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Oppfinnelsen angédr en anordning for fremstilling av
helglass-dobbeltruter ved sveising av lengde- og tverrkantene
av enkeltruter som fores i1 opprettstdende stilling gjennom en
tunnelovn, omfattende en nedre fdringsbane for underststtelse
og foring av de nedre rutekanter; en dvre, hoyderegulerbar, til
en opphenging festet fdringsbane‘for foring av de Ovre rutekan-
ter, og en 1 overensstemmelse med rutehcyden hoyderegulerbar
sveiseancordning for svelsing av de Svre, horisontale rutekanter,

Ved fremstilling av helglass-dobbeltruter blir parvis
motstdende enkeltglassruter inne i en belrandlingsovn som vanlig-
vis er utformet som tunnelovn, i loddrett stilling tilfsrt til
en sveisestésjon hvor kantene av et par enkeltglassruter blir
sammensveiset, Glassrutenes nedre kanter er da vanligvis under-
stottet p4 en nedre foringsbane som ved en kjent anordning av
ovenneynte type bestdr av en rullebane. Den Svre fdringsbane
bestér:da av et antall om loddrette akser dreibare foringsruller
med bﬁede omkretsflater som ligger an mot de &vre, ytre kantav-
snitt av glassrutene og dermed stotter opp disse. Den Ovre forings-
bane 1 den kjente anordning omfatter dessuten knivruller som er
dreibare om horisontale akser og som fra oversiden griper inn
mellom glassrutene og holder disse 1 den tilsiktede avstand.
Rulleanordninger som er anordnet inne i en;ovn, er nd som kjent
forholdsvis folsomme for forstyrrelser og er dessuten vanskelige
4 skjotte. Det er derfor tidligere blitt foreslétt & anvende
foringsbaner som bestdr av tre horisontale, gjennomglende og
innbyrdes parailelle, listformede byggedeler. Av dlsse byggedeler
omfatter de to ytre byggedeler nedad- og utadhellende, indre



foringsflater som stdr i bersring med rutene. Den innvendig be-
liggende byggedel har en nedad avsmalnende, konisk foringsflate.
P& grunn av denne utforming har foringsflatene en linjeformet
ber¥ring med de ovre glassrutekanter. Det har imidlertid vist
seg at det med denne foring, som er vesentlig enklere enn den
ovennevnte rullanordning, bare med store vanskeligheter kan opp-
nies en ndyaktig overholdelse av @en gjensidige ruteavstand.
Fremstillingen av helglass-dobbeltruter ved sammensveising av
enkeltruter ved lengde- og tverrkantene forutsetter imidlertid
en noyaktig foéring av rutene badde i oppvarmingssonene og i be-
arbeidelsessonene,

Ved fremstillingen av helglass-dobbeltruter ved hjelp
av den kjente anordning opptrer imidlertid ogs& andre problemer:
Som kjent blir enkeltrutene ved den kjente anordning anbrakt pa
den nedre og Ovre foringsbane sett i materetningen foran tunnel-
ovnen, i hvilken oppvarmingen, sammensveisingen og avkjtlingen
av rutene finner sted, hvoretter de da ved hjelp av foringsba-
nene transporteres gjennom tunnelovnen understdttet p& den nedre
foringsbanes glide- ellef"rulleanordninger. For & kunne fore
rutene pd noyaktig mite bade ved den nedre og den dvre kant, er
det ifolge sakens natur nddvendig & innstille den ovre forings-
banes avstand fra den nedre foringsbane tilsvarende. For dette
form&l er det ved den kjente anordning mulig & regulere hdyden
av den vre foringsbane som helhet pé en slik mdte at en sikker
foring av de ovre rutekanter er sikret. 88 snart den Svre fdrings-
bane er blitt innstilt i en bestemt avstand fra den nedre forings-
bane, blir det ved den kjente anordning ogsé utfort en tilsva-
rende hoyderegulering av den av en brennerarm best@ende sveise-
anordning for sveising av de ovre rutekanter, hvoretter det da
ved hjelp av anordningen kan bearbeides ruter med en besﬁémt
hoyde, Dersom det skal fremstilles ruter med en hoyde som avvi-
ker fra den en gang innstilte rutehdyde, mid forst alle trinnvis
etter hverandre gjennom ovnen ftrte glassruter med den foregédende
hoyde ha forlatt tunnelovnen og fbringsbahen ved anordningens
utgangsende, for den g jennomgdende dvre féringébane og brenner-

armen deretter kan innstilles tilsvarende pd den nye rutehoyde.



Da dessuten omstillingen av hele den gjennomgéende ©vre forings--
bane ikke er mulig uten et 1engére driftsavbrudd for den kjente
anordning for fremstilling av helglass-dobbeltruter, er den
kjente anordning bare egnet for tkonomisk fremstilling av store
. serier, mens fremstilling av smd serier, hvor det altsd bare
““skal fremstilles forholdsvis fa glassruter med en bestemt rute-
hoyde, er utkonomisk pd grunn av de arbeidsomkostninger som er
forbundet med omstillingen av den Bvre fdringsbane. Fremstilling
av en liten serie pd f.eks. femti stykker - sidan fremstilling
av smd stykktall er ikke til & unngd for komplettering av pro-
grammene for vindusfabrikker - krever anvendelse av ovnen i ca.
to timer., Omstillingen til den neste serie med en annen rute=~
hoyde varer ca. en halv time ved anordningen av den kjente type.
Ut fra dette er det lett & forstd hvilken interesse en anordning
fortjener ved hvilken omstillingen av rutehdyden kan utfdres
uten tidstap.

Den tidkrevende omstilling av rutehdyden medforer en
ytterligere Skonomisk ulempe ved anordningen av den kjente type.
Dersom det f.eks. skal avvikles et oppdrag pd eksempelvis hundre
dobbeltglassruter med samme dimensjoner, md det alltid fremstil-
les noen dobbeltglassruter mer for & ta hensyn til fabrikasjons-
avfallet., Som regel blir det da noen ruter til overs som ikke
kan avsettes. Ogsd& med hensyn til den foran omtalte ulempe kan
det skaffes en utvei med en anordning ved hvilken omstillingen
til en annen rutehdyde praktisk talt ikke krever noen ekstra
tid., En sddan anordning tillater nemlig en Skonomisk etterfrem-
stilling av feilaktige eksemplarer, slik at forst en serie pad
eksempelvis hundre stykker kan ndyaktig fremstilles, ved hvil-
ken det forst gjores ferdig det i oppdraget faktisk angitte
stykktall hvoretter alle feilaktige eksemplarer kan erstattes.

Formalet med oppflnnelsen er & tilveiebringe en anord-
ning av den innledningsvis angltte type for fremstilling av
helglass-dobbeltruter, som unngar de nevnte ulempér ved den -
kjente anordning og ved hvilken glassrutene fores pd en slik
mite at den innbyrdes ruteavstand kan overholdes noyaktig bade
i oppvarmingssonene og 1 bearbeidelsessonene, idet anordningen
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ogsd tillater skonomisk fremstilling av smd serier og til og
med enkeltvise helglass-dobbeltruter med vekslende hoyde.

Ifglge oppfinnelsen oppnés ovennevnte formdl ved at
den tvre foringsbane, for sveising av ruter med vekslende hoyde,
bestdr av et antall i ovnens lengderetning fortlopende anord-
nede foringsbanedeler hvis lengde i materetningen tilnermet
svarer til lengden av enkeltrutene som skal sammensveises, idet
hver foringsbanedel omfatter tre parallelle, langstrakte, flate
foringselementer av hvilke det midtre element har en tykkelse
svarende til ruteavstanden, mens avstanden mellom de to vtterste
elementer tilsvarer tykkelsen av den ferdige dobbeltrute, at det
over hver fdringsbénedel over tunnelovndekket er anordnet en
bereramme med en lengde som i detfvesentlige svarer til den mak-
simale lengde av de ruter som skal sveises, og som ved hjelp av
to spindeldrivanordninger og en drivmotor kan hdydereguleres
uavhengig av de andre bzrerammer og pd hvilken den aktuelle f5-
ringsbanedel er opphengt ved hjelp av to i ovnens lengderetning
i avstand anordnede fdrings- og bérebolter som strekker ség
gjennom tunnelovndekket, idet hver fdringsbanedel er fast for-
bundet med den ene av boltene og med den andre er glidbart for-
bundet i ovnens lengderetning, at det pa vertikale, parvis
sammenhdrende koplingslister er abordnet endebrytere for avfdling
av den relative hdydeinnstilling for to p& hverandre filgende
foringsbanedeler hvis stilling innvirker p& drivmotoren for til-
pashing av stillingen av den i materetningen etterfslgende fo-
ringsbanedel til stillingen av den foregdende, at matebevegelsen
av rutene ved hjelp av en foler- og styreinnretning er sammen-
koplet med foringsbanedelenes hdydeinnstilling, at sveiseanord-
ningen for sammensveising av de Ovre rutekanter omfatter en i
avhengighet av den aktuelle rutehdyde automatisk hbyderegulerbar
brennerarm, og at det for kompensering av den termisk betingede
lengdeutvidelse av opphengningen er anordnet luftstralefdleren-
heter for avfsling av den relatiVé sti11ing av hver foringsbane-
del i forhold til den 8vre kant av rutene, og som styrer driv-
- motoren for kontinuerlig fin- og hdydeinnstilling av de enkelte

féring sbanedeler.
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» Ved ﬁjelp;av den ifdlge oppfinnelsen anordnede utforming
av den Svre fdringsbane ved hvilken de enkelte foringsbanedeler
.eksempelvis kan bestd av parallellvegget flattstdl og har en
lengde pad eksempelvis 1 meter, har det til tross for en hittil
som uegnet ansett foring av glassrutene, som skjer med en viss
:Tlatekontakt og>forholdsvis liten klaring, vist seg at det ved
kantavsnittene av rutene etter sveiseforlopet ikke er synlige
noen steder med rifter eller skrammer som ville skade utseendet
av de sveisede dobbeltglassruter. Av denne grunn kan ikke bare
den' 8vre fdringsbane, slik som anordnet ifdlge oppfinnelsen,
vere utformet pd den foran angitte mite, men i tillegg kan ogsd
de hittil ved den nedre foringsbane anordnede knivrullanordnin-
ger erstattes av en sidan foringsbane ifdlge oppfinnelsen. Som
erstatning for en knivrull er det da ogsd mulig & anordne bare
et eneste, midlere foringselement. i

Ved hjelp av kombinasjonen av de 1folge oppfinnelsen
anordnede kjennetegn lykkes det & fjerne de problemer som opp-
trer ved en oppdeling av den dvre fdringsbane som forst mulig-
gjor fremstilling av enkeltruter eller av smd serier med veks-
lende hdyde. Disse problemer beror pd at tiden for innstilling
av den termiske likevekt og dermed utjevningen av opphengnin-
gens lengdeendring ikke er tilstrekkelig for de enkelte forings-
banedeler ved behandling av smd serier. Ved at de enkelte forings-
banedeler 0g sveiseanordningen for sammensveising av de odvre -
rutekéﬁ}er kontinuerlig er automatigk hdyderegulerbar 1 avhengig-
het av den sktuelle rutehdyde, sikres at det stadig oppnds en

"korrekt nivdinnstilling av foringsbanen i forhold til de enkelt-
ruter som skal fremstilles, uten 8 avvente den termiske likevekt
av opphengningen av de dvre foringsbanedeler. Den ifdlge oppfin-
nelsen utformede anordning gir mulighet til & omstille den Ovre
foringsbane avsnittsvis alt etter hdyden av de i et bestemt av-
snitt tilstedeverende enkeltruter. Eksempelvis kan forst den

. foran tunnelovnens inngang beliggende del av den Ovre forings-

bane innstilles p& en bestemt, forste rutehdyde. Etter at den
tilgrensende foringsbanedel som allerede befinner seg i ovnen,
har avgitt de fra for i denne del tilstedevarende enkeltruter



av eventueit forskjellig hdyde, blir denne fdringsbanedel inn-
stilt p& niviet for den fbringsbangdel som ligger foran ovnens
inngang, Deretter kan enkeltruteparet overgis til denne forste,
1 ovnen beliggende fdringsbanedelL Etter at de to enkeltruter
som skal sammensveises til en helglass-dobbeltrute, né befinner
seg 1 den forste i ovnen beliggende fﬁringébanedel,'kan den
foran ovnens inngang anordnede fbringsbahedel igjen omstilles
for o@ptagelse av enkeltruter med;eventuelt avvikende hoyde.

- Enkeltrutene kan overftres fra den forste foringsbanedel som
befinner seg i ovnen 1 oppvarmingsstasjonen, til den andre i
ovenen beliggende foringsbanedel, s& snart denne etter videre-
fbring av den tidligere i denne del anordnede rute, som eventu-
elt har en annen hdyde, er blitt innstilt pd niv8et for den
forste rute som befinner seg i den forste, i ovnen beliggende
foringsbanedel, Ved hjelp av denne arbeidsmidte oppnds mulighet
for ckonomisk fremstilling av ogsé mindrevserief, eller til og
med enkeltstiende helglass-dobbeltruter, uten at driften av an-
ordningen av denne grunn md avbrytes.

Serlig fordelaktige utfdrelsesformer av oppfinnelsen
fremgdr av underkravene. |

Ytteriigere kjennetegn og[fordeler ved oppfinnelsen vil
fremgd av den etterfdlgende beskrivelse hvor utforelseseksempler
skal beskrives under henvisning til de delvis skjematiserte teg-
ninger, der fig., 1 viser et loddrett snitt gjennom en bdyle som
understotter skinneformede forlngselementer ner disses ender 1
den Bvre foringsbane for fdring av glassrutene 1 behandlings-
ovnen, fig. 2 viser et snittbilde .etter linjen 2 - 2 p& fig. 1,
fig. 3 viser et lengdesnitt gjennom en del av en tunnelovn med
fem 8vre foringsbanedeler som befinner seg p& forskjellige
nivader; og med en g jennomgéende nedre forlngsbane, flg. L4 viser
en del av opphengningen for den svre forlngsbane i et i forhold
til fig. 3 forstorret sideriss 1 retnlng av pilen 7 pa rig. 5,
fig. 5 viser den pd fig. 4 viste forlngsbanedel i frontriss
ifdlge pilen 8 p& fig. %, fig. 6 viser et utsnitt av fig. 4 i
forstorret mélestokk, og fig. 7 viser ufullsteﬁdige riss av en
ovre brennerarm med til denne hdrénde luftstrdlefdlerenheter
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for hoydemessig finjustering,

P4 fig. 1 og 2 er vist et utsnitt av en anordning for
fremstilling av helglass~-dobbeltruter som fremstilles ved sam-
mensveising av de horisontale tverrkanter og de vertikale leng-
dekanter av enkeltruter 24 som understottes parvis i innbyrdes
parallell avstand pd en pé fig. 1 og 2 ikke vist nedre forings-
bane som bestdr av en rullebane, dg ved hjelp av en senere nzr-
mere beskrevet Ovre fdringsbane fores i opprettstlende stilling
gjennom en behandlingsovn, Fig. 1 og 2 viser spesielt et utsnitt
av den ovre foringsbane i en sddan anordning.

Anordningens ovre foringsbane béstér i det vesentlige
av enkelte, innbyrdes uavhengige avlange deler, av hvilke det
pd fig. 1 og 2 bare er vist en foringsbanedel i snitt. Hver
foringsbanedel bestdr av tre skinneformede foringselementer 10,
11 og 12 som er anordnet i innbyrdes parallell avstand i et i
hovedsaken horisontalt plan, og som bestdr av hiyverdig, paral-
lellvegget flattstdl, eksempelvis kromnikkelstdl, og eksempel-
vis har en lengde pd ca. 1-meter,

Féringselementene 10, 11 og 12 er langs sin lengde av-
stivet av boyler 14 p& tre i innbyrdes avstand beliggende steder,
hvor en bdyle 14 er anordnet ved midten av féringselementene og
to boyler 14 er anordnet ved féringselementenes ender. P4 fig.

1 og 2 er bare vist en bdyle 1% som ligger ner foringselementenes
10, 11, 12 fremre ende som er rettet mot glassrutenes bevegelses-
retning. :

Foringselementene 10, 11, 12 i en foringsbanedel i den
gvre foringsbane som pé sidene omsluttes av de nedre endeavsnitt
av den U-formede boyles 1k ben, fastholdes pd bdylens ben ved
hjelp av stifter eller bolter 16, Boltene 16 er fort gjennom de
dvre endepartier av foringselementene 10, 11, 12 og gjennom av-
standshylser 17 som”éf”énprdnet i det ovre omrade mellom. forings-
elementene. Bredden av é@étaﬁdshylsene 17 er noe storre enn tyk-
kelsen av de mellom de skinneformede foringselementer 10, 11 hhv.
11, 12 forte enkeltglassruter. Boltene 16 er sikret mot aksial
forskyvning ved hjelp av ikke viste splinter eller trader.som
kan stikkes gjennom hull 18 som er anordnet i boylene 1lt.
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P& den mellomliggende, p& tegningen ikke viste boyle 1k
som danner en fast forbindelse, er foringselementene eksempelvis
festet ved at vedkommende bolt 16 for denne bsyle 14 med 1iten
klaring er fort gjennom de i féringselementene 10, 11, 12 anord-
nede hull for denne bolt, Ut fra'denne faste forbindelse kan de
skinneformede féringselementer 10, 11, 12 utvide seg til begge
sider ved oppvarming p& grunn av ovnsvarmen. Dette muliggjores
ved at de hull som er anordnet for boltene 16 i de to andre, ut-
" vendig beliggende boyler 1#, er utformet som avlange hull 19
(se fig. 2).

For & lette innfdringen av de gjennom behandlingsovnen
vandrende glassruter 24% i spalten mellom de glassrutefdrende fo-
ringselementer 10, 11 hhv. 11, 12, er de fremre endeavsnitt for
det mellomste foringselement ll,édvs. de endeavsnitt som er
rettet motsatt av rutenes bevegeisesretning, forsynt med V-for-
mede avfasninger 20, Ogsa de ytre féringselemeﬁter 10 og 12 er
avfaset pd sine innerst beliggende sider, slik det fremgir av-
fig. 2.

Ved hjelp av den utformiqg av anordningen som er beskre-
vet foran under henvisning til fig, 1. og 2, oppnas at den nod-
vendige ruteavstand overholdes med meget sm& bygningsmessige
omkostninger, idet foringen dessuten er meget driftssikker og
praktisk talt ikke trenger noe vedlikehold, Den med en sidan
ovre foringsbane utstyrte anordning oppviser dessuten ytterli-
gere fordeler som gkal beskrives hermerg senere.

Fig. 3 viser et 'lengdesnitt gjennom en -del av den som
tunnelovn utformede behandlingsovn og gir et godt overblikk over
anordningen, idet man for oversiktens skyld har utelatt visse
deler, eksempelvis delene for fikFering av enkeltrutenes avstand
ved svelsing av de vertikale rutekanter. Detpremgér at rutene
fores gjennom ovnen 22 understottet pﬁléntggdié fSringsbane be-
st@ende av ruller 56, De horisontale dvre kénfér_av rutene 24
fores ved den ovre foringsbane soﬁ bestdr av separate forings-
banedeler som som helhet er betegnet med henholdsvis 61, 62, 63,
6k, 65. ;

i
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Eventuelt kan to kortere ruter 24 tilfdres samtidig til
en foringsbanedel, slik dette som et eksempel er vist med
strektegnede linjer med hensyn til den forste foringsbanedel 61
pa fig. 3. Slik det fremgér av fig. 3, U4 og 5, bestar hver av
foringsbanedelene 61 - 65 av et bmrerdr 66 pd hvilket det er
opphengt en del av den ovre foringsbane som bestdr av tre skinne-
formede foringselementer 10, 11, 12, og som helhet er betegnet
med 67. En foringsbanedel 67 danner siledes, slik som foran
allerede beskrevet i forbindelse med fig. 1 og 2, to fdringer
for hver enkeltrute av den helglass—dobbelf}ute 24 som skal
fremstilles., Bzreroret 66 understéttes pd to férings- og bare-
bolter 68, 69, idet roret er fast forbundet med den ene forings-
0g bzrebolt 68, mens en glidebevegelse er mulig i forhold til
den andre fdrings- og bzrebolt 69, Férings- og bzreboltene 68,

69 understittes p& et stativ 70 som er anordnet over nivdet for
tunnelovnens 22 dekke, idet de enkelte forings- og barebolter

68, 69 er fort gjennom tilsvarende glidelagre 71 p& stativet 70,
De ovre ender av forings- og bzreboltene 68, 69 stdr i forbindelse
med en respektiv bzreramme 72 som er hdyderegulerbar over spind-
ler 73 ved hjelp av en drivmotor 74 samt to drivanordninger 75.

Opphengningen av de enkelte bzrersr 66 pad forings- og
bzreboltene 68, 69 fremgér serlig godt av fig. 4. Slik det frem-
gdr av denne figur, er hvert bzrersr 66'fast forbundet med f&-
rings- og bzreboltene 68 ved hjelp av skruer 76. Dersom bzre-
rdretréé under oppvarmingen utvider seg i retning av pilen 77,
altsd til hoyre pd& fig. 4%, muliggjdres en tilsvarende fofékyv—
ning av bererdret 66 for kompensasjon av denne termiske utvi-
delse ved at bmrerdret 66 ikke er fast forbundet med den andre
forings- og barebolt 69, men er glidbart lagret i forhold til
denne, Denne glidbare lagring muliggjores ved hjelp av ruller
78 som kan rulle frem og tilbske i lengderetningen pd en lager-
flate 79 som er fast forbundet med forings- og berebolten 69
(se fig:MS). P3 denne midte unngds enhver forkastning eller vrid-
ning av barertrene 66 og de pad dilsse opphengte fbrihgsbanedeler
67 ved temperaturendringer i tunnelovnen 22, slik at det sikres
en noyaktig rettlinjet foring av rutene fra foringsbanedel til
foringsbanedel.
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Slik det fremglr av fig; 3, oppviser den ifdlge oppfin-
nelsen utformede anordning for héyderegulering av de enkelte f&-
ringsbanedeler 61 - 65 en grovinnstilling for innstilling av en
respektivt foringsbanedel i avhengighet av stillingen til den
forangdende foringsbanedel, samt en anordning for fininnstilling
av vedkommende foringsbanedel i avhengighet av stillingen til
foringsbanedelene 67 hhv. 10, 11, 12 i forhold til den Svre kant
av rutene 2%. Anordningen for grovinnstilling - eksempelvis av
foringsbanedelen 62 i forhold til foringsbanedelen 61 - omfatter.’
endebrytere 81, 82 som er anordnet ved enden av en koplingslist
80 og som kan pdvirkes ved hjelp av en direkte pd disse virkende
koplingslist 83 som er anordnet pd féringsbanedélen 61. Liknende
anordninger er ogsd anordnet mellom foringsbanedelene 62 og 63,
63 og 64, 6l og 65 osv,

For fininnstilling av féringsbaﬁedelene i avhengighet av
disses stilling i forhold til den &vre rutekant tjener luftstra-
lefslerenheter 84, 85, mens en ytterligere luftstrilefdlerenhet
86 er anordnet for préving av opptatt-tilstanden for den aktuelle
foringsbanaddel (se fig. 6).

P4 liknende méte som hver av de enkelte fdringsbanede-
ler kan hoydereguleres bade 1 Forhold til den forangdende fo-
ringsbanedel og i forhold til den glassrute som befinner seg i
disse, kan ogsa en ovre horisontalbrennerarm 87, hvis vesentl;ge
del, brenneren, er vist i detalj pé fig. 7 og tjener til sammen-
sveising av de ovre horisontale rutekanter, ved hjelp av to
endebrytere 88, 89 og en tilsvarende koplingslist 90 ved fdrings-
banedelen 63 grovinnstilles i avhengighet av foringsbanedelens
63 stilling, og ved hjelp av to luftstrédlefclerenheter 91, 92
kontinuerlig innstilles i avhengighet av den dvre rutekants
stilling 1 forhold til brennerdysene 93 (se fig. 7).

Drivmotorene 74 med utﬁekslingene 75-og spindlene 73 for
hyderegulering av de enkelte forlngsbanedeler, og drlvanord—
ningen for hdyderegulering av horlsontalbrennerarmen 87, er over .
en sentral styreinnretning operativt forbundet med de forskaelllge
féleranordninger 80, 81, 82, 83; 84, 85, 865 88, 89, 90; 91 og
92 og med drlvanordnlngen‘for fremféring av rutene 2% i materet-
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ningen, slik at bdde grov-, fin- og hdydereguleringen av férings-
banedelene 61 - 65 og av horisontalbrennerarmen 87, og fremfo-

© ringen av rutene 24 skjer automatisk etter utfért nivautjevning
for de enkelte byggeelementer.

‘ . Anordningen iftlge oppfinnelsen arbeider pd folgende
,'méfe: 51ik som foran beskrevet under henvisning til fig. 3 - 7,
blir de ruter 24 som skal sveises, opptatt i foringsbanen s&
snart den foran tunnelovnen 22 beliggende fdringsbanedel 61 er
blitt innstilt pd en hdyde som svarer til hdyden for de ruter
24 som skal bearbeldes ( til venstre pd fig. 3). Slik det frem-
gdr av fig. 3, befinner det seg pd dette tidspunkt ikke lenger
noen rute 24 i foringsbanedelen 62, slik at den &pnede luft-
strdlefdlerenhet 86 avgir signal om at foringsbanedelen 62 ikke
er opptatt,

Deretter blir foringsbanedelen 62, pad grunn av det av
den &pnede endebryter 81 avgitte signal som angir at forings-
banedelen 62 star for hoyt, fort nedover inntil at begge ende-
brytere 81, 82 pédvirkes av koplingslisten 83. Dette angir at
féringsbanedelene 61 og 62 befinner seg pd samme nivad. S& snart
det tilsvarende signal for endebryterne 81, 82 er avgitt til
den sentrale styring, hvilket indikerer at ruten 2% kan tran-
sporteres videre, blir denne foért fra foringsbanedelen 61 til
féringsbanedelen 62, Deretter gir luftstrilefdlerenheten 86
signal om féringsbanedelens 61 opptatt-tilstand, slik at den
videre rutetransport er blokkert.

Ved nedadforingen av foringsbanedelen 62 vil. forings-
og bmreboltene 68, 69 pd hvilke bzrersret 66 er festet, pd grunn
av oppvarmingen utvide seg 1 retning mot ruten 24, Samtidig ut-
vider rutene 24 seg i motsatt retning s snart de fra férings-
banedelen 61 kommer inn i foringsbanedelen 62 og dermed inn i
ovnen 22,‘slik af def ikke lenger er sikret noen optimal hoyde-
innstilling av‘fbringsbanedelene 67 i forhold til rutene 2k,

P4 grunn av den beskrevne relative bevegelse av ruten
24 i forhold til foringsbanedelene 67 lukkes luftstralefoler-
enneten 84, hvoretter drivmotoren 74 for htyderegulering av
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bzrerammen 72 beveger fdringsbanedelen 62 oppover inntil Apnin-
gen av luftstrédleftlerenheten 84 gir beskjed om at man har opp-
nadd riktig rutehoyde, hvoretter foringsbanedelen 67 fast-
holdes i sin stilling.

P& liknende m&te blir deretter nivéet for den for lavt
innstilte foringsbanedel 63 tilpasset til fdringsbanedelens 62
stilling, For dette formdl blir foringsbanedelen 63 f&rt opp-
over inntil endebryterne 81, 82 i forbindelse med koplings-
listen 83 gir beskjed om samme nivd for foéringsbanedelene 62,

63, slik at rutene - etter at den tilsvarende frimelding har
inntruffet ved hjelp av luftstrédlefdlerenheten 86 for forings-
banedelen 63 - kan fdres fra foringsbanedelen 62 til forings-
banedelen 63, Da forings- og bzreboltene 68, 69 for foringsbane-
delen 63 dermed er blitt trukket videre ut av tunnelovnen 22,
trekker de seg sammen slik atrfbringsbanedelene 67 1 denne del
stdr for hoyt i forhold til den &vre rutekant. Dermed &pnes luft-
stralefdlerenheten 85, hvoretter foringsbanedelen nedsenkes ved
hjelp av drivmotoren 74 s& langt at luftstrdlefélerenheten 85
lukkes pa nytt.

Disse forldp gjentar seg pd analog mate ved alle etter-
folgende foringsbanedeler, .

Etter at.glassrutene har n&ddd foringsbanedelen 63 og
dermed er klar for sveising, m& den &vre horisontalbrennerarm
87 innstilles p& tilsvarende héyde, Endebryteren 88 bevirker da
at brennerarmen 87 fores oppover inntil begge endebrytere 88,

89 pdvirkes over koplingslisten éO. Dersom det tilsvarende sig-
nal avgis til den sentrale styring, blir rutene 2% fremmatet

for sveising. Da det ved svelseforldpet kommer an p& en ndyak-
tig justering av den 6vre brennerarm 87 i forhold til den &vre
rutekant, etterfdlges grovinnstillingen ved hjelp av endebryterne
88, 89 av en finjustering ved hjelp av luftstrilefdlerenhetene
91, 92. Noyaktig stilling av brennerarmen 87:i=forhold til den
svre rutekant er oppnddd ndr luftstrilefdlerenheten 91 &pnes og
luftstrilefdlerenheten 92 lukkes. Dersom luftstrilefdlerenheten
91 eventuelt er lukket, hvorved det ihdikeres>fdr‘léﬁlstilling av
brennerarmen 87, féres denne oppover sé& langt'at 1uf§§trélefdler—
enheten 91 &pnes p& nytt. Dersom imidlertid ogsé luftstrale-
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f6lerenheten 92 er apnet betyr dette at brennerarmen 87 er.for
hoyt lnnstllt hvoretter denne b‘vegés nedover 1nnt11 at luft-“

vendes pa okonomlsk mate for fremstllllng av mindre-og-helt smd -
ser1er,~og tll 08 med for enkeltstaende ‘helglass= dobbeltruter,—‘*
1det man her fullstendlg unngar -de hittil.forekommende ulemper ©
ved denne smafabrlkasgon, slik, .det er beskrevet foram, -- S

_De*i-den.foregaende- beskrlvelse, pa tegnlngen og 1 de'
etterfolgende -krav-angitte’sertrekk for - oppflnnelsen Kan bade
enkeltvis.og i :kombinasjon wvare vesentllge for Oppflnnelsen 1'

e

dennes forskjelilige- utforelsesformer.

Liwirr o Plia tie nft\K prg W o e e L

N T
Y I B SIS

1. Anordnlng for: fremstllllng ‘av helglass- dobbeltruter ved '
svel.sing .av .lengde=..0g: tverrkantene av’ enkeltrutsr ‘som fores i
opprettstdende-stilling gijennom en tunnelovn, omfattende en
nedre fioringsbane:-fior! understottelse ‘og"- forlng av de nedre rute- ‘
kanter, .en. dvre, hoyderegulerbar tilten Opphengnlng festet J_:
féringsbane ‘for €oring av de-dvre rutekanter, 6g én'i overens-“
stemmel se-medyrutehdyden -hoyderegulérbar: svelseanordnlng for
svelsing. av de- ovre ~horisontale: rutekanter karakt e r i
ser t ved at den ovre foringsbane, for sveising av ruter med
vekslende hoyde, bestdr av et antall i ovnens lengderetning
fortiﬁpende anordnede,fdrihgsbamedeler,(61r-.65) hvis lengde i
materefhihgen tilnermet svarer til. lengden 'av enkeltrutene (2&)_
som skal sammehsveises, idet hver foringsbanedel omfatter ‘tre
parallelle langstrakte flate foringselementer . (10, 11,:12) -av
nvilke det mldtre element (11) har en.tykkelse svarende;til: .
ruteavstanden mens avstanden mellom de to ytterste elementer
(10, 12)- tllsvarer tykkelsen av dén’ ferdlge dobbeltrute,‘et det
over hver forlngsbanedel (61 " 65) over tunnelovndekket er anord—<
net en bmreramme (72) med en lengde som 1 det vesentllge svarer ’
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til'den maksiméle lengde av de ruter (24) som skal sveises, og
som ved hjelp av to spindeldrivanbrdninger t75, 73) og en driv-
motor (74) kan hoydereguleres uavhengig av de ahdre bererammer
og pa hvilken den aktuelle foringsbanedel (61 - 65) er opphengt
ved hjelp av to 1 ovnens lengderetning i1 avstand anordnede fo-
rings- og bzrebolter (68, 69) som strekker seg gjennom tunnel-
ovndekket, idet hver fdringsbanedel er fast”forbuﬁdet med den
ene (68) av boltene og med den andre (69) er glidbart forbundet
i ovnens lengderetning, at det pd vertikale, parvis sammenhd-
rende koplingslister (80, 83) er anordnet endebrytere (81, 82)

- for avfsling av den relative hoydeinnstilling for to pad hver-
andre folgende fdringsbanedeler (61 - 65), hvis stilling inn-
virker p8 drivmotoren (74%) for tilpasning av stillingen av den
i materetningen etterfslgende fdringsbanedel.(f.eks.”62) til
stillingen av den foregiende (f.eks. 61), at matebevegelsen av
rutene (24) ved hjelp av en foler- og styreinnretning (86) er
sammenkoplet med foringsbanedelenes (61 - 65) hdydeinnstilling,
at sveiseanordningen for sammensveising av de dvrefrutekanter
omfatter en i avhengighet av den aktuelle rutehdyde automatisk
hoyderegulerbar brennerarm (87), og at det for kompensering av
den termisk betingede lengdeutvidelse av opphengningen er an-.
ordnet luftstridlefslerenheter (8%, 85) for avfsling av den
rélative stilling av hver foringsbanedel (61 - 65) i forhold til
den Ovre kant av rutene, og som styrer drivmotoren for konti-.
nuerlig fin- og hoydeinnstilling av de enkelte fbringsbanedéier
(61 - 65).

2. Anordning iftlge krav 1, karak ter isert ved
at foler- og styreinnretningen (86), ved hjelp av hvilken mate-
bevegelsen av rutene (24) er sammenkoplet med foringsbanedelenes
(61 - 65) hoydeinnstilling, er en til hver foringsbanedel til-
ordnet luftstrélefdlerenhet (86) 'som reagerer pd opptattilstan-
den og hoydeinnstillingen for vedkommende foringsbanedel.

© 3. Anordning ifdlge krav 1 eller 2, karakter i -
s er t ved at hoydereguleringen av den i avhengighet av den
aktuelle rutehtyde automatisk hbyderegulerbare'brennerafm (87)
styres ved hjelp av hdydeinnstillingen av den i forhold til
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brennerarmen foregiende foringsbanedel (63).

L, Anordning ifslge krav 3, karakterisert ved
at det i forbindelse med brennerarmen (87) er anordnet en
vertikal koplingslist med endebrytefe (88, 89) som samarbeider
med en tilsvarende koplingslist (90) for den i forhold til :
brennerarmen (87) foregdende fdringsbanedel (63), for tilpasning
av brennerarmens hdydeinnstilling til hodydeinnstillingen for

den foregiende foringsbanedel.

5. Anordning iftlge krav 4, k ar ak t e risert ved
en anordning for kontinuerlig fin-h@ydeinnstilling av brenner-
armen (87) med luftstrdleftlerenheter (91, 92) for avfdling av
brennerarmens relative stilling i forhold til den &vre kant av
rutene (24).

6. Anordning iftlge ett av de foregadende krav,
karakterisert ved at de enkelte foringselementer
(10, 11, 12) i de enkelte foringsbanedeler (61 - 65) bestér av
paraiiellvegget flattstdl med en lengde av ca. 1 m, idet forings-
elementene pa tre steder omsluttes av boyler (14) for befesti-
gelse til fdringsbanedelene og fastholdes p& disse ved hjelp av
boltformede festeanordninger (16) som er fort gjennom elemen-
tene (10, 11, 12) og mellom disse anordnede avstandshylser (17),
og at elementene (10, 11, 12) er fast anordnet pa den midtre
bdyle“som tilveiebringer den faste befestigelse, og i forhold
til de ytre boyler (14) er anordnet bevegelige i lengderetnin-
gen.,

7. Anordning ifslge krav 6, k arak ter i ser t ved
at elementene (10, 11, 12) ved de omrader som omsluttes av de

ytre boyler (14), er forsynt med avlange hull (19) som de bolt-
formede festeanordninger (16) for disse boyler (14) glr gjennom,

8. Ahordning ifdlge krav 6 eller 7, k arak ter i -

s er t ved at de midtre elementer (11) er V-formet avfaset
ved sine fremre ender, og de ytre elementer (10, 12) er avfaset
pd sine fremre innerflater,
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