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Tiivistelmd - Sammandrag

Valmistuslinjaan lasilevyjen (14) tempe- liikerataan nahden ja jonoihin, jotka
roimiseksi kuuluu uuni (18), toinen uuni ovat olennaisesti yhdensuuntaisia liike-
(20), taivutusosasto (22) ja jadhdytys- radan kanssa lasilevyjen saattamiseksi
osasto (10), jotka on sijoitettu perak- tayttamdadan ennalta madratyt sarkymis-
kdain lasilevyjen (14) olennaisesti vaaka- madraykset.

suoraan ulottuvalle kul jettimelle (12).
Toinen uuni (20) ulottuu uunin (18) ja
taivutusosaston (22) valilla lasilevyjen
sdilyttamiseksi ennalta maidridtyssa lam-
potilassa. Toisessa uunissa on sivuseinit
(28), jotka on muodostettu useista har-
joista (64) ja uunia voidaan valinnai-
sesti pidentda lasilevyjen kuikuradalla.
Uuniin (20) kuuluu ohjatut kuumennus-
elimet (100). Jaadhdytysosastoon (10)
kuuluu useita putkia (132), jotka on
sijoitettu lasilevyjen kulkuradan ylid- ja
alapuolelle ja liitetty paineilmanlihtee-
seen. Putket (132) on jarjestetty rivei-
hin, jotka ovat olennaisesti kohtisuoria



Till tillverkningslinjen foér temperering av
glasskiva (14) hor ugn (18), en andra ugn (20),
bockninsstalle (22) och avkylningsavdelning
(10) ,vilka placerats efter varandra pa den
konformt vagrata transportéren (12). Den andra
ugnen (20) stracker sig mellan ugnen (18) och
bockningsstallet (22) for att uppbevara
glasskivan vid bestamd temperatur. Den andra
ugnen omfattar sidovaggar (28), vilka bildats
av flera borstar (64) och ugnen kan eventuellt
férlangas pa glasskivans bana. Ugnen (20) om-

fattar styrda uppvarmningsorgan (100). Avkyl-

ningsavdelningen (10) omfattar flera ror (132),
vilka placerats pa glasskivans banas ovre och
undre sida och kopplade till tryckluftkalla.
Réren (132) har placerats i rader, vinkelrata
mot glasskivans rorelsebana och i rader som ar
konformt likariktade med glasskivans bana for

att fa glasskivan att uppfylla pd forhand
faststdallda hallfasthetskrav.
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Laite ja menetelmd lasilevyjen karkaisemiseksi. - Anordning och
férfarande fo6r temperering av glasskivor.

Esilld olevan keksinndn kohteena on yleisesti ottaen lasilevy-
jen valmistus ja tarkemmin sanottuna parannettu menetelmd ja
laite lasilevyjen karkaisemiseksi mddrdttyjen standardien
mukaisiksi sarjavalmistuksessa.

Monissa maissa on virallisia md&r&yksid, jotka middrittelevat
ajoneuvojen ikkunoina kdytettdvien karkaistujen lasilevyjen
sdrkymistavan. Usein tdllaiset mddrdykset edellyttdvidt, ettd
sdrkyneessd lasilevyssd ei saa olla vaarallisia pitkdnomaisia
osasia. Esimerkiksi brittil&inen standardi BS 5282 estdd peri-
aatteessa 60 mm pidempien osasten esiintymisen silloin, kun
pituus ei ole pienempi kuin neljé kertaa leveys. Brittil&dinen
standardi BS 5282 mddrdd, ettd lasilevylld milld tahansa

50 mm x 50 mm nelidlld olevien osasten mddrdn tulee olla rajoi-
tetulla alueella ja mddrdd lisdksi kunkin osasen sallitun
maksimialan.

Autoteollisuudessa on viime aikoina pyritty pienent&@midn ikku-
nalasien paksuutta, jotta t&114 tavoin saataisiin vdhennetyksi
ajoneuvon bruttopainoa. Paksuudeltaan 3,5 mm tai vdhemmdn ole-
via lasilevyjd on kuitenkin vaikeata karkaista siten, ettd
viralliset sdrkymismddrdykset tulevat tdytetyiksi ja lis&did
vaikeuksia erityisesti pitkien osasten (kiilamaiset osat) vdlt-
tédmisessd seuraa siitd, ettd lasilevy on suhteellisen suuriko-
koinen.

Viimeaikaisessa Eurooppalaisessa turvamddrdyksessd ECE R43,
kategoria I, on asetettu uudet standardit tai normit karkais-
tulle lasille. Mddrittelyn mukaisesti 3,5 mm ja ohuempi lasi
asettuu kategoriaan I paksuustoleranssin ollessa plus tai minus
0,2 mm. Tdhdn kategoriaan kuuluvalle lasille on md&rdyksessi
kaksi ratkaisevaa vaatimusta. Ensinndkin sdrkymisalue on vi-



hintdin 40 osasta ja enintddn 450 osasta 50 mm x 50 mm olevalla
alueella. Toiseksi pitkien sirpaleiden (eli kiilamaisten)
pituus ei saa ylittdd 75 mm. Ndiden tiukempien turvamddrdysten
kdyttd karkaistun lasin kohdalla on aiheuttanut uusia haasteita
lasinvalmistajille.

US-patentissa n:o 4,662,926 on esitetty menetelmd lasilevyn
tekemiseksi kestdvammdksi kuumentamalla se deformaatiopisteen
ylittdvdan lampotilaan ja karkaisemalla sitten kuumennettu
lasilevy puhaltamalla lasilevyn molempia pintoja vasten jaah-
dytysainetta kahdesta vastakkaisesta suutinryhmd@std. Jd&hdytys-
aine saatetaan t6rmddmddn lasilevyn kumpaankin pintaan saman-
keskiselld pySredlld kuviolla, jolloin lasilevy karkaistuu
tehokkaammin ja siitd syystd muodostuu entistd lujemmaksi ylei-
sesti ottaen pydredltd keskialueelta.

Erds toinen menestyksellinen menetelmd valmistettaessa taivu-
tettuja, karkaistuja lasilevyjd, jollaisia yleisesti k&ytetéén
autojen ja vastaavien lasitteina, on vaakasuuntainen puristus
taivutustekniikka. Tédssd menetelmdssd yleisesti ottaen kuumen-
netaan esileikatut tasaiset lasilevyt pehmenemis- tai taivutus-
ldmpétiloihinsa kuljettamalla niitd rullakuljettimella kuumen-
nusuunin ldpi, taivuttamalla kuumennetut lasilevyt haluttuun
kaarevuuteen tai muotoon komplementtimuottiparin vdlissd ja
karkaisemalla sitten lasilevyt jddhdyttd@mdlld taivutettuja
levyjd ohjatusti lasin karkaisualueen alapuolella olevaan
ldmpdtilaan.

Esilld olevan keksinndn tarkoituksena on saada aikaan parannet-
tu menetelmd ja laite lasilevyjen karkaisemiseksi, jolloin
levyjd voidaan kdyttdd autojen ikkunoina ja niiden paksuus voi
olla 3,5 mm tai vdhemmdn ja jolloin menetelmdlld ja laitteella
kyetddn tasaisesti valmistamaan karkaistuja lasilevyjd, jotka
vastaavat tdysin virallisia lujuus- ja sdrkymisvaatimuksia.
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Esilld olevan keksinndn avulla saadaan aikaan menetelmid ja
laite lasilevyn karkaisemiseksi, jolloin lasilevy on tuettuna
vaakatasoon ja sitd siirretddn vaakatasossa kuumennusuunin l&pi
kuljettimella. Lasilevyn kulkiessa uunin ldpi se kuumenee
haluttuun taivutusldmpdtilaan ldpikotaisin. Kuumennusuunista
poistumisen jdlkeen kuumennettu lasilevy siirtyy toiselle
kuljetinosalle.

Toinen kuljetinosa siirtdd lasilevyn uuniin, joka sdilyttii
kuumennetun lasilevyn l&mpdtilan, kunnes levy on valmis muo-
toiltavaksi taivutuspuristimessa ennalta midrdttyyn kaarevuu-
teen. Lampd sdilytetddn uunissa kdyttdmd@lld sopivia kuumennus-
laitteita, kuten esimerkiksi s#hkévastuselementtejd tai kaasu-
polttimia, jolloin lasilevy sdilytt#d uunissa taivutukseen
sopivan riittdvdn lampdtilan.

TyOntyessddn ulos uunin poistumispddssd olevasta aukosta lasi-
levy siirtyy taivutusasemaan. Taivutusasemassa on muottiosat,
joissa on komplementtimuokkauspinnat, joiden kaarevuus vastaa
taivutetun lasilevyn muotoa. Muottiosat on sovitettu liikkumaan
keskindisesti toisiaan kohti ja toisistaan poispdin, jolloin
tdmdn keskindisen liikkeen avulla lasilevy muotoutuu haluttuun
kaarevuuteen. Sen jdlkeen lasilevy poistuu taivutusasemasta ja
siirtyy kolmannelle kuljetinosalle.

Kolmas kuljetinosa siirt&d taivutetun lasilevyn jd&hdytyslait
teen sisdltdvdn karkaisuaseman ldpi. Jd&hdytyslaitteeseen
kuuluu ylemmdt ja alemmat puhallinyksikdt, jotka on sijoitettu
lasilevyn kulkuradan yld- ja alapuolelle. Puhallinyksikdt suun-
taavat vastakkaiset jddhdytysainesuihkut lasilevyn vastakkaisia
pintoja vasten ja muodostavat ennalta mddrdtyn kuvion.

Lasilevyn jidhdytys kéyttémdlld ennalta midrdttyd kuviota kar-
kaisee ja siis vahvistaa lasilevyd entistd tehokkaammin. Tehok-
kaampi karkaisu ja sen seurauksena lujuuden parantuminen est&i



kiellettyjen pitk&nomaisten osasten esiintymisen lasilevyn
sdrkyessd ja vdhentdd myds osasten tai sdréjen suurimman ja
pienimmén mddrdn vdlistd eroa sirkyneen lasilevyn eri pinta-
yksikOissd.

Keksinndn tarkoituksena on saada aikaan parannettu menetelmd ja
laite lasilevyn karkaisemiseksi ja samanaikaisesti muodostaa
lasilevy, joka vastaa karkaistun lasin eri turvamddrdyksissé
esitettyjd vaatimuksia, jotka koskevat sdrkymisaluetta ja s&rs-
jen pituutta. Keksinnén mukaiselle menetelmdlle on tunnusomais-
ta patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosassa esitetyt asiat.
Keksinndn mukaiselle laitteelle on puolestaan tunnusomaista
patenttivaatimuksen 9 tunnusmerkkiosassa esitetyt asiat.

Keksinndn yll&d esitetyt tarkoitukset ja edut selvidvdt ammatti-
miehelle tarkastelemalla seuraavaa keksinn6én erdidn suoritusmuo-
don yksityiskohtaista selvitystd viittaamalla oheisiin piirus-
tuksiin, joissa: '

Kuvio 1 on kaaviomainen sivukuva valmistuslinjan er#ddstd osasta
lasilevyjen karkaisemiseksi, jolloin mukana ovat
keksinndn mukaiset uudet tunnusmerkit.

Kuvio 2 on osiin jaettu poikkileikkauskuva uuniosasta pitkin
kuvion 1 linjaa 2 - 2.

Kuvio 3 on osiin jaettu perspektiivikuva kuviossa 2 esitetystd
uuniosasta.

Kuvio 4 on suurennettu osakuva kuviossa 2 esitetyn uuniosan
tukirakenteesta.

Kuvio 5 on poikkileikkauskuva uuniosan tukirakenteesta pitkin
kuvion 4 linjaa 5 - 5.
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Kuvio 6 on poikkileikkauskuva uuniosasta pitkin kuvion 3 linjaa
6 - 6.

Kuvio 7 on poikkileikkauskuva jddhdytysosasta pitkin kuvion 1
' linjaa 7 - 7.

Kuvio 8 on osittainen poikkileikkauskuva jddhdytysosasta pitkin
kuvion 7 linjaa 8 - 8.

Kuvio 9 on samanlainen kuin kuvio 8 esittden keksinn®dn erdstd
vaihtoehtoista suoritusmuotoa.

Tarkasteltaessa nyt yksityiskohtaisesti oheisissa piirustuksis-
sa esitettyd suoritusmuotoa keksinn®én suorittamiseksi voidaan
todeta, ettd kuviossa 1 on kaaviomaisesti esitetty lasilevyn
karkaisulaite, jota kokonaisuudessaan esittdd viitenumero 10.
Laitteeseen 10 kuuluu kokonaisuudessaan viitenumerolla 12
esitetty jatkuva kuljetinjdrjesteImd, joka on sovitettu tuke-
maan useita lasilevyjd 14 yleisesti ottaen vaakatasossa niiden
siirtédmiseksi pitkin jatkuvaa olennaisesti vaakasuoraa rataa
kuumennusaseman 16 ldpi, jossa on uuni 18 lasilevyjen 14 kuu-
mentamiseksi pehmenemispisteeseensd tai taivutusldmpdtilaansa.

Rata jatkuu uuniosaston 20 ldpi, jossa on elimet lasilevyjen 14
kuumentamiseksi sen jdlkeen, kun levyt poistuvat uunista 18
niiden pehmenemispisteen tai taivutusldmpétilan sdilyttdmisek-
si. Seuraavaksi taivutusasemassa 22 on elimet kuumennettujen
lasilevyjen 14 taivuttamiseksi haluttuun kaarevuuteen ja kar-
kaisuasemassa 24 on jddhdytysosasto 26 kuumennettujen lasile-
vyjen 14 lampdtilan alentamiseksi nopeasti halutun karkaisun
aikaansaamiseksi niihin.

Esitetyssd suoritusmuodossa lasilevyt 14 kuumennetaan uunissa
18, joka on tunneliuuni ja johon kuuluu pari sivuseinid 28,



ylédseind 30 ja pohjaseind 32, jotka muodostavat kuumennustilan
34. Kuumennustila 34 voidaan kuumentaa milld tahansa halutulla
tavalla jollakin sopivalla kuumennuselimelld, jollaisia esimer-
kiksi ovat kaasupolttimet tai sdhkdvastuselementit (ei esitet-
ty) ja jotka on sijoitettu uunin 18 yld- ja sivuseinien sisdin.
Tdllaisia kuumennuselimid ohjataan sopivasti laitteella (ei
esitetty) halutun la&mpétilan aikaansaamiseksi kuumennustilan 34
eri pisteissd. Lasilevyt 14 kuljetetaan kuumennustilan 34 1l3pi
ensimmdiselld kuljetinosalla 36, joka muodostaa osan kuljetin-
jdrjestelmdd 12 ja ulottuu pituussuuntaisesti uunin 18 l&pi.
Kuljetinosaan 36 kuuluu useita pituussuunnassa vdlimatkan
pddssd toisistaan olevia, poikittain ulottuvia kuljetinteloja
38, joista kukin on vastakkaisista pdistddn laakeroitu pariin
laakeripukkeja 39 (kuvio 2), jotka sijaitsevat uunin 18 ulko-
puolella ja koko kuljetinosan 36 pituudelta.

Ndmd8 useat lasilevyt 14 kuormataan yksitellen ja tuetaan olen-
naisesti vaakatasoon pituussuunnassa vdlimatkan pddssd toisis-
taan oleville kuljetinteloille 38 uunin 18 tulopddssd ja kuu-
mennetaan ohjatusti haluttuun ldmp6tilaan niiden kulkiessa
uunin 1l&pi. Tydntyessddn ulos uunin 18 poistumispddssd olevasta
aukosta 40 kuumennetut lasilevyt 14 siirtyvdt kuljetinteloilta
38 toiselle kuljetinosalle 32, joka on myds osa kuljetinjdrjes-
telmdd 12. Osa 42 muodostuu sarjasta vdlimatkan pddssd toisis-
taan olevia kuljetinteloja 44, joista kukin on vastakkaisista
pdistddn laakeroitu sopiviin laakeripukkeihin 39, jotka sijait-
sevat uuniosan 20 ja taivutusaseman 22 vieressd@ ja vastakkai-
silla sivuilla.

Telojen 44 muodostama sarja tukee lasilevyjd 14 vaakasuuntai-
sesti niiden siirtdmiseksi uuniosaan 20 ja sen sisdlld ja
taivutusasemaan 22 ja sen sisdlld komplementtipuristinmuottien
46 ja 48 vdliin., Taivutuksen jdlkeen levyt 14 siirtyvdt karkai-
suasemaan 24, jossa taivutetut lasilevyt 14 siirtyvédt kuljetin-
teloilta 44 kolmannelle kuljetinosalle 50, joka on myds
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osa Kuljetinjdrjestelmdd 12 ja joka muodostuu sarjasta vdlimat-
kan pddssd toisistaan olevia kuljetinteloja 52, joista kukin on
vastakkaisista pdistddn laakeroitu sopiviin laakeripukkeihin
39, jotka sijaitsevat karkaisuaseman 24 vieressd ja vastak-
kaisilla sivuilla.

Lasilevyjen 14 l&mpétila vdlittémdsti ennen taivutusvaihetta on
kaikkein ratakisevin tekij& pyrittdessd saavuttamaan keksinnén
mukaisesti kdsitellyille lasilevyille 14 haluttu muotoyhtendi-
Syys ja karkaisu. Levyt 14 pitdd esimerkiksi kuumentaa l&mp&-
tilaan, joka tekee ne taipuisiksi halutun muodon antamiseksi
niille taivutettaessa ja riittdvdn 18mmon pitdmiseksi myShempidi
karkaisua varten.

Vaikka lasilevyjen 14 kdsittelyssd tarvittavan optimildmpstila-
alueen sdilyttdminen voidaan suorittaa uunilla 18, on vaikeata
saavuttaa tdmd optimilé&mpdtila-alue jatkuvasti useiden per&dk-
kdisten kuumennettujen levyjen kohdalla. Témd johtuu pddasial-
lisesti siitd, ettd lasilevyt 14 j&&htyvdt heti, kun ne joutu-
vat ldmmittdméttomdé&n ympdristé8n uunin 18 ulkopuolella odot-
taessaan taivutusasemassa 22 tapahtuvaa kdsittelyi.

Esilld olevan keksinndén mukaisesti haluttu lasin optimildmps-
tila sdilytetddn kdyttdmdlld uuniosaa 20. Uuniosa 20 ulottuu
poikittain toisen kuljetinosan 42 yli ja vastaanottaa kuumen-
netut lasilevyt 14 uunista 18 sekd sdilyttd#d lasilevyt 14
kuumennetussa ympdristdssd lasilevyistd tapahtuvan l&mp&hdvidn
minimoimiseksi. Kéyttdmdlld uuniosaa 20 esilld olevassa keksin-
néssd saadaan lasilevyt 14 sdilytetyiksi optimildmpdtilassa ja
tdlld tavoin saavutetaan muodon ja karkaisun haluttu yhte-
ndisyysaste.

Kuten kuvioissa 1 - 6 on esitetty, uuniosaan 20 kuuluu kuumen-
nustila 54, jota rajoittaa yld- ja alaseind, pari pddtylevyiji,
. joiden 1ldpi kuumennetut lasilevyt 14 kulkevat sekd pari sivu-



seinid. Kuten kuvioissa 2 ja 3 on parhaiten esitetty, yldseind
muodostuu parista levyjd, jolloin ylempi levy 56 on sijoitettu
alemman levyn 57 pddlle ja tukee sitd liukuvasti. Samalla
tavoin alaseind on muodostettu parista levyjd, jolloin ylédlevy
58 on alalevyn 59 pddlld ja tukee sitd liukuvasti. Kuumennus-
tilan 54 uunia 18 ldhempdnd oleva pdd on suljettu pddtylevylld
60, jossa on olennaisesti vaakasuuntaan ulottuva rako 61, joka
on muodostettu siihen lasilevyjen 14 vastaanottamiseksi.
Ldhempdnd taivutusasemaa 22 oleva pdd on suljettu pddtylevylla
62, jossa on yleisesti ottaen vaakasuuntaan ulottuva rako 63,
joka on muodostettu siihen lasilevyjen poistumista varten.
Vaikka rakoja 61 ja 63 voidaan kdyttdd olennaisesti tasaisille
lasilevyille, pddtylevyt 60 ja 62 voidaan korvata parilla
taipuisia, l&mpddkestdvid verhoja silloin, kun lasilevyt esi-
muokataan kuumennustilassa esimerkiksi muotoiluilla teloilla
ennen niiden lopullista muotoilemista taivutusasemassa 22.
Sivuseindt on muodostettu useista harjoista, jotka voivat olla
mitd tahansa sopivaa ldmpddkestdvdd materiaalia, kuten nailonia
tai ruostumatonta terdstd. Esimerkiksi alaspdin ulottuva harja
64a on kiinnitetty levyn 56 sivureunaan ja alaspdin ulottuva
harja 64b on kiinnitetty levyn 57 sivureunaan. Y1O0spdin ulottu-
va harja 64c on kiinnitetty levyn 58 sivureunaan ja yléspdin
ulottuva harja 64d on kiinnitetty levyn 59 sivureunaan. Harjat
mahdollistavat kuljetintelojen 44 ldpikulun kuumennustilan 54
sivujen ldpi mistd tahansa sopivasta kohdasta ja pyrkivédt nou-
dattamaan kuljetintelojen 44 poikkileikkausmuotoa sulun muodos-
tamiseksi kuljetustilastsa 54 tapahtuvan ldmmén pakenemisen
estdmiseksi. Pddtylevy 60 voidaan kiinnittdd yl&reunasta yld-
levyn 56 pddtyreunaan ja alareunasta yldlevyyn 58 useilla sopi-
villa kierrekiinnittimilld 65. Samalla tavoin levy 62 voidaan
kiinnittd4 yldreunasta alalevyn 57 pddtyreunaan ja samoin
kiinnittd3 alareunasta alalevyyn 59 kierrekiinnittimilli 65.

Kuumennustila 54 on tuettu poikittain kuljetinosaan 42 ndhden
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neljdlld tukiyksik611d 66, jotka on kiinnitetty laakeripukkien
kiskoihin 68, jotka sijaitsevat kuljetinjdrjestelmdn 12
sivuilla ja ulottuvat pituussuuntaisesti vastakkaisilla
sivuilla. Kuvioiden 2 - 5 mukaisesti kukin neljédstd tukiyksi-
kostd 66 kdsittdd pystysuuntaan ulottuvan nelidméisen tukiput-
kivarren 70, jossa on pituussuuntaan ulottuva rako 72, joka on
muodostettu sen harjoja kohti olevaan seinddn. Vaakasuuntaan
ulottuvan varren 74 toinen pdd on kiinnitetty tukivarsien 70
vastaavaan pddhdn raolla 72 varustettuun seinddn nidhden sen
vastakkaiseen ulospdin olevaan seinddn. Pari yleisesti ottaen
L-muotoisia tukia, yl&tuki 76 ja alatuki 78, on kumpikin kiin-
nitetty tukivarteen 70 kierrekiinnittimelld 80 ja mutterilla
82. Mutteri 82 on sijoitettu tukivarren 70 keskelle ja se
kiinnittyy kierteilld kiinnittimen 80 pi&dhd&n ja t&m# kiinnitin
tybntyy vastaavassa tuessa 76 ja 78 olevan aukon ja raon 72
ldpi. Vaakasuuntainen varsi 74 on kiinnitetty laakeripukin
kiskoon 68 tukivarteen 70 nihden vastakkaisessa pddssd kierre-
kiinnittimelld 84, joka ulottuu aluslaatan 86 ja varteen 74
muodostetun pitk&nomaisen aukon ldpi. Kiinnitin 84 ulottuu
edelleen kiskon 68 yl&spdin olevaan pintaan muodostetun aukon
ldpi ja kiinnittyy vastaavaan mutteriin 8s, joka on sovitettu
kiskon 68 alle ja on vdlimatkan pd&dssi laakeripukin kiskosta 68
vdlikappaleen 90 avulla. Kulmatuki 92 on kiinnitetty vaakasuun-
taisen varren 74 alapintaan ja tukivarteen 70 rakenteen jayk-
kyyden parantamiseksi ja niiden vdlisen taivutusmomentin esti-
miseksi.

Kuumennustilan 54 yl&osan muodostava yldlevy 56 ja alalevy 57
on rakennettu siten, ettd toinen levy pddsee liikkumaan toisen
levyn suhteen liukuvasti. Tyypillisesti levy 57 liukuu levyn 56
alla ja tdmd kiinnittyy paikalleen sen voiman avulla, jonka L-
muotoiset tuet aiheuttavat levyn 56 kehdreunaan. Pari yleisesti
ottaen L-muotoisia tukia 94 ulottuu alaspidin ja sisd&npdin
levyn 56 kummastakin sivureunasta levyn 57 tukemiseksi. Levyyn
56 on lisdksi tehty ainakin yksi neliém#inen aukko 96, johon
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voidaan sijoittaa sdhkt6silmd (ei esitetty) lasilevyjen 14 etu
ja takareunojen havaitsemiseksi kuumennusvaiheen ohjaamiseksi.
Niissd tapauksissa, joissa karkaistaan lasilevyjd kaksoislin-
jassa, voidaan muodostaa pari aukkoja 94 levyyn 56 rinnakkain
liikkuvien lasilevyjen muodostamien kahden linjan keskiviivan
pddlle.

Kuumennustilan 54 pohjan muodostava yldlevy 58 ja alalevy 59 on
myds rakennettu siten, ettd toinen levy pddsee liukumaan toisen
suhteen. Tyypillisesti levy 59 liukuu levyn 58 alla ja tdmd on
jdlleen kiinnittynyt paikalleen sen voiman avulla, jonka L-
muotoiset tuet 78 aiheuttavat. Pari yleisesti ottaen L-muotoi-
sia tukia 98 ulottuu alaspdin ja sisddnpdin levyn 58 sivureunan
viereisestd alapinnasta levyn 59 tukemiseksi. Levy 58 on
edelleen varustettu sdhkdvastuskuumennuselementilld 100, joka
on esimerkiksi Calrod-kuumennin ja joka on kiinnitetty levyn
suureen yldpintaan. Kuumennuselementtid 100 ohjataan
esimerkiksi S.C.R.-laitteella (Silicon Controlled Rectifier
ohjattu piitasasuuntain, esi esitetty), joka sdilyttdd sen
sdddetyssd vakioldmpdtilassa. Kuumennuselementti 100 saa sdhko-
virtaa sihk&johtimen 102 kautta, joka ulottuu levyn 58 1l&pi ja
on sdhkdliitetty kuumennuselementin 100 vastakkaisiin pdihin.
Edelleen kuumennuselementti 100 voidaan eristdd@ levystd 58
eristysmateriaalilla 104, joka on sijoitettu levyn 58 yldspdin
olevaan pintaan. Kuumennuselementti 100 voidaan kiinnittda
materiaaliin 104 tai levyyn 58 useilla pinteilld 106.

Levyt 56 - 59 ovat rakenteeltaan eristettyjd levyjd lampdhdvién
estdmiseksi kuumennustilasta 54 mahdollisimman tehokkaasti.
Kuten kuviossa 6 on esitetty, levyyn 57 kuuluu yldseind 108 ja
alaseind 109 ja niiden vdliin sijoitettu eristysmateriaali 110.
Eristysmateriaali 110 voi olla mitd tahansa kaupallisesti saa-
tavissa olevaa materiaalia, joka sopii t&hd&n prosessiin ja jol-
laisia ovat esimerkiksi Marinite tai Fiberfax. Yldsein&n 108 ja
alaseindn 109 erottaa toisistaan nelidmdinen putki 111, joka
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ulottuu levyjen keh&n ympdri jdttden siten seindmdt 108 ja 109
védlimatkan pddhdn toisistaan eristysmateriaalin 110 sijoitta-
miseksi niiden vdliin.

Kuten kuviossa 4 on esitetty, harjat 64a - 64d on kiinnitetty
levyihin 56 - 59 vastaavassa jirjestyksessd useilla yleisesti
ottaen poikkileikkaukseltaan suorakulmaisilla putkikiskoilla
112 ja 113. Kiskot 112 ja 113 ulottuvat pitkin levyjen 56 ja 57
sivureunoja ja kumpaankin on muodostettu alaspidin avautuva rako
harjojen 64a ja 64b reunan vastaanottamiseksi ja kiinnitt&mi-
seksi. Harja 64a ulottuu kiskon 112 koko pituudelta. Harja 64b
on katkaistu sopivan kokoiseksi siten, ettd se ulottuu ainoas-
taan kiskon 113 siltd osalta, joka on esilli etupdin levyn 62
ja levyn 56 vastakkaisen reunan vdlissid. Samalla tavoin harja
64c ulottuu siihen liittyvén kiskon 112 koko pituudelta ja
harja 64d on katkaistu siihen 1liittyvd&n kiskoon 113 sopivaan
pituuteen.

Tuen muodostamiseksi kuumennustilan 54 yli- ja alaseinimille on
levyn 56 yldseind 114 ja levyn 58 alaseind 115 ulotettu levyjen
sivureunojen ulkopuolelle. Seindmin 114 jatkeet lepddvdt L-
muotoisten tukien 76 yldspdin olevalla pinnalla. Samalla tavoin
seindmdn 115 jatkeet lepidvdt tuen 78 yléspiin olevalla pin-
nalla. Pultit 84 ja mutterit 88 voidaan irrottaa tai 18ysatd
tukiyksikdiden 66 sddtdmiseksi sisddnpdin kohti levyjd 56 ja 58
siten, ettd ne kitkakiinnittyvdt seindimien 114 ja 115 sivureu-
noihin lukiten siten levyjen 56 ja 58 ja takapdin levyn 60
Ssijaintipaikan laakeripukin kiskoon 68 n&hden. Levyt 57 ja 59
sekd etupddn levy 68 ovat vapaita liukumaan kiinteiden levyijen
suhteen kuumennustilan pituuden sditd@miseksi sopivaksi kuumen-
nusaseman 16 ja taivutusaseman 12 vdliseen kédytettdvissid
olevaan tilaan.

Edelleen levyn 57 alaspdin oleva seinimi 109 ja levyn 58 ylds-
pdin oleva seindmd 116 samoinkuin levyjen 56 ja 59 vastaavat
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pinnat voidaan pddllystdd 1dmpdd heijastavalla materiaalilla
ldmménhdvién pienentdmiseksi kuumennustilan 54 sisdltd sekd
sdteilyldmmén heijastamiseksi takaisin lasilevyyn 14.

Taivutusaseman 22 ylemmdssd koirasmuottiosassa 46 ja alemmassa
naarasmuottiosassa 48 on vastakkaiset komplementtimuotoilupin-
nat, joiden kaarevuus vastaa taivutettujen levyjen muotoa ja
jotka on sovitettu keskindiseen liikkeeseen toisiaan kohti ja
toisistaan poispdin. Tarkasteltaessa jdlleen kuviota 1 voidaan
todeta, ettd@ koirasmuottiosassa 46 on alaspdin suunnattu, olen-
naisesti kupera muotoilupinta 117 ja se on sijoitettu telojen
44 yldpuolelle, kun taas naarasmuottiosa 48 on sijoitettu
kuljetintelojen 44 alapuolelle ja jdrjestetty liikkumaan pys-
tysuuntaisesti kohti koirasmuottiosaa 46 ja siitd poispdin.
Naarasmuottiosan 48 pddstdmiseksi tydntymddn kuljetintelojen 44
tason yldpuolelle lasilevyjen 14 nostamiseksi ylos on tdmd osa
48 muodostettu useista segmenteistd 118, jotka on asennettu
vaunuun 119 ja jarjestetty riittdvdn vdlimatkan pd&hdn toisis-
taan segmenttien 116 pddstdmiseksi kulkemaan vierekkdisten
telojen 44 vdlistd. Segmentit 118 muodostavat rengastyyppisen
yhdistelmdrakenteen, jossa on olennaisesti kovera muotoilupinta
120, joka tdydentdd koirasmuottiosan 46 muotoilupintaa 117.

Vaunu 119 on siirrettdvissd pystysuuntaisesti nestetoimilait-
teella 122, jossa on sopiva mdnndnvarsi 124 naarasmuottiosan 48
nostamiseksi ja laskemiseksi kuljetintelojen 48 alapuolella
olevan ala-asennon ja niiden yldpuolella olevan yldasennon
vdlilld kuumennetun lasilevyn 14 nostamiseksi irti kuljetinte-
loista 44 ja sen puristamiseksi vasten koirasmuottiosaa 46
komplementtimuotoilupintojen 114 ja 120 vdliin, jolloin lasi-
levy 14 muotoutuu haluttuun kaarevuuteen. Koirasmuottiosa 46
voidaan haluttaessa jdrjestdd myds pystysuunnassa liikkuvaksi
ripustamalla se nestetoimilaitteen mdnndnvarresta. Taivutuksen
tultua loppuunsuoritetuksi naarasmuottiosa 48 lasketaan alas ja
td116in se asettaa levyn uudelleen kuljetintelojen 44 pdidlle.
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Karkaisuasemassa 24 oleviin jd#hdytyselimiin 26 kuuluu ylemmit
ja alemmat puhallinyksikét 126 ja 128, jotka on sijoitettu
lasilevyjen 14 yl&- ja alapuolelle, esimerkiksi ilmaa olevien
vastakkaisten jddhdytysainesuihkujen suuntaamiseksi kuljetin-
osalla 50 olevaa rataa pitkin liikkuvien lasilevyjen 14
vastakkaisia pintoja kohti ja vasten. T&td tarkoitusta varten
puhallinyksikdt 126 ja 128 k#sittdvdt sydttdSkammiot tai modulit
130, joissa on useita putkia 132, jotka tyontyvdt niistd ulos-
pdin kohti taivutettujen levyjen 14 liikerataa useiden jdahdy-
tysainesuihkujen suuntaamiseksi sopivasta systtdldhteestd
modulien 130 kautta kohti lasilevyjen 14 vastakkaisia pintoja.

Kuten kuvioissa 1, 7 ja 8 on esitetty, puhallinyksikdiden 126
ja 128 moduleista 130 ulottuvat useat putket 132 on jarjestetty
yhdensuuntaisiksi riveiksi 132a, jotka ovat kohtisuorassa lasi-
levyjen 14 kulkurataan ndhden. Rivit ovat valimatkan pddssd
toisistaan kulkuradan pituussuunnassa ja jérjestetyt siten,
ettd rivin kukin putki 132 on kohdakkain kunkin viereisen rivin
putken kanssa, jolloin muodostuu yhdensuuntaisia jonoja 132b,
jotka ulottuvat kulkuradan suuntaan. Kuten kuviossa 8 on esi-
tetty, rivien 132a vdlinen pitkittdisetdisyys C on pienempi
kuin vierekkdisten jonojen 132b vdlinen poikittaisetdisyys B.
Kuten kuviossa 7 on parhaiten esitetty, puhallinyksikdn 126
putket 132 on sijoitettu siten, ettd ne ovat olennaisesti
kohtisuoraan levyn 14 suurta yldpintaa vastaan ja alemman
puhallinyksikén 128 putket 132 on sijoitettu olennaisesti
kohtisuoraan levyn 14 suurta alapintaa vastaan. On edullista,
ettd puhallinyksikdiden 126 putket ovat olennaisesti aksiaa-
lisesti kohdakkain yksikén 128 putkien kanssa. T&mi puhallin-
yksikkdrakenne tunnetaan viivamodulipuhallinyksikk®éni, joka
suuntaa kaikki putket 132 nuolella A esitettyyn lasilevyn 14
kulkusuuntaan teloilla 52. Viivamodulipuhallinyksikén putkien
suuntaus karkaisee lasilevyn 14 karkaisukdsittelyn aikana
siten, ettd sdrkymisalue ja pitkitt#iset sirpaleet sdilyvit
mddrdysten mukaisissa rajoissa.
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Viiva tai rivimodulien yksittdinen kdyttd puhallinyksikdissd
esitetylld tavalla on vdhentdnyt erittdin tehokkaasti kiila-
maisten sdrdjen pituuden hyvaksyttdviksi lukemiksi hyvin
ohuissa lasilevyissd. Valitettavasti se on aiheuttanut myds
kimaltelun lisddntymistd ja toisinaan suurentanut osaskokoa
siinid m#drin, ettd sitd ei voida hyvdksyd. Vaikka muodostuva
kimaltelu on hyvdksyttdvissd, se vaikuttaa haitallisesti ulko-
ndkédén ja sitd pitdisi mahdollisuuksien mukaan vdlttdd. Tdtd
tarkoitusta varten kuviossa 9 on esitetty rivimodulipuhallin-
yksikén 128' modifioitu suoritusmuoto, jossa vain osassa modu-
leita on juuri kuvattu rivijdrjestely. Viitenumerolla 133
esitettyihin puhallinyksikén muihin moduleihin kuuluu tavan-
omaisempi putkijdrjestely, jota yleisesti kutsutaan "domino
five" (domino viisi)-rakenteeksi, jossa vuorottelevien rivien
132a' putket 132 ovat kohdakkain muodostaen yhdensuuntaisia
jonoja 132b', jotka ulottuvat kulkuradan suuntaan. Rakenne on
mitoitettu siten, ettd muodostuu vuoron perddn putkijonoja,
jotka ovat kohdakkain rivimodulien jonojen kanssa. Loput put-
kijonot on sijoitettu rivimodulien jonojen vdliin muodostaen
kasatun putkijdrjestelyn, jolla saadaan entistd tasaisempi
ilman jakautuminen levyn pintaan. Kaikkein tyydyttd@vimpien
tulosten aikaansaamiseksi todettiin, ettd keskimmd@isen modulin
tai modulien tulisi olla rakenteeltaan rivimoduli, kun taas
puhallinyksikdén kummassakin pddssd olevien modulien tulisi olla
rakenteeltaan tavanomaisia tai nk. "domino five"-rakennetta.
T&113 tavoin lasilevyn keskiosa on pisimmd&n ajan rivimoduleista
tulevien suihkujen kohteena karkaisun ratkaisevassa alkuvai-
heessa silloin, kun.koko levy on puhallinyksikdiden vaikutus-
piirissd, eli projisoidulla alueella tai sektorilla, kun taas
etu- ja takareunat ovat tavanomaisista moduleista 133 tulevien
jddhdytysainesuihkujen kohteena. On selvdd, ettd lasilevy
liikkuu jatkuvasti jadhdytysosaston 1dpi tdssd vaiheessa, mutta
alennetulla nopeudella verrattuna siihen suhteellisen suureen
siirtonopeuteen, joka tarvitaan la&mménhukan minimoimiseksi
levystd 14 sen siirtyessd taivutusasemasta 22 karkaisuasemaan
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24, Kun siis levy 14 tulee jddhdytyslaitteistoon 26, levyn
vastakkaiset pinnat joutuvat kuvatun kuvion muodostavien vas-
takkaisten jddhdytysainesuihkujen kohteeksi riittdvén pitkdksi
ajaksi haluttujen tulosten aikaansaamiseksi, joita tuloksia
ovat siis parantunut sirpalejakauma ja vdhentynyt kimaltelu.

Juuri kuvatuissa suoritusmuodoissa ilmanpaine puhallinyksi-
k&issd on alueella 3,7 - 17,9 kPa. Tdmd on osoittautunut
tyydyttédvidksi useimmissa tapauksissa valmistettaessa karkais-
tuja lasilevyjd, joiden paksuus on 3,5 mm tai vdhemmdn ja jotka
vastaavat tdysin virallisia lujuus- ja sdrkymisvaatimuksia.
Kuitenkin karkaistaessa auton laseja, joissa on terdvédsti
kddntyvdt reunaosat, kuten kaarevissa perdvaloissa, reunaosat
hidastavat ilman luonnollista virtausta vasten lasin sisdpintaa
tai yldpintaa ja t#118in seuraa epdtyydyttdvéd karkaistuminen.
Tdmd pitdd erityisesti paikkansa silloin, kun karkaistaan hyvin
ohuita lasilevyjd. Tdtd ongelmaa voidaan lievittdd kdyttdmdlla
paineilmaa, jonka paine on suuruusluokkaa 20,7 - 758 kPa, edul-
lisesti 207 - 552 kPa ja jota kdytetddn lasilevyn sisdpintaan.
Paineilmaa voidaan kdyttd3d levyn koko pituudelta tai se voidaan
rajoittaa terdvdkulmaisiin reunaosiin. T&mé& voidaan suorittaa
1iittdmd114 ainakin yksi rivi jo olemassa olevia riviputkia
paineilmanléhteeseen ja sulkemalla haluttaessa rivin joitakin
putkia ilman rajoittamiseksi ainoastaan kaareviin osiin. Sama
tulos voidaan saavuttaa ty®ntdmdlld paineilmaputki ja siihen
liittyvdt sydttdsuuttimet kdytettdvén puhallinyksikdn kahden
putkirivin vdliin. Suuttimien mddrdn mddrd&d tarve ja niiden
tulisi olla kohdakkain rivisuuttimien jonoissa olevien putkien
kanssa.

Voidaan todeta, ettd lasilevyjen 14 liikettd ohjataan toiminnan
jokaisessa vaiheessa moottoriohjaimella (ei esitetty) siten,
ettd liike on sopusoinnussa tdssd vaiheessa lasilevyyn 14 suo-
ritetun kdsittelyn kanssa. Td4118in siis levyjen 14 liikkeen
nopeutta vaihdellaan kuljetinjdrjestelmdlld 12 siten, etta
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nopeuden mddrittelee parhaillaan suoritettava kdsittely, jol-
loin levyt voivat kulkea kuumennustilan 34 ldpi kuljetinosalla
36 ensimmdiselld nopeudella, uuniosan 20 ja taivutusaseman 22
ldpi kuljetinosalla 42 toisella nopeudella ja karkaisuaseman 24
1ldpi kolmannella nopeudella. Tdmdn mukaisesti lasilevyt 14
siirtyvdt karkaisulaitteen 10 ldpi ennalta middrdtyilld nopeuk-
silla, jotka ovat sopusoinnussa haluttuihin aikajaksoihin,
joiden aikana ne siirtyvdt eri asemien ldpi ja asemasta toi-
seen.

Kuten kuviossa 1 on esitetty, kuljetinosan 36 kuljetinteloja 38
kdytetddn yhteisesti pddttymdttémdn kdyttdketjun 134 avulla
sopivasta alennusvaihdemekanismista 136 kdsin, joka on liitetty
toimivasti nopeudeltaan sdddettdvddn voimanldhteeseen tai s&h-
kdmoottoriin 138. Kuljetinosan 42 teloja 44 kdytetddn yhtei-
sesti nopeussddtémoottorista 140 alennusvaihdelaitteen 142 ja
pddttymédttdmédn kdyttoketjun 144 kautta. Samalla tavoin kulje-
tinosan 50 teloja 52 kdytetddn yhteisesti pddttymdttomdlls
ketjulla 146, joka on liitetty toimivasti alennusvaihdemekanis-
min 128 kautta nopeussdatémoottoriin 150. Nopeudeltaan sdiddet-
tdvdt sdhkomoottorit 138, 140 ja 150 on kaikki liitetty toi-
mivasti moottorin ohjaimeen (ei esitetty) siten, ettd kaikki
mahdolliset sdadsét, jotka tehdddn moottorin 138 nopeuden ja
siis esimerkiksi kuljetinosan 36 nopeuden sddtdmiseksi,
aiheuttavat vastaavat sdddot muiden kuljetinosien nopeuksiin
siten, ettd kyseiset nopeudet sdilyvdt oikeissa suhteissa
toisiinsa. Erds tyypillinen nopeus on keskimddrin 35,6 - 76,2
m/min per minuutti asemien l&pi. Mitd suurempi linjan nopeus
on, sitd vdhemmdn 1dmpdd tarvitaan uunisssa 18 ja uunissa 20.

Y118 selvitetystd kdy ilmi, ettd keksinndén kohteet ja tarkoi-
tukset on tdysin toteutettu. Keksinnén tuloksena on saatu
aikaan parannettu menetelmd ja laite lasilevyjen karkaisemi-
seksi siten, ettd sdrkyvien osasten ja pitkien sirpaleiden
mddrd pysyy tietyissd mddrdtyissd rajoissa. Keksinnén mukai-
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sesti tdméd@ saadaan aikaan ohjaamalla lasilevyjen kuumennustasoa
kuumennusuunissa, sdilyttdmdlld haluttu taso uuniosasa ja kar-
kaisemalla kuumennettu lasilevy rivipuhallinyksik®iden
muodostamassa karkaisumodulissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd suhteellisen ohuen lasilevyn karkaisemiseksi
siten, ettd silld on parantunut pirstoutumisominaisuus ja
pienentynyt irisointiominaisuus, johon menetelmiin kuuluu vaihe
levyn (14) kuljettamiseksi kuumennusalueen (16) 1ldpi ja levyn
(14) kuumentaminen karkaisua varten riittdvédn l&mpstilaan,
levyn siirtdminen taivutusasemaan (22), levyn muotoileminen
taivutusasemassa (22), muotoillun levyn (14) kuljettaminen
jatkuvatoimisesti pitkin reittid j&&hdytysalueen (24) ldpi, ja
vastakkaisten jddhdytysvdliainevirtojen suuntaaminen vasten
vastakkaisia etenevdn levyn (14) pddpintoja perdkkdisesti
ensimmdisessd ja toisessa kuviossa levyn edetessd mainitun
jédhdytysalueen 1dpi, ensimmdisen kuvion virtojen ollessa
jaetut yhdenmukaisesti suhteellisen yhdenmukaisen j&&hdytysku-
vion kohdistamiseksi etenevdlle levylle (14), ja toisen kuvion
virtojen ollessa jdrjestetty useisiin vdlin pddssi toisissaan
oleviin pituussuuntaisiin riveihin, jotka on suunnattu pitkin
levyn (14) etenemissuuntaa pituussuuntaisesti juovitetun j&dh-
dytyskuvion suuntaamiseksi etenevdlle levylle, tunnettu
siitd, ettd ennen mainittua siirtd@mistd taivutusasemaan (22)
levy (14) kuljetetaan kuumennusuunista (16) lidmpdtilaltaan
ohjattuun uuniin (20) ja altistetaan l&mpstilaltaan sdddettyyn
ympdristdén uunin (20) sisdpuolella; ja ettd kukin mainituista
kuvioista ulottuu kokonaan jd&hdytysalueen poikki.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd suhteellisen ohuen
lasilevyn karkaisemiseksi, tunnet tu siitd, ettd mene-
telmdssd suunnataan vastakkaiset jd&hdytysvdliaineen virrat
vasten etenevdn levyn vastakkaisia pddpintoja kolmannessa ku-
viossa, joka seuraa toista kuviota levyn (14) edetessd jadhdy-
tysalueen (24) 1l&pi, kolmannen kuvion ulottuessa kokonaan jddh-
dytysalueen poikki ja kolmannen kuvion virtojen ollessa jaetut
yhdenmukaisesti suuntaamaan suhteellisen yhdenmukainen j&&hdy-
tyskuvio etenevélle levylle (14) koko sen leveyden poikki.
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3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd lasilevyn
karkaisemiseksi, tunnet tu siitd, ettd lasilevy (14)
kuumennetaan olennaisesti pehmenemispisteeseensé@ ensin maini-

tussa uunissa (18).

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 3 mukainen menetelmd lasi-
levyn karkaisemiseksi, tunnet tu siitd, ettd mainittu
jddhdytysaine on paineilmaa.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmd lasilevyn karkaise-
miseksi, tunnet tu siitd, ettd mainittu jd&hdytysaine on
paineilmaa, jonka paine on alueella 3,7 - 17,9 kPa.

6. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmd lasilevyn karkaise-
miseksi, tunnettu siitd, ettd mainittu jddhdytysaine on
paineilmaa, jonka paine on 20,7 - 758 kPa.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmd lasilevyn karkaise-
miseksi, tunnettu siitd, ettd mainittu jddhdytysaine on
paineilmaa, jonka paine on 207 - 552 KkPa.

8. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd lasilevyn karkaise-
miseksi, tunnettu siitd, ettd lasilevy (14) kuljetetaan
ensin mainitun uunin (18), toisen uunin (20), taivutusaseman
(22) ja jddhdytysosaston (26) 1ldpi siirtonopeudella noin

35,6 - 76,2 m/min.

9. Laite (10) kuumennettujen, suhteellisen ohuiden lasilevyjen
(14) karkaisemiseksi suuntaamalla yksil®6lliset jddhdytysvdliai-
neen virrat vasten kuumennettujen levyjen (14) vastakkaisia
pddpintoja, johon laitteeseen kuuluu uuni (18) levyjen (14)
kuumentamiseksi karkaisua varten riittdvddn ldmpétilaan, j&@ah-
dytyselimet (26) kuumennettujen levyjen (14) nopeaksi jdahdyt-
t&miseksi, kuljetinvdlineet (12) kuumennettujen lasilevyjen
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(14) siirtdmiseksi pitkin pituussuuntaista liikerataa ja taivu-
tusasema sijoitettuna uunin (18) ja jddhdytysvdlineiden (26)
vdlille kuumennettujen lasilevyjen (14) muotoilemiseksi ennalta
mddrdttyyn rakenteeseen ennen kuumennettujen lasilevyjen siir-
tdmistd jddhdytysvdlineiden (26), mainittujen kuljetinvdlinei-
den (12) siirtdessd kuumennttuja lasilevyjd (14) toinen toisen-
sa jdlkeen uunista (18) taivutusasemaan (22) ja jddhdytysvdli-
neiden (26) ldpi, jddhdytysvdlineiden sisdltdessd puhallinpddt
(126, 128) sijoitettuna jddhdytysvdliaineen kohdistamiseksi
vasten kuumennettuja lasilevyjd (14) kutakin vastakkaista pin-
taa levyjen edetessd jddhdytysvdlineiden (26) 1ldpi, t un -
nettu kammioelimistd (20, 54) sijoitettuna pitkin kulje-
tinvdlineitd (12) uunin (18) ja taivutusvdlineiden (22) vdlille
siind sijoitettuna olevan kummennetun lasilevyn (14) ylldpité-
miseksi ennalta mddrdtyssd lampbtila-alueessa sen jdlkeen kun
kuumennettu lasilevy (14) siirretddn uunista (18) kammiov&dli-
neeseen (20), kunkin puhallinpddn (126, 128) sisdltdessd@ ensim-
mdisen ja toisen modulin (130) jdrjestettynd perdkkdin ja jois-
sa on putket (132), joiden kautta jddhdytysvdliaine suunnataan
vasten mainittuja pintoja koko levyjen (14) leveyden poikki kun
levyjd kuljetetaan jatkuvatoimisesti niiden ohi, ensimmdisen
modulin (130) putken (132) ollessa jaetut yhdenmukaisesti ja
jdrjestetty ensimmdiseen kuvioon suhteellisen yhdenmukaisen
jddhdytyskuvion kohdistamiseksi eteneville levyille (14) ja
toisen modulin (130) putken (132) ollessa jdrjestetty toiseen
kuvioon, joka eroaa ensimmdisestd kuviosta, toisen kuvion
kdsittdessd useita vdlin pddssd toisistaan olevia pituussuun-
taisia rivid, jotka on kohdistettu levyjen (14) liikesuunnan
mukaisesti pituussuuntaisen juovitetun jd&hdytyskuvion kohdis-
tamiseksi eteneville levyille (14).

10, Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite lasilevyjen karkaise-
miseksi, t unnet t u siitd, ettd kukin puhallinpddstd (26,
128) sisdltdd kolmannen modulin (130), joka on jirjestetty
perdkkdin ensimmdisen ja toisen modulin (130) kanssa, kolmannen
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modulin (130) putken (132) ollessa jaetut yhdenmukaisesti ja
jdrjestetty kuvioon suhteellisen yhdenmukaisen jddhdytyskuvion
suuntaamiseksi eteneville levyille (14).

11. Patenttivaatimuksen 9 tai 10 mukainen laite, t u n -
nettu siitd, ettd toisen modulin (130) putket (132) on
jdrjestetty rivikuvioon, johon kuuluu useita yhdensuuntaisia
jonoja (132b), jotka ovat poikittaissuuntaisesti yhdenmukaisen
vdlimatkan pd&ssd toisistaan ensimmiisen ennalta médrdtyn vdli-
matkan verran ja jolloin kukin jono (132b) on olennaisesti
yhdensuuntainen lasilevyn (14) kulkuradan kanssa ja kuhunkin
jonoon (132b) kuuluu useita putkia (132), jotka on olennaisesti
yhdenmukaisesti jédrjestetty pituussuuntaisen vdlimatkan pddhdn
toisistaan toisen ennalta mddrdtyn vdlimatkan verran, joka on
pienempi kuin mainittu ensimmdinen ennalta mddrdtty vdlimatka.

12, Jonkin patenttivaatimuksen 9 - 11 mukainen laite, tun -
nettu siitd, ettd ensimmdisen modulin (130) putket (132)
on jdrjestetty "domino five"-kuvioon, jolloin kukin putki (132)
on olennaisesti saman vdlimatkan pd&ssd neljéstd ympdroivdstd
viereisestd putkesta.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, tunne t t u
siitd, ettd ensimmiisen modulin (130) "domino five"-kuvio
muodostaa useita yhdensuuntaisia jonoja (132b), jotka ovat
yhdenmukaisen vélimatkan pddssd toisistaan ja yhdensuuntaisia
lasilevyn (14) kulkuradan kanssa ja jolloin mainittujen useiden
yhdensuuntaisten jonojen (132b') vuorottelevat tai joka toiset
jonot ovat mainitun ensimmdisen ennalta mddrdtyn vdlimatkan
pddssd toisistaan ja pituussuuntaisesti kohdakkain toisen
modulin (130) yhdensuuntaisten jonojen (132b) kanssa.

14. Jonkin patenttivaatimuksen 9 - 13 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd siihen kuuluu kolmas moduli (130),
joka ulottuu poikittain lasilevyn (14) kulkuradan yli ja
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sijaitsee toisen modulin (130) silld puolella, joka on ensim-
mdiseen moduliin (130) ndhden vastakkaisella puolella, jolloin
kolmannen modulin (130) putket on jdrjestetty mainittuun ensim-
mdiseen ennalta mddrdttyyn kuvioon suhteellisen yhdenmukaisen
jddhdytyskuvion muodostamiseksi kuumennetun lasilevyn (14) etu-
reunaosaan sen jdlkeen, kun levy (14) on sijoittunut jd&hdytys-
osastoon (26).

15. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite, tunnet tu
siitd, ettd mainitussa kammio-osassa (54) on tuloaukko (61)
kuumennetun lasilevyn (14) vastaanottamiseksi ja poistoaukko
(63) kuumennetun lasilevyn poistamiseksi ja ettd kammio-osaan
(54) kuuluu elimet (56,57,58,59) tuloaukon (61) ja poistoaukon
(63) vdlisen etdisyyden sddtdmiseksi kammio-osan (54) pituuden
asettamiseksi.

16. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite, tunnet tu
siitd, kammioon (54) kuuluu vdlimatkan pddssd toisistaan olevat
yld- (56,57) ja alaseindt (58,59), etuseind (60), jossa on
tuloaukko (61) kuumennetun lasilevyn (14) vastaanottamiseksi,
takaseind (62), jossa on poistoaukko (63) kuumennetun lasilevyn
(14) poistamiseksi ja pari vdlimatkan pddssd toisistaan olevia
sivuseinid, jotka sivuseindt on muodostettu useista harjoista
(64a,64b,64d), jotka ulottuvat pystysuuntaisesti ainakin
toisesta mainituista yld- (56,57) ja alaseindstd (58,59).



90760

23
Patentkrav
1. Forfarande for att hirda en jémforelsevis tunn glasskiva

sdlunda, att den har en forbattrad splittringsegensakp och
forminskad iriseringsegenskap, vilket férfarande innefattar
ett steg for att fora en skiva (14) igenom ett upphettnings-
omrade (16) och upphetta skivan (14) till en temperatur, som &r
tillrédcklig for hdrdning, forflyttning av skivan till en boj-
ningsstation (22), formning av skivan i béjningsstationen (22),
kontinuerlig transport av den formade skivan (14) ldangsmed en
rutt igenom ett kylningsomrade (24), och riktande av motsatta
kylmedelsstrommar mot en framskridande skivas (14) motsatta
huvudytor efter varandra i ett forsta och ett andra monster,
déd skivan framskrider igenom ndmnda kylningsomr&de, varvid det
forsta mbnstrets strommar &r enhetligt uppdelade f6r utdvande
av det jamférelsevis enhetliga kylningsménstret pad den fram-
skridande skivan (14), och det andra monstrets strommar anord-
nats i flera i léngdriktningen p3 ett avstdnd. fran varandra
lopande rader, vilka &r riktade langsmed skivans (14) fram-
skridningsriktning f&r att rikta det i ldngdriktningen linje-
rade kylningsménstret till den framskridande skivan, k 4 n -
netecknat dirav, att foére niamnda forflyttning till
bojningsstationen (22) transporteras skivan (14) frdn upphett-
ningsugnen (16) till en till sin temperatur styrd Ugn (20)

och underkastas en temperaturreglerac, omgivning innanfdr ug-
nen (20); och att envart av nidmnda ménster strdcker sig helt

och hdllet tvdrséver kylningsomradet.

2. Forfarande enligt patentkravet 1 fér att harda en jamfo-
relsevis tunn glasskiva, k a4 nn e t e c knat dirav, att

i forfarandet riktas de motsatta kylmedelsstrémmarna mot den
framskridande skivans motsatta huvudytor i ett tredje monster,
som foljer pd det andra ménstret vid skivans (14) framskrid-
ning igenom kylningsomrddet (24), pmedan det tredje monstret
strdacker sig helt och hdllet tvidrséver kylningsomrddet.e¢hidet
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tred je mGnstrets strommar enhetligt uppdelats for att rikta

det jadmforelsevis enhe

skridande skivan (14)

3.

glasskiva,

Forfarande enligt
k d nne-t
upphettas vidsentligen

da ugnen (18).

4, Forfarande enligt

t ec knat déarav,

5. Forfarande enligt
va, k d nneteck
tryckluft, vars tryck
6. Forfarande enligt
va, k @ nneteck
tryckluft, vars tryck
7. Forfarande enligt
va, k ad nneteck
tryckluft, vars tryck
8. Forfarande enligt
va, k @ nneteck

porteras igenom den fo
b6jningsstationen (22)

flyttningshastighet av

9.

tunna glasskivor (14),

Anordning (10) for

mar mot upphettade ski

tliga kylningsmdnstret till den fram-

over hela dess bredd.

patentkravet 1 eller 2 for att hdrda en

e c knat ddrav, att glasskivan (1l4)

till sin mjukningspunkt i den fOrstnadmn-

ndgot av patentkraven 1 - 3, k @ n n e -

att ndmnda kylmedel dr tryckluft.

patentkravet 4 for att hdrda en glasski-

n at ddrav, att ndmnda kylmedel &r

17,9 kPa,

dr i omradet 3,7

patentkravet 4 for att hdrda en glasski-

n at ddrav, att ndmnda kylmedel &r

dr i omradet 20,7 - 758 kPa.

patentkravet 6 for att hdrda en glasski-

n at dédrav, att ndmnda kylmedel &r

ar i omrddet 207 552 kPa.

patentkravet 2 for att hdrda en glasski-

n a t ddrav, att glasskivan (14) trans-

rstndmnda ugnen (18), den andra ugnen (20),
och kylningsavdelningen (26) med en for-
ca 35,6 - 76,2 m/min.
att hdrda upphettade, jadmforelsevis

genom att rikta enskilda kylmedelsstrom-

vors (14) motsatta huvudytor, vilken

anordning innefattar en ugn (18) for upphettning av skivorna

‘(14) till en temperatu
gan (26) for snabb kyl

transportormedel (12)

r tillrdacklig for hdrdning, kylningsor-
ning av de upphettade skivorna (14),

for forflyttning av de upphettade glas-
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skivorna (14) lédngsmed en léngstrdckt rérelsebana och en bésj-
ningsstation placerad mellan ugnen (18) och kylningsorganen
(26) for formning av de upphettade glasskivorna (14) pa en pa
forhand bestdmd konstruktion fére de upphettade glasskivor-
nas forflyttning, varvid kylningsorganens (26),ndmnda transpor-
tororgan (12) forflyttar de upphettade glasskivorna /14) ef-
ter varandra frén ugnen (18) till b&éjningsstationen (22) och
igenom kylningsorganen (26), varvid kylningsorganen innefat-
tar fldkthuvuden (126, 128) placerade fér inriktning av kyl-
ningsorganen mot de upphettade glasskivornas (14) respektive
motsatta yta, medan skivorna framskrider igenom kylningsorga-
nen (26), k adnnetecknad av kammarorgan (20, 54) be-
ldgna utmed transportérorganen (12) mellan ugnen (18) och b6 j-
ningsorganen (22) for att hélla den upphettade, ddr placerade
glasskivan (14) inom ett fdrutbestimt temperaturomrdde efter
det att den upphettade glasskivan (14) forflyttas frén ugnen
(18) till kammarorganet (20), varvid respektive fldkthuvud
(126, 128) innefattar en forsta och en andra modul (130) anord-
nade efter varandra och forsedda med rér (132), via vilka kyl-
medlet riktas mot ndmnda ytor 6ver skivornas (14) hela bredd,
da skivorna kontinuerligt fores forbi dessa, varvid den fors-
ta modulens (130) ror (132) &r enhetligt férdelade och anord-
nade i ett forsta mdénster for att inrikta ett jamforelsevis
enhetligt kylningsmdonster pd de framskridande skivorna (14)
och den andra modulens (130) rér (132) &r anordnade i ett and-
ra monster, som avviker frdn det forsta monstret, varvid det
andra monstret innefattar flera p& ett avstdnd frin varandra
beldgna ldngslopande rader, vilka dr riktade enligt skivor-
nas (l4) rorelseriktning for att inrikta ett langslépande lin-

jerat kylningsmdonster pa de framskridande skivorna (14).

10. Anordning enligt patentkravet 9 for att hirda glasskivor,
k @nnetecknad ddrav, att respektive fliakthuvud
(26, 128) innefattar en tredje modul (130) anordnad i foljd

efter den forsta och andra modulen (130), varvid den tredje
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modulens (130) ror (132) &r enhetligt uppdelade och anordnade
i ett monster foOr att inrikta ett jamforelsevis enhetligt kyl-

ningsmonster till de framskridande skivorna (14).

11. Anordning enligt patentkravet 9 eller 10, k 4 n n e —

t ec knad d&drav, att den andra modulens (130) ror (132)
anordnats i ett radmdnster, vilket innefattar flera parallelila
kder (132b),pa ett i tvarriktringen enhetligt avstdnd frdn var-
andra i mén av ett forsta forutbestamt avstdnd och varvid res-
pektive ko (132b) &r vidsentligen parallell med glasskivans (14)
rorelsebana och respektive ko innefattar flera ror (132), vilka
vasentligen enhetligt anordnats i langdriktningen pd ett av-
stand frdn varandra i m&n av ett andra forutbestdamt avstand,

som dr mindre &n namnda forsta forutbestimda avstand.

12. Anordning enligt ndgot av patentkraven 9 - 11, k @ nn e -
t ec knad didrav, att den forsta modulens (130) ror (132)
anordnats i ett "domino five"-monster, varvid respektive

ror (132) ligger vidsentligen p& samma avstand fran fyra omgi-

vande invidliggande ror.

13. Anordning enligt patentkravet 12, k @ n n e t e ¢ k n a d
ddrav, att den forsta modulens(130) "domino five"-monster bil-
dar flera parallella kder (132b) pd& ett enhetligt avstand fréan
varandra och parallella med glasskivans (14) rorelsebana, och
varvid ndmnda flera parallella koders (132b) alternerande eller
var andra koer af pad ndmnda forsta forutbestdmda avstdrd fran
varandra och i ldngdriktningen mittfor den andra modulens (130)

parallella koer (32b).

14, Anordning enligt ndgot av patentkraven 9 - 13, k a8 n n e -
t ec knad dirav, att den innefattar en tredje modul (130),
som nar tvarsover glasskivans (14) rdrelsebana och som befinner
sig pd8 den sida om den andra modulen (130) som i forhdllande

till den forsta modulen (130) &r pa motsatt sida, varvid den
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tredje modulens (130) ror anordnats i ndmnda forsta forutbe-
stdmda monster, for att bilda ett jamforelsevis enhetligt kyl-
ningsmonster vid den upphettade glasskivans (14) frdmre kant-
del efter det att skivan (14) &dr placerad i kylavdelningen
(26).

15. Anordning enligt patentkravet 9, k @ nne t e c k nadav
att ndmnda kammardel (54) har en ingdngsdppning (61) fo6r mottag-
ning av en glasskiva (14) och en utgdngsoppning (63) f6r att
avldgsna den upphettade glasskivan och att kammardelen (54)
omfattar organ (56,57,58,59) for reglering av avstandet mel-
lan ingédngséppningen (61) och utgdngsoppningen (63) fér in-

stdllning av kammardelens (54) lidngd.

16. Anordning enligt patentkravet 9, k 4 nn e t e c k n a d
ddrav, att kammarn (54) har pd ett avstdnd frdn varandra be-
légna ovre (56,57) och nedre viggar (58,59), en friamre vigg
(60) med en ingdngsdppning (61) f6r mottagning av en upphet-
tad glasskiva (14), en bakre vidgg (62) med en utgdngsdppning
(63) for att avlidgsna den upphettade glasskivan (14) och ett
par pd ett avstdnd frdn varandra beligna sidovidggar, vilka
sidovdggar bestar av flera kammar (64a,64b,64d),vilka strac-
ker sig lodrdtt frdn Atminstone den ena av niamnda Svre (56,

57) och nedre vagg (58,59).
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