyramidenformigen Ablenkvorrich-
tung (16) und der Glastafel eingestellt werden.

3. BYesVerfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Luftdurchsatz durch Verdnderung des Abstandes zwi-
schen der pyramidenfdrmigen Ablenkvorrichtung (16) und einem
Kanal (12) eingestellt wird, an dessen Ende sich ein eben-
falls pyramidenféormiger Mantel (13), der ihn umgibt, befindet.

4. BlesVerfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dad die zwischen der pyramidenformigen Ablenkvorrichtung
(16) und dem ebenfalls pyramidenfdrmigen Mantel (13), der
sie umgibt, zirkulierende Luft von einer oder mehreren Klap-
peneinheiten (19) gelenkt wird, die zu Pyramidenstiimpfen
verbunden sind, deren Seiten wesentlich parallel zu denqn
der Ablenkvorrichtung und zu denen des Kanals verlaufen.

5. BleasVerfahren nach Anspruch 4, dadurch gékennzeichnet,
daB die Verteilung der Luftdriicke in der Blaszone durch An-
derung der Lage der Klappeneinheit oder -einheiten (19),
der pyramidenformigen Ablenkvorrichtung(16) und des Kanals
mit dem ihn umgebenden Mantel (13) eingestellt wird.

6. Vorrichtung zum Beblasen einer heiBlen Glastafel, um an
deren Umfang eine Druckspannung zu erzeugen, dadurch ge-
kennzeichnet, dal sie eine pyramidenfdrmige Ablenkvorrich-
tung (16) hat, die einen Teil der Glastafel verdeckt.
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dal die Ablenkvorrichtung (16) Verschiebungsmittel hat und
daB sie gegeniiber der Glastafel beweglich ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch geker.izeichnet,
daB ein Kanal mit einem ebenfalls pyramidenfﬁrmigeﬁ Mantel
(13) die pyramidenférmige Ablenkvorrichtung (16) umgibt
und Einstellmittel zum Einstellen des Abstandes des Man-
tels (13) und der Ablenkvorrichtung (16) hat.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB sie Klappen (19) hat, die wesentlich parallel zu den
Seiten der pyramidenférmigen Ablenkvorrichtung (16) verlau-
fen, wobei diese Klappen (19) bewegliche pyramidenstumpf-
formige Einheiten zwischen der Ablenkvorrichtung (16) und
dem ebenfalls pyramidenfdirmigen Mantel (13) darstellen.

Hrereee £ Sukee Za’cé\auaju\,
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Verfahren und Varrichtung zum Abkiihlen von gewdlbten Glas-
tafeln

Anwendungsgebiet der Erfindung:

Die Erfindung betrifft die Abkiihlungstechniken von Glasplat-
ten, nachdem diese speziell zum Wdlben erhitzt wurden.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik:

Wenn einer Glastafel z.B8. bei der Herstellung einer Kraft-
fahrzeugscheibe eine nicht ebene Form verliehen werden soll,
wird die ebene Tafel auf eine Temperatur (iber der Transfor-
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mationstemperatur des Glases gebracht, und die Verformung
erzielt, indem entweder das formbare Glas gezwungen wird,
eine starre Form anzunehmen oder indem man dieses sich in
horizontaler Lage unter seinem Eigengewicht verformen 1&d06t.
Wenn die gewiinschte Form erreicht ist, erfolgt eine kontrol-
lierte Abkiihlung des Glases. Die Abkiihlungsverfahren, die
am meisten angewendet werden, sind das Abschrecken und das
Kiihlen. Das erste Verfahren, das im allgemeinen darin be-
steht, daB das Glas krdftig angeblasen wird, verleiht ihm
nach dem Abkiihlen eine Yorspannung, die seine Biegefestig-
keit und Temperaturwechselbestdndigkeit erhdht. Dieses Ver-
fahren wird insbesondere fiir die Herstellung der Scheiben
verwendet, die sich an den Seiten oder hinten an den Kraft-
fahrzeugen befinden. Bei dem anderen Verfahren, dem Kiihlen,
soll dagegen widhrend der Abkiihlung eine Entspannung erfolgen,
indem diese sehr allmdhlich durchgefiihrt wird. Im letzten
Fall ergibt sich ein gekiihltes Glas, dessen Spannungsbereich,
der in der Dicke des Glases niedrig ist, die Mdglichkeit
gibt, das Endprodukt eventuell zu schneiden und der bei
einer Kraftfahrzeugscheibe ein explosives Brechen beim Auf-
treffen von Splitt verhindert. Diese Technik ist also be-
sonders geeignet zur Herstellung von Windschutzscheiben. Es
werden dann vwei Glastafeln ilibereinandergelegt und gleich-
zeitig erhiitzt, gewdlbt, abgekiihlt und schlieBlich zu zweit
mit einer Zwischenfolie aus Kunststoff verbunden.

L.2 Windschutzscheibe eines Kraftfahrzeugs ist jedoch vor
ihrem endgiiltigen Einbau auf der Fertigungslinie der Wagen
Behandlungsbedingungen oder nach der Inbetriebnahme des
Fahrzeugs Nutzungsbedingungen unterworfen, dic geeignete
mechanische Leistungen erfordern., Ein gekiinltes Glas ist
zerbrechlich, so daf die Bruchgefahren entweder wédhrend der
Montagearbeiten oder durch Warmeschock, wenn z.B. im Wagen.
zur Beseitigung von Schwitzwasser oder zum Abtauen warme
Luft auf die Innenseite der kalten Winschutzscheibe gebla-

sen wird, begrenzt werden miissen.
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Eine allgemein bekannte Methode besteht darin, den Rand der
Glasplatten zu Beginn ihrer Abklihlung mdBig anzublasen, um
in diesem Bereich eine leichte Druckvorspaniung zu schaffen,
die die spdteren Bruchgefahren begrenzt. So gibt es z.B. im
Ofen zum Wdélben von Verbundscheiben, der in FR-PS 87-16 083
beschrieben ist, hinter den Zellen, in denen das Wilben des
Glases durch Eigengewicht erfolgt, eine sogenannte Blaszel-
le, in der das Glas wdhrend seines Aufenthalts in der Rand-
zone der Tafel angeblasen wird.

Zum Blasen werden gewohnlich Blashauben, die die Form eines
Pyramidenstumpfs haben, verwendet. Die Luft wird an den Wén-
den entlanggefiihrt und gelangt dann in den freien Ourchgang
zwischen dem Rand der Haube und dem Glas. In der Mitte ist
die Luftzirkulation viel langsamer. Der W&rmeaustausch wird
also am Rand beglinstigt. Wenn dieses System zufriedenstel-
lend funktionieren soll, miissen die Abmessungen der Glasta-
fel und der Haube aufeinander abgestimmt sein. Wenn Tafeln
unterschiedlicher Abmessungen mit ein und derselben Haube
behandelt werden sollen, wird die Beherrschung des Phdnomens
schwierig. Insbesondere bei Wagen, die in kleiner Serie her-
gestellt werden, cder wenn die Machfrage sehr diversifiziert
ist, wie auf dem Ersatzteilmarkt, kann es wiinschenswert sein,
abwechselnd unterschiedliche Modelle herzustellen. In die-
sem Fall miiBte die Blashaube mit dem Modell gewechselt wer-
den. Das ist nicht realisierbar, da die Anpassungsmdglich-
keiten des Systems mit Haube gering sind. Nur der Durchsatz
der Luft kann verdndert werden, indem cntweder der Druck vor
der Haube oder der Abstand der Haube zum Glas verdndert wird.
Dabei wird jedoch auch die behandelte Fldche sowie die Ver-
teilung der Luf{drﬁcke auf dieser Flache verdndert. Unter
diesen Bedingungen ist es bei Modellen unterschiedlicher
GroBe und Dicke praktisch unmidglich, gleichzeitig die Brei-
te der am gesamten Umfang der Glastafel vorgespannten Zone
und den Wert dieser Vorspannung zu beherrschen.

Es hitte vorgesehen werden kdénnen, Systeme einzusetzen, die
von Anfang an zum Hidrten von Glas unterschiedlicher Abmes-
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sungen bestimmt sind. So wird in EP-PS 0 246 123 die Verwen-
dung eines einstellbaren Blaskastens vorgeschlagen, bei dem
es mit Hilfe von Schiebern moglich ist, bestimmte Zonen ab-
zuschirmen. Die gleiche Vorrichtung kénnte verwendet werden,
um den mittleren Teil des Kastens auf einer Fléche abzu-
decken, die umso groBer ist, je groBer die Windschutzscheibe
ist. Bie mechanische Bedienung dieser Systeme ist jecoch
schwierig und ihre Funktionstichtigkeit in heiben und schwer
zugénglichen Zellen wirde Probleme aufwerfen, die bei der
vorliegenden Erfindung vermieden werden konnen.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, den gesamten Fertigungsprozel, ins-
besondere im Hinblick auf das Scheibensortiment, bei Sicherung
einer hohen Produktqualitdt, kostenginstiger zu rationalisieren.

Darlequng des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Problem der An-
passung des Blasens an unterschiedliche Scheibengroben zu losen.

Hierzu schlégt die Erfindung ein Verfahren vor, bei dem die
Luft, statt nur in eine Haube in Form eines aufgeweiteten Kanals
geleitet zu werden, an einer Ablenkvorrichtung entlanggefihrt
wird, die den mittleren Teil der Glastafel verdeckt, so dab die
Luft nur deren Umfang erreichen kann. Die Ablenkvorrichtung, die
pyramidenformig ist, verleiht den Luftstromen aus diesem @Grund
eine genaue Richtung.

Um das Blasen an unterschiedliche Glastafeln anzupassen, sieht
das verfahren der Erfindung vor, daB die obige Vorrichtung
mehr oder minder von der heiBen Glastafel abgestellt wird; 80
daB ihr Umfang unter Neutralisierung einer mehr oder minder
groBen mittleren Zone beblasen wird.

In einer Variante der Erfindung wird zusétzlich zu der obigen
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pyramidenformigen Ablenkvorrichtung ein Kanal von aufgewei-
teter Form, der um die Ablenkvorrichtung einen Mantel bildet,
verwendet, wobei dieser Mantel vorteilhafterweise wie die
Ableakvorrichtung pyramidenférmig ist. Durch die Verénderung
des Abstandes zwischen aufgeweitetem Kanal und Ableﬁkvorrich-
tung kann der Durchsatz und/oder die Geschwindigkeit der Luft
verédndert werden.

In einer weiteren Form des Verfahrens der Erfindung werden
die Luftstrahlen mit Klappen parallel zu den Seiten der py-
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ramidenformigen Ablenkvorrichtung gyenauer zwischen dem Man-
tel am Ende des Kanals und der Ablenkvorrichtung ausgerich-
tet, wobei diese Klappen miteinander verbunden sind und py-
ramidenstumpfformige Einheiten bilden. Mehrere dieser Ei'-
tieiten kdnnen miteinander verbunden werden, und, wenn sie
unterschiedlich zueinander eingestellt werden, kann die
Verteilung der Driicke in der Blaszone verdnderi werden.

Ausfiihrungsbeispiel:

Die Funktionsweise der Erfindung zeigt sich klarer in der
Beschreibung der folgenden Figuren.

_Figur 1 stellt eine traditionelle Blashaube dar, Figur 2
stellt eine erfindungsgemidfe pyramidenfdrmige Ablenkvorrich-
tung dar. Figur 3 zeigt schematisch die Wirkung der Anderung
des Abstands Ablenkvorrichtung/Glastafel an der Oberflédche
der beblasenen Zone. In Figur 4 sieht man eine Ablenkvorrich-
tung und einen Kanal mit seinem ihn umgebenden pyramidenfdr-
migen Mantel und Figur 5 stellt eine Blaseinheit mit einer
Ablenkvorrichtung, einem Kanal und zwei Klappeneinheiten dar.

Figur 1 stellt eine Blashaube dar, wie sie gewdhnlich in
fen zum Wolben von Glastafeln durch Eigengewicht verwendet
wird. In solche Ufen werden die Glastafeln flach auf Wagen
mit Hilfe von Metallformen, die als "Skelett" bezeichnet'
werden, eingebracht. Der Wagen gibt die Mdglichkeit, die
Glastafel fortschreitend von einer Zell in die néchste zu
verschieben. Das Glas erhitzt sich allmdhlich, wobel es sich
unter seinem Eigengewicht solange verformt, bis es am Umfang
die Form des Skeletts angenommen hat. Nach dem Wélben wird
das Glas allmahlich abgekiihlt, indem es in mehrere Abkiihl-
zellen transportiert wird, wobei vermieden wird, es abzu-
schrecken. In der oder den ersten Zellen wird der Umfang

der Glastafel im allgemeinen m#Big angeblasen, so daB eine
leichte Umfangsvorspannung geschaffen wird. Es geht darum,
in einer Zone von etwa 15 mm Breite eine Oberfléchendruck-
spannung mit einem Wert zwischen 60 und 250 kg/cm? zu erzeu-
gen, die dem Glas in diesen Bereichen eine verbesserte Festig-
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keit sowohl gegeniiber mechanischen StiéBen ais auch gegeniiber
thermischen Belastungen bei Gebrauch verschafft. In den Ofen,
in denen die Produktionszeiten lang sind, d.h. in denen iiber
lange Zeitrdume das gleiche Scheibenmodell hergestellt wird,
geniigun die Vorrichtungen wie diejenige von Figur 1, da die
Abmessungen der Haube an die der Scheibe angepafit éind. Es
ist sogar mioglich, die Abmessungen der Scheibe leicht zu &n-
dern. Eine Korrektur der Hihe der Haube oder des Luftdrucks
davor geniigt im allgemeinen, um die Abkiihlung an verschie-
dene Scheiben anzupassen. Wenn die Abmessungen zwischen einer
Windschutzscheibe und der ndchsten jedoch stark veré&ndert
werden sollen, ist diese Einstellbreite unzureichend und der
ProduktionsausstoB wie auch die Qualitdt der hergestellten
Erzeugnisse leiden darunter. Wenn zu stark geblesen wird, be-
steht die Gefahr, daB das Glas verformt wird oder im Ofen
bricht und wenn dagegen zu wenig geblasen wird, reicht die
erzielte Druckspannrung fiir den Erhalt der gewiinschten Verbes-
serungswirkung der Festigkeit nicht aus.

Das in der Erfindung vorgeschlagene Verfahren erméglicht
einen groBen Bereich der Einstellungen sowie eine sofortige
Verinderung derselben, so daB der hergestellte Windschutz-
scheibentyp sofort gedndert und sogar das Fertigungsprogramm
durch Anderung der Sollwerte unvorhergesehen gedndert wer-
den kann., Die Blaseinstellungen bei Eintritt der neuen Schei-
be in jeder Blaszone werden dann sofort angepalt. Moderne
ifen werden ja mit Mikroprozessor gesteuert und die Sollwer-
te fiir jeden Scheibentyp sind gespeichert uhd kénnen leicht
abgerufen werden.

Figur 2 stellt eine perspektivische Ansicht der Funktions-
weise des Verfahrens der Erfindung dar. Es ist ein Metall-
rahmen 1 zu sehen, der das "Skelett" 2 trdgt. Die auf ihre
endgiiltige GrdBe zugeschnittene Glastafel 3 liegt horizontal
auf dem Skelett und die aus Glastafel, Skelett und Rahmen
bestehende Einheit befindet sich auf einem nicht dargestell-
ten Wagen, der sie nacheinander von einer Zelle des Ofens
in die ndchste transportiert. Im Ofen befinden sich hinter-
einander Heizzellen, in denen das Glas eine einheitliche
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Temperatur erreicht, die unabh#ngig von seiner Form oder sei-
ner Dicke immer gleich ist, dann Wolbungszellen, in denen
die Heizung der gewiinschien Verformung angepaft ist, wobei
die am starksten gewdlbten Zonen heiBer sein miissen. Am Aus-
ganr der Wolbungszellen wird die Einheit durch den Wagen in
die (oder in die erste) Blaszone gezogen. Die in dieser Zone
gelegene erfindungsgemdfe Blasvorrichtung ist schematisch

in einer perspektivischen Ansicht von Figur 2 dargestellt.
Ein breiter Kanal 4 fihrt Luft mit bestimmter Temperatur und
bestimmtem Durchsatz, die auf die Windschutzscheibe geblasen
wird. Die eingefiihrte Luft stammt im allgemeinen aus einer
der nachgeschalteten Abkiihlzellen, diese heifle Luft wird in
addquaten Teilen mit Frischluft von auBerhalb des O0fens ver-
mischt, so daB sie eine bestimmte Temperatur, die im allge-
meinen zwischen 40 und 50 °C liegt, erhdlt. In der Figur
symbolisieren die Pfeile 5 die Luftstrahlen. Die Luft ge-
langt auf eine Ablenkvorrichtung 6 in Form einer Pyramide,
auf deren Spitze sie auftrifft. Die Grundfldche dieser Ab-
lenkvorrichtung hat eine Kontur, die von der allgemeinen
Form der zu behandelnden Glastafeln abhidngt. In einer bevor-
zugten Ausfiihrungsform der Erfindung hat die Pyramide eine
rechteckige Grundfldche, der Spitzenwinkel, den die kleinen
Seiten mit der Achse der Pyramide bilden, betrﬁgt etwa 30°,
der der grofen Seiten etwa 45°. Um Scheiben zu behandeln,
deren Abmessungen 190 cm x 110 cm erreichen kdnnen, kann die
GréBe des Rechtecks, das die Grundfldche der Pyramide bil-
det, vorteilhafterweise etwa 90 cm x 50 ci. betragen.

In Figur 3 wurde schematisch die Blasvorrichtung mit einem
Luftkanal 4, einer pyramidenfgrmigen Ablenkvorrichtung 6

und vom Kanal und von der Ablenkvorrichtung geleiteten Luft-
strahlen 5 dargestellt. Diese Luft trifft auf die Glasta-
fel 3, die zur Vereinfachung eben dargestellt wurde. Es wur-
de ebenfalls eine zweite Lage fiir eine kleinere Glasplatte 7
dargestellt. Damit diese richtig beblasen wird, muite ihr
Abstand zur Ablenkvorrichtung 6 verringert werden, so dal
die von den Luftstrahlen bestrichene Zone kleiner als die
der Glastafel 3 ist. So wird das Prinzip der Anpassung der
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Blasung an unterschiedliche Glasabmessungen verstdndlich., In
der Praxis bewegen sich alle Glastafeln jedoch wesentlich in
der gleichen Ebene und die Lage der Atlenkvorrichtung verédn-
dert sich.

In Figur 4 wurde eine andere Ausfiihrungsart der Erfindung
dargestellt. Sie zeigt nach wie vor die pyramidenfdrmige
Ablenkvorrichtung 6 und den Luftzufiihrungskanal 4, Diesmal
hat der Kanal jedoch einen Mantel 8, der ebenfalls die Form
eines Pyramidenstumpfes hat. Die Seiten desselben verlaufen
vorzugsweise parallel zu denen der Ablenkvorrichtung 6. Es
wird ersichtlich, daB, wenn die beiden Pyramiden zueinander
parallel verschoben werden, der Durchsatz der kanalisierten
Luit verdndert werden kann,

In Figur 5 ist dle vollstdndigste Ausfiihrungsform der Erfin-
dung zu sehen. Das gesamte aus rostfreiem Stahlblech ausge-
filhrte hergestellte Blacsystem ist in eine Blaszelle eines
Wolbungsofens gebracht. Es ist an einem Metallgestell 10
aufgehdngt, das seinerseits mit dem Geriist des Ofens ver-
bunden ist. Die Luft kommt durch die feste Leitung 9 mit
einem bestimmten Oruck und einer bestimmten Temperatur, sie
flieBt dann durch eine flexible Leitung 11; tavor sie in

den Luftkanal 12 mit dem anschlieBenden Mantel 13 gelangt.
Der LuZftkanal 12 und der Mantel 13 konnen vertikal mit Hilfe
von Stangen 14, die mit mechanischen Mitteln 15 wie Zylin-
dern gesteuert werden, versteilt werden. Es kdnnen aber auch
Zahnstangen, Schnecken usw. eingesetzt werden. Diese Mittel
sind ihrerseits am Gestell 10 befestigt. Die aus dem Kanal
12 austretende Luft trifft auf die Spitze der pyramidenfdr-
migen Ablenkvorrichtung 16. Diese Ablenkvorrichtung ist
durch Stangen 17 an Hubaitteln 18 aufgehdngt.

Iwischen dem Mantel 13 und der pyramidenfdrmigen Ablenkvor-
richtung 16 sind zwei pyramidenstumpffdrmige Klappeneinhei-
ten 19 dargestellt, die jeweils mit ihren autonomen Ver-
schiebungsmitteln ausgeriistet sind. Wena nétig, konnten
auch andere Klappensysteme vorgesehen werden.
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In dieser bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind
also mehrere identische, ineinander gesetzte Pyramidenfor-
men zu sehen. Jede kann vertikal unabhdngig von den anderen
verschoben werden. Ihre Form ist derart, dall, wenn sich die
Ablenkvorrichtung 16 in ihrer obersten Stellung und der
Mantel 13 in seiner untersten Stellung befinden, dic vier
Pyramiden miteinander in engen Kontakt kommen wiirden.

Die Einstellung des Systems geschieht folgendermaflen: Zu-
nachst wird die Ablenkvorrichtung 16 in einen solchen Ab-
stand zum Glas gebracht, daB die Windschutzscheibe in der
gewiinschten Zone beblasen wird. Die ndchste Einstellung ist
die der Hohe des Mantels 13. So wird ein Durchgangsquerschnitt
fiir die Blasluft festgelegt, mit dem es moglich ist, die ge-
wiinschte Abkiihlung, also den Spannungszustand zu erreichen.
Zuletzt erfolgt die Einstellung der Klappensysteme 19, mit
der es mdglich ist, die Luftstrahlen fein auszurichten.

In der modernen Industrie, und um eine solche handelt es
sich bei der Herstellung von Kraftfahrzeugscheiben, insbe-
sondere von Windschutzscheiben, sind die Probleme einer.
schnellen Reaktion auf die Nachfrage des Marktes durch ma-
ximale Begrenzung der Lagerbestdnde entscheidend geworden.
Es is% also wesentlich, iber Produktionsmittel verfiigen zu
kénnen, die extrem flexibel sind, d. h. die sich augenblick-
lich an die Nachfrage anpassen. So vurden Ofen zum therm}-
schen Wolben durch Eigengewicht mit sehr niedriger thermi-
scher Trigneit entwickelt. Diese Ufen, wie z. B. derjenige,
der in FR-PS 87-16 083 beschrieben ist, ermdglichen es, nach-
einander Scheiben mit sehr unterschiedlichen Dicke-, Farb-
oder GréBenmerkmalen zu produzieren. Es kann sogar vorgese-
hen werden, ein Fertigungsprogramm im letzten Moment zu &n-
dern, indem in den am Eingang des Ofens wartenden Warenzug-
unerwartet ein neuer Wagen eingeschoben wird. Die Reaktions-
zeit solcher Ofen ist derart kurz, da@ das Wolben der neuen
Scheibe im allgemeinen problemlos erfolgt. Es ist also be-
sonders niitzlich, anschlieBend iber ein Blasverfahren zu
verfiigen, das ebenfalls unerwartete Entscheidungen ermog-
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licht. Das Verfahren der Erfindung erlaubt es dem System,
augenblicklich auf einen Befehl zu reagieren, mit dem das
Programm, in welcher Reihenfolge die verschiedenen Scheiben
den Ofen passieren, gedndert wird. Das Verfahren wird fol-
gendermaflen eingesetzt. Nach Vorversuchen wurde fiir jede
WindschutzscheibengriBe eine optimale Einstellung dér vier
Pyramidenstiimpfe der Figur 5 festgelegt. Zundchst wurde die
Lage der pyramidenfdrmigen Ablenkvorrichtung 16 festgelegt.
Sie verdeckt den mittleren Teil der Scheibe, den die Blas-
luft nicht erreicht, und richtet die Luft an die Ridnder, wo
die Druckspannung am gréBten sein muB. Wenn die Form der Ab-
lenkvorrichtung nicht genau der Form der Scheibs ent*spricht,
z. B. weil sich das Verhdltnis der GrdBe ihrer Grundfléche,
Ldnge/Breite sehr vom Verhdltnis Lange/Breite der Scheibe
selbst unterscheidet, wird die Ablenkvorrichtung so an- oder
abgestellt, daB die vier Ridnder beblasen werden. Durch die
Eirstellung des Durchsatzes und der Geschwindigkeit der Luft
miissen die besten Bedingungen herausgefunden werden. Als
Ndchstes werden durch Einstellung der Héhe des Kanals 12,

an Jdessen Ende sich der Mantel 13 befindet, und des Drucks
der Luft davor die besten Blasbedingungen herausgefunden.
Als letzte Parameter sind die Hdohen der Zwischenklappen 19
zu bestimmen. Sie legen die richtige Druckverteilung in der
Blaszone fest. Nachdem diese Arbeitsbedingungen fiir jeden
Scheibentyp gefunden sind, werden die entsprechenden EinT
stellungen aller Hubmittel, wie 15 oder 18, in den Speicher
des Mikroprozessors fiir die Ofenfiihrung eingeschrieben.

Zur Anwendung des erfindungsgemdBen Verfahrens wird, wenn
eine neue Scheibenart die Wolbungszelle (oder die Pufferzel-
le, sofern vornaﬁden) in Richtung Blaszelle verldBt, an den
Mikroprozessor fiir die Ofenfiihrung der Befehl gegeben, die
Hubmittel, wie 15 und 18, auf die der fraglichen Scheibe
entsprechenden gespeicherten Werte einzustellen. So wird
das Blasverfahren automatisch angewendet und das gesuchte
Ziel erreicht, né@mlich dafl unabhingig von der Reihenfolge
der verschiedenen Scheiben nacheinander, selbst wenn diese
unvorhergesehen ist, das fiir die fragliche Scheibe am besten
geeignete Blasen augenblicklich angewendet werden kann.
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