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‘Keksinnén kohteena on menetelma ja laite
lasilevyjen kuumentamiseksi taivutusta
ja/tai karkaisua varten. Lasilevyja kul-
ensimmaisella kuljetti-
edestakaisen liikkeen
valinen liikematka
eteenpain on pitempi kuin taaksepain.
Toisella kuljettimella (8) lasin lampo-
tila mitataan ja saadetaan kuljettimen

jetetaan uunissa
mella (7), jonka

kaannospisteiden

nopeutta lampotilamittauksesta riippu-
vaisesti tietyn kuljetusmatkan aikana.
Nopeudeltaan saadetyn kuljetusmatkan
jalkeen lasilevy siirretain kiihtyvalla
liikenopeudella uunin loppupaahan.
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Uppfinningen avser ett forfarande och
en anordning for upphettning av glas-
skivor for bdjning och/eller hardning.
Glasskivorna transporteras i ugnen med
en forsta transportoér (7), vars trans-
portstracka mellan vindpunkter for
fram— och tillbakarorelsen framdt ar
lingre an bakdt. Glasets temperatur
mats pa den andra transportoren (8)
och transportorens hastighet regleras
beroende av temperaturmatningen under
en bestiamd transportstracka. Efter den
hastighetsreglerade transportstrackan
Overfors glasskivan med accelererad
transporthastighet till ugnens slutan-
da.
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Menetelma ja laite lasilevyjen kuumentamiseksi taivutusta
ja/tai karkaisua varten. - Forfarande och anordning for

upphettning av glasskivor for bojning och/eller hardning.

Keksinnon kohteena on menetelma lasilevyjen kuumentamiseksi
taivutusta ja/tai karkaisua varten, jossa menetelmassa
lasilevyd kuumennetaan uunissa, kuljetetaan lasilevya uunis-
sa ensimmaisella kuljettimella ja sitten toisella kuljetti-
mella.

Erityisesti keksintd koskee menetelmaa, jossa ensimmainen
kuljetin toimii puolijatkuvasti siten, etta sen edestakaisen
liikkeen kianndspisteiden valinen liikematka eteenpain on
pitempi kuin taaksepain, jolloin viimeisen kaannospisteen
jalkeen lasilevy siirretaan toiselle kuljettimelle, jolla
lasilevy siirretaan ulos uunista.

Keksinnon kohteena on myos laite lasilevyjen kuumentamiseksi
taivutusta ja/tai karkaisua varten, johon laitteeseen kuuluu
uuni, ensimmdinen kuljetin ja toinen kuljetin seka pyrometri

uunissa olevan lasin lampotilan mittaamiseksi.

Erityisesti keksinto koskee laitetta, jossa ensimmaisen
kuljettimen edestakaisen liikkeen kaannospisteiden valinen
liikematka eteenpain on pitempi kuin taaksepain.

Tallainen menetelma ja laite on tunnettu hakijan patentti-
julkaisusta US-4,816,055.

Valmistettaessa taivutettua ja karkaistua lasia erityyppi-
silla laitteilla, on tarkeaa ottaa lasi ulos uunista niin
kylmana kuin mahdollista, jotta lasin optiset ominaisuudet
ovat parhaat mahdolliset. Toisaalta lasin muodon toistotark-
kuuden ja parhaan mahdollisen karkaisutuloksen saavuttamisen
kannalta olisi edullisinta ottaa lasi uunista huomattavasti
kuumempana, jolloin voitaisiin olla varmoja, etta lasin

jokainen kohta on riittavan kuuma. Tasta aiheutuu ristirii-
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ta, joka viela korostuu, mikali lasin keskimaarainen lampo-—
tila syysta tai toisesta vaihtelee. Tallaista vaihtelua
tapahtuu erityisesti tuotantosarjojen ensimmaisten lasien
tapauksessa, jolloin laitteen operaattori yleensa kokemuspe-
raisesti lisaa tarvittaessa lasin liammitysaikaa. Jatkettaes—
sa sarjan ajamista, uuni hakee tasapainotilan, eika lasin
lammitysajan muutoksia tarvitse endi tehdi kuin satunnaises—
ti.

Lampotilan hallinta on erityisen tirkeda sellaisissa uuneis-
sa, joissa lasin taivuttaminen tapahtuu uunin ulkopuolella,
huoneenlampoisessa tilassa. Talloin lasia joudutaan jo
luonnostaan vahan ylikuumentamaan, koska lasi jaahtyy kaiken
aikaa, taivutuksen kestaessa, ennen karkaisupuhallusta.
Esim. hakijan patenttijulkaisun EP-261611 mukaisessa lait-
teessa ylikuumentaminen on minimoitu pitamalla taivutusaika
niin lyhyena kuin mahdollista ja hidastamalla uunin ulkopuo-
lella tapahtuvaa lasin vapaata jaahtymista kayttamialld esim.
hakijan patenttijulkaisun US-5,254,152 mukaista menetelmaa.

Kuitenkin lampotilan hallinta on edelleen vaikeaa erityises-
ti lyhytsarjatuotannossa, jolloin uuni ei kerkea saavutta-
maan tasapainotilaa ennen kuin jo vaihdetaan seuraavaan
lasityyppiin. Toiseksi lampotilan hallinta on vaikeaa sil-
loin, kun suoritetaan uuden lasimallin ajoparametrien hake-
mista. Talloin ajetaan laseja vain yksittdin, eika uuni ole

koko aikana tasapainotilassa.

Keksinnon tarkoituksena on saada aikaan parannettu menetelma
ja laite, joilla pystytaan aikaisempaa tarkemmin kontrolloi-

maan sita lampotilaa, jolla lasi tulee ulos uunista.

Tama tarkoitus saavutetaan oheisessa patenttivaatimuksessa 1
tai patenttivaatimuksessa 2 esitetylla menetelmalla. Lait-
teen tunnusomaiset piirteet on esitetty patenttivaatimukses-
sa 7. Keksinnon edulliset sovellutusmuodot on esitetty

epaitsenaisissa patenttivaatimuksissa.
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Seuraavassa keksintoa havainnollistetaan viittaamalla ohei-
seen piirustukseen, joka esittaa keksinnon mukaista laitetta
kaaviollisesti sivulta nahtyna, havainnollistaen samalla
lasilevyn kuljetusperiaatetta uunin eri kuljettimilla 7 ja
8.

Laitteeseen kuuluu lastausosasto 1, kuumennusuuni 2, kar-
kaisuosasto 3, jalkijaahdytysosasto 4 ja purkausosasto 5.
Jokaisessa osastossa ja kuumennusuunissa on vaakasuuntaisten
telojen muodostamat kuljettimet, nimittain lastausosaston
kuljetin 6, ensimmainen uuninkuljetin 7, toinen uuninkulje-
tin 8, karkaisuosaston kuljetin 9, jalkijaahdytysosaston
kuljetin 10 ja purkausosaston kuljetin 11.

Uunissa on kuumennusvastukset 18. Karkaisuosastossa on
tavanomaiseen tapaan esittamattd jatetyt jaahdytysilman
puhalluslaitteet ja jalkijaahdytysosastossa pienempitehoiset
jaahdytysilman puhalluslaitteet.

Kuljetin 6 muodostaa asemointipdydan, jonka ylapuolella
oleva valokenno 12 on yhdistetty ohjaustietokoneeseen 14.
Kuljettimen 8 alkupadn ylapuolella oleva pyrometri 13 antaa
lasin lampotilatiedon tietokoneelle 14, joka ohjaa myohemmin
tarkemmin selostettavalla tavalla kuljettimen 8 nopeutta
moottorin 16 ja ohjauslaitteen 15 valityksella.

Keksinnon mukaisessa menetelmassa lasi asemoidaan normaalis-
ti kuljettimen 6 muodostamalle lastaus- tai asemointipoydal-
le, mutta kuitenkin siten, etta lastauksessa olevan la-
sinosan pitaa katkaista kuljettimen 6 pysaytyspisteessa
oleva valokennon 12 sade, joka on esim. 300 mm pysaytysra-
jasta lastaajaan-pain ja 250 mm keskilinjasta sivullepain.
On myos mahdollista, etta valokennoja 12 on kaksi tai useam-
pia. Jokaista valokennoa 12 vastaa aina pyrometri 13, joka
on asennettu lukemaan lasin lampotilaa uunissa kuljettimen 8
alkupaan alueella tai kuljettimen 7 loppupaan alueella.

Pyrometrin 13 sivuttaissuuntainen paikka maaraytyy lastaus-
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poydan 6 valokennon 12 mukaan, siis esim. 250 mm keskilin-
jasta sivuun. Lasin kulkusuuntainen paikka uunissa maarite-—
taan kuljettimien 7, 8 laskettujen liikkeiden mukaan. Mit—
taushetkella, kun lasi on pyrometrin 13 kohdalla, lasi on

joko pysahtyneena tai sen liikkuminen tapahtuu lihes ryomi-

malla.

Lasin esilammittaminen ldhes karkaisulampotilaan tapahtuu
normaalisti, hakijan patenttijulkaisussa US-4,816,055 esite—
tylla tavalla. Taman esilammityksen aikana lasia kuljetetaan
uunissa kuljettimella 7 puolijatkuvasti edestakaisin siten,
etta edestakaisen liikkeen kaanndspisteiden valinen liike-
matka eteenpain on pitempi kuin taaksepain. Viimeisen kaan-—
nospisteen P jalkeen lasi siirretdan toiselle kuljettimelle
8, jolla lasi siirretaan ulos uunista 2. Patenttiin
US-4,816,055 verrattuna keksinnon mukainen muutos tapahtuu
lammityksen loppuvaiheessa kuljettimella 8. Tami niinsanottu
valikuljetin 8 on korvattu 2-3 kertaa pidemmalla valikuljet-
timella kuin patenttijulkaisun US-4,816, 055 tapauksessa.
Koska valikuljetin 8 toimii itsendisesti muuhun uuniin
verrattuna, se mahdollistaa keksinnon mukaisen menetelman

toteuttamisen seuraavassa kuvatulla tavalla.

Pyrometrin 13 mittaamaa lasin lampotilaa verrataan halut-
tuun, ennalta maarattyyn pyrometrilukemaan. Mahdolliset
lampotilaerot hoidetaan valikuljettimen 8 ryomimisnopeuden
saadolla, joka tehdadan pyrometrimittauksen jilkeen, ennen
kuin kuljettimella 8 suoritetaan kiihdytetty kuljetus lasin
siirtamiseksi ulos uunista. Lasin kiihdyttaminen uunista
tapahtuu aina samalla tavalla ja lasin loppunopeus on aina

Sama.

Lasin lampotilan nousunopeus lammityksen loppuvaiheessa on
luokkaa 1°C/s 4 mm:n lasin tapauksessa. Jos pyrometrimit-
tauksen ja kiihdytyksen aloituspisteen A valimatka on luok-
kaa 1000 mm ja ryomimisnopeuden vaihteluvali esim. luokkaa

70 - 200 mm/s, voidaan keskimaaraiseen ryomimisaikaan hel-
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5

riittava normaalitilanteessa.

Keksinnon toinen etu on viimeisen pysaytyspisteen P aikais-
taminen siten, etta lasia ei enaa pysayteta lammityksen
kriittisimman loppuvaiheen aikana, vaan lasin kulkusuunta on
vain yhteen suuntaan. Tama on mahdollistettu pidennetyn
valikuljettimen 8 ja hitaan ryomimisnopeuden ansiosta.
Edelleen keksinndén mukainen menetelmad mahdollistaa esilammi-
tysajan pitamisen vakiopituisena, vaikka kokonaislammitysai-
kaa muutettaisiinkin. Nykyisin operaattorin tekema muutos
vaikuttaa kaikkiin uunissa oleviin laseihin: pidentaa (tai
lyhentaa) syklin pituutta joka vaiheessa, jolloin ei voida
suorittaa sellaista hienosaatoa, etta lasin ulosottolampoti-

la voitaisiin pitaa vakiona.

Seuraavassa kuvataan viela menetelman ja laitteen olennaiset

toimintavaiheet:

1. Lasi tulee valikuljettimelle 8 ja siirryttyaan koko-
naisuudessaan valikuljettimen vaikutusalueelle, alenne-
taan nopeus normaaliksi ryomimisnopeudeksi, esim.

100 mm/s.

2. Pyrometri 13 mittaa lasin lampotilan tarkalleen oikealla
hetkella (= oikeasta kohtaa).

3. Pyrometrilukemaa verrataan haluttuun, ennalta maarattyyn
lampotilaan.

4a. Jos mitattu lukema on oikea, jatkaa lasi samaa nopeutta

kiihdytyspisteelle A asti.

4b. Jos lukema on liian alhainen, esim. 3°C, alennetaan ryo-

mimisnopeus esim. nopeuteen 80 mm/s, jolla lasi jatkaa
kiihdytyksen aloituspisteelle A asti.
4c. Jos lukema on selvasti liian alhainen, esim. 15°C, alen-
netaan ryomimisnopeus minimiin 70 mm/s, jolla lasi jat-
kaa kiihdytyspisteelle A asti. Operaattori (tai kone
automaattisesti) lisaa uunin kokonaislammitysaikaa esim.
10 s.

4d. Jos lukema on selvasti liian korkea, toimitaan kohtien
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4b. tai 4c. mukaisesti, mutta kaantaen.

5. Lasi kiihdytetaan maksiminopeuteensa, jolla lasi siirtyy
uunista 2 osastoon 3, joka voi olla yhdistetty taivutus-
ja karkaisuosasto tai taivutusosasto tai karkaisuosasto.

6. Uunin ulkopuolella, esim. osaston 3 sisaantulopaassa
oleva pyrometri 17 mittaa lasin lampotilan ja tarvittaes-—
sa kalibroi kuljettimen 8 ryomimisnopeuden laskentaa.
Laskennan kalibroiminen voi olla tarpeen, koska lasin
lampotilan nousunopeus ei ole vakio erilaisten ja eriko-

koisten lasien tapauksissa.

Keksinnolla saavutetaan seuraavat edut:

— voidaan suorittaa lasin loppulampotilan portaaton hie-
nosaato vaikuttamatta esilammityksessa olevien lasien
syklin pituuksiin

— mahdollistaa nykyista paremman optiikan, koska viimeinen
oskilloinnin kaannospiste tapahtuu aikaisemmassa vaihees-
sa (alhaisemmassa lampotilassa). Tama vahentaa kuumapis-
teita ja lasin aaltomaisuutta.

— mahdollistaa takaisinkytkennan uunin ulkopuolella oleval-
ta pyrometrilta lammitysaikaan

— nopeuttaa uunin tasapainotilan loytymista myos lyhytsar-
jatuotannossa

- helpottaa uusien lasimallien ajoparametrien hakemista.

Keksinto ei ole rajoittunut edella kuvatun suoritusesimerkin
tapaukseen, vaan toteutuksen ja toiminnan yksityiskohdat
voivat monin tavoin vaihdella seuraavien patenttivaatimusten
puitteissa. Esim. pyrometri 13 voidaan sijoittaa myos kul-
jettimen 7 loppupaahan, esim. viimeisen kaannospisteen P
kohdalle, jossa lasi on pysahtyneena. Tarkkuuden kannalta on
kuitenkin edullisempaa, mita myohemmassa vaiheessa mittaus
voidaan tehda. Nain ollen pyrometrin 13 sijoituspaikka kul-
jettimen 8 alkupaahan voi olla jonkin verran edullisempi.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelma lasilevyjen kuumentamiseksi taivutusta ja/tai
karkaisua varten, jossa menetelmassa lasilevya kuumennetaan
uunissa (2), kuljetetaan lasilevya uunissa (2) ensimmaisella
telakuljettimella (7) ja sitten toisella telakuljettimella
(8), tunnettu siita, etta lasin ulosottolampotila
saadetaan ennalta maarattyyn arvoon tai lahelle sita muutta-
malla lasin uunissaoloaikaa siten, etta mitataan lasin
lampotila valimatkan paassa uunin ulosottopaasta ja mittauk-
sen perusteella saadetaan mainitun toisen kuljettimen (8)
liikenopeutta.

2. Menetelma lasilevyjen kuumentamiseksi taivutusta ja/tai
karkaisua varten, jossa menetelmassa lasilevya kuumennetaan
uunissa (2), kuljetetaan lasilevya uunissa (2) ensimmaisella
telakuljettimella (7) puolijatkuvasti edestakaisin siten
etta edestakaisen liikkeen kaannospisteiden valinen liike-
matka eteenpain on pitempi kuin taaksepain ja etta viimeisen
kaannospisteen (P) jalkeen lasilevy siirretaan toiselle
telakuljettimelle (8), jolla lasilevy siirretaan ulos uunis-—
ta (2), tunnettu siita, etta viimeisen kaannospis-
teen (P) jalkeen mitataan lasin lampotila ja saadetaan
mainitun toisen kuljettimen (8) nopeutta mainitusta lampoti-

lamittauksesta riippuvaisesti.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, t u n -
nettu siita, etta mainitulla toisella kuljettimella (8)
suoritetaan ensin mainittu nopeudeltaan saadetty kuljetus ja
sitten tietyn pisteen (A) jalkeen suoritetaan kiihdytetty
kuljetus.

4. Patenttivaatimusten 2 ja 3 mukainen menetelma, t u n -
nettu siita, etta mainitun viimeisen kaannospisteen (P)

ja kiihdytyksen aloituspisteen (A) valimatka on vakio.



10

15

20

25

30

97613

8

5. Jonkin patenttivaatimuksen 2-4 mukainen menetelma,
tunnettu siita, etta viimeisen kaannospisteen (P)
jalkeen lasi kulkee uunissa samaan suuntaan vahintaan

1000 mm matkan ennen kiihdytysliikkeen aloittamista.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetelma,
tunnettu siita, etta mainitun toisen kuljettimen (8)
saadetty liikenopeus on 30 - 300 mm/s, tyypillisesti noin
70 - 200 mm/s.

7. Laite lasilevyjen kuumentamiseksi taivutusta ja/tai
karkaisua varten, johon laitteeseen kuuluu uuni (2), ensim-
mainen kuljetin (7) ja toinen kuljetin (8) seka pyrometri
(13) uunissa olevan lasin lampotilan mittaamiseksi, t u n -
nettu siita, etta pyrometri (13) on sijoitettu toisen
kuljettimen (8) alkupaan tai ensimmaisen kuljettimen (7)
loppupaan alueelle ja yhdistetty ohjauslaitteistoon (14,
15), joka ohjaa toisen kuljettimen (8) nopeutta pyrometrin
(13) lampotilamittauksesta riippuvaisesti.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, jossa ensimmaisen
kuljettimen (7) edestakaisen liikkeen kaannospisteiden
valinen liikematka eteenpain on pitempi kuin taaksepain,
tunnettu siita, etta toinen kuljetin (8) on jarjes-
tetty liikkumaan mainitulla saadetylla liikenopeudella, ns.
ryomimisnopeudella, tietty kuljetusmatka ja sen jalkeen
kiihtyvalla liikenopeudella tietty kiihdytysmatka, ja etta
mainittu lampotilamittaus vaikuttaa lasien uunissaoloaikaan
niin, etta lasit tulevat ulos uunista olennaisesti ennalta
maaratyssa lampotilassa.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, t unnettu
siita, etta kiihdytysmatkan aikana lasit saavuttavat olen-

naisesti ennalta maaratyn ulostulosnopeuden.
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Patentkrav

1. Forfarande for upphettning av glasskivor for bojning
och/eller hardning, i vilket forfarande glasskivan upphettas
i en ugn (2), glasskivan transporteras i ugnen (2) med en
forsta valstransportor (7) och darefter med en andra val-
stransportor (8), k annetecknat darav, att gla-
sets uttagningstemperatur regleras till ett forutbestamt
varde eller nara det genom att andra glasets tid i ugnen s3§,
att glasets temperatur mats pd ett avstdnd fran ugnens
uttagningsanda och enligt matningen regleras namnda andra

transportors (8) transporthastighet.

2. Forfarande fOr upphettning av glasskivor for bojning
och/eller hardning, i vilket forfarande glasskivan upphettas
i ugnen (2), glasskivan transporteras i ugnen (2) med en
forsta valstransportor (7) halvkontinuerligt fram och till-
baka sd, att en transportstracka mellan vandpunkter for
fram— och tillbaka-rorelsen framdt ar langre an bakat och
att efter den sista vandpunkten (P) skjuts glasskivan over
till en andra valstransportor (8), med vilken glasskivan
fors ut frdn ugnen (2), k annetecknat darav, att
efter den sista vandpunkten (P) mats glasets temperatur och
namnda andra transportors (8) hastighet regleras beroende av

namnda temperaturmatning.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k a nn e —

t ecknat darav, att med namnda andra transportor (8)

utfors den forstnamnda, hastighetsreglerade transporten och
darefter efter en viss punkt (A) utfors accelererad trans-

port.

4. Forfarande enligt patentkravet 2 eller 3, k ann e -
t ecknat darav, att avstandet mellan namnda sista
vandpunkt (P) och accelerationens startpunkt (A) ar kon-

stant.



10

15

20

25

30

35

97613

10

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 2 - 4,
kAannetecknat darav, att efter den sista vand-
punkten (P) loper glaset i ugnen i samma riktning atminstone

en striacka av 1000 mm fore borjan av accelerationsrorelsen.

6. Forfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 5,
kannetecknat darav, att namnda andra transpor-
tors (8) reglerad transporthastighet ar 30 — 300 mm/s,
typiskt ca 70 - 200 mm/s.

7. Anordning fOor upphettning av glasskivor for bojning
och/eller hardning, vilken anordning omfattar en ung (2), en
férsta transportor (7) och en andra transportor (8) samt en
pyrometer (13) for att mata glasets temperatur i ugnen,
kannetecknad darav, att pyrometern (13) har
anordnats i omridet foér den andra transportorens (8) framre
anda eller den forsta transportorens (7) slutanda och an-
slutits till en styranordning (14, 15), som styr den andra
transportorens (8) hastighet beroende av pyrometerns (13)

temperaturmatning.

8. Anordning enligt patentkravet 7, i vilken den forsta
transportorens (7) transportstracka mellan vandpunkter for
fram-— och tillbakardrelsen framdt ar langre an bakat,
kannetecknad darav, att den andra tranqurtéren
(8) har anordnats att lopa med namnda reglerad transporthas-
tighet, s k kryphastighet, en viss transportstracka och
darefter med accelererad transporthastighet en viss accele-
rationsstracka, och att namnda temperaturmatning verkar pa
glasens tid i ugnen s&, att glasen kommer ut fran ugnen

vasentligen i den forutbestamnda temperaturen.

9. Anordning enligt patentkravet 8, k annetecknad
darav, att under accelerationsstrdckan uppndr glasen vasent-
ligen den forutbestamda uttagningshastigheten.
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