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(57) Формула изобретения
1. Устройство для изгибания стеклянного листа, содержащее роликовый конвейер,

имеющий множество подающих роликов для подачи стеклянного листа, нагретого
нагревательной печью, в направлении подачи; и средство привода роликов для
перемещения каждого из подающих роликов вверх и вниз в направлении,
перпендикулярном направлению подачи, для формирования заданной изогнутой
плоскости на плоскости подачи, образованной множеством подающих роликов, и
перемещения изогнутой плоскости в направлении подачи вместе с перемещением
стеклянного листа в направлении подачи для изгибания стеклянного листа вдоль
направления подачи;

причем устройство для изгибания стеклянного листа, кроме того, содержит
средство определения положения стекла для получения информации о положении
стеклянного листа на роликовом конвейере и средство управления для управления
перемещением вверх-вниз каждого из подающих роликов средством привода роликов
в соответствии с информацией положения, определенной средством определения
положения стекла, для формирования заданной изогнутой плоскости на плоскости
подачи в соответствии с положением стеклянного листа.

2. Устройство по п.1, в котором средство определения положения стекла содержит
средство выявления вхождения для выявления вхождения стеклянного листа в
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заданное положение обнаружения, находящееся на предшествующей стороне
относительно положения формования на роликовом конвейере, где перемещение
вверх-вниз каждого из подающих роликов осуществляется приводными средствами
для роликов; и

средство вычисления информации о положении для вычисления информации о
положении стеклянного листа;

при этом средство управления управляет перемещением вверх-вниз каждого из
подающих роликов средствами привода роликов в соответствии с информацией о
положении, вычисленной средством вычисления информации о положении, для
формирования заданной изогнутой плоскости в соответствии с моментом времени,
когда стеклянный лист достигает каждого из подающих роликов.

3. Устройство по п.2, которое также содержит запоминающее средство для
сохранения в памяти момента начала движения при перемещении вверх-вниз и
рабочей модели перемещения вверх-вниз на основе информации о расстоянии до
заданного положения обнаружения для каждого из подающих роликов; при этом
средство управления содержит средство управления регулированием времени работы
для начала перемещения вверх-вниз каждого из подающих роликов средствами
привода роликов, когда информация о положении, вычисленная средством
вычисления информации о положении, согласуется с моментом времени начала
движения, сохраненным в запоминающем средстве; и средство управления рабочей
моделью для осуществления перемещения вверх-вниз каждого из подающих роликов
средствами привода роликов согласно рабочей модели, сохраненной в запоминающем
средстве.

4. Устройство по п.3, которое также содержит счетчик для регулярного отсчета
показания счетчика в соответствии с подачей стеклянного листа; средство вычисления
начального адреса для вычисления начального адреса для начала вертикального
перемещения каждого из подающих роликов средствами привода роликов в
соответствии с моментом начала движения, сохраненным в запоминающем средстве, и
показанием счетчика, отсчитанным счетчиком; и

буферное запоминающее средство для запоминания в буфере начального адреса
каждого из подающих роликов, вычисленного средством вычисления начального
адреса, каждый раз, когда вхождение стеклянного листа в заданное положение
обнаружения обнаружено обнаруживающим вхождение средством, таким образом,
что начальные адреса сохраняются в буфере в порядке вхождения стеклянных листов
в заданное положение обнаружения таким образом, что начальные адреса
соответствуют соответствующим стеклянным листам;

в котором средство управления регулированием времени работы считывает
начальные адреса соответствующих подающих роликов в порядке, в котором они
сохраняются в буфере в буферном запоминающем средстве, и выдает команды для
средств привода роликов на начало вертикального перемещения каждый раз, когда
отсчет счетчика согласуется с начальным адресом.

5. Устройство по любому из пп.1-4, также содержащее средство управления угловой
скоростью для управления угловой скоростью каждого из подающих роликов
согласно положению по вертикали подающего ролика таким образом, что
горизонтальные компоненты скоростей подачи всех подающих роликов становятся
равными.

6. Способ изгибания стеклянного листа, включающий подачу нагретого
стеклянного листа роликовым конвейером, имеющим множество подающих роликов;
формирование заданной изогнутой плоскости на плоскости подачи, образованной
множеством подающих роликов, посредством движения вверх и вниз каждого из
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подающих роликов в направлении, перпендикулярном направлению подачи при
подаче; и перемещение изогнутой плоскости в направлении подачи вместе с
перемещением стеклянного листа таким образом, что стеклянный лист помещается на
изогнутую плоскость таким образом, чтобы изгибать стеклянный лист вдоль
направления подачи под действием его собственного веса;

при этом способ также включает этап определения положения стекла для
получения информации о положении стеклянного листа на роликовом конвейере и
этап управления для управления перемещением вверх-вниз каждого из подающих
роликов в соответствии с информацией о положении, определенной в ходе этапа
определения положения стекла, для формирования заданной изогнутой плоскости на
плоскости подачи в соответствии с положением стеклянного листа.

7. Способ по п.6, в котором этап определения положения стекла включает этап
выявления вхождения для выявления вхождения стеклянного листа в заданное
положение обнаружения, находящееся на предшествующей стороне относительно
положения формования на роликовом конвейере, где осуществляется перемещение
вверх-вниз каждого из подающих роликов, и этап вычисления информации о
положении для вычисления информации о положении стеклянного листа;

при этом этап управления включает управление перемещением вверх-вниз каждого
из подающих роликов в соответствии с информацией о положении, вычисленной на
этапе вычисления информации о положении, для формирования заданной изогнутой
плоскости на плоскости подачи в соответствии с моментом времени, когда
стеклянный лист достигает каждого из подающих роликов.

8. Способ по п.7, который также включает этап ввода для предварительного
запоминания в запоминающем средстве момента времени начала движения вверх и
вниз и рабочей модели перемещения вверх-вниз для каждого из подающих роликов на
основе информации о расстоянии до заданного положения обнаружения,

при этом этап управления включает этап управления регулированием времени
работы для начала перемещения вверх-вниз каждого из подающих роликов, когда
информация о положении, вычисленная в ходе этапа вычисления информации о
положении, согласуется с моментом времени начала движения, сохраненным в
запоминающем средстве, и этап управления рабочей моделью для выполнения
перемещения вверх-вниз каждого из подающих роликов согласно рабочей модели,
сохраненной в запоминающем средстве.

9. Способ по п.8, который также включает этап регулярного считывания отсчета
счетчика в соответствии с подачей стеклянного листа; этап вычисления начального
адреса для вычисления начального адреса для начала перемещения вверх-вниз
каждого из подающих роликов на основе момента времени начала движения,
запоминаемого в запоминающем средстве, и показаний счетчика, считываемых в ходе
этапа отсчета; и

этап сохранения в буфере для запоминания в буфере начального адреса каждого из
подающих роликов, вычисленного в ходе этапа вычисления начального адреса
каждый раз, когда вхождение стеклянного листа в заданное положение обнаружения
обнаружено в ходе этапа обнаружения вхождения, таким образом, что начальные
адреса сохраняются в буфере в порядке вхождения стеклянных листов в заданное
положение обнаружения, таким образом, что начальные адреса соответствуют
соответствующим стеклянным листам;

при этом этап управления регулированием времени работы включает считывание
начальных адресов соответствующих подающих роликов в порядке, в котором они
сохраняются в буфере в буферном запоминающем средстве, и начало перемещения
вверх-вниз каждого из подающих роликов каждый раз, когда отсчет счетчика,
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считываемый в ходе этапа отсчета, согласуется с начальным адресом.
10. Способ по любому из пп.6-9, в котором угловой скоростью каждого из

подающих роликов управляют согласно положению по вертикали подающего ролика
таким образом, что горизонтальные компоненты скоростей подачи всех подающих
роликов становятся одинаковыми.
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