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Kekgintd kouskee menetelmas ja laitteita

lasilevyjen taivuttamiseksi,

Lastlevyt (9) kuumennielaan Laivutuslawps-
tilaan vaaka-asennossa jathavatoimisessa

uunissa (1) jJa puristetaan jJatkuvatoimisen

uunin (1) viereisessa taivutusasewassa (4)
rengasmaisen kehyksen avulla tdysipintaiata
taivutusnuottia (4U) vastaan. Puristuessaan
rengasmaisen kehyksen ja tiaygsipintalsen

taivutusmuotia (40) valille tasilevyt (9)

palnautuvat tata tédysipinlaista taiviotus-
muottia (40) vastaan renygasmaiseu kehyksen
s1salla s1jairtsevalla alueella paluneenalaisen
Kuuman kaasun staatlisella paineella, ja

kaasun staattinen pdiné: tuotetaan Kanuiossa

(32), jonka yldapintaa (33) vajaa rengaamainen

kehys Ja jonka salkee lasilevy (9), joka

painautuu tiivijsti tata rengaswaista

kehystd vastaan.

Keksinn&lld voldaan svavultaa taivulettuja

lasiruutuja, jJoilla voil olla aoninalsia

muctoja, hyva kaarevuaden tarkkuus ja hyva

optinen laatu.
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1

Menetelmd ja laitteisto lasilevyjen taivuttamiseksi

Esilld oleva keksintd koskee menetelm&& lasilevyjen taivut-
tamiseksi, jossa lasilevyjd kuumennetaan vaaka-asennossa
jatkuvatoimisessa uunissa taivutusl&mp®étilaan ja puristetaan
jatkuvatoimisen uunin viereisessd taivutusasemassa rengas-
maisen kehyksen avulla t&dysipintaista taivutusmuottia vas-
taan, ja sen jdlkeen viedd&n jdadhdytysasemaan tukikehyksen

avulla.

Taman tyyppisen tunnetun menetelmdn tapauksessa lasilevyt
viedddn taivutusasemaan kuumakaasukerroksella, painetaan
tdysipintaista taivutusmuottia vastaan yl®&spdin ja alaspdin
liikkuvan muokkauskehyksen avulla, pidetd&n imulla tdysipin-
taista taivutusmuottia vastaan ja muokkauskehyksen laskettua
asetetaan tukialustalle, joka liikkuu kumpaankin suuntaan

taivutusaseman ja j&dahdytysaseman v&lillid (US-3 846 104).

Talla tunnetulla menetelm&lld ei voida valmistaa monitaivu-
tettuja lasiruutuja, t.s. lasiruutuja, joissa on kuperasti
taivutettuja alueita ja samalla koverasti taivutettuja alu-

eita.

Lisdksi tunnetaan menetelmd lasilevyjen taivuttamiseksi,
jonka mukaan taivutusasemassa kohdistetaan kuuma ilmavirtaus
lasilevyihin ja kuuman ilmavirtauksen virtausnopeutta ja
painetta sdddetdsdn siten, ettd lasilevyt painuvat kuuman
ilmavirtauksen vaikutuksesta taivutusmuottia vastaan ja tai-
puvat lopulliseen muotoonsa (EP-169 770). Tam&n tunnetun
menetelmdn mukaan on tosin mahdollista vaikuttaa valtaosaan
lasiruudun pinnasta tasaisella paineella ja tuottaa siten
moninaisia muotoja. Koska kuitenkin t&ssd menetelmdssid tai-
vutusvoimat aikaansaadaan olennaisesti kaasuvirtauksen dy-
naamisella paineella, ja taivutukseen kdytettdvd dynaamisen
paineen jae ei yleensd ole riittdvd lasilevyjen reuna-alu-
eilla, t.s. niill& alueilla, joilla namd kaareutuvat voimak-
kaasti yl®spdin, eika mahdollista nadiden reuna-alueiden pai-

namista siten, ettd ne painautuvat tiiviisti taivutusmuottia
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vastaan, tamid tunnettu taivutusmenetelm&@ ei mydskddn sovellu

kovin taivutettujen lasiruutujen valmistukseen.

Keksinnodn kohteena on kehittdd sellainen menetelm&@, ettéa
jopa kovin taivutettuja ja/tai moninaisesti taivutettuja

lasiruutuja voidaan valmistaa.

Keksinnon mukaiselle menetelmdlle on tunnusomaista, ettd
lasilevyt puristuessaan taivutus-asemassa rengasmaisen ke-
hyksen ja tdysipintaisen muotin vdlille puristuvat rengas-
maisen kehyksen sis#lld sijaitsevalla alueella paineenalai-
sen kuuman kaasun staattisella paineella, joka on valilla
400 - 2000 Pa, taysipintaista taivutusmuottia vastaan, jol-
loin staattinen paine syntyy painekammiossa, jonka karkipin-
taa rajaa rengasmainen kehys ja jonka sulkee rengasmaista

kehystad vastaan tiiviisti painautuva lasilevy.

Yhdistelemdlld rengasmaisella kehykselld tapahtuvaa mekaa-
nista puristusta ja paineenalaisen kuuman kaasun avulla koko
kehyksen sis&lla sijaitsevaan pintaan kohdistuvaa puristus-
ta saadaan tasainen paine koko pinnalle, minkd seurauksena
lasiruutu painautuu tdysin riippumatta kehyksestd koko pin-
naltaan tdysipintaista taivutusmuottia vastaan. Tuottamalla
voimia pelk&astasn kuuman kaasun staattisella paineella saa-
vutetaan talldin se lisdetu, ettd se vaatii suhteellisen

vdhan energiaa.

Keksinndn mukaista menetelmi## voidaan soveltaa eri tavoin.
Siten on esimerkiksi mahdollista asentaa tdyspintainen tai-
vutusmuotti ylaasentoon, jolloin rengasmainen kehys rajaa
painekammiota ala-asennossa. Samoin tdysipintaista taivutus-
muottia voidaan myds kdyttdid ala-asennossa ja rengasmainen
kehys rajaa painekammiota yl&asennossa. T&ssd tapauksessa on
edullista toteuttaa alempi tdysipintainen taivutusmuotti
kahdessa osassa, t.s. osana, joka muodostaa ulkonaisen ren-
kaan ja toisena osana, joka muodostaa pinnan tamdn renkaan
sisdpuolelle, jolloin ulkorengas toimii taivutetun lasiruu-
dun mydhemmédssd kuljetuksessa ja muodostaa tukikehyksen,

joka erottuu keskiosasta.
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Taivutuslampdtilaan kuumennetun lasilevyn siirto lammitysuunista
taivutusasemalle voi myds tapahtua eri tavalla. Voidaan esimer-
kiksi tehdd siten, ettd lammitysuunissa kuumennettu lasilevy
nostetaan imuluukkulevylld ja viedddn tidmdn toimesta taivutusase-
malle jossa se lasketaan alemmalle taivutusvdlineelle.

Sikdli kuin puristuskammio muodostaa alemman puristusvilineen, se
voidaan muunnelmana toteuttaa tdmdn taivutusaseman ja uunin va-
1illa siirrettdvdnd elementtinid ja laskea kuumennettu lasilevy
lammitysuuniin yl8spdin ja alaspdin liikkuvan imuluukkulevyn
avulla. On myds mahdollista toteuttaa rengaskehysta kannattava
painekammio kahtena osana ja tehdd renagaskehystid kannattava osa
liikkuvaksi, joka kannattaa lasiruutua uunin sisdlli ja palattuaan
taivutusasemaan painautuu tiiviisti painekammion alaosaa vastaan

Ja muodostaa tdmdn alaosan kanssa tdydellisen painekammion.

Erddn toisen suoritusmuodon mukaan on myds mahdollista kul jettaa
lasilevyt taivutusasemaan kuljetusteloilla, nostaa ne alhaalta
ylospdin suuntautuvalla kuumailmavirtauksella niiden painamiseksi
tdysipintaista taivutusmuottia vastaan, joka sijaitsee kul jetus-
telojen yldpuolella ja pitdd niitd siten taivutusmuottia vastaan
kuuman ilmavirtauksen avulla, viedd pois kuljetustelat sivusuun-
taan ja yhdistdd puristusvdlineet, jolloin lasilevyad yldmuottia
vastaan pitdvd kaasuvirtaus keskeytyy kun kaksi muokkausvidlinetts

painautuu toisiaan vastaan ja puhdas staattinen paine syntyy.

Taivutetun lasiruudun kuljetus taivutusasemalta j&ihdytysasemalle
tapahtuu joka tapauksessa tukikehyksen avulla, jolle lasiruudut
asetetaan ylemmdn muokkausvdlineen toimesta taivutustoimenpiteen

jdlkeen.

Erdan toisen keksinndn mukaisen menetelmdn suoritusmuodon mukaan
on mahdollista tehdd niin, ettd taivutettavat lasilevyt kuljete-
taan lammitysuunin ldpi kehyksen muotoisella taivutuselementilli
ilman sysdyksid ja kuumennetaan taivutuslampdtilaan, jolloin ke-
hyksenmuotoisella taivutuselementillid on sellainen muoto, ettid se
toimii taivutusaseman sisdl1l4 yhdessd painekammion kanssa ja muo-

dostaa lasilevyn kanssa painekammion sulkuseindmin. T&dmid suori-
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tusmuoto sopii erityisesti pareittain sovitettujen lasilevyjen
taivuttamiseen, t.s. laminaattiturvalasien valmistukseen tar-

koitettujen lasilevyjen taivuttamiseen.

Keksinn®n kohteena on myds laitteisto lasilevyjen taivuttami-

seksi, jonka osalta viitataan oheisiin patenttivaatimuksiin.

Keksinn®dn eri suoritusesimerkkejd kuvataan seuraavassa viit-
taamalla piirroksiin, joissa:

kuva 1 on autojen taivutettujen tuulilasien kuummennus-, tai-
vutus- ja lampokarkaisulaitteiston pitkittdinen pystyleikkaus
kisittiaen keksinndn mukaisen taivutusaseman,

kuva 2 on kuvan 1 linjan II-II mukaisen laitteiston pitkit-
taisleikkaus,

kuva 3 on laitteiston pitkittdisleikkaus, joka on tarkoitettu
myohemmin laminaattilasin muodostavan lasilevyparin kuumenta-
miseksi, taivuttamiseksi ja jaahdyttamiseksi, kdsittden kek -
sinnén mukaisen taivutusaseman,

kuva 4 on taivutusaseman toinen suoritusmuoto, jossa kuumenne-
tut lasilevyt vied&dn taivutusasemalle telakul jettimella ja
telakuljettimen leikkaus poistetaan taivutusvdlineiden toimin-
tavyodhykkeestd taivutuksen suorittamiseksi,

kuva 5 on kuvan 4 linjan V-V mukaisen laitteiston pystysuora
leikkaus,

kuva 6 on taivutusaseman toinen suoritusmuoto, jossa tdysipin-
tainen taivutusmuotti sovitetaan lasilevyn alle ja painekammio
kisittasd lasilevyn yldpuolelle sovitetun kehyksen,

kuva 7 on kuvassa 6 esitetty taivutusasema, jossa taivutusva-
lineet on esitetty tydasennossa, ja

kuva 8 on taivutusaseman eréds toinen suoritusmuoto, jossa la-

silevyt on sovitettu sisadnvedettavidlle kaasutyynypodyddlle.

Karkaistujen ja taivutettujen auton tuulilasien valmistami-
seen tarkoitettu laitteisto, sellaisena kuin se kokonai-
suudessaan esitetidan kuvissa 1 ja 2, kdsittad olennaisesti
vaakasuoran jatkuvatoimisen uunin 1, jossa lasilevyjéa
kuumennetaan taivutuslampdtilaan vaakasuoralla kuljettimel-
la, esimerkiksi telakuljettimella 2, taivutusaseman 4,

karkaisuaseman 5 ja siirtoaseman 6, johon la-
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silevyjen taivutuksen ja karkaisun tuloksena saadut valmiit lasi-
ruudut siirretddn kuljetuslaitteella 7, jonka avulla ne kuljete-

taan esimerkiksi tarkkailuasemalle tai pakkausasemalle.

Vaakasuoran jaktuvatoimisen uunin 1 ja taivutusaseman 4 v&alilld on
siirtoasema 3. T&lld siirtoasemalla 3 taivutuslampdtilassa olevat
lasilevyt 9 nostetaan rullakuljettimelta 2 Jja siirretddn rengas-
maiselle taivutuskehykselle. T&td varten siirtoasemalle 3

on asennettu imuluukkulevy 10 joka liikkuu ylds- Jja alaspdin,
koska se on kiinnitetty vipujen 12 varsiin 11, ja voidaan myds
siirtdd pystysuuntaan ala-asennon, jossa lasilevyyn 9 tartutaan,
ja yldasennon vd1lilla, joka on riittdvd jotta taivutuskehys voi-
daan tuoda lasilevyn 9 alle. Imuluukkulevyyn 10 on asennettu tyh-
jiokeskipakopumppu 13 jonka vetomoottoria 14 ohjaa laitteiston
keskusohjausyksikkd. Ta@ma pumppu 13 tuottaa alipaineen, jota tar-
vitaan lasilevyn 9 nostamiseksi telakuljettimelta 2 ja sen pita-

miseksi imuluukkulevyd 10 vastaan.

Asemien 3, 4, 5 ja 6 1ldpi kulkevat kiskot 16. Vaunu 17 liikkuu
ndilld kiskoilla 16 pydriensd 18 vdlitykselld siirtoaseman 3 ja
taivutusaseman 4 vdlilld. Vaunun 17 kuljetus tapahtuu kujetussa-
karalla 19 ketjun 20 avulla jota vetdd moottori 22 ketjupydradn 21
vdlitykselld. Moottoria 22 ohjaa myds laitteiston keskusohjausyk-

sikko.

Kiskoilla 16 liikkuu mySs toinen vaunu 24 pydrilld 25, jota vetdd
ket ju 27 kuljetussakaran 26 valitykselld. Ketjun 27 vetdminen ta-
pahtuu vetopyorin 28 vdlitykselld jota vetdd moottori 29. Tama
vaunu 24, Jjoka lasilevyjen etenemisen suuntaan on sovitettu vau-
nun 17 taakse, liikkuu taivutusaseman 9, karkaisuaseman 5 ja
siirtoaseman 6 vdlilld. Sen vetomoottoria 29 ohjaa my&s keskusoh-

jausyksikko.

Vaunulla 17, joka liikkuu kumpaankin suuntaan siirtoaseman 3 ja
taivutusaseman 4 vdlilld, on painekammio 32. Tdmd painekammio 32
on laatikon muotoinen, jonka yld@sivu on avoin, mutta muut sivut

ovat suljetut. Td&mdn painekammion 32 yldreuna 33 vastaa ymparyk-
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sensd muodon suhteen taivutettujen lasiruutujen muotoa. Sen yla-
reuna 33 muodostaa taivutuspuristimen rengasmaisen kehyksen, jonka
vastamuotin muodostaa tdysimuotti 40 joka on sovitettu painekam-
mion 32 ylipuolelle. Painekammiossa 32 on putki 35, joka on lii-
tetty taipuvalla lammdnkestdvdlld letkulla 36 johtoon 37, Jjoka
paattyy ei-esitettyyn puristimeen, Jjoka toimittaa n. 6OOOC:een
kuumenettua kaasua, erityisesti ilmaa, taivutusmenetelmda varten

tarvittavaan painscseen.

Tdysi muotti 40 on imevd, koska siind on kanavat 41, jotka kulke-
vat sen ldpi sivusta sivuun, ja avautuvat onteloon 42 sen takana.
Tamid ontelo 42 saatetaan alipaineeseen tyhjiodkeskipakopumpulla 43.
Tyhjiokeskipakopumppua 43 vetdd moottori 44, jota ohjaa keskusoh-
jausyksikkd. Imevd tdysimuotti 40 on asennettu vipujen 46 varsille
45, djotta ne voivat liikkua pystysuuntaan. Vipujen 46 ohjaus ta-

pahtuu myds keskusohjausyksikon vdlityksella.

Vaunu 24 kannattaa tukikehystd 48, joka muotonsa ja koonsa suhteen
vastaa taivutetun lasiruudun muotoa ja reunan mittoja. Td@ma tuki-
kehys 48 toimii kuljetuskehyksend lasiruudun 9 karkaisun aikana
karkaisuasemalla 5. Tdlla karkaisuasemalla 5 lasiruutu jd&hdyte-
tddn nopeasti ilmalla tavanomaisella tavalla viemdlld sitd puhal-
lussuuttimien 51 vidlille, jotka on suunnattu vastakkain ulospdin

kahdesta puhalluslaatikosta 52.

Karkaisutoimenpiteen loputtua lasiruutua 9 kannattava vaunu 24

viedddn siirtoasemaan 6.

Siirtoasemassa 6 on alustalle 54 asennettu pystysuoraan liikkuva
tartuntalaite 25, jota liikuttaa vipu 56, jota myds ohjaa keskus-
ohjausyksikko. Tartuntalaitteen 25 avulla karkaistu lasiruutu 9
nostetaan tukikehykseltd 48 ja lasketaan kuljetushihnoille 58.
Kuljetushihnoja 58 vedetddn sopivalla tavalla, jota ei ole esi-
tetty piirroksissa ja ne tuovat valmiit lasiruudut seuraavaan

tarkistus- tail pakkausasemaan.
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Keksinnbn mukainen menetelmd& suoritetaan seuraavalla tavalla.

Jatkuvatoimisessa uunissa taivutusldmpstilaan kuumennettu lasilevy
9 nostetaan kuljetusteloilta 2 imuluukkulevyn 10 toimesta heti kun
S€ on saavuttanut asentonsa imuluukkulevyn 10 alapuolella siir-
toasemassa 3. T&td varten lasketaan imuluukkulevy 10 alas lasile-
vylle 9 asti tai pienelle etdisyydelle t&mian yldpuolelle, ja sen-
jdlkeen, kun se on tarttunut lasilevyyn 9, se nostetaan korkeaan

asentoon vipujen 12 avulla.

Tdll8in vaunu 17 painekammion 32 kanssa siirtyy taivutusaseman 4
sisdlld sijaitsevasta ddriasennostaan siirtoasemaan 3 toiseen did-
riasentoonsa, aivan imuluukkulevyn 10 pitdmdn lasilevyn 9 alle.
Heti kun vaunu 17 on saavuttanut tdmén yldvirran puoleisen &iria-
sennon, imuluukkulevy 10 laskeutuu lasilevyn 9 kanssa. Kun lasi-
levy 9 on lyhyells etdisyydelld painekammion 32 yldareunan 33 yli-
puolella, alipaine keskeytyy imuluukkulevyssd 10 ja tarvittaessa
tuotetaan pieni ylipaine imuluukkulevyn onteloon 42 siten, etti
lasilevy 9 asetetaan painekammion 32 ylireunalle 33. Imuluukkulevy
10 nousee senjidlkeen ja vaunu 17 sekd painekammiolle 32 sovitettu
lasilevy vieddin taivutusaseman 4 sisdlle. Vaunun 17 liikkuessa
siirtoaseman 3 ja taivutusaseman 4 vilills oleva luukku on auki.
Se sulkeutuu jdlleen heti kun vaunu 17 On saapunut adriasentoonsa

taivutusasemalla 4.

Kun vaunu 17 ja my8s painekammio 32 ovat saavuttaneet lopullisen
asentonsa taivutusasemalla 4, tdysimuotin 40 alapuolella, t&mi
laskeutuu lasilevylle 9 ja painaa sits kehdvybhykkeessd painekam-
mion 32 yl&reunaa 33 vastaan. Td118in paineenalaista kaasua tulee
taipuisan letkun 36 kautta painekammioon 32, ja t#hin painekam-
mioon, joka on nyt tiivisti suljettu yl8spidin lasilevylld 9, muo-
dostuu siten staattinen paine vdlilld 400-2000 Pa, jonka arvo
riippuu lasiruudun toivotusta muodosta. Staattisen paineen ei tu-
le olla suurempi kuin se miti tarvitaan lasilevyn tismillists
taivutusta varten, muuten voidaan vaikuttaa epidsuotuisasti lopul-
lisen lasiruudun optiseen laatuun. Tamin suhteellisen paineen mu-

kaan, joka vaikuttaa lasilevyn pinnan kaikkiin alueisiin ja on
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yhta suuri kaikkiin suuntiin, lasilevyd 9 painetaan tasaisesti

tiysimuottia 40 vastaan.

Paineen lyhyen vaikutusajan Jjdlkeen painejohto 37 sulkeutuu.

Silld aikaa tyhjiopumppu 43 on kdynnistetty ja ontelo 42 on saa-
tettu alipaineescen, minkd tuloksena lasilevyda 9 pidetddn taysi-
muottia vastaan imulla. Tidysimuotti 40 nousee nyt vipujen 60
avulla ja vie mukanaan imulla pidetyn taivutetun lasiruudun.
Luukku 60 avataan senjalkeen uudelleen ja vaunu 17 palaa siirtoa-
semalle 3. Samanaikaisesti vaunu 24 tuen 48 kanssa tunkeutuvat
taivutusasemaan, Jjossa lasiruutua 9 kannattava taysimuotti 40 las-
ketaan alas; taivutettu lasiruutu 9 asetetaan tukikehykselle 48.
Tdysimuotti 40 nousee uudelleen ja vaunu 40 vie nyt lasiruudun
karkaisuasemalle 5. Heti kun vaunu 24 on saavuttanut asentonsa
siini, taivutusaseman Jja karkaisuaseman vdlinen luukku 61 sulje-
taan ja ilmaa pdasee puhalluslaatikkoihin 52, jonka seurauksena
lasiruutu 9 joutuu karkaisun kohteeksi. Silld aikaa vaunu 17 siir-
toasemalla 3 on ottanut vastaan seuraavan lasilevyn Jja seuraavan
lasiruudun taivutustoimenpide on jo kdynnistetty kun vaunu 24 vie
karkaistun taivutetun lasiruudun siirtoasemalle 6. Senjdlkeen kun
lasiruutuun 9 on tarttunut tartuntavidline 55, tdamd vaunu 24 on
valmis vastaanottamaan seuraavan taivutetun lasiruudun taivutus-

asemalla.

Keksinndn periaatteen kdyttdesimerkkid laminaattilasin valmistuk-
seen tarkoitettua lasilevyparia taivutettaessa kuvataan alla vii-
taten kuvassa 3 esitettyyn laitteeseen. Laitteisto kasittdda jat-
kuvatoimisen uunin 65, jonka pituussuunnassa ovat kiskot 66,
joilla vaunut 67 liikkuvat pyorilla 68 nuolen F suuntaan uunin
ldpi. Kukin vaunu 67 kannattaa rengasmaista taivutuskehystda 70,
jonka yldreuna 71 vastaa lopullisesti taivutettuijen lasiruutujen
mittoja ja muotoa. Kukin rengasmainen taivutuskehys 70 muodostuu
sul jetusta sivuseinamistd, jonka alareuna 72 on sovitettu yhteen
tasoon ja jonka ympdrilla on laippa 73. Rengasmaisia taivutuske-
hyksid kannattavat vaunut 67 etenevit askel askeleelta laitteiston

lapi.
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Uunin 65 sisdlli on taivutusasema 75. Uunin 65 siind osassa, joka
sijaitsee ennen taivutusasemaa 75, taivutuskehyksille 70 pareit-

tain asetettuija lasilevyjd 76 kuumennetaan taivutukseen tarvitta-
vaan lampotilaan. Uunin 65 se Osa, joka sijaitsee taivutusaseman

75 jdlkeen, toimii taivutettuijen lasiruutujen jddhdyttimiseksi

kaskystiia.

Taivutusasemalla 75 taivutuskehyksien 70 kuljetustason alla on
kiinted painekammio 77. Painekammio 77 muodostuu ylOspdin avautu-
vasta suuntaissdrmidn muotoisesta kotelosta. Johto 78 avautuu
painekammioon 77 ja 1iitti sen kompressoriin, jota ei ole esitet-
ty. Painekammion ylireunan tasolla on laippa 79, jonka yldpinnassa
on joustava tiiviste 80. Laippa 79 vastaa muotonsa ja mittojensa
suhteen taivutuskehyksen 70 laippaa 73. Taivutuskehys 70 voi tidten
painautua tiiviisti painekammiota 77 vastaan. Titi varten paine-
kammio 77 asennetaan esimerkiksi hieman yl6spdin ja alaspdin
liikkuvasti. Se nostetaan taivutuskehyksen 70 kohdistamisen jal-
keen ja painautuu tidmin kehyksen 70 laippaa 73 vastaan. Selvyyden

vuoksi painekammion 77 nostomekanismii ei ole esitetty kuvissa.

Kun toinen vaunuista 67, esimerkiksi viitenumerolla 67° merkitty
vaunu, jotka kannattavat taivutusldmpdtilaan kuumennettuja lasi-
levyjd 76°, viediin taivutusasemaan 75 ja kohdistetaan siihen, ja
tiivis liitdntd on luotu painekammion 77 ja taivutuskehyksen 70
vdlille, painekammion 77 yldpuolelle sovitettu tdysimuotti 82
lasketaan alas vipujen 83 avulla ja lasilevyjd 76° painetaan pit-
kin niiden reunoja rengasmaista taivutuskehystd 70° vastaan.
Kompressoriin pidttyva johto 78 on nyt avoin, siten ettd
sdddettdvd suhteellinen pPaine syntyy heti painekammion sisdlle

ja painaa kahta lasilevyd 76" tasaisesti koko niiden pinnoilta
tdysimuotin 82 pintaa vastaan. Sen seurauksena lasilevypari 76°

noudattaa tarkoin tayden taivutusmuotin 82 muotoa.

Pdinvastoin kuin lasilevyparien tunnetuissa taivutusmenetelmisssi,
joissa lasilevyt asetetaan rengasmaisille kehyksille ja noudatta-
vat niiden muotoa painovoiman vaikutuksesta, mikid vilttamitti aina

Jjohtaa ei-toivottuun lisdtaivutukseen lasilevyjen keskialueella,
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keksinndn mukaisella menetelmdlld voidaan huomattavasti vdhentad
niitd ei-toivottuja lisitaivutuksia. Silld voidaan Jopa vdlttda ne
kokonaan jos valitaan kdaytetyn paineenalaisen kaasun ldmpStila
siten, ettd parin 76" alempaa lasilevyd jddhdytetdan hieman, Jja
ainakin niin paljon, etta taivutuspaineen poistamisen jdlkeen Jja
lasilevyjen kuljetuksen aikana ei tapahdu mainittujen lasilevyjen

tiaivutusta niiden oman painon vaikutuksesta.

Siten voidaan soveltaa menetelmdsa kdyttdmdlla varsinaista taivu-
tusprosessia varten kaasua, esimerkiksi ilmaa, suhteellisen kor-
keassa lampotilassa, Jja heti kun lasilevypari on noudattanut tay-
den taivutusmuotin profiilin, viemillid kylmidd kaasua painekam-
mioon 77 tai sekoittamalla kylm&d kaasua jo lisni olevaan kaasuun
tai puhaltamalla haluttaessa lasilevyparin alapintaan painekam-
mion sisdlld kylmien ilmasuihkujen avulla, Jjotta saavutetaan ala-
lasilevyn haluttu jdhmettyminen. vksinkertaisuuden vuoksi paine-
kammion tai ilmasuuttimien sybttdjohtolja painekammion sisdlla,
jotka ovat vilttamattomida tdhdn tarkoitukseen, ei ole esitetty

kuvissa.

Heti kun taivutustoimenpide Ja mahdollisesti alemman lasilevyn
jadhdytystoimenpide ovat pddttyneet taivutusasemalla, suljetaan
painejohto 78 Jja nostetaan taysi taivutusmuotti 82 vipujen 83
avulla. Vaunu 67  viedddn senjdlkeen kiskoilla jatkuvatoimisen uu-

nin jadhdytysalueelle. Lasilevyparilla 76° on lopullinen muoto ja

Keksinndén mukaisen menetelmdn toista suoritusmuotoa kuvataan vii-
taten kuviin 4 ja 5 , Ja se soveltuu samalla yksittdisten lasile-
vyjen taivutukseen ja lasilevyparien taivutukseen. Alla kuvaillaan
taivutustoimenpidetta yksittdisia lasilevyja varten, jotka sen-

jilkeen karkaistaan.

Fnnen varsinaista taivutuslaitetta on myos tdssd tapauksessa
vaakasuora jatkuvatoiminen uuni 85, Jjossa lasilevyja 86 kuumenne-
taan taivutusldmpotilaan. Lasilevyjen 86 kuljetus tapahtuu

vedetyilla kuljetusteloilla 87, jotka ulottuvat taivutusaseman si-
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sdlle. Pdinvastoin kuin kuvissa 1 ja 2 esitetyn laitteen osalta,
el tarvita lisdsiirtolaitetta tissi tapauksessa kuumennettujen

lasilevyjen siirtimiseksi lammitysuunista taivutusasemalle.

Taivutusaseman sisdlli kul jetustelat 87 on asennettu vaunuun 88,
joka liikkuu poikittain lasilevyjen kuljetussuuntaan nahden. Vau-
nussa 88 on pydrdat 89, jotka pyorivdt kiskoilla 90. Kiskot 90 1&8h-
tevat taivutusaseman yhdesti sivusta. NHilld kiskoilla 90 vaunu 88
voidaan kokonaan poistaa taivutusasemasta kul jetusteloilla 87°.
Tdtd varten vaunussa 88 on vetosakara 91, jota vetidd ketju 92 en-
simmdiseen diriasentoon taivutusaseman sisilli ja toiseen &diria-
sentoon taivutusaseman ulkopuolella. Ketjua 92 vetdid moottori 93,

jota kdyttdd laitteiston keskusohjausyksikks.

Taivutusaseman sisdlly sijaitsevan vaunun 88 ddriasennossa kulje-
tustelat 87" ovat synkronisoidut erotettavan kytkennidn 95 vili-
tykselld muiden kuljetustelojen 87 kanssa, ja yhteinen veto ta-
pahtuu ketjun 96 vdlityselld, joka kulkee vetopydrien 97 kautta,
jotka puolestaan on asennettu uunin ulkopuoclelle tai taivutusase-

man ulkopuolelle.

Taivutusasemalla voidaan tuottaa kuumailmavirtaus siten, etti
leikkaukseltaan suuri kuumailmavirtaus kohdistetaan pystysuoraan
alhaalta yldspiin lasilevyjd kohtaan. Titi varten kul jetustelojen
87" alapuolella on poistojohto 99, jota syottdd tuuletin 100 enna-
kolta madardtyn kuumailmamddridn avulla ennakolta mddrdtyn pai-

neen alaisena. Tuulettimen 100 imujohtoon 101 on sovitettu lammi-
tyselementtejd, joita ei ole esitetty, jotka lidmmittivit ilmavir-
tausta n. 6OOOC lampotilaan. Kuljetustelojen 87" yldpuolelle on
sovitettu hormi 102, johon kuumailmavirtaus johdetaan ja poiste-
taan imulla johdon 103 kautta, ennen kuin se kierrdtetdidn takaisin

imujohtoon 101.

Taivutusasemassa kul jetustelojen 87° yldpuolelle on asennettu tiay-
sipintainen taivutusmuotti 105. Taivutusmuotti 105 on asennettu
Pystysuuntaan liikkuvasti vivun 106 avulla. Vipu 106 on kiinni-

tetty hormiin 102 poikkipalkkien 107 avulla. Siti liikuttaa
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keskusohjausyksikko.

Tdysipintainen taivutusmuotti 105 toimii yhdessa rengasmaisen
vastamuotin 109 kanssa. Tama vastamuotti 109 muodostuu suljetun
renkaan 110 yldpddstd, joka on liitetty tiiviisti laipan 111

ja vastaavan vastalaipan 112 vdlitykselld poistoputkeen 99.

Kun taivutuslampdtilaan kuumennettu lasilevy 86 on tullut taivu-
tusasemaan ja on kohdistettu sinne, tuuletin 100 lukkiutuu. Siten
tuotettu ilmavirtaus nostaa lasilevyn 86 kuljetusteloilta 87° ja
painaa sitd taytta taivutusmuottia 105 vastaan. Tamd taivutus-
muotti 105 on tdlldin asennossa, Jjoka on hieman kuljetustelojen
87" ylemmdn emdsuoran tason yldpuolella. Heti kun lasilevy 86 on
nostettu kuljetusteloilta 87°, vaunu 88 poistetaan taivutusase-

masta, kun vastaava luukku 114 on avattu.

Heti kun vaunu 88 on poistunut kuljetustelojen 87" kanssa taivu-
tusasemasta, vipua 106 liikutetaan ja tdyspintainen taivutusmuotti
105 lasketaan alas lasilevyn 86 kanssa. Kuumailmavirtausta pide-
tian tidssi tapauksessa ylld siten, etti lasilevyd 86 painetaan
taivutusmuottia 105 vastaan Ja pidetddn tdtd vastaan olennaisesti
ilmavirtauksen paineen dynaamisella jakeella. Lasilevy 86 saa
tilloin jo osittain taivutusmuotin 105 ennakolta madrittaman
profiilin. Vain voimakkaasti taivutettuja reuna-alueita ja moni-
naisia muotoja ei saada té&dlla tavalla. Taivutustoimenpiteen toi-

nen vaihe toimii nyt tdhdn tarkoitukseen.

Tissi toisessa taivutusvaiheessa lasilevyd 86 painetaan taivutus-
muotin 105 kanssa alempaa rengasmaista vastamuottia 109 vastaan.
Titi varten johto 99 on yldpddstdan tiiviisti suljettu ja kuuman
ilman virtausmdard keskeytyy. Koska tuuletin 100 kidynnistetddn
uudelleen, tuotetaan puhtaasti staattinen paine poistoputken 29
ja renkaan 110 sisdlle. Lasilevyn reuna-alueeseen vaikuttavan me-
kaanisen paineen lisdksi kaikkiin suuntiin tasaisesti vaikuttava
kaasupaine kohdistuu siten koko reuna-alueen sisdlld sijaitsevaan
pintaan, ja tdmd paine painaa lasilevya tijiviisti tdysipintaista

taivutusmuottia 105 vastaan. Taivutusmuotti 105 on edullisesti
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lapdisty rei“illd, joita ei ole esitetty, joilla viltytddn ilman

kerddntymiseltd lasilevyn ja muotin pinnan vadliin.

Mekaanisen paineen vaikutettua reuna-alueella ja staattisen kaasu-
paineen vaikutettua lyhyen ajan, taivutusmuotti 105 nostetaan jal-
leen vivulla 106 ja vied&din ylempddn ddriasentoonsa. Kuuma il-
mavirtaus virtaa jdlleen pois ja pitdd taivutettua lasilevyd tai-
vutusmuottia 105 vastaan. Luukku 116 avataan nyt ja vaunu 118,
jota voidaan siirtidd kiskoilla 119 taivutusaseman, karkaisuaseman
120 ja erddn seuraavan poistoaseman valilld, viedddn taivutusase-
maan taivutusmuotin 105 alapuolelle. Vaunulle 118 on sovitettu
tukikehys 122, jonka mitat ja muoto vastaavat taivutetun lasilevyn
ddriviivaa. Tdmd lasilevy 86 laskeutuu sitten tukikehykselle 122,
koska taivutusmuotti 105 lasketaan alas plenelle etdisyydelle

tukikehyksen 122 ylipuolelle ja tuuletin 100 laukaistaan.

Vaunu 118 siirtyy nyt taivutetun levyn kanssa kahden puhalluslaa-
ten suuttimien 51 pddstdmillsd ilmasuihkuilla. Vaunu viediin sen-
jdlkeen kiskoilla 119 poistoasemaan, jossa siten valmistettu lasi-
ruutu nostetaan tukikehykseltd 122 siten, ettid vaunu 118 on kay-

tettdvissd seuraava kiertoa varten.

Kuvat 6 ja 7 esittidvit lopuksi laitteiston toista suoritusmuotoa,
jonka avulla muodoltaan moninaisia lasiruutuja voidaan valmistaa

keksinntn mukaisen menetelmin mukaan.

Jatkuvatoiminen pydrillid varustettu uuni 1 ja siirtoasema 3 vas-
taavat kuvissa 1 ja 2 esitettyjd asemia siten, ettd niihin viita-

taan.

Siirtoaseman 3 jdlkeen on taivutusasema 125, jonka jdlkeen puo-
lestaan on karkaisuasema 5, joka vastaa ylla kuvattua karkaisuase-
maa viittaamalla kuvaan 1. Perikkdin olevien kdsittelyasemien

lapi kulkevat kiskot 126, jJoilla liikkuu vaunu 127, joka kannattaa

tukikehystd 128, joka vastaa taivutetun lasiruudun kehidmuotoa.
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Taivutusasemassa 125, joka on sopivalla tavalla suojattu lampdha-
vitiltd peitteelld 130, Ja jota voidaan mahdollisesti my®s lam-—
mittdd, tdysipintainen taivutusmuotti 132 asennetaan korkeussuun-
nassa liikkuvasti kuljetustason alapuolelle. Taivutusmuotin 132
liikkuminen korkeussuunnassa tapahtuu vipujen 133 avulla. Taivu-
tusmuotin 132 ymparysta pitkin yldpinnan puolella on uran muodos-—
tava koverrus 134. Tama koverrus 134 ja siihen lomistuva rengas-
mainen tukikehys 128 tdydentdvit toisiaan. Ne sovittautuvat toi-

siinsa siten, ettd ne yhdessa muodostavat muotin tdyden pinnan.

Kul jetustason yldpuolelle on sovitettu painekammio 136. Se on teh-
ty paineenalaisesta kammiosta 137, joka on asennettu kiintedsti
peitteeseen 130 ja jonka alapinta on avoin ja varustettu laipalla
138. Kehidseinamd 139 on kiinnitetty laipallaan 140 tdhidn laip-
paan 138. Tamén seindmin 139 alareuna 141 vastaa muodoltaan tuki-
kehyksen 128 yldpinnan reunaa, joka puristustoimenpiteen aikana
toimii vastamuottina. painekammioon 136 avautuu johto 142, jonka

kautta kuuma kaasu tuodaan paineenalaisena painekammioon.

Taivutuslampdtilaan kuumennettu lasilevy tuodaan taivutusasemaan
125 vaunulla 127. Heti kun vaunu 127 on paissyt lopulliseen asen-
toonsa tdssd asemassa vivut 133, joita liikuttaa keskusohjausyk-
sikkd, kdynnistetdan. Kuten kuvasta 7 kay ilmi, taivutusmuotti

132 lomistuu yldspdin liikkuessaan tukikehykseen 128 siten, etta
tamd kehys sovittautuu uran muodostavaan koverrukseen 134 ja si-
ten taydentaa tdysipintaisen taivutusmuotin. Koska tukikehys

128 td118in tukee koverruksen 134 laippaan 135 taivutusmuotin 132
siirtyessd ylospdin, tukikehys 128 nousee vaunun 127 kanssa kos-
ka se on jdykadsti liitetty tihdn. Tukikehykselle 128 asetettua la-
silevyd 144 painetaan siten seindmidn 139 kehyksen muodostaman ala-
reunan 141 ja tukikehyksen 128 viliin. Painekammio 36 on siten

tiiviisti suljettu.

Viemdlld paineenalaista kuumaa ilmaa johdolla 42 painekammioon
136 tuotetaan staattinen paine, Joka riittis lasilevyn 144 paina-
miseksi koko pinnaltaan tasaisella paineella muotin 132 pintaa

vastaan. Tamin puristustoimenpiteen pdityttya muutaman sekunnin
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kuluttua johto 142 suljetaan j&dlleen ja tdysipintainen muotti 132
lasketaan uudelleen alas vipujen 133 avulla. Taysipintaisen muo-
tin 132 liikkuessa alaspdin, vaunu 137 asetetaan uudelleen kis-
koille 126. Tdysimuotti jatkaa liikkumistaan alaspdin kunnes se

on tdysin vapauttanut vaunun 127, joka ladhtee nyt karkaisuasemalle
5 Jjossa tukikehykselle asetettua lasilevyd 144 karkaistaan kahden
puhalluslaatikon 152 avulla, joista kummallakin on puhallussuut-
timet 51.

Kuva 8 esittdd vield toista suoritusmuotoa, joka helpottaa lasi-
levyjen siirtdmistd uunista taivutusasemaan ja mahdollistaa seki
yksittdisten ettd pareittain yhdistettyjen lasilevyjen kidsittele-

misen.

Kuten kuva 8 esittidid, laitteisto kdsittdd vaakasuoran jatkuva-
toimisen uunin 150, jossa lasilevyjd kuumennetaan taivutuslampsti-
laan vaakasuoralla esimerkiksi telakul jettimella 151, taivutusa-
seman 152, ldmpSkdsittelyaseman 153, esimerkiksi karkaisuaseman
kuten kuvassa, tai valmistettavien lasiruutujen mukaan hehkutusa-
seman, ja siirtoaseman 154, jossa lasilevyjen taivutuksesta ja
karkaisusta tai hehkutuksesta saadut valmiit lasiruudut siirretdin
kul jetuslaitteella 155 esimerkiksi tarkkailu-, pakkaus-, kokoa-

mis-, laminointi- tai muulle asemalle.

Vaakasuora kuljetin 151 ulottuu taivutusaseman 152 alkuun saakka,
jota rajaa eristyspeite 156, kuten Ylld on esitetty muiden suori-

tusmuotojen yhteydessH.

Tamd taivutusasema 152 kdsittis mySs laatikon muotoisen painekam-
mion 157, jonka ylépinta on avoin mutta muut sivut ovat sul jetut.
Painekammioon 157 syOtetddn paineenalaista kuumaa kaasua

putkella 158. Kammion 157 yldreuna 159 muodostaa rengasmaisen
muokkauskehyksen, jonka muoto jJa mitat vastaavat taivutettua lasi-
ruutua varten toivottua muotoa ja mittoja. Tidmd rengasmainen ke-
hys on taivutuspuristimen alaelementtind, jonka yldelementti on
tdysimuotti 160, joka on sovitettu kammion 157 yldpuolelle. Kuten

edellisisssi suoritusmuodoissa, etenkin kuvan 1 esittiamdssi suori-
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tusmuodossa, tdysimuotti 160 on imevd ja se on asennettu pysty-
suuntaan liikkuvasti. Painekammion 157 sisdlle on sovitettu kaa-
sutyynypoytd 161, johon syotetddn paineenalaista kaasua putkella
162. Tamia poyta 161 on asennettu vivuilla 163 ylospdin liikkuvasti

kammion 157 sisdlle.

Tissd taivutusasemassa 152 on myOs rengasmainen siirtokehys 164,
joka on tarkoitettu ottamaan talteen lasilevy kun se on taivutettu

ja siirtdd se seuraavaan asemaan, karkaisu- tai hehkutusasemaan.

Erdiden lasilevyjen reunojen tukemiseksi niiden edetessd sijoit-
tumaan poyddn 161 yldpuolelle on myos ilmatyynyilla varustetut
sivuelementit, joita ei ole esitetty, sovitettuina painekammion

157 ddriviivan ulkopuolelle.

Timi laitteisto toimii kuten alla kuvataan. Uunissa 150 haluttuun
taivutuslampotilaan kuumennettu lasilevy kulkee telakuljettimella
151 taivutusasemaan 152, Jjoutuu kaasutyynypoytdd 161 vastaan, joka
vipujen 163 toimesta on tuotu sellaiselle korkeudelle, etta se
muodostaa kuljettimen 151 jatkeen. Ennen kuin lasilevy pysahtyy
kaasutyynypdyddn 161 yldpuolelle, se kulkee tukien tarvittaessa
reunoiltaan kaasutyynyilld varustettuihin sivutukielementteihin,
jotka on sijoitettu sivuttain kehyksen 159 rajaaman adriviivan
ulkopuolelle. Kun lasilevy on pysdhtynyt pdydan 161 yldpuolelle,
se kohdistetaan tarkoin ei-esitettyjen kohdistusjidrjestelmien
avulla, kuten esimerkiksi kammion 157 tai poydidn 161 seindmiin

liittyvilla sivu- ja/tai pitkittdispainimilla.

poytd 161 poistuu senjdlkeen laskeutumalla painekammion 157 si-
sille vivuilla 163 ja lasilevy joutuu silloin mainitun kammion

157 ylareunan 159 varaan, joka muodostaa rengasmaisen kehyksen.

Tdysimuotin 160 muodostaman puristimen yldelementti laskeutuu ja
painautuu lasilevyd vastaan. Samanaikaisesti kohdistetaan paine

painekammiocon 157 putken 158 lihettamin kuuman ilman vdlityksella.
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Kuten jo yll3 muiden suoritusmuotojen yhteydessd mainittiin, la-
silevyd muokataan siten halutun profiilin mukaisesti, johtuen
yldosassa tdysimuotin 160 paineesta, kuuman kaasun staattisesta
paineesta alaosassa lasilevyn keskialueella ja kehyksen 159 muo-
dostamasta tukivythykkeests, Tietyn puristusajan jdlkeen kylmas
ilmaa voidaan lihettii painekammioon lasilevyn kovettumisen edis-

tamiseksi.

Kun lasilevy on taivutettu, tdysimuotti 160 nostetaan, samalla kun
sen ldpi kohdistetaan alipainetta, jolloin voidaan samanaikaisesti

nostaa taivutettuy lasilevy.

Siirtokehys 164 tunkeutuu silloin taivutusasemaan 152 ja sijoit-
tuu tdysimuotin 160 kannattaman taivutetun lasilevyn alapuolelle.
Tdysimuotin 160 lapi kulkeva alipaine keskeytyy ja sen seurauksena
lasilevy pdidstetidin kehykselle 164, Lasilevyd 164 kannattava kehys
164 poistuu taivutusasemasta ja siirtdi sen seuraavalle asemalle
153, karkaisu- tai hehkutusasemalle. Senjdlkeen taivutettua lasi-
ruutua karkaistaan tai hehkutetaan ja toimitetaan siirtoasemalle
154,

Sikdli kun halutaan taivuttaa laminaattilasin koostumukseen kuu-
luvaa kaksi lasilevyd, ensimmiisti lasilevyd kannattava kehys 164
odottaa poistuttuaan taivutusasemasta tdmin viereisesssi kuumen-
netussa kammiossa. Silli aikaa toinen lasilevy on taivutusasemassa
taivutuskédsittelyn alaisena. Kun se on taivutettu ja tdysimuotti
160 on noussut, pitden imulla paikallaan mainittua toista lasile-
vyd alapuolellaan, ensimmiists jo taivutettua lasilevy& kannatta-
va kehys 164 palaa uudelleen taivutusasemaan ja asettautuu tdysi-

muotin 160 alle toisen lasilevyn vastaanottamiseksi.

Kuumassa ilmassa pdidllekkdin Olevat kaksi lasilevyd voi tarvit-

taessa noudattaa samaa muotoa saaden tdsmilleen saman kaarevuuden.

Kaksi lasilevyd kannattava kehys 164 siirretdin seuraavalle lampo-
kdsittelyasemalle 153, lamainaattilasin valmistukseen tarkoitettu-

jen lasilevyjen tapauksessa yleensd hehkutusasemalle.
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Kun laminaattilasin valmistukseen tarkoitettuja kaksi lasilevya

on taivutettava, voidaan muunnelmana kdyttaa yldtdysimuottia 160,
joka on liitetty imulaatikkoon sivuseindmilla, jotka muodostavat
vaipan ja ymparoivdt mainitun tdysimuotin, jattden kuitenkin tilaa
jonka kautta vaipan ja tiysimuotin vdlinen alipaine kulkee, kuten
aikaisemmissa numeroilla FR 2 085 464, EP 240 418, EP 241 355

julkaistuissa patenttijulkaisuissa on esitetty.
Titd muunnelmaa ei ole esitetty kuvissa.

Tillaisella jadrjestelmdlla kaksi paddllekkdista lasilevyd voidaan

vieda poydalla 161 sijaitsevaan taivutusasemaan, taivuttaa puris-
tamalla ja kuuman kaasun staattisen paineen vaikutuksesta, nostaa
yhdessd kun yldmuotti on nostettu, ja senjdlkeen asettaa siirto-

kehykselle 164.

Kuvan 8 mukaisessa laitteistossa ja sen muunnelmassa ei kdytetd
lasilevyjen tartuntalaitetta niiden siirtamiseksi uunista 150

taivutusasemalle 152.

Timd johtaa yksinkertaisempaan ratkaisuun, ei tarvita kdasittelyjd
jotka saattavat aiheuttaa jdlkid, virheita, ja mydskin voidaan
muokata lasilevyjd, joiden yldpinnassa on lasitekerros, joka siir-
ron aikana uunista taivutusasemalle on viela nestemainen ja sar-
kyvd. Muutama hetki myShemmin, taivutettaessa taivutusasemassa,
lasite ehtii jdhmettyd Jja kovettua, ja on siis sopivampi

joutumaan kosketukseen ylatdysimuotin 160 kanssa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmi lasilevyjen taivuttamiseksi, jossa lasilevyjd kuumen-
netaan vaaka-asennossa jatkuvatoimisessa uunissa taivutuslémpésti-
laan ja puristetaan jatkuvatoimisen uunin viereisessd taivutusase-
massa rengasmaisen kehyksen avulla tdysipintaista taivutusmuottia
vastaan, ja sen jdlkeen viediin jddhdytysasemaan tukikehyksen
avulla, tunnettu siiti, ettd lasilevyt puristuessaan taivutus-
asemassa rengasmaisen kehyksen ja tdysipintaisen muotin vdlille
puristuvat rengasmaisen kehyksen sisills sijaitsevalla alueella
paineenalaisen kuuman kaasun Staattisella paineella, joka on
valilla 400 - 2000 Pa, tdysipintaista taivutusmuottia vastaan,
jolloin staattinen paine syntyy painekammiossa, jonka kdrkipintaa
rajaa rengasmainen kehys ja jonka sulkee rengasmaista kehysta

vastaan tiiviisti painautuva lasilevy.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu siitsd,

ettd jatkuvatoimiseen uwuniin vietyjen perdkkidisten kuljetustelojen
muodostamalle kuljettimelle sijoitetut lasilevyt kuumennetaan
taivutusladmpdtilaan ja nostetaan kuljettimelta jatkuvatoimisen
uunin pddssi tai jatkuvatoimista uunia Seuraavassa siirtoasemassa
ylOspdin ja alaspdin liikkuvan imuluukkulevyn avulla ja asetetaan
taivutuspuristimen alaelementille.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu siitd,

ettd rengasmaiselle kehykselle asetetut lasilevyt kuljetetaan ke-
hyksen mukana jatkuvatoimisen uunin 18pi ja kuumennetaan taivu-
tusldmpdtilaan, jolloin timin rengasmaisen kehyksen alapinta on
alaosastaan liitetty tiiviisti taivutusta varten painekammioon.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmd, tunnettu siita,
ettd lasiruudun muodostamaan tarkoitettu, kdsiteltidvi lasilevypari
asetetaan rengasmaiselle kehykselle ja taivutetaan yhdelld toimen-

piteells.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelm#, tunnettu siitd,

ettd lasilevyt kuljetetaan kul jettimella, jonka muodostavat kul-
Jetustelat, jotka vedetiin véhitellen jatkuvatoimisen uunin lapi
taivutusasemaan, ja tdssd taivutusasemassa kumpikin lasilevy nos-
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tetaan kuljetustelojen yldpuolelle kuumalla kaasuvirralla, jonka
sydttad pystysuuntaan suunnattu putki, ja painetaan tdysipintaista
ylospdin ja alaspdin liikkuvaa taivutusmuottia vastaan kul jetus-
telojen ylédpuolella, taivutusalueella sijaitsevat kuljetustelat
poistetaan ja tdysipintaista taivutusmuottia lasilevyineen paine-
taan tdlldin alempaa rengasmaista vastamuottia vastaan, joka
muodostuu kaasuvirran sySttdvan putken ylapddsta, jolloin muodos-
tuu tilla tavoin painekammio, jossa vallitsee kaasuvirtauksen
staattinen paine ja jota rajaavat kuuman kaasuvirtauksen sydtta-

van putken seindmat.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu siité,

etta lasilevyjd kannattaa taivutusasemassa kaasutyynypdytd, ja
sitten tdmidn pdyddn Jja painekammion, jossa kaasutyynypdytd si-
jaitsee, seindmien ylareunan muodostaman rengasmaisen kehyksen
liikuttua suhteessa lasilevyihin, lasilevyt tukevat rengasmaiseen
kehykseen ja puristuvat tdysimuotin ja rengasmaisen kehyksen va-
lille painekammioon sy&tetyn kuuman kaasun staattisen paineen

vaikutuksesta.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmd, tunnettu siitd,

etti taivutuksen jdlkeen taivutettua lasilevyd pitdd imulla pai-
kallaan nouseva tdysimuotti, ettd kehys tuodaan tdysimuotin alle
siten, ettd se ottaa vastaan taivutetun lasilevyn, ettd tamid kehys
lasilevyn kanssa saatetaan odottamaan kuumennettuun kammioon silla
aikaa kun toinen lasilevy on taivutuksen alaisena, ja ettd sen
jdlkeen kun toinen lasilevy on taivutettu, ensimmiistd lasilevyd
kannattava kehys ottaa talteen toisen lasilevyn, joka siten

asettuu ensimmdisen pddlle.

8. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmd, tunnettu siita,

ettd koska tdysimuotti on liitetty sitd ympdrdivadn laippaan si-
ninsid tunnetulla valilld, jossa kulkee taysipinnan ja laipan vali-
nen imu, kaksi p#ddllekkdisté lasilevyd puristetaan samanaikaisesti
ja nostetaan sitten tdysimuotin kanssa ja pidet&én tdtd vastaan

ennen kuin ne lasketaan taivutusasemaan viedylle kehykselle.
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9. Laitteisto patenttivaatimusten 1 ja 2 mukaisen menetel-
man toteuttamiseksi, joka k&sittas teloilla varustetun jat-
kuvatoimisen uunin, taivutusaseman ja jédhdytysaseman, Jjoka
Seuraa taivutusaseman jélkeen, jolloin taivutusasemaan on
sovitettu tdysipintainen ylempi taivutusmuotti, joka liikkuu
yl6spdin ja alaspdin, ja alempi rengasmainen taivutusmuotti,
tunnettu siita, etta alempi rengasmainen taivutusmuotti muo-
dostuu painekammion (32) seindmin (33) yldreunasta, joka
painekammio voidaan saattaa paineenalaiseksi kuuman kaasun

avulla.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laitteisto, tunnettu sii-
ta, ettd ylempi tdysipintainen taivutusmuotti (40) on imevia
muotti, jota vastaan taivutustoimenpiteen jalkeen taivutet-
tua lasilevya (9) pidetddn imulla, kunnes se siirtyy liikku-
valle vaunulle (24) sovitetulle tukikehykselle (38) kulje-

tettavaksi seuraavaan asemaan.

11. Patenttivaatimuksen 9 tai 10 mukainen laitteisto, tun-
nettu siitid, etti painekammio (32) on siirrettadvissid vaunul-

la (17) siirtoasemaan (3).

12. Laitteisto patenttivaatimusten 1 ja 2 mukaisen menetel-
man toteuttamiseksi, joka késitt88 teloilla varustetun jat-
kuvatoimisen uunin, taivutusaseman ja jadhdytysaseman, joka
seuraa taivutusaseman jdlkeen, jolloin taivutusasemaan on
sovitettu ylempi rengasmainen taivutuskehys ja alempi tdysi-
pintainen taivutusmuotti, tunnettu siitd, etta ylempi ren-
gasmainen taivutusmuotti muodostuu painekammion (136) ala-
reunasta (141), joka painekammio voidaan saattaa paineen
alaiseksi kuuman kaasun avulla mutta on muualta suljettu, Jja
alempi t&dysipintainen taivutusmuotti muodostuu rengasmaises-
ta osasta (128), joka joutuu kosketukseen lasilevyn reuna-
alueen kanssa, ja tdysipintaisesta muotin osasta (132), joka
peittdd taman rengasmaisen osan (128) sis&lls sijaitsevan
pinnan, ja rengasmainen kehysosa (128) voidaan erottaa tdy-

sipintaisesta muotinosasta (132) ja siirtss lasilevyn kul-
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jetuskehyksena taivutustoimenpiteen jdlkeen seuraavaan jaah-

dytysasemaan.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laitteisto, tunnettu
siita, ettd rengasmainen kehysosa (128) voidaan lisaksi
siirtaa siirtoasemaan (3) kannattamaan taivutuslampotilaan

kuumennettuja tasaisia lasilevyja.

14. Patenttivaatimuksen 12 tai 13 mukainen laitteisto, tun-
nettu siita, etta alempi taysipintainen muotti (132) kasit-
t44 ulkoneman (135), joka pitas paikallaan rengasmaista ke-
hysta (128), etta koko laitteisto voidaan nostaa ja vieda

ylemman painekammion (136) alempaa saranaa (141) vastaan ja
voidaan laskea alas, jolloin rengasmainen kehys (128) laske-
misen aikana erottuu taysimuotista (132) ja toimii ainoas-

taan kuljetuskehyksena seuraavassa jadhdytysasemassa.

15. Laitteisto patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukaisen menetel-
min toteuttamiseksi, joka kisittaa jatkuvatoimisen uunin,
taivutusaseman ja jdahdytysaseman, joka seuraa taivutusase-
man jdlkeen, tunnettu siiti, etta se kasittdsd ylemmdn tdysi-
pintaisen taivutusmuotin (82), joka on asennettu ylospdin ja
alaspdin l1iikkuvasti taivutusasemaan, ja rengasmaiset tai-
vutuskehykset (70), jotka kuljettavat lasilevyt jatkuvatoi-
misen uunin, taivutusaseman ja j&ahdytysaseman lapi ja ka-
sittavat suljetut sivuseinamidt sekd alemman laipan (79),
joka toimii tiiviisti painekammion (77) kanssa, joka on si-

joitettu taivutusasemaan kul jetustason alapuolelle.

16. Laitteisto patenttivaatimuksen 5 mukaisen menetelman
toteuttamiseksi, joka kasittsaa teloilla varustetun jatkuva-
toimisen uunin, taivutusaseman ja jaahdytysaseman, joka seu-
raa taivutusaseman jalkeen, tunnettu siita, etta perakkadi-
sista kuljetusteloista (87, 87') muodostunut kuljetin ulot-
tuu taivutusasemaan saakka, ettid taivutusaseman sisdlle si-
joitetut kuljetustelat (87') on asennettu liikkuvalle vau-
nulle (88), joka voidaan poistaa sivusuuntaan taivutusase-

masta sen jalkeen kun lasilevy (6) on nostettu kul jetustelo-



23 856838

jen (87') yldpuolelle, etta taivutusasemassa on kul jetuste-
lojen yldpuolella yldspdin ja alaspain liikkuva tdysipintai-
nen taivutusmuotti (105), jota vasten lasilevy on nostetta-
vissa, ja ettd taivutusasemaan on sijoitettu alempi rengas-
mainen vastamuotti, jota vasten taivutusmuotti lasilevyineen
on painettavissa ja joka muodostuu kaasuvirran sy&ttavan
putken (99) ylapassta siten, ettd muodostuu painekammio,
jota rajaavat kuuman kaasuvirtauksen syOttdputken seindmit

ja jossa vallitsee kaasuvirtauksen staattinen paine.

17. Patenttivaatimuksen 16 mukainen laitteisto, tunnettu
siita, ettd kuljetustelat (87') voidaan 1liittdi edellisten
kul jetustelojen (87) vetomekanismiin (96) erotettavalla kyt-
kenn&lla (95).

18. Patenttivaatimuksen 16 tai 17 mukainen laitteisto, tun-
nettu siitd, ettd kaasuvirran syottava putki (99) on pPys-
tysuora ja ettd se on varustettu tuulettimella (100), joka

tuottaa kuuman ilmavirtauksen.

19. Patenttivaatimuksen 18 mukainen laitteisto, tunnettu
siitd, ettsd siini on tukikehys (122), joka voidaan viedi
taivutusasemaan (105) ottamaan vastaan taivutetun lasilevyn
ja viemdidn sen jaahdytysasemalle, kun taivutuksen jalkeen
ylempi tdysimuotti (105) on noussut ja ylospdin virtaava
kaasuvirtaus jatkuu ja pitd3 paikallaan lasilevyd mainittua

ylempad t&ysimuottia (105) vastaan.

20. Jonkin patenttivaatimuksista 9-14 ja 16-19 mukainen
laitteisto, tunnettu siitd, ettd rengasmainen taivutusmuotti
(110, 139) on ympyranmuotoinen ja kdsittasa laipan (111,
140), joka voidaan liittas painekammion kiinte&d&n osaan (99,
137).

21. Patenttivaatimuksen 9 tai 10 mukainen laitteisto, tun-
nettu siitd, ettid se kasittai kaasutyynypdyd&n (161), joka
on sovitettu taivutusasemaan, painekammion (32) sisédlle pai-

nekammion kehyksen muodostavan yldreunan korkeudelle, mah-
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dollistaen siten suhteellisella liikkeelld, ettd taivutetta-
va lasilevy joutuu kehyksen muodostavan mainitun yl&reunan

varaan.

22 . Patenttivaatimuksen 21 mukainen laitteisto, tunnettu
siita, etta ylempi tdysimuotti (160) on liitetty sité ympé-
roivasan vaippaan jattamdlla mainitun vaipan ja mainitun yla-

muotin valiin tilan, josta imu kulkee.

Patentkrav

1. Foérfarande fér bdjning av glasskivor, i vilket glasski-
vorna upphettas i horisontal stidllning i en langtidsugn

till boéjningstemperatur och pressas vid en intill langstids-
ugnen belagen bojningsstation med hjalp av en ringformig ram
mot en heltackt bsjningsform, och direfter fors till en av-
kylningsstation med hjalp av en stoédram, kannetecknat av att
glasskivorna under pressning vid bdjningsstationen mellan
den ringformiga ramen och den heltackta formen pressas pa
ett omrdde inom den ringformiga ramen medelst statiskt tryck
av en het tryckgas inom intervallen 400 - 2000 Pa mot den
heltackta bojningsformen, varvid det statiska trycket bildas
i en tryckkammare vars framre yta begrdnsas av den ringfor-
miga ramen och vilken slutes av en tiatt mot den ringformiga

ramen anliggande glasskiva.

2. Férfarande enligt patentkravet 1, kinnetecknat av att
glasskivorna som placerats pd en transportdr, som bestdr av
till langtidsugnen inférda, efter varandra beldgna trans-
portvalsar, upphettas till b&jningstemperaturen och lyftes
fran transportéren vid &ndan av ldngtidsugnen eller vid en
efter langtidsugnen belé&gen férflyttningsstation med hjdlp
av en uppdt och nedadt rodrande sugklaffskiva och stélls pa

ett undre element av en bdjningspress.

3. Férfarande enligt patentkravet 1, kinnetecknat av att
glasskivorna som stallts pa den ringformiga ramen fors till-

sammans med ramen genom langstidsugnen och upphettas till
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bdéjningstemperaturen, varvid den nedre ytan av denna ring-
formiga ram har frédn dess nedre del t&tt férenats med

tryckammaren for bdjningen.

4. Forfarande enligt patentkravet 3, kinnetecknat av att
ett par glasskivor som skall behandlas och som ar avsedda
att bilda en glasruta, stdlls pd den ringformiga ramen och

bGéjs i ett enda steg.

5. Forfarande enligt patentkravet 1, kidnnetecknat av att
glasskivorna transporteras pd en transportdr som bestdr av
transportvalsar vilka dras smdningom genom langtidsugnen
till b&jningsstationen, och vid denna bdjningsstation varde-
ra glasskivan lyftes ovanfér transportvalsarna medelst en
het gasstrom, som matas av ett uppdtriktat roér, och pressas
mot den heltdckta uppdt och neddt rérande b&jningsformen
ovanfor transportvalsarna, de inom b®jningsomradet belagna
transportvalsarna avldgsnas och den helt&ckta béjningsformen
med sina glasskivor pressas vid detta skede mot en nedre
ringformig motform som utgéres av den &vre &ndan av réret
som inmatar gasstrdmmen, varvid det bildas en tryckkammare i
vilken rader gasstrémmens statiska tryck och vilken begran-

sas av vdggar av roret som inmatar den heta gasstr®mmen.

6. Forfarande enligt patentkravet 1, kinnetecknat av att
glasskivorna uppbédrs vid bdjningsstationen av ett gaskudd-
bord och att efter det att den ringformiga ramen, som utgérs
av detta bord och den &vre kanten av vdggarna av tryckkamma-
ren 1 vilken gaskuddbordet ligger, rorts i foérhdllande till
glasskivorna, glasskivorna stéder sig pd den ringformiga
ramen och pressas mellan helformen och den ringformiga ramen
medelst verkan av den till tryckkammaren inmatade heta ga-

sen.

7. Forfarande enligt patentkravet 6, kdnnetecknat av att
efter bdjningen den bdjda glasskivan hdlles pd plats medelst
den stigande helformens sugverkan, att ramen bringas under

helformen s& att den mottar den bdjda glasskivan, att denna
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ram tillsammans med glasskivan fors till den upphettade kam-
maren fo6r att vanta medan en annan glasskiva stdr under b&j-
ningen, och att efter det att den andra glasskivan har b&jts
ramen som uppbdr den f6rsta glasskivan tar i fdrvar den and-

ra glasskivan som sdledes stdller sig ovanpd den forsta.

8. Forfarande enligt patentkravet 6, kdnnetecknat av att
dd helformen har forenats med en omgivande fl&ns med ett i
och for sig k&nt mellanrum varigenom sugning mellan helytan
och fl&nsen passerar, tvad ovanpd varandra beldgna glasskivor
pressas samtidigt och d&refter lyftes tillsammans med hel-
formen och halles mot denna ftre sdnkning av desamma pa den

till bdjningsstationen fdrda ramen.

9. Anordning f6r genomfdrande av ett fdrfarande enligt
patentkraven 1 och 2, omfattande en med valsar foérsedd lang-
tidsugn, en bdjningsstation och en avkylningsstation som

foljer efter bojningsstationen, varvid till bdjningsstatio-

nen har anordnats en 6vre heltdckt bdjningsform som rér sig up-
pat och nedat, och en nedre ringformig bdéjningsform, kdnne-
tecknad av att den nedre ringformiga bdjningsformen utgdrs

av en Ovre kant av vaggen (33) av en tryckkammare (32) som

kan sdttas under tryck medelst en het gas.

10. Anordning enligt patentkravet 9, kdnnetecknad av att
den 6vre heltackta bojningsformen (40) &r en sugande form,
mot vilken den bdjda glasskivan (9) efter bdjningssteget

halles medelst sugning tills den fo6rflyttas till en pad en
rérlig vagn (24) anordnad stddram (38) f&r transportering

till den f6ljande stationen.

11. Anordning enligt nagot av patentkraven 9 och 10, kdnne-
tecknad av att tryckkammaren (32) kan forflyttas med vagnen
(17) till en forflyttningsstation (3).

12. Anordning for genomforande av ett forfarande enligt
patentkraven 1 och 2, omfattande en med valsar forsedd lang-

tidsugn, en bdjningsstation och en avkylningsstation som
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féljer efter bdjningsstationen, varvid till béjningsstatio-
nen har anordnats en ovre ringformig b&jningsram och en ned-
re heltdckt bojningsform, kinnetecknad av att den &vre ring-
formiga bdjningsformen utgdrs av en nedre kant (141) av en
tryckkammare (136) som kan sdttas, under tryck medelst en
het gas men &r annorstddes stdngd, och den nedre heltickta
béjningsformen utgors av en ringformig del (128), som kommer
till kontakt med glasskivans randomrdde, och av en heltickt
formdel (132), som t&cker ytan inom denna ringformiga del
(128), och den ringformiga ramdelen (128) kan avskiljas fran
den heltdckta formdelen (132) och férflyttas som glasskivans
transportram efter b&jningssteget till den f&ljande avkyl-

ningsstationen.

13. Anordning enligt patentkravet 12, k&nnetecknad av att
den ringformiga ramdelen (128) kan &ven forflyttas till en
forflyttningsstation (3) f6r att uppbidra de till b&jnings-

temperaturen upphettade platta glasskivorna.

14. Anordning enligt patentkravet 12 eller 13, kinnetecknad
av att den nedre heltdckta formen (132) omfattar ett ut-
sprédng (135) som haller den ringformiga ramen (128) p&
plats, och att hela anordningen kan lyftas och féras mot en
nedre kant (141) av den 6vre tryckkammaren (136) och kan
ldggas ned, varvid under s&nkningen den ringformiga ramen
(128) skiljer sig frén helformen (132) och fungerar endast

som en transportram vid den f6ljande avkylningsstationen.

15. Anordning fér genomférande av ett férfarande enligt
patentkraven 3 eller 4, omfattande langtidsugn, en b®&jnings-
station och en avkylningsstation, som f8ljer efter b&jnings-
stationen, kdnnetecknad av att den omfattar en 8vre helt#ckt
béjningsform (82) som har anordnats till bdjningsstationen
sa att den ror sig uppdt och neddt, samt ringformiga b&j-
ningsramar (70), vilka f&6r glasskivorna till ladngtidsugnen
genom bdjningsstationen och avkylningsstationen och omfattar

slutna sidovaggar samt en nedre fl&ns (79) som samverkar
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tatt med tryckkammaren (77) som har anordnats till b&jnings-

stationen nedanfdr transportplanet.

16. Anordning for genomfdrande av ett forfarande enligt
patentkravet 5, omfattande en med valsar forsedd langtids-
ugn, en bdjningsstation och en avkylningsstation som f&ljer
efter bdjningsstationen, kdnnetecknad av att en av efter
varandra beldgna transportvalsar (87, 87') bestdende trans-
portdr stracker sig &nda till bdjningsstationen, att de in-
nanfor bojningsstationen placerade transportvalsarna (87')
har anordnats pa en rorlig vagn (88) som kan avlagsnas i
sidoriktning fran bdjningsstationen efter det att skivan (6)
har lyfts ovanfor transportvalsarna (87'), att vid bdjnings-
stationen ovanfdr transportvalsarna finns en uppdt och nedat
rorande heltdckt béjningsform (105), mot wvilken glasskivan
kan lyftas, och att till b&jningsstationen har placerats en
nedre ringformig motform, mot vilken b&jningsformen med
glasskivan kan pressas och vilken bestdr av den &vre &ndan
av ett ror (99) som inmatar gasstrommen, sd att det bildas
en tryckkammare som begrdnsas av vdggar av inmatningsréret
for den heta gasstrmmen och i vilken rdder gasstrtmmens

statiska tryck.

17. Anordning enligt patentkravet 16, kdnnetecknad av att
transportvalsarna (87') kan forenas med fOregdende trans-
portvalsars (87) drivmekanism (96) genom en l&stagbar kopp-
ling (995).

18. Anordning enligt patentkravet 16 eller 17, kdnnetecknad
av att réret (99) som inmatar gasstrommen &r vertikalt och
att det har forsetts med en flakt (100) som producerar den

heta luftstrmmen.

19. Anordning enligt patentkravet 18, kdnnetecknad av att
den omfattar en stodram (122) som kan féras till b&jnings-
stationen (105) for att mottaga den bojda glasskivan och

fora den till avkylningsstationen, dd efter bdjningen den
dvre helformen (105) har gatt upp och den uppdt strémmande
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gasstrommen fortgdr och hidller glasskivan p& plats mot den

Ovre helformen (105).

20. Anordning enligt ndgot av patentkraven 9-14 och 16-19,
kdnnetecknad av att den ringformiga b6jningsformen (110,
139) &r cirkelformig och omfattar en fl&ns (111, 140) som
kan forenas med tryckkammarens fasta del (99, 137).

21. Anordning enligt nagot av patentkraven 9 eller 10, kin-
netecknad av att den omfattar ett gaskuddbord (161) som har
anordnats till béjningsstationen innanfsr tryckkammaren (32)
pd héjden av den rambildande 6vre kanten av tryckkammaren,
och som sdledes med en relativ rérelse mOjliggdr det att
glasskivan som skall b6jas kommer att uppbiras av ndmnda

rambildande &vre kant.

22. Anordning enligt patentkravet 21, kdnnetecknad av att
den 6vre helformen (160) har férenats med den omgivande man-
teln, sd att det blir ett utrymme mellan manteln och nd8mnda

6vre form varigenom suget passerar.
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