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Tiivistelmd - Sammandrag

Heijastin valaisinvarustetta tai valaisinta, erityises-
ti loistelamppua tai -putkea varten tuotetaan
laitteistossa, joka kdsittid ensimmdisen tuotanto-
linjan (10,12) heijastimen poikittaisripojen tuot-
tamiseksi ja toisen tuotantolinjan (11,13,15) hei-
jastimen sivukomponenttien (16,17) tuottamiseksi.
Ennaltaméidritetty miéri poikittaisripoja kootaan
tai liitetdsin kahden sivukomponentin (16,17)
kanssa laitteiston kokoomayksikossd (14), jossa
poikittaisripoja pidetdin kiinnityslaitteen avulla
asennoissa, jotka vastaavat olennaisesti heijasti-
men poikittaisripojen jirjestelyd. Poikittaisripojen
ulokekorvakkeet tydnnetdin timin jilkeen sivu-
komponenteissa olevien vastaavien aukkojen lipi
ja taivutetaan kahden sivukomponentin ja poikit-
taisripojen kokoamiseksi heijastimeksi.

Reflex for belysningsutrustning eller en belys-
ningsanordning eller speciellt for en lysimneslam-
pa eller for ett lysror produceras i en anldggning,
som innefattar en forsta produktionslinje (10,12)
for att producera tvirriktade ribbor i reflexen och
en andra porduktionslinje (11,13,15) for att pro-
ducera sidkomponenterna (16,17) av reflexen. En
pé forhand bestimd mingd tvirriktade ribbor
samlas ihop eller ansluts till nimnda sidkompo-
nenter (16,17) i en uppsamlingsenhet (14) i an-
laggningen, ddr de tvirriktade ribborna hills i
sddana ligen med hjélp av en fastanordning som
visentligen svarar mot arrangemanget av de
tvarriktade ribborna i reflexen. De utskjutande
beslagen av de tvarriktade ribborna skjuts efter
detta genom motsvarande 6ppningar i sidokom-
ponenterna och bgjs till en reflex som samlats
ihop av sidokomponenter och tvirriktade ribbor.
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Laitteisto ja menetelmé heijastimen tuottamiseksi valaisinvarustetta
tai valaisinta, erityisesti loistelamppua tai -putkea tai vastaavaa varten
Anliggning och forfarande for att producera en reflektor for en belys-

ningsanordning eller ljuskilla, speciellt ett lysrr eller motsvarande

Tamin keksinnon kohteena on menetelmd heijastimen tuottamiseksi valaisinvarus-
tetta tai valaisinta varten, joka kisittid parin sivukomponentteja ja useita keskendin
vilimatkan paissi olevia poikittaisripoja, jotka ulottuvat sivukomponenttien viliin
ja jotka sivukomponentit ja poikittaisrivat valmistetaan ohuesta metallilevystd tai

-kalvosta, jossa menetelméssd

ripojen ulokekorvakkeet tyonnetiin sivukomponentteihin maaritettyjen vastaavien

aukkojen lapi,

taivutetaan sivukomponenttien aukkojen lipi etenevit korvakkeet kunkin yksittdisen

poikittaisrivan varmistamiseksi sivukomponentteihin.

Keksinnon kohteena on myds laitteisto heijastimen tuottamiseksi valaisinvarustetta
tai valaisinta varten, joka mainittu heijastin kisittidz parin sivukomponentteja ja
useita keskendin vilimatkan pidhdn sijoitettuja poikittaisripoja, jotka ulottuvat
sivukomponenttien viliin ja joilla on ulokekorvakkeet, jotka etenevit sivukom-
ponentteihin mairitettyjen vastaavien aukkojen 1api ja jotka on taivutettu poikit-
taisripojen kiinnittimiseksi sivukomponentteihin nihden, jotka sivukomponentit ja

poikittaisrivat on valmistettu ohuesta metallilevysta tai metallikalvosta.

Valaisinvarusteita tai valaisimia, erityisesti loistelamppuja tai -putkia tai vastaavia
varten tarkoitetut heijastimet on tihin mennessd koottu kisin, koska ei ole ollut
saatavilla laitteita tai koneita, jotka pystyvét kokoamaan heijastimen komponentit, ts.
sivukomponentit ja poikittaisrivat, turvallisesti, luotettavasti ja tdysin automaattisesti
yksikon muodostamiseksi. Heijastimessa tai vastaavassa olevat poikittaisripojen
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Kkaikki ulokekorvakkeet on siis tydnnettivd oikein sivukomponenttien vastaaviin
aukkoihin ja taivutettava oikein siten, ettei lopullisessa tuotteessa ole mitdan

niikyvii, laitteiston tai koneiden kisittelyn aiheuttamia merkkejd tai jdlkid.

Aikaisemmilla timintyyppisilld laitteilla tai koneilla tuotetut lopulliset tuotteet ovat
olleet laadultaan huonompia kuin kisin valmistetut heijastimet. Mekaanisesti
tuotetuissa heijastimissa on ollut paljon laitteen tai koneiden Kisittelyn aiheuttamia
jilkid, ja mekaanisesti tehdyt liitokset ovat olleet laadultaan tavallisesti vaihtelevia
tai huonoja, koska kaikkia poikittaisripojen ulokekorvakkeita ei ole tyonnetty oikein
sivukomponenttien vastaaviin aukkoihin. Tassd yhteydessd on korostettava, ettd
materiaalit, joista tillaiset heijastimet on valmistettu, ovat ohuita metallilevyja tai
ohuita metallikalvoja, kuten 0,5-1,5 mm paksuja alumiinikalvoja ja jotka ovat siksi
vaikeita tai varovasti kasiteltivid. Mainittakoon tissi yhteydessd erityisesti kaksi
tarkeiti seikkaa, ensimmaiseksi se, ettd ohut metallilevy tai ohut metallikalvo
muodostaa kappaleen, jota on sindnsi vaikea kisitelld, koska metallilevyn tai
metallikalvon luontainen lujuus on erittiin rajoitettu ja tillaisessa levyssa ja kalvossa
on usein sisdisid jannityksid, sisdista elastisuutta, jne., ja toiseksi se, ettd materiaa-
leilla on tiysin siled pinta, jonka tarkoituksena on toimia heijastinpintana, joka
nikyy suoraan lopullisessa tuotteessa ja jota valaisee lisdksi tdssd lopullisessa
tuotteessa valaisinvarusteessa, valaisimessa, yleensd loistelamppuun tai -putkeen

sisiltyvissi loisteputkessa oleva valonlihde.

US-patenttijulkaisussa 4,429,354 esitetdén valaisinvarustekokoonpano, joka on
tyypiltddin sellainen, ettd se kasittdd useita poikittaisia ripoja tai séleitd, jotka ovat
péiasiallisesti V-muotoisia poikkileikkaukseltaan. Tassd tunnetussa kokoonpanossa
vastakkaiset ulokkeet on jarjestetty kunkin rivan tai sdleen alaosaan. Kun rakennetta
kokoonpannaan, nima ulokkeet tyonnetdin vastaavien kokoonpanon sivukom-
ponenttien sivuseindmiin muodostettuihin rakoihin, jolloin V-muotoisten ripojen tai
sileiden kukin suljettu pohja tydntyy keskeytymattomasti lipi viereisen kokoonpa-
non sivuseinin. Vaikka tissi julkaisussa todetaan, ettd konstruktio mahdollistaa
automaattisen kokoonpanon, se ei esitd kuinka tdma automaattinen kokoonpano
suoritetaan.
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Tamin keksinnon tavoitteena on saada aikaan menetelmd, jonka avulla valaisin-
varusteille tai valaisimille tarkoitettuja heijastimia voidaan valmistaa mekaanisesti, ja
taata toisaalta se, ettei heijastimen komponentteja, ts. sivukomponentteja ja poikittais-
ripoja, saateta kovakouraisen kisittelyn alaisiksi, joka saattaisi aiheuttaa naarmuja
nikyviin heijastinpintaan, ja toisaalta se, ettd lopullinen tuote kootaan oikealla
tavalla, miki tarkoittaa sitd, ettd poikittaisripojen ulokekorvakkeet tyonnetiin

oikein ja taivutetaan sivukomponenttien vastaaviin aukkoihin.

Keksinnén mukaiselle menetelmille on padasiallisesti tunnusomaista, ettd menetel-

maésséd edelleen

useat poikittaisrivat jirjestetddn kiinnityslaitteeseen keskendan vilimatkan paéssa
oleviin asentoihin, jotka vastaavat olennaisesti poikittaisripojen keskindista jarjeste-

lya valmistettavassa heijastimessa,

kiinnityslaitteeseen jirjestetyt pari sivukomponentteja ja useat poikittaisrivat asete-
taan toistensa viereen siten, ettd rivoista ulkonevat korvakkeet sijoittuvat sivukom-

ponentteihin méritettyjen vastaavien aukkojen viereen, ja

ripojen ulokekorvakkeet tyonnetdan sivukomponentteihin maédritettyjen vastaavien
aukkojen lipi samalla, kun poikittaisripoja pidetdin keskindisissd asennoissa kiin-
nityslaitteella ennen korvakkeiden taivuttamista ripojen varmistamiseksi sivukom-

ponentteihin.

Keksinnoén mukaiselle laitteistolle on paasiallisesti tunnusomaista se, ettd laitteisto

kasittaa:

ensimmaisen tuotantolinjan, jossa on leikkaus- tai meistovalineet poikittaisripojen
tuottamiseksi ensimmdisestd jatkuvasta ohuesta metallilevysti tai -kalvosta leikkaa-
malla tai meistamilli poikittaisripa-aihioita, joilla on ulokekorvakkeet,
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toisen tuotantolinjan sivukomponenttien tuottamiseksi toisesta jatkuvasta ohuesta
metallilevysti tai -kalvosta leikkaamalla tai meistimalld siitd aihioita,

kokoamisyksikon,

ensimmdisen kuljetuselimen parin sivukomponentteja vastaanottamiseksi ja niiden

siirtimiseksi toiselta tuotantolinjalta kokoamisyksikkoon,

toisen kuljetuselimen, joka kisittdd kiinnityslaitteen ensimmdiselld tuotantolinjalla
tuotettujen mainittujen useiden poikittaisripojen vastaanottamiseksi ja ripojen
pitimiseksi keskendin vilimatkan padissi olevassa suhteessa, kuten on valmistetta-
vassa heijastimessa ja sovitettuna siirtimdin vilimatkan paissid toisistaan olevat

rivat kokoamisyksikkoon,

kokoamisyksikon sisiltdessd asetuselimet ensimmadiseltd kuljetuselimeltd vastaan-
otettujen sivukomponenttien ja toiselta kuljetuselimeltd vastaanotettujen keskendan
vilimatkan paassd olevien useiden poikittaisripojen asettamiseksi toistensa viereen
siten, ettd poikittaisripojen ulokekorvakkeet on asetettu sivukomponenttien aukkojen
viereen, ja kokoamiselimet mainittujen useiden poikittaisripojen liittdmiseksi
sivukomponentteihin kokoamistoiminnossa, jossa poikittaisripojen korvakkeet

samanaikaisesti tyonnetiin sivukomponenttien aukkojen lapi ja taivutetaan, ja
kolmannen kuljetuselimen heijastimen vastaanottamiseksi kokoamisyksikosta.

Tami keksintd perustuu siihen, ettd ylldolevat laitteistolle asetetut vaatimukset
valaisintarvikkeita tai valaisimia varten tarkoitettujen heijastimien kokoamiseksi
mekaanisesti tiytetiin edellyttden, ettd poikittaisripoja pidetdsn kiinteissd asen-
noissa mainittuihin sivukomponentteihin nihden ainakin silloin, kun poikittaisripoja
ja sivukomponentteja asetetaan paikoilleen toisiinsa ndhden ja kun poikittaisripojen
ulokekorvakkeita tydnnetiin sivukomponenttien vastaaviin aukkoihin. Poikittaisripo-
jen ulokekorvakkeiden tyontiminen sivukomponentteihin voi tapahtua milld tahansa

sininsi tunnetulla tavalla. Tyontiminen voidaan suorittaa kahdessa vaiheessa siten,
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etti ensimmaisti sivukomponenttia vastaavien poikittaisripojen ulokekorvakkeet
tyonnetiin paikoilleen ensimmaisessa vaiheessa ja toista sivukomponenttia vastaavi-
en poikittaisripojen ulokekorvakkeet tyonnetiin paikoilleen toisessa vaiheessa.
Toista kuljetuselinti ja sen jilkeen poikittaisripoja voidaan lisiksi tai vaihtoehtoises-

5 ti liikuttaa kahteen sivukomponenttiin nidhden, tai sivukomponentteja voidaan
liikuttaa vaihtoehtoisesti toiseen kuljetuselimeen ja sen jilkeen poikittaisripoihin
nahden.

Poikittaisripojen ulokekorvakkeiden tyontiminen suoritetaan suositeltavasti siirtd-
10  malli kahta sivukomponenttia useita poikittaisripoja kohti, joita pidetddn kiinteissd
asennoissa toisen kuljetuselimen avulla siten, ettd poikittaisripojen ulokekorvakkeita
voidaan tyontid samanaikaisesti ja synkronoidusti molempien sivukomponenttien
vastaavien aukkojen lipi. Keksinndn mukaisen laitteiston toinen kuljetuselin kasit-
tid keksinnon tdssd suositeltavassa suoritusmuodossa kiinnityslaitteen mainittujen
15 useiden poikittaisripojen vastaanottamiseksi ja pitimiseksi mainituissa asennoissa

toisiinsa nahden.

Heijastimen komponenteilla, eli sivukomponenteilla ja poikittaisrivoilla, voi olla
miki tahansa ko. valaisintarvikkeen tai valaisimen méirittima muoto. Sivukom-
20 ponentit ja poikittaisrivat muodostavat usein kuitenkin ns. kaksoisparabolisen

heijastimen, eli heijastimen, jossa sivukomponentit muodostavat osia parabolisesta,

lieriomdisestd kappaleesta, jonka polttolinjalle valonldhde, erityisesti loistelamppu,
asennetaan ja jossa kaksi vastakkaista poikittaisripaa muodostaa osia parabolisesta,
lieriémiisestd kappaleesta, jonka polttolinjalle valonldhde, eli loistelamppu tai

25  -putki asennetaan. Korostettakoon kuitenkin, ettd paraboliset, erityisesti kaksoispara-
boliset heijastimet tuotetaan usein komponenteista, eli sivukomponenteista ja poikit-
taisrivoista, jotka eivit muodosta osia parabolisista, lieriomdisistd kappaleista.
Komponentit valmistetaan usein pyoreiden, lieriomaisten kappaleiden osista, koska
pyoreit muodot ovat lihelli parabolisia muotoja. Syynd tahén parabolisten

30 muotojen pydredin approksimointiin on se, ettd on paljon helpompaa ja yksin-
kertaisempaa tuottaa tydkaluja muodoltaan pydreiden komponenttien valmistamiseksi
kuin tuottaa tydkaluja muodoltaan parabolisten komponenttien valmistamiseksi ja
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lisiksi se, ettd parabolisen sektion osan pydred approksimointi voidaan optimoida
kiyttokohteiden mukaisesti poikkeamaan toivotusta ideaalisesta parabolisesta
muodosta, joka sisiltyy parabolisten muotojen tuotantotoleransseihin. Poikittaisrivat
muodostavat heijastimen timin edullisen suoritusmuodon mukaisesti elementtejé,

joilla on olennaisesti V:n muotoiset poikkileikkaukset.

Poikkileikkaukseltaan olennaisesti V:n muotoisia poikittaisripoja kasittdvin heijasti-
men, erityisesti ylldmainitun tyyppisen kaksoisparabolisen heijastimen tuottamiseksi
toisen kuljetuselimen kiinnityslaite on keksinndn laitteiston lisdsuoritusmuodon
mukaisesti sovitettu pitimiin poikittaisripoja puristetussa tilassa, kun mainittujen
poikittaisripojen mainittuja ulokekorvakkeita tydnnetdén mainittujen sivukomponent-
tien mainittujen aukkojen ldpi, ja jossa mainittu kiinnityslaite on sovitettu irtoamaan
mainituista useista poikittaisrivoista sen jilkeen, kun mainittujen poikittaisripojen
mainitut ulokekorvakkeet on tydnnetty mainittujen sivukomponenttien mainittujen
vastaavien aukkojen lipi, jotta mainitut poikittaisrivat voivat sijoittua uudelleen
mainitun heijastimen mainittujen poikittaisripojen mainittua jérjestelyd vastaaviin
asentoihin ennen mainitun kokoamistoiminnon lopullista osaa, jossa mainitussa lopul-
lisessa osassa mainittujen poikittaisripojen mainitut ulokekorvakkeet taivutetaan.
Kiinnityslaite voi siis kisittaa elimet poikittaisripojen puristamista varten.

Keksinnon mukaisen laitteiston tissd suositeltavassa suoritusmuodossa kiinnitys-
laitteella on lovet, joihin mainitut useat poikittaisrivat jarjestetddn 18ysdsti ennen
mainittujen poikittaisripojen mainittua siirtymistd mainitulta ensimmadiselti tuotanto-
linjalta mainittuun kokoamisyksikkoon, ja jossa mainitussa laitteistossa on elimet
mainittujen useiden poikittaisripojen puristamiseksi mainituissa lovissa olevia vasteita
vasten, jotta mainitut useat poikittaisrivat voidaan pitda ennnaltamdiritetyissd asen-
noissa mainitussa puristetussa tilassa silloin, kun mainittuja sivukomponentteja ja
mainittuja useita poikittaisripoja sijoitetaan toistensa viereen ja mainitun kokoamistoi-

minnon mainitun ensimmadisen osan aikana.

Elin useiden poikittaisripojen puristamiseksi lovien vasteita vasten voi olla mika

tahansa sopiva elin. Mainittu elin voi olla siten esimerkiksi palkki, joka voi olla
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7
kiinted tai liikkuva palkki. Jos palkki on kiinted palkki, kiinnityslaitetta liikutetaan
palkkia kohti poikittaispalkkien puristamiseksi lovien vasteita vasten. Jos palkki on
puolestaan liikkuva palkki, se on sovitettu suositeltavasti liikkumaan edestakaisin
kiinnityslaitteeseen nihden, jotta mainittuja useita poikittaisripoja voidaan painaa
neutraaliasennosta tydasentoon tapahtuvan liikkeen avulla alaspdin lovien ennalta-

madritettyihin asentoihin.

Yllimainitun tavoitteen saavuttamiseksi ja erityisesti naarmujen tai painaumien
syntymisen estimiseksi heijastimen komponentteihin on suositeltavaa, ettd mainitun
kiinnityslaitteen mainittujen lovien ne osat, joiden kanssa mainitut poikittaisrivat ovat
kosketuksessa mainitulta ensimmadiseltd tuotantolinjalta mainittuun kokoamisyk-
sikkdon tapahtuvan siirtymisen aikana ja mainittujen poikittaisripojen puristuessa
mainittuja vasteita vasten, kisittdvit sellaisesta materiaalista, esim. PTFE (polytet-
rafluorieteeni) valmistettuja osia, joka mahdollistaa erityisen herkdn kosketuksen
mainittujen poikittaisripojen kanssa.

Taman tavoitteen saavuttamiseksi on suositeltavaa, ettd mainitun laitteiston mainittu
ensimmiinen kuljetuselin kisittid elimet mainittujen useiden poikittaisripojen
kohottamiseksi mainitulla ensimmdiselld tuotantolinjalla olevalta tukipinnalta, ja
pitid mainittujen useiden poikittaisripojen siirtyessd mainitulta ensimmadiselti
tuotantolinjalta mainittuun kokoamisyksikkéon mainitut poikittaisrivat vapaina
kitkakosketuksesta tukipintojen kanssa, etti mainitun laitteiston mainittu toinen
kuljetuselin kisittdd elimet mainittujen sivukomponenttien kohottamiseksi mainitulla
toisella tuotantolinjalla olevalta tukipinnalta, ja pitid mainittujen sivukomponenttien
siirtyessd mainitulta toiselta tuotantolinjalta mainittuun kokoamisyksikk66n mainitut
sivukomponentit vapaina kitkakosketuksesta tukipintojen kanssa, ja ettd mainitun
laitteiston mainittu kolmas kuljetuselin késittdd vaunun mainittujen valmiiden

heijastimien kuljettamiseksi mainitusta kokoamisyksikosta.

Keksinnén mukainen menetelmi voidaan toteuttaa suositeltavasti keksinnon laitteis-
ton minki tahansa yllamainittujen piirteiden mukaisesti. Keksinnon menetelmai

voidaan kiyttad erityisesti poikkileikkaukseltaan olennaisesti V:n muotoisilla
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poikittaisrivoilla varustetun heijastimen tuottamiseen, jossa menetelméssi mainittuja
poikittaisripoja pidetdin puristetussa tilassa mainitussa kiinnityslaitteessa, kun
mainittujen poikittaisripojen mainittuja ulokekorvakkeita tyOnnetiin mainittujen
sivukomponenttien mainittujen vastaavien aukkojen lapi, jolloin mainittu kiinnityslai-
te irrotetaan mainituista useita poikittaisrivoista, jotta mainitut poikittaisrivat voivat
asettua asentoihin, jotka vastaavat mainitun heijastimen mainittujen poikittaisripojen

mainittua jarjestelya.

Keksinnén menetelmin timin erityispiirteen mukaisesti on suositeltavaa, ettd
poikittaisrivat sovitetaan mainittuun kiinnityslaitteeseen jirjestimilld ne 10ysésti
mainitun kiinnityslaitteen loviin, jolloin mainitut poikittaisrivat puristuvat mainittujen
lovien vasteita vasten, jotta mainittuja poikittaisripoja voidaan pitdi ennaltaméérite-

tyissid asennoissa mainitussa puristetussa tilassa.

On huomattava, etti yllikuvatut poikittaisrivat voidaan valmistaa identtisistd
elementeistd, tai ne voivat kisittdd useita identtisid poikittaisripoja ja kaksi pdétyri-
paa, kuten keksinndn mukaisen laitteiston timédn suositeltavan suoritusmuodon
yksityiskohtaisesta kuvauksesta voidaan havaita, jotka paityrivat voivat kumpikin
kisittid puolet poikittaisrivasta, koska kaksi padtyripaa valmistetaan yhdestd
poikittaisrivasta jakamalla poikittaisripa.

Lisiksi on huomattava, ettd poikittaisrivat jirjestetdan heijastimeen suositeltavasti
keskendin rinnakkaisesti. Keksinnén piirteiden mukaisesti voidaan kuitenkin tuottaa
heijastimia valaistusvarusteita tai valaisimia varten, joissa heijastimissa poikittais-
ripoja ei ole jirjestetty keskenddn rinnakkaisesti. Poikittaisripoja ei mydskdan
tarvitse jarjestid saman vilimatkan pddhén toisistaan erilleen, vaan ne voidaan

sijoittaa vaihtelevien vilimatkojen paihin toisistaan erilleen.

Keksintoa kuvataan seuraavaksi edelleen piirustuksiin viitaten, joissa:

Kuvio 1 on kaaviomainen kuva keksinnon mukaisesta laitteistosta siind valmistet-

tujen komponenttien meistimiseksi, taittamiseksi, kokoamiseksi ja liittimiseksi

™
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loistelampun tai -putken heijastinta varten, joka laitteisto kisittid kaksi, kolme tai
useampia tuotantolinjoja, joilla komponentteja tuotetaan, ja kokoamisyksikon, jossa

komponentit kootaan,

Kuvio 2 on perspektiivikuva kuviossa 1 esitetyn ensimmdisen tuotantolinjan ensim-

madisesti osasta,

Kuvio 3 on perspektiivikuva kuviossa 1 esitetyn ensimmiisen tuotantolinjan toisesta

osasta,
Kuvio 4 on perspektiivikuva kuviossa 1 esitetysti kokoamisyksikosti,

Kuvio 5 on kaaviomainen kuva yksityiskohdasta siirrettéiessi komponenttia kuviossa

4 esitetyssd kokoamisyksikossd,

Kuvio 6 on perspektiivikuva kuviossa 4 esitetyn kokoamisyksikén osasta, joka on
tyGasennossa, jossa tuotettavia komponentteja kootaan yksittiisilld tuotantolinjoilla,

Kuvio 7 on perspektiivikuva kuvioissa 4 ja 6 esitetyn kokoamisyksikon yksityis-
kohdasta, joka kuvio havainnollistaa kuviossa 6 esitettyjen komponenttien liittimisti,
ja

Kuvio 8 on perspektiivi- ja kaaviokuva kuvioissa 4 ja 6 esitetyssd kokoamisyksi-

kdssd olevan kiinnityslaitteen vaihtoehtoisesta suoritusmuodosta.

Loistelampun tai -putken heijastin koostuu kahdesta sivukomponentista, useista
poikittaisrivoista ja kahdesta paitykomponentista tai paityrivasta. Poikittaisrivoilla
ja péitykomponenteilla on korvakkeet, jotka on tydnnetty sivukomponenttien
vastaaviin reikiin tai aukkoihin ja taivutettu mainittuihin reikiin tai aukkoihin
poikittaisripojen ja padtykomponenttien kiinnittimiseksi suhteessa sivukomponenttei-
hin ja sivukomponenttien, poikittaisripojen ja paitykomponenttien pitimiseksi
yksikkona.
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Pdinvastoin kuin aikaisemmat, melko epdonnistuneet yritykset automatisoida
heijastimien kokoamista loistelamppujen tai -putkien muodostamiseksi kuviossa 1
esitetty, loistelamppujen tai -putkien heijastimien tdysin automaattiseen tuotantoon
tarkoitettu laitteisto voi suorittaa heijastimessa olevien kaikkien komponenttien
tuotannon sekd niiden kokoamisen ja liittimisen ilman, ettd lopulliseen tuotteeseen
jdad mitddn jdlkida koneen kisittelystd, joita jdlkid mahdolliset ostajat eivit
tuotteessa hyvdksyisi. Kuten voidaan ymmartai, tillaisia jilkid voivat olla esim.
painumat, naarmut, jne., jotka olisivat loistelampussa tai -putkessa olevan heijas-
timen suuren valaistusvoimakkuuden vuoksi erittdin silmiinpistdvid, olivatpa ne

kuinka pienid tahansa.

Kuviossa 1 esitetty laitteisto kasittdd padasiassa kuvion 1 vasemmassa alakulmassa
esitetyn tuotantolinjan, joka muodostuu kahdesta lohkosta, joille on annettu vii-
tenumerot 10 ja 12, jolla tuotantolinjalla ylldmainitut poikittaisrivat ja paatyrivat tai
paitykomponentit tuotetaan, kuvion 1 yldosassa esitetyn tuotantolinjan, joka
muodostuu kahdesta lohkosta 11 ja 13, jotka vastaavat olennaisesti yllimainittuja
lohkoja 10 ja 12, joissa lohkoissa 11 ja 13 sivukomponentit tai ainakin yksi sivukom-
ponentti tuotetaan, ja lohkon 15, jossa lohkot 11 ja 13 kisittivdlla tuotantolinjalla
tuotetut sivukomponentit kdidnnetddn ympdri ja sydtetiin kokoamisyksikkdon 14,
jossa kokoamisyksikossd 14 lohkot 10 ja 12 kisittdvdlld tuotantolinjalla tuotetut
poikittaisrivat ja padtyrivat ja lohkot 11, 13, ja 15 késittdvdlld tuotantolinjalla
tuotetut sivukomponentit kootaan valmiiksi heijastimeksi. Lohkon 15 alapuolella
viitenumerot 16 ja 17 viittaavat kahteen sivukomponenttiin, jotka yhdistetddn
kokoamisyksikdssd poikittaisripoihin ja pdityripoihin, joita siirretidn yksikkoini
vaunuissa, joista kaksi on esitetty kuviossa 1 ja joihin viitataan viitenumeroilla 18 ja
19.

Kuvion 1 oikeassa ylidkulmassa on esitetty katkoviivoilla lohko 20, joka voi olla
sivukomponentin 17 tuottamiseen tarkoitettua lohkoa 13 vastaava lohko. Jos laitteisto
kasittdd lohkon 20 lisaksi lisalohkon, joka vastaa lohkoa 11 ja on jarjestetty lohkon
20 oikealle puolelle, kuvion 1 vasemmassa ylikulmassa esitetyt lohkot 11 ja 13 on
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tarkoitettu ainoastaan sivukomponentin 16 tuottamiseen, kun taas sivukomponentin

17 tuottaa lohko 20 ja yllimainittu lohko, jota ei ole esitetty piirustuksessa.

Lohkot 11 ja 13 voivat tuottaa vaihtoehtoisesti jatkuvan sarjan sivukomponentteja,
kuten kuviossa 1 esitettyjd sivukomponentteja 16 ja 17. Lohko 15 kaintda lohkojen
11 ja 13 tuottamien sivukomponenttien sydttdsuunnan kadntdmisen lisdksi joka
toisen sivukomponentin, jolloin sivukomponentit 16 ja 17 tuotetaan samalla tuotanto-
linjalla, joka kisittdd ainoastaan lohkot 11,13 ja 15.

Kuviossa 1 esitetty laitteisto voi késittdd lisiksi tai vaihtoehtoisesti yhden tai
useamman, kokoamisyksikdn 14 oikealla puolelle jarjestetyn tuotantolinjan, joka
tuotantolinja tai jotka tuotantolinjat kisittavit lohkoja 10 ja 12 vastaavat lohkot ja
joiden tarkoituksena on tuottaa poikittaisripoja ja patyripoja tai -komponentteja.

Kokoamisyksikén 14 alapuolella on esitetty kaaviomaisesti ohjauspaneeli 21, joka on
yhdistetty sahkoiseen tai elektroniseen ohjausyksikk6on, kuten tietokoneeseen, joka
valvoo ja ohjaa koko laitteiston toimintaa ja antaa laitteistoa ohjaavalle kayttdjille
osoittimien, lamppujen, jne. vilitykselld tietoja laitteiston toiminnasta, kuten
virhetoiminnoista, tukkeumista, yksittdisten tuotantolinjojen tarvitseman materiaalin

puutteesta, jne.

Kuten ylli on jo esitetty, lohkot 11 ja 13 ovat rakenteeltaan olennaisesti samanlaisia
kuin lohkot 10 ja 12, tissd jirjestyksessd, koska lohkot 10 ja 11 ja lohkot 12 ja 13
sisiltivit olennaisesti samat elimet olennaisesti samojen toimintojen toteuttamiseksi.
Taman vuoksi alla kuvataan ainoastaan lohkoja 10 ja 12, ellei muuta ole selvisti
ilmoitettu.

Kuvio 2 on yksityiskohtaisempi perspektiivikuva lohkosta 10 ja mainittuun lohkoon
sisaltyvisti komponenteista. Lohkossa 10 jatkuvaa metallikalvoa, kuten alumiinikal-
voa, tai erittiin kiiltivda ohutta metallikalvoa, erityisesti 0,5 mm paksua alumii-
nikalvoa, syotetdin kalvorullaimesta 22 jatkuvan osuuden 23 muodossa ja kuljete-
taan lohkon 10 lipi. Rullain 22 on laakeroitu tukikappaleen 25 pyérintiakselille 24.
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On huomattava, etti kalvolla, jota syotetddn rullaimesta 22 jatkuvan osuuden 23
muodossa, on ohuen suojamuovikalvon muodossa oleva suojakalvo kalvonosuuden
23 alasivupinnalla, joka sivupinta vastaa rullaimen 22 ulkokehdpintaa. Kalvonosuus
23 johdetaan aluksi yksikon 26 ldpi, jossa metallikalvo tasoitetaan ja oikaistaan, joka
osuus 23 ohjataan neljan puristusrullaparin lipi. Ainakin yhtid kahdeksasta rullasta
kiyttad yksikkoon 26 sisiltyvd kayttémoottori 27. Kiyttdmoottorin toimintaa
kalvonosuuden 23 syottimiseksi rullaimesta 22 ohjataan ja valvotaan ohjauspaneeliin
21 yhdistetylld ohjauslaitteella tai tictokoneella. Kuviossa 2 yhtd yksikdn 26 rullista

on merkitty viitenumerolla 28.

Kalvonosuus 23 syotetdin kokoamisyksikostd 26 yksikkoéon 30, jossa kalvonosuu-
delle vilitetdin toisaalta jaksoittainen syottdliike ja jossa siitd poistetaan toisaalta
ylldmainittu suojamuovikalvo, joka vedetddn irti kalvonosuuden 23 alasivupinnalta
ja syotetidn riippumattomana osuutena 31 rullaimeen 32, jossa suojamuovikalvo
rullataan moottorin 33 avulla, joka kdynnistetiin ja jota ohjataan ylldmainitulla
ohjauslaitteella ja tietokoneella. Kalvonosuus 23 sydtetiiin yksikkoon 30 kahden
tukikappaleeseen 36 asennetun ohjausrullan 34 ja 35 avulla, joka kappale on kiinted
yksikon 30 perustaan nihden. Kappaleesta 36 etenee kaksi ohjaustankoa 37 ja 38
tukikappaleeseen 39, jonka yldpuolelle on asennettu kappale 40 siten, ettd kappalei-
den 39 ja 40 jai valitila, jonka lapi kalvonosuus 23 ohjataan. Ohjaustangoille 37 ja
38 on tuettu kappale 41, jonka yldpuolelle on asennettu kappale 42, jota voidaan lii-
kuttaa ylos- ja alaspidin kappaleeseen 41 nihden siten, ettd kappaletta 42 voidaan
liikuttaa kappaleeseen 41 nidhden vapautusasennosta, jossa kalvonosuus 23 voi kulkea
vapaasti kappaleiden 41 ja 42 vililld, pitoasentoon, jossa kalvonosuutta 23 pidetiin
kiinnitetyssd tai lukitussa asennossa kappaleiden 41 ja 42 vililli. Kappaleelle 41,
joka on tuettu ohjaustangoille 37 ja 38, vilitetdfin kiyttdsylinterin 43 avulla
eteenpdin ja taaksepdin suuntautuva liike.

Kalvonosuuden 23 jaksoittainen liike jarjestetidn yllikuvatun yksikon avulla
seuraavalla tavalla. Asennosta, jossa kappaleita 41 ja 42 siirretdin kohti kappaletta
39, kalvonosuus 23 vapautuu kappaleista 41 ja 42, ja kappaleet 41 ja 42 siirretddn
kiyttosylinterin 43 avulla alkuasentoon, ts. kohti kappaletta 36. Tassd alkuasennos-
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sa kalvonosuus 23 kiinnittyy kappaleiden 41 ja 42 viliin, jolloin kappaletta 41
siirretddn kayttosylinterin 43 avulla kappaletta 39 kohti siten, ettd kalvonosuus 23,
joka on varmistettu kappaleiden 41 ja 42 viliin, siirtyy eteenpdin. Tdssi loppuasen-
nossa kalvonosuus 23 vapautuu kappaleista 41 ja 42, ja kappale 41 palautetaan
yllimainittuun alkuasentoon. Tamdn kalvonosuuden 23 jaksoittaisen sy6ton avulla
kalvonosuus 23 siirretddn yksikOstd kahden ohjausrullan 44 ja 45 ohjaamana en-
simmdiselle leikkausasemalle 50, joka on esitetty kaaviomaisesti kuviossa 1 ja

esitetty myds kuviossa 3.

On huomattava, ettdi kun suojamuovikalvo 31 on poistettu kalvonosuuden 23
alasivupinnalta, kalvonosuutta 23 liikutetaan eteenpdin laitteiston ldpi ilman, etti
kalvonosuuden sivupintaa, josta suojamuovikalvo on poistettu, siirretddn pinnan
poikki, miki saattaisi aiheuttaa naarmuja suojaamattomaan kalvopintaan, jos esim.
ulkoista ainetta, kuten poélyhiukkasia, metallihiukkasia tai vastaavia, kulkeutuu
suojaamattoman kalvonosuuden mukana. Yllimainittujen rullien 34, 35, 44 ja 45

tarkoituksena on siirtiid kalvonosuutta "kosketuksettomasti”.

3

Kalvonosuus 23 syotetddn siis leikkausasemalle 50 ilman, ettd kalvonosuuden |

alasivupinta tulee kosketukseen leikkausaseman 50 pinnan kanssa. Kun kalvonosuus
on sydtetty jaksoittaisesti yksikdstd 30 leikkausasemalle 50 laitteiston ylldmainitun
keskusohjauslaitteen tai tietokoneen avulla, leikkausasemaan sisiltyva leikkaustydka-
lu aktivoidaan. Tama leikkaustyokalu kisittid kaksi osaa 51 ja 52, joista osa 51
muodostaa tukipinnan, jota vasten kalvonosuuden 23 alasivupinta puristetaan, kun
varsinaiset leikkaus- tai meistotyokalut sisdltivdd osaa 52 siirretddn alaspdin
kiyttosylinterin 53 avulla kohti osaa 51. Osa kalvonosuudesta leikataan irti tassd
leikkaus- tai meistotoiminnossa, joka osa muodostaa kuviossa 2 sekid kuviossa 3
esitetyn levyosan tai ripa-aihion 60. Kun jatkuva kalvonosuus 23 leikataan, osa 60
phtoaa tukipinnalle 54, joka on sijoitettu kuvion 3 mukaisesti osan 51 mairittiman
ylasivupinnan alapuolelle ja joka kisittdd lisdksi pdillystemateriaalilla varustetun
pinnan, miki mahdollistaa levyosan 60 erityisen varovaisen kasittelyn, joka paallys-
temateriaali voi olla esim. PTFE (polytetrafluorieteeni).
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Levyosa 60 siirretadn ylldkuvatulta leikkausasemalta 50 ja muodostetaan poikit-
taisrivaksi tai valinnaisesti padtyrivaksi kuviossa 3 esitetyn tuotantolinja loppuosassa,
joka kisittdd kuviossa 1 esitetyn lohkon 12. Tdmé levyosa 60 siirretdin Kisittely-
asemien 70,80 ja 90 ldpi tdssd jirjestyksessd siten, ettd se nostetaan tukipinnalta 54
kahden varren 61 ja 62 avulla. Varsilla 61 ja 62 on imukiekot 63 ja 64 tissd
jirjestyksessd, ja ne on asennettu vaunuun 65, jota voidaan siirtid kuviossa 3
esitetystid vasemmanpuoleisesta paityasennosta oikeanpuoleiseen paityasentoon nes-
tesylinterin 66 avulla, jossa oikeanpuoleisessa paityasennossa vaunun 65 oikeanpuo-
leinen paitypinta koskettaa kappaletta 75. Asema 70 on varustettu varsia 61 ja 62
sekd imukiekkoja 63 ja 64 vastaavasti varsilla 71 ja 72 tdssd jdrjestyksessd, joilla
on niihin kiinnitetyt imukiekot 73 ja 74 tdssd jarjestyksessd, jotka varret on
asennettu kappaleeseen 75. Asema 80 on varustettu samalla tavoin imukiekoilla 83
ja 84 varustetuilla varsilla 81 ja 82, joita tukee kappaletta 75 vastaava kappale 85.
Kappaleet 75 ja 85 sekd vaunu 65 on tuettu yksikoksi palkille 100, jota tukevat
puolestaan kolme nestesylinterid 101, 102 ja 103, joita tukee puolestaan H:n
muotoinen vaakapalkki 104, jolle kappaleita 75 ja 85 vastaava palkki 95 on asennettu
asemalla 90. Palkille 90 on asennettu varret 91 ja 92, joista imukiekot 93 ja 94
etenevit varsien 91 ja 92 aksiaaliseen suuntaan. Palkki 104 on asennettu puolestaan
rullatuille 105, 106, 107 ja 108, jotka on tuettu tissa jirjestyksessd tukilevyille 109
ja 110. Levy 109 ja 110 on tuettu rullien avulla palkeille 111 ja 112, jotka ovat
laitteiston kiinteitd osia. Rullatuet 105 ja 106 seki rullatuet 107 ja 108 on kiinnitetty
tissd jirjestyksessd kdyttosylintereiden 113 ja 114 méntiin, ja levyille 109 ja 110
tuettu H:n muotoinen palkki 104 on kiinnitetty nestekdyttosylinteriin 115 siten, ettd
palkkia 104 ja palkkia 100 voidaan siirtdd yksikkdna kuviossa 3 esitetystd asennosta
oikealle levyjen 109 ja 110 pyoriessé tukipalkeilla 111 ja 112.

Kuten voidaan havaita, tilli palkkien 100 ja 104 yhteiselld liikkeelld kuviossa 3
esitetystd asennosta oikealle levyosa 60 siirretdin asemalta 50 asemalle 70, asemalla
70 oleva levyosa 67 siirretadn asemalta 70 asemalle 80, ja asemalla 80 oleva ja silla
kisiteltiva levyosa 68 siirretddn asemalta 80 asemalle 90, jolta levyasemalla 90
oleva ja silld kisiteltivd levyosa 69 vapautetaan kuviossa 3 esitystd laitteesta.
Levyosa 69 siirretdén pitimeen 120 liikuttamalla palkkeja 100 ja 104 oikealle, joka
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pidin 120 sisiltdi jo valmista poikittaisripaa 121 ja 122, jotka on siirretty kuviossa
3 esitetysti laitteesta pitimeen 120 toiminnan etenevien vaiheiden lopussa. Pitimessd
120 yksittdiset valmiit poikittaisrivat tai paityrivat, esim. kuviossa 3 esitetyt
poikittaisrivat 121 ja 122, siirretddn eteenpdin, kuten alla kuvioon 4 viitaten
selvitetddn, siten, ettd pitimessd on tilaa asemalta 90 siirretyn poikittaisrivan tai

padtyrivan vastaanottamiseksi.

Samanaikaisesti, kun palkit 100 ja 104 siirtyvat yhdessa oikealle kuviossa 3 esitetys-
ti asennosta kiyttdsylinterin 115 avulla, vaunu 65 siirtyy yllimainitulla tavalla
kuviossa 3 esitetystd asennosta oikealle kdyttdsylinterin 66 avulla, missd yhteydessd
etdisyys leikkausasemalta 50, jolta levyosa poimitaan, asemalle 70 on pidempi kuin

asemien 70 ja 80 sekd asemien 80 ja 90 vilinen etdisyys.

Asemalle 70 on asennettu terd 76, jota kiyttdd nestekdyttdlaite 77 ja joka voidaan
siirtdd kuviossa 3 esitetystd asennosta alaspdin asemalla 70 olevan levyosan 67
jakamiseksi. Kuten voidaan todeta, aseman 70 tarkoituksena on ndin tuottaa levykap-
paleesta 60 kaksi puoliskoa, jotka muodostavat heijastimen péaatyrivan, jota varten
useita poikittaisripoja ja yksi pddtyripa on tuotettu etukdteen, sekd pdityrivan
seuraavaa heijastinta varten. Aseman leikkaustyokalu eli terd 76 toimii siis ainoas-
taan jaksoittain. Asemalla 70 levykappale 67 on tuettu kahdelle tukilevylle 78 ja 79,
joiden vilille madrittyy valitila. Kun asema 70 on kédynnistetty, se jad inaktiiviseen
tilaan prosessoitaessa tai tuotettaessa seuraavaksi ennaltaméairitetty maérd heijasti-
men poikittaisripoja, jotka muovataan asemilla 80 ja 90, jotka asemat 80 ja 90 ovat
inaktiivisia, kun asemalla 70 tuotetut pdityrivat poistetaan kuviossa 3 esitystd
laitteesta. Asemien 70, 80 ja 90 ohjaus paityripojen ja poikittaisripojen tuottamisek-
si tapahtuu laitteiston keskusohjauslaitteella tai tietokoneella.

Kuviossa 3 asemalla 80 oleva levykappale 68 muovataan muovaustydkalun 86 avulla,
jota voidaan siirtid alaspdin kuviossa 3 esitetystd asennosta nestekiyttblaitteen 87
avulla. Muovaustydkalu 86 taivuttaa kappaleen 68 kaarimaiseksi ja muodostaa lisaksi
levykappaleen 68 kaksi osaa, jotka osat tyOntyvat ylospdin tukitasosta. Asemalla 80
levykappale tuetaan mukautuvalle tukipinnalle 88, kuten kumipinnaile.
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Asemalla 90 levykappale, joka on samanmuotoinen kuin aseman 80 levykappale 68

ja joka on siirretty asemalta 80 asemalle 90, on muodostettu "taittosiiven” muotoi-
seksi taivutusprosessin avulla. Tama taivutusprosessi suoritetaan tyokalun 96 avulla,
jota voidaan tydkalujen 76 ja 86 tavoin siirtdd alaspdin kuviossa 4 esitetystd
inaktiivisesta asennosta nestekdyttlaitteen 97 avulla. Ennen asemalla 90 olevan
levykappaleen taivuttamista se tuetaan aseman 90 tukiosille 98 ja 99, joiden viliin
madrittyy vilitila. Kun levykappale on muodostettu ylldmainittuun "taittosiiven”
muotoon, levykappaleen osat kiristyvat tiukasti taivutustydkalun 96 ympari siten,
etti valmis poikittaisripa 69 tarttuu taivutustyOkaluun 96 sitd inaktiiviseen tai

neutraaliin asentoonsa nostettaessa.

Vaikka levykappaleet 67 ja 68 voidaan siirtid asemilta 70 ja 80 asemille 80 ja 90
tissd jdrjestyksessd sen jdlkeen, kun asemilla 70 ja 80 olevat tydkalut on siirretty
aktiivisista asennoistaan kuviossa 3 esitettyihin inaktiivisiin asentoihinsa, valmiita
poikittaisripoja ei voida suoraan poistaa asemalta 90. Imukiekkojen 93 ja 94 on
tartuttava valmiiseen poikittaisripaan ja pidettdvd sitd paikoillaan, ennen kuin
tyokalu 96 siirretddn kuviossa 3 esitetystd inaktiivisesta asennosta korotettuun

asentoon, jossa poikittaisripa 69 vapautuu tydkalusta 96.

Kun kuviossa 3 esitetyt levykappaleet 60,67 ja 68 ja valmiit poikittaisrivat 69
siirretddan kuviossa 3 esitetyistd asennoistaan seuraaville asemille ja pitimeen 120,
tissd jarjestyksessd, yllakuvatut osat saavat aikaan seuraavat liikkeet. Oletetaan,
ettd tyOkalut 76,86 ja 96 ovat kuviossa 3 esitetyissd asennoissa. Palkkia 100 ja
palkkia 104 siirretddn asennosta, jossa palkit sijaitsevat laitteen ulkopuolella,
laitteeseen kuviossa 3 esitettyyn asentoon, jossa imukiekot 93 ja 94 tarttuvat poikit-
taisripaan 69. Palkkia 100 nostetaan timan liikkeen aikana palkkiin 104 ndhden,
jonka noston suorittavat sylinterit 101,102 ja 103. Palkkia 100 lasketaan tall6in
palkkiin 104 ndhden, ja nestekdyttdlaite 97 siirtid tydkalun 96 ylldmainittuun
korotettuun asentoon siten, ettd valmis poikittaisripa 69 vapautuu tyOkalusta 96.
Imukiekot 63,64,73,74,83 ja 84 koskettavat tilloin levykappaleita 60,67 ja 68.
Levykappale 60 tarttuu imukiekkoihin 63 ja 64, asemalla 70 oleva kappale tarttuu
imukiekkoihin 73 ja 74 javasemalla 80 oleva levykappale 68 tarttuu imukiekkoihin 83
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ja 84. Palkkia korotetaan tai nostetaan palkkiin 104 ndhden siten, ettd levykappaleet
60,67 ja 68 nousevat tukiinsa ndhden. Nestekdyttdsylinterit 113 ja 114 kiynniste-
tdin tilloin siten, ettd palkki 104 ja palkki 100, joka jdd korotettuun asentoon
palkkiin 104 nidhden, poistetaan vetotasosta, ja kappaleet 60,67 ja 68 seki poikittais-
ripa 69 poistetaan kuviossa 3 esitetystd laitteesta.

Kun nestekdyttdsylinteri 115 kdynnistetddn, palkki 104, joka on tuettu levyille 109
ja 110, siirtyy suhteessa tukikehyspalkkeihin 111 ja 112 siten, ettd palkki 104 ja
palkki 100 siirtyvat oikealle. Taman liikkeen avulla kappale 67 siirretdin aseman
80 edessd, mutta siitd erilliin olevasta asennosta aseman 80 edessd, mutta siitd
erillidn olevaan asentoon, ja samanaikaisesti kappaletta 68 siirretidn vastaavasti
asemaan 80 ndhden erillddn olevasta asennosta asemaan 90 nihden erilldin olevaan
asentoon. Valmista poikittaisripaa 69 siirretiin vastaavasti asemaan 90 nihden
erillddn olevasta asennosta pitimeen 120 nihden erilld4n olevaan asentoon. Kisitte-
lemiton levykappale 60 siirretddn kuviossa 3 esitettyyn asentoon nihden erilldin
olevasta asennosta aseman 70 edessd olevaan erillddn olevaan asentoon aktivoimalla
nestekﬁyttésylinteﬁi 66 siten, ettd vaunu 65 liikkuu palkkiin 100 ndhden kuviossa
3 esitetystd asennosta oikealle ja koskettaa kappaletta 75.

Kun levykappaleet 60,67 ja 68 on siirretty seuraaville asemille mainittuihin asemiin
nidhden erillddn oleviin asentoihin, ja kun poikittaisripa 69 on siirretty pitimeen 120
ndhden erillddn olevaan asentoon tai paikkaan, sylinterit 113 ja 114 aktivoidaan
siten, ettd kappaleita siirretddn erillddn olevista asennoista vastaanottavilla asemilla
70,80 ja 90 seki pitimessd 120 sijaitseviin asentoihin. Palkkia 100 lasketaan tilloin
siten, ettd levykappaleet 60,67 ja 68 laskeutuvat asemien 70,80 ja 90 tuille 78,88 ja
89 tassd jarjestyksessd. Imukiekot 63,64,73,74,83, 84, 93 ja 94 inaktivoidaan, ja
palkkia 100 nostetaan palkkiin 104 nihden siten, ettd imukiekot 63,64,73,74,83 ja
84 nousevat. Nestesylintereiden 113 ja 114 aktivointi synnyttdd tilléin palkin 100
ja palkin 104 liikkeen pois vetotasosta ja myShemmin ylldmainittuihin, asemiin
70,80 ja 90 nahden erillddn oleviin asentoihin. Palkki 104 siirretidn lopuksi
takaisin vasemmalle nestekayttdsylinterin 115 avulla siten, ettd laite on valmis

kidynnistimain toisen siirtotoiminnon sen jalkeen, kun asemille 70,80 ja 90 juuri
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siirtyneet kappaleet on kisitelty asemilla, ja jotta toinen, asemalla 50 leikattu
levykappale voidaan siirtid asemalta S0 asemalle 70. Kun poikittaisripa 69 ja
paityrivat on tuotettu kuviossa 1 esitetyissd lohkoissa 10 ja 12 yllikuvatulla tavalla
kuvioihin 2 ja 3 viitaten, sivukomponentit 16 ja 17 tuotetaan kuviossa 1 esitetyissd
lohkoissa 11 ja 13 olennaisesti samalla tavalla kuin yllamainitut poikittaisrivat ja
paityrivat. Kuviossa 3 esitettyd laitetta, joka muodostaa lohkon 12, voidaan siis
muuntaa siten, ettd asemalla 50 olevaa sivukomponenttia vastaava kappale voidaan
leikata, ettd mainittuun kappaleeseen voidaan leikata reikid asemilla 70,80 ja 90
olevaa sivukomponenttia varten, ettd kappale voidaan muovata tietyn, toivotun
muodon tai profiilin mukaiseksi ja etti kappaleesta voidaan taivuttaa ylireuna ja
alareuna. Kuviossa 3 esitetyn laitteen tdllaiset muutokset, joiden avulla sivukom-

ponentti voidaan tuottaa kuvion 1 kappaleessa 13, ovat selvid alan asiantuntijoille.

Kuviossa 4 on esitetty kokoamisyksikké 14 ja laitteiston keskusohjauspaneeli 21,
joka on jarjestetty tuelle, johon laitteiston ylldmainittu keskusohjausyksikké tai
tietokone voidaan sijoittaa tai asentaa.

Pidin 120 on esitetty kuvion 4 vasemmassa alakulmassa yksityiskohtaisemmin
yhdessd yllimainitun kahden tdysin kisitellyn poikittaisrivan 121 ja 122 kanssa,
jotka on asetettu pitimen 120 toiseen ja kolmanteen asentoon, eli kuviossa 3 esitetty-
jd asentoja vastaaviin asentoihin. Tdysin valmista poikittaisripaa ei ole kuitenkaan
asetettu pitimen 120 ensimmadiseen asentoon, miki tarkoittaa sitd, ettd pidin 120 on
kuten kuviossa 3 valmis vastaanottamaan tdysin kdsitellyn poikittaisrivan 69
kuviossa 3 esitetyltd asemalta 90. Kuten ylldolevasta kuvauksesta voidaan havaita,
ripoja, ts. poikittaisripoja ja ensimmadistd ja viimeistd pdityripaa, siirretdin
pitimeen 120 ndhden, joka siis vastaanottaa samassa asennossa tdysin kisitellyn
poikittaisrivan 69, joka on juuri vapautettu ja siirretty kuviossa 3 esitetysti laitteesta.
Tama ripojen liike pitimen 120 lipi on jirjestetty kanto-osan 125 avulla, joka on
asennettu nestekayttdsylintereiden 128 ja 129 kahdelle pystysuuntaan liikkuvalle
manndlle 126 ja 127 tdssd jarjestyksessd ja jota voidaan siis siirtid laitteiston
kiintedian runkoon nihden. Nestekiyttosylinterit 128 ja 129 on asennettu yhteiselle
akselille 130, joka on kiinnitetty nestekayttdsylinterin 133 méntdin 132 akseliin 130
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kiinnitetyn levyosan vilitykselld, joka nestekdyttosylinteri 133 on kiinted laitteiston
kiintedidn runkoon nihden. Nestekdyttosylintereiden 128,129 ja 133 aktivoiminen
siirtdd kanto-osaa 125. Kanto-osaa 125 voidaan siirtdd ensin ylospdin siten, ettd
poikittaisripoja 121 ja 122, jotka pidin 120 vastaanottaa, pitdd paikoillaan ainoastaan
kanto-osa 125, jota siirretddn tilldin yhden asennon verran eteenpdin kiintedin
pitimeen 120 ndhden. Kanto-osaa 125 lasketaan timin jalkeen siten, ettd poikit-
taisrivat 121 ja 122 siirtyvat pitimen 120 eri asentoihin siten, ettd poikittaisripa 121
siirretdan asentoon, jossa poikittaisripa 122 aikaisemmin vastaanotettiin. Kanto-osan
125 laskemisen jdlkeen se palautetaan ldhtdasentoonsa, jossa se on myohemmin
valmis siirtimdan uudelleen kaikkia pitimeen 120 vastaanotettuja poikittaisripoja

yhden asennon verran eteenpdin.

Kun kiinted pidin 120 on vastaanottanut ennaltamdidritetyn mairdn poikittaisripoja
ja ensimmdisessd ja viimeisessd asennossa ensimmdisen ja viimeisen pdityrivan
tdssd jarjestyksessd, toivotun heijastimen tuottamiseen tarkoitetut useat poikittaisri-
vat ja pddtyrivat ovat pitimessd 120 ja valmiit siirrettaviksi pitimestd 120, jotta ne
voidaan koota kuviossa 1 esitettyjen sivukomponenttien 16 ja 17 kanssa kuviossa 4
esitetyn kokoamisyksikon 14 keskiosassa. Osittain péadtyrivat ja osittain poikittaisri-
vat kisittdvien ripojen ja sivukomponenttien kokoamiseen kiytetddn vaunua 140,
joka on esitetty kuviossa 4 alaldhtdasennossaan ja yksityiskohtaisemmin kuviossa 6.
Kiintedn pitimen 120 vastaanottamat rivat siirretdin vaunuun 140 palkin 141 avulla
sen jilkeen, kun vaunu 140 on nostettu kuviossa 4 esitetystd asennostaan kuviossa
4 katkoviivalla esitettyyn asentoon. Palkki 141 on tuettu varsille 142 ja 143, jotka on
puolestaan laakeroitu siirrettdvésti ohjaussauvoille 144 ja 145, jotka ovat kiinteitd
ohjaussauvoja, ts. ohjaussauvoja, joka on kiinnitetty lujasti laitteiston kiinteddn
runkoon. Varsien 142 ja 143 siirtiminen ohjaussauvoilla 144 ja 145 tapahtuu
nestekdyttosylinterin 146 avulla. Kun palkkia 141 siirretddn kohti kiintedd pidintd
120, palkki 141 tyontdd pitimeen vastaanotettuja ripoja kohti kokoamisyksikk6d 14
siten, ettd rivat siirtyvat vaunuun 140, joka on kuviossa 4 katkoviivalla esitetyssd
asennossa. Vaunua 140 nostetaan ja lasketaan nestekdyttosylinterin 150 avulla, joka
vaunu 140 on laakeroitu edelleen siirrettivasti kiinteille ohjaussauvoille 152 ja 153,

eli ohjaussauvoille, jotka on kiinnitetty lujasti laitteiston kiinteadn runkoon. Vaunua
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140 voidaan siis siirtdd kuviossa 4 esitetysti asennosta kokoamisyksikon 14
keskiosassa olevaan asentoon ja nostaa tisti kokoamisyksikén 14 keskiosassa

olevassa asennossa kuviossa 6 esitettyyn asentoon.

Kuvioista 4 ja 6 voidaan havaita, ettd rivat vastaanottavat vaunun 140 rungon
poikittaislovet, kun rivat on ensin siirretty vaunuun 140. Lovet mukautuvat taysin
kisitellyn rivan, kuten kuviossa 3 esitettyjen poikittaisripojen 69 ja 121 ja 122,
"taittosiiven” muotoiseen profiiliin. On huomattava, ett ripoja tukee sarja PTFE-
kappaleita 151, jotka on jarjestetty siten, ettd kunkin kappaleen 151 synnyttima
paine jakautuu kappaleen ulkopinnan poikki ja edelleen tasaisesti neljan kappaleen
151 vilille, kun vaunun 140 rungon lovet ovat ensin vastaanottaneet rivat. Kun
kappaleiden 151 materiaaliksi on valittu PTFE, voidaan taata edelleen, ettd poikit-
taisripojen ulkopinnat eivit vahingoitu, kun ne saatetaan kosketukseen kappaleiden
151 kanssa.

Kun rivat on siirretty kiintedstd pitimesti 120 vaunuun 140, rivat sijaitsevat
16yhdsti vaunun 140 rungon lovissa. Naissi asennoissa yksittdiselld rivalla on
olennaisesti sama profiili kuin kuviossa 4 esitetyilld poikittaisrivoilla 121 122, ts. ’
poikittaisrivat ovat avoimia. Poikittaisripoja on lisiksi siirretty ainoastaan osaksi
vaunun 140 rungon loviin, kun taas kuviossa 6 esitetyt, vaunun 140 vastaanottamat
rivat on painettu tiysin alas loviin siten, ettd poikittaisrivat ovat puristuksen alaisina.
Tamé yksittdisten poikittaisripojen alaspainaminen ja samanaikainen puristaminen
saa yksittiiset poikittaisrivat siirtymain kappaleisiin 151 néhden, ja timan siirtymi-
sen yhteydessi on erittdin tirkedts, etteivit poikittaisripojen pinnat vahingoitu,
miki varmistetaan valitsemalla kappaleiden 151 materiaaliksi PTFE. Tima poikit-
taisripojen alaspainaminen ja samanaikainen puristaminen vaunun 140 loviin saadaan
aikaan palkilla 160, joka on esitetty kuvioissa 4 ja 6.

Kuviossa 1 kaaviomaisesti esitetyt sivukomponentit 16 ja 17 siirretdin lohkosta 15
kokoamisyksikkdon 14 siirtoyksikon 170 avulla, joka kasittdd kaksi sauvaa 171 ja
172, joita voidaan siirtid toisiinsa nihden sekd kohti kokoamisyksikkod 14
nestekiyttosylinterin 173 avulla. Sivukomponentit kiinnitetién sauvoihin 171 ja 172
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useiden imukiekkojen avulla. Kuviossa 4 on esitetty yksi imukiekko 175. Sivukom-
ponentit 16 ja 17 vastaanotetaan kokoamisyksikdssd pydritettaville kiinnitysyksikdil-
le 180 ja 190 tissd jarjestyksessd. Ainoastaan yksikkod 180 kuvataan alla yksityis-
kohtaisemmin, koska yksikké 190 on rakenteeltaan samanlainen kuin yksikko 180.
Yksikolld 180 on akseli 181, jolle on laakeroitu nelji rullanmuotoista tukea
182,183,184 ja 185, joista tuilla 182 ja 185 on kummallakin neljd ulostydntyvéda
piikkid 186 ja 187 tassd jarjestyksessd. Sivukomponentit ripustetaan piikkeihin 186
ja 187 ylésalaisin kiintyen katsottuna sivukomponenttien esitettyyn asetussuuntaan
nidhden, kun nimi on koottu yhteen useiden poikittaisripojen ja kahden pdityrivan
kanssa yksikon 180 sivulla, joka kddntyy poispdin kokoamisyksikon 14 sisdosasta.
Kun esimerkiksi nelja sivukomponenttia on ripustettu piikkeihin 186 ja 187, yksik-
kod 180 kidnnetdiin 90° ylospdin moottorin 188 avulla ja edelleen hammaspyérien
189 ja 191 siten, ettid ripustetut sivukomponentit kadntyvdt kuviossa 4 esitetystd
asennosta olennaisesti vaakasuoraan asentoon pystysuunnassa ulostydntyviin piikkei-
hin. Sivukomponentit, jotka on kidnnetty aikaisemmin tihdn yldasentoon, kdinne-
tddn samanaikaisesti kokoamisyksikon 14 sisiosaa vastapditi olevaan asentoon,
jossa kokoamisyksikké 14 vastaanottaa sivukomponentin yksikostid 180 ja vastaanot-
taa vastaavasti sivukomponentin yksikostd 190, jotka sivukomponentit liitetdin
yhteen vaunun 140 aikaisemmin vastaanottamien ripojen kanssa. Jotta sivukomponen-
tit voidaan vastaanottaa yksikoistd 180 ja 190 ja tyontdd ne edelleen kokoamisyksi-
kon 14 sisdosaan, kokoamisyksikolld 14 on kaksi yksikkdd, joista yksikdistd toista
on merkitty viitenumerolla 200, jonka yksikén 200 tarkoituksena on siirtda sivu-
komponentti 16 yksikostd 180 kokoamisyksikon 14 sisdosaan. Yksikkd 200 on
esitetty yksityiskohtaisemmin kuviossa 5.

Yksikolld 200 on palkki 201, jolle on asennettu useita imukiekkoja 202 kuviossa 5
esitetyn sivukomponentin 16 pitimiseksi paikoillaan palkkiin 201 nihden. Palkkia
201 voidaan siirtdd vaaka- ja pystysuoraan kahden nestekdyttosylinterin 203 ja 204
avulla tissi jirjestyksessi. Kuten kuviosta 5 voidaan havaita, palkki 201 on
asennettu pystysuoraan siirrettivisti kahdelle pystysuoralle ohjaussauvalle 205 ja
206, joilla palkkia 201 voidaan siirtid pystysuoraan nestekdyttdsylinterin 204
avulla. Pystysuorat ohjaussauvat 305 ja 206 on yhdistetty toisiinsa haarukkamaisen
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palkin 207 vilityksessd, jolle nestekdyttosylinteri 204 on asennettu. Palkki 201,
ohjaussauvat 205 ja 206 sekd haarukkamainen palkki 207 muodostavat yhdessd
kehyksen, joka on asennettu vaakasuorille ohjaussauvoille 209 ja 210. Kehysta
voidaan siirtdd ohjaussauvoilla 209 ja 210 nestekdyttOsyliterin 203 avulla.

Palkki 201 suorittaa nestekdyttosylintereiden 203 ja 205 kdyttimdnd seuraavat
liikkeet, kun sivukomponenttia 16 siirretddn yksikostd 180 kokoamisyksikon 14
sisiosaan. Palkki 201 liikkuu lihtGasennosta vaakasuoraan yksikkdd 180 kohti,
jossa asennossa imukiekot 202 vastaanottavat sivukomponentin 16. Téstd asennosta
palkki 201 likkuu vaakasuoraan takaisin liht5asentoonsa, jolloin palkki 201 liikkuu
pystysuoraan alaspdin kokoamisyksikén 14 sisdosaan asentoon, josta sivukom-
ponentti 16 siirretidn pidinyksikkoon 220, joka on esitetty kuviossa 6 ja joka vastaa
pidinyksikkod 230, joka vastaanottaa ja kiinnittdd sivukomponentin 17 kokoamisyk-
sikon 14 sisdosaan. Pidinyksikkd 230 on esitetty kaaviomaisesti kuviossa 4 ja
yksityiskohtaisemmin kuviossa 6. Kun sivukomponentti 16 on siirtynyt yksikén 200
palkilta 201 pidinyksikk6on 220, palkki 201 siirtyy takaisin ldhtGasentoonsa
nestekiyttdsylinterin 204 vilitykselld, jolloin yksikkd 200 on valmis poimimaan tai
vastaanottamaan toisen sivukomponentin yksikosti 180 ja siirtimdin mainitun
toisen sivukomponentin kokoamisyksikon 14 sisiosaan, jossa oikea liittimis- tai

kokoamistoiminto tapahtuu, kuten alla kuvioon 6 viitaten selvitetdén.

Kukin pidinyksikdistd 220 ja 230 kasittdd kaksi keskenddn siirrettivad palkkia
221,222 ja 231,232 tissd jarjestyksessd. Palkeille 221 ja 231 sekd palkeille 222 ja
232 on asennettu tydkaluosat 240 ja pidinosat 241 tassd jarjestyksessd. TyGkaluosat

s ee

240 ja pidinosat 241 on varustettu lukumairiltidn ja erilliéin olevalta jarjestelyl-

tidin siten, etti ne vastaavat sivukomponenttien 16 ja 17 aukkojen lukumairdi ja

aukkojen vilistd etdisyyttd tdssd jarjestyksessa.

Kullakin pidinosalla 241 on sisikosketuspinta 242, joka mukautuu sivukomponentin
ulkosivupintaan, josta kosketuspinnasta 242 tydntyy ulos piikki 243 ja johon koske-
tuspintaan 242 on asennettu imukiekko 244. Sivukomponentit 16, 17 on siis ripustet-
tu piikkeihin 243 ja kiinnitetty imukiekkojen 244 avulla. Kullakin tySkaluosalla 240
on kaksi ulostydntyvii tappia 245 ja 246. Pidinyksikkdjen 220 ja 230 alapalkkeja
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221 ja 231 tidssd jarjestyksessd voidaan siirtdd vaakatasossa nestekiyttosylinterei-
den 252 ja 253 avulla tissd jarjestyksessd, ja pidinyksikkdjen 220 ja 230 yli-
palkkeja 222 ja 232 tdssd jirjestyksessd voidaan siirtid vaakatasossa nestekiyt-
tosylintereiden 254 ja 255 avulla tissd jarjestyksessi. Kuviossa 6 on esitetty
ainoastaan palkkiin 232 yhdistetty nestekiyttosylinteri 255, ja kuviossa 4 on esitetty
palkkiin 222 yhdistetty nestekdyttosylinteri 254. Palkkeja 221 ja 231 voidaan siirtia
vaakatasossa lisdksi kohtisuoraan nestekiyttosylintereiden 252 ja 253 méirittimiin
liikesuuntiin nihden, ja niitd kdyttivdt nestekdyttosylinterit 292 ja 293 tissd
jarjestyksessd. Palkit 221 ja 231 pidetddn normaalisti lukittuina kuviossa 6 esitettyi-
hin asentoihin lukitusyksikdiden 294 ja 295 avulla tissi jarjestyksessd, jotka
kumpikin kisittdvdt sylinterin 296 ja 297 tissi jirjestyksessi, jotka voidaan
aktivoida ja joiden avulla lukitusyksikot 294 ja 295 voivat vapauttaa palkit 221 ja
231 tissd jdrjestyksessd vaakaliikettd varten. Kumpikin lukitusyksikkd 294 ja 295
kasittad pidakkeen, joista kuviossa 6 esitetidn ainoastaan yksi, lukitusyksikko6n
294 kuuluva pidike 298, joka kiinnittyy nestekiyttdsylinterin 296 normaalissa,
aktivoimattomassa asennossa kahden pyoredn osan 300 ja 301 viliseen tilaan, jotka
on asennettu kiintedsti sauvalle 302, joka on puolestaan yhdistetty kiintedsti palkkiin
221. Palkkien 222 ja 232 liikkeet synkronisoidaan hammastankokytkimen tai -
rakenteen 262 avulla, ja palkkien 221 ja 231 liikkeet synkronisoidaan hammastanko-
kytkimen tai -rakenteen 263 avulla.

On kuitenkin huomattava, etti yhteensd kaksi hammastankokytkinti tai -rakennetta,
jotka on asennettu palkkien kumpaankin paihdn, kuuluu kuhunkin palkkipariin,
kuten palkkipariin 222,232 ja palkkipariin 221,231.

Kumpaankin palkkeihin 222,232 ja 221,231 kuuluvaan kytkimeen 262 ja 263, tissi
jarjestyksessd, on asennettu kaksi ohjaussauvaa 272,274 ja 273,275, tissd jarjestyk-
sessd, joille on asennettu ohjauskappaleet 276,278 ja 277,279. Ohjauskappaleet 276
ja 278 on yhdistetty lujasti palkkeihin 222 ja 232, tissd jarjestyksessd, ja ohjaus-
kappaleet 277 ja 279 on yhdistetty lujasti palkkeihin 221 ja 231, tissi jirjestykses-
sd. Ohjauskappaleet 276 ja 278 on yhdistetty tankoihin 280 ja 282, tissi jirjestyk-
sessd, ja ohjauskappaleet 277 ja 279 on yhdistetty tankoihin 281 ja 283, tissi jarje-
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styksessd. Tankoparit 280,282 ja 281,283 tarttuvat hammaspyoriin 284 ja 285, tassa
jarjestyksessd, ja toimivat yhdessd niiden kanssa, jotka hammaspyorit 284 ja 285
on yhdistetty lujasti kiintedéin palkkiin 254, joka pakottaa siis ohjauskappaleet
276,278 ja 277,279, tissd jarjestyksessd, liikkumaan synkronisesti eteenpdin ja
taaksepdin kytkinten ohjaamina.

Sivukomponenttien 16 ja 17 ja poikittaisripojen 121 ja 122 seki lisdpoikittaisripojen
ja sivukomponentteihin 16 ja 17 kuuluvien paityripojen kokoamista selvitetddn alla.
Oletetaan, ettii kokoamisyksikkd 14 on kuviossa 6 esitetyssd asennossa. Poikittaisri-
vat 121 ja 122 painetaan siis taysin alas ja puristetaan vaunun 140 loviin. Palkkeja
222 ja 232 siirretddn toisiaan kohti ja poikittaisripoja 121 ja 122 kohti nestekayt-
tosylintereiden 254 ja 255 avulla tassa jarjestyksessd. Palkit 222 ja 232 siirretddn
niin lihelle toisiaan, ettd poikittaisripojen ja péityripojen ulokekorvakkeet tyonty-
vit sivukomponenttien vastaaviin aukkoihin tai reikiin. Kuviosta 6 voidaan havaita,
ettd kummallakin poikittaisrivalla 121,122 on yhteensa kahdeksan korvaketta, joista
nelji korvaketta tyonnetiin kaksi kerrallaan toisen sivukomponentin 16 tai 17
kahteen aukkoon tai reikdin. Kullakin korvakeparilla on korvake, joka kuuluu
"taittosiiven” muotoisen poikittaisrivan toiseen puoliskoon. Kun sivukomponentit
16,17 on saatettu niin kosketukseen poikittaisripojen 121,122 ja tdhdn heijastimeen
kuuluvien muiden poikittaisripojen ja paityripojen kanssa ja kun poikittaisripojen ja
paityripojen ulokekorvakkeet on tydnnetty sivukomponenttien 16 ja 17 vastaavien
aukkojen tai reikien ldpi, kiyttosylinteri 150 aktivoidaan siten, ettd vaunu liikkuu
alaspiin. Poikittaisrivat ja pdtyrivat vapautetaan sen jilkeen vaunusta 140. Kun
vaunua 140 siirretidn alaspdin ja poikittaisrivat vapautuvat vaunusta 140, poikittais-
ripojen luontainen jousivaikutus saa poikittaisrivat avautumaan siten, ettd ulokekor-
vakkeet tyontyvit oikeaan asentoon sivukomponenttien T:n muotoisiin aukkoihin tai
reikiin. Tisti lihtien poikittaisripoja ja paityripoja pitad paikoillaan ainoastaan
niiden kiinnittyminen sivukomponenttien 16 ja 17 T:n muotoisiin aukkoihin tai

reikiin.

Palkkeja 221 ja 231 siirretdan sen jalkeen eteenpdin kuviossa 7 esitettyyn asentoon,

jossa asennossa uloketapit 245 ja 246 on jarjestetty siten, ettd ne ovat tyontyneet
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osaksi poikittaisripojen korvakkeiden viliin, jotka rivat tyontyvit ulospiin sivukom-
ponenttien 16 ja 17 aukoista tai rei’istd. Lukot 294 ja 295 seki nestekiyttosylinterit
292 ja 293 aktivoidaan siten, ettd tyOkaluosat 241 siirtyvit eteenpdin ja takaisin
kuviossa 7 kaksoisnuolella 303 osoitettuihin suuntiin. Sivukomponenttien aukkojen

lapi tydntyvit korvakkeet taivutetaan osaksi sivuttain, jolloin tydkaluosat 241, sen

B jilkeen kun palkit 221 ja 231 ovat jilleen lukittuneet oikein keskitettyyn asentoonsa

lukitusmuttereiden 294 ja 295 avulla, siirtyvit eteenpdin kuviossa 7 nuolella 304
osoitettuihin asentoihin, jossa asennossa poikittaisripojen ja paityripojen korvakkeet,
jotka tydntyvét sivukomponenttien aukkojen tai reikien lipi ja jotka on taivutettu
aikaisemmin osaksi, taivutetaan siten, etti ne ovat samassa tasossa sivukomponent-
tien ulkopinnan kanssa. Yllimainitut kytkimet 262 ja 263 varmistavat, etti sivukom-
ponenttien 16 ja 17 liittyminen vaunuun 140 sovitettuihin poikittaisripoihin ja
pddtyripoihin sekd poikittaisripojen ja péityripojen korvakkeiden taivuttaminen
tapahtuvat synkronisesti kummankin sivukomponentin 16 ja 17 yhteydessi.

Heijastin on nyt koottu ja valmis poistettavaksi tai vapautettavaksi kokoamisyksi-
kostd 14 kuviossa 4 esitetyn vaunun 306 avulla. Vaunua 306 siirretiin samalla
tavalla kuin vaunua 104, ja se voidaan nostaa kuviossa 4 esitetysti asennosta
asentoon, jossa valmiin heijastimen alasivupinta on vaunun 306 ylisivupinnalla.
Vaunun nostaminen suoritetaan nestekiyttdsylinterin 307 avulla. Vaunua 306
siirretddn vaunun 104 tavoin ohjaussauvoilla 152 ja 153, ja kun valmis heijastin on
sijoitettu vaunun 306 ylsivupinnalle ja kun palkit 221,222 ja 231,232 on siirretty
sivuun, vaunu 306 lasketaan jilleen alas ja ajetaan vaunua 104 vastapditi olevalle
puolelle siten, ettd viimeistelty tai valmis heijastin siirtyy pdydalle 308. Valmis
heijastin on esitetty kuviossa 4 ja sitd on merkitty viitenumerolla 309. Kokoamisyk-
sikkd 14 on nyt valmis kokoamaan ylldkuvatulla tavalla toisen heijastimen kahdesta
sivukomponentista ja ennaltamadritetysti mairastd poikittaisripoja ja paityripoja.

Kuviossa 8 esitetddn vaunusta tai kiinnityslaitteesta 140, joka on esitetty kuviossa 4
ja yksityiskohtaisemmin kuviossa 6. Kuviossa 8 esitetyn vaunun tai kiinnityslaitteen
vaihtoehtoinen suoritusmuoto eroaa yllikuvatusta laitteesta siten, ettd pitimen 140

rungon lovet on levedmpii ja ettei niitd ole sovitettu vastaanottamaan poikittaisripo-
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ja 121 ja 122 painamalla ne alas. Poikittaisrivat 121 ja 122 ovat siis ainoastaan
kuviossa 8 esitetyn suoritusmuodon vaunun 140 lovissa. Palkki 160 on lisiksi jatetty
pois kuviossa 8 esitetystd suoritusmuodosta. Kokoamisyksikké on sen sijaan
varustettu tangolla 316, jolla kaksi keskendidn siirrettivad sauvaa 317 ja 318 on
tyOnnetty uraan, jotka tangot 317 ja 318 on kytketty hammastuksen vilitykselld
hammastankokytkimeen hammaspyérdn 319 avulla samalla tavoin kuin ylldkuvatut
tangot 280,282 ja tangot 281,283. Sauvoista 317 ja 318 etevit alaspdin tissd
jarjestyksessd varret 320 ja 321, joille varsille on asennettu vastakkaiset kappaleet
322,323, tdssd jdrjestyksessd. Kappaleet 322 ja 323 vastaavat yllikuvattuja
kappaleita 151. Kun sauvat 317 ja 318 ovat siirtyneet toisiinsa ndhden, kappaleet
322 ja 323 puristavat "taittosiiven” muotoisia poikittaisripoja 121 ja 122 samalla
tavoin kuin kuvion 6 suoritusmuodossa. Kuviossa 8 esitettyd rakennetta voidaan
luonnollisesti muuntaa useilla eri tavoilla. Kappaleilla 322 ja 323 voi siis olla
erilainen muoto, ja varret voidaan kytked yhteen muulla tavalla kuin hammastanko-

kytkimelld. Varret voivat lisdksi edetd ylospdin vaunun 140 rungon sisdontelossa.

Ylld on todettu, ettd laitteiston liikkuvia osia siirretddn nestekiyttosylintereilld,
jotka voivat olla hydraulisia sylintereiti tai suositeltavasti pneumaattisia sylintereita.
Laitteiston liikkuvia osia voidaan siirtdd vaihtoehtoisesti esim. siahkomoottoreilla tai
vastaavilla. Ylldkuvatut imukiekot aktivoidaan tyhjon avulla, ja laitteiston kaikkia
liikkeitd valvoo laitteiston keskusohjauslaite tai tietokone alalla sindnsi tunnettujen
ilmaisimien tai induktiivisten tai kapasitiivisten antureiden avulla, jotka vilittavat
ohjauslaitteelle tai tietokoneelle tietoja yksittdisten liikkuvien osien vallitsevasta
asennosta tiettyihin vertailuasentoihin ndhden. Niiden ohjaustekniikoiden yksityis-
kohtainen kuvaus ei kuulu timin sovelluksen piiriin, koska tillaiset ohjaustekniikat
ovat alan asiantuntijalle selvid ja ne voidaan soveltaa helposti erikoisvaatimusten
mukaisiksi.

Kuten ylld on osoitettu, laitteiston kokoamisyksikkdon voidaan syottdda sivukom-
ponentteja ja paityripoja seka poikittaisripoja useilta tuotantolinjoilta. On havaittu,
ettd kokoamisyksikon ja sivukomponentteja tuottavan yhden tuotantolinjan tuotan-
tonopeus ylittid poikittaisripoja ja pdityripoja tuottavan yhden tuotantolinjan

il A REH E LY !
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tuotantonopeuden. Kahta tai useampaa poikittaisripoja ja péityripoja tuottavaa
tuotantolinjaa kiytetian siis suositeltavasti laitteistossa, joka kisittid yhden tai
kaksi sivukomponentteja tuottavaa tuotantolinjaa ja yhden kokoamisyksikon. Lukuisat
muut muutokset tai muunnokset ovat alan asiantuntijalle selvid, ja ne katsotaan

osaksi titd oheisissa patenttivaatimuksissa madritettyd keksintod.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmi heijastimen (309) tuottamiseksi valaisinvarustetta tai valaisinta varten,
joka kisittad parin sivukomponentteja (16,17) ja useita keskenddn valimatkan
paiissi olevia poikittaisripoja (121,122), jotka ulottuvat sivukomponenttien viliin ja
jotka sivukomponentit ja poikittaisrivat (121,122) valmistetaan ohuesta metallilevysti

tai -kalvosta (23), jossa menetelmassa

ripojen (121,122) ulokekorvakkeet tydnnetééin sivukomponentteihin (16,17) miiri-

tettyjen vastaavien aukkojen lapi,

taivutetaan sivukomponenttien aukkojen lapi etenevit korvakkeet kunkin yksittdisen
poikittaisrivan varmistamiseksi sivukomponentteihin, tunnettu siiti, ettd

menetelmassi edelleen

useat poikittaisrivat (121,122) jérjestetddn kiinnityslaitteeseen (140) keskenain
vilimatkan péissi oleviin asentoihin, jotka vastaavat olennaisesti poikittaisripojen

keskindistd jarjestelyd valmistettavassa heijastimessa,

Kiinnityslaitteeseen (140) jarjestetyt pari sivukomponentteja (16,17) ja useat poikit-
taisrivat (121,122) asetetaan toistensa viereen siten, ettd rivoista ulkonevat korvak-

keet sijoittuvat sivukomponentteihin madritettyjen vastaavien aukkojen viereen, ja

ripojen ulokekorvakkeet tydnnetdin sivukomponentteihin maritettyjen vastaavien
aukkojen lipi samalla, kun poikittaisripoja (121,122) pidetddn keskindisissd
asennoissaan kiinnityslaitteella ennen korvakkeiden taivuttamista ripojen varmista-

miseksi sivukomponentteihin.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma poikkileikkaukseltaan olennaisesti V:n
muotoisilla poikittaisrivoilla (121,122) varustetun heijastimen (309) tuottamiseksi,
tunnettu siiti, etti menetelmissd poikittaisripoja pidetddn puristetussa tilassa

kiinnityslaitteessa (140), kun poikittaisripojen ulokekorvakkeita tydnnetaan sivukom-
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ponenttien (16,17) vastaavien aukkojen 1api, jonka jalkeen kiinnityslaite (140) irro-
tetaan useista poikittaisrivoista (121,122), jotta poikittaisrivat (121,122) voivat

palautua asentoihinsa suhteessa sivukomponentteihin.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, tunnettu siiti, ettd poi-
kittaisrivat (121,122) jérjestetiin 16ysisti kiinnityslaitteen (140) médrittimiin
useisiin loviin, jonka jilkeen poikittaisrivat siirretddn kosketuksiin vasteita vasten
ja puristetaan loviin poikittaisripojen puristamiseksi ja niiden pitimiseksi ennal-

tamddritetyissd asennoissa puristetussa tilassa.

4. Laitteisto heijastimen (309) tuottamiseksi valaisinvarustetta tai valaisinta varten,
joka mainittu heijastin kisittd parin sivukomponentteja (16,17) ja useita keskenain
vilimatkan pizhin sijoitettuja poikittaisripoja (121,122), jotka ulottuvat sivukom-
ponenttien viliin ja joilla on ulokekorvakkeet, jotka etenevat sivukomponentteihin
madritettyjen vastaavien aukkojen lipi ja jotka on taivutettu poikittaisripojen
kiinnittimiseksi sivukomponentteihin nihden, jotka sivukomponentit ja poikittaisrivat
on valmistettu ohuesta metallilevystd tai metallikalvosta (23), tunnettu siitd,
ettd laitteisto kasittaa:

ensimmdisen tuotantolinjan (10,12), jossa on leikkaus- tai meistovélineet poikittaisri-
pojen (121,122) tuottamiseksi ensimmdisesté jatkuvasta ohuesta metallilevysta tai
-kalvosta (23) leikkaamalla tai meistimilld poikittaisripa-aihioita (60), joilla on
ulokekorvakkeet,

toisen tuotantolinjan (11,13) sivukomponenttien (16,17) tuottamiseksi toisesta jatku-
vasta ohuesta metallilevysti tai -kalvosta leikkaamalla tai meistimalla siitd aihioita,

kokoamisyksikon (14),

ensimmiisen kuljetuselimen parin sivukomponentteja vastaanottamiseksi ja niiden
siirtimiseksi toiselta tuotantolinjalta kokoamisyksikkddn (14),
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toisen kuljetuselimen (18,19), joka kisittdd kiinnityslaitteen (140) ensimmaiselld
tuotantolinjalla (10,12) tuotettujen mainittujen useiden poikittaisripojen (121,122)
vastaanottamiseksi ja ripojen pitimiseksi keskendan vélimatkan pdissd olevassa
suhteessa, kuten on valmistettavassa heijastimessa, ja sovitettuna siirtamaan

vilimatkan pddssi toisistaan olevat rivat kokoamisyksikk6on (14),

kokoamisyksikon sisiltiessd asetuselimet (242) ensimmdiseltd kuljetuselimeltd
vastaanotettujen sivukomponenttien (16,17) ja toiselta kuljetuselimeltd (18,19)
vastaanotettujen keskendin vilimatkan paissi olevien useiden poikittaisripojen
(121,122) asettamiseksi toistensa viereen siten, ettd poikittaisripojen ulokekorvakkeet
on asetettu sivukomponenttien (16,17) aukkojen viereen, ja kokoamiselimet
(245,246;254,255) mainittujen useiden poikittaisripojen liittimiseksi sivukomponent-
teihin kokoamistoiminnossa, jossa poikittaisripojen korvakkeet tyonnetdin samanai-

kaisesti sivukomponenttien (16,17) aukkojen ldpi ja taivutetaan, ja

kolmannen kuljetuselimen (306) heijastimen (309) vastaanottamiseksi kokoamisyksi-
kosta (14).

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laitteisto poikittaisripoja (121,122), joilla kullakin
on olennaisesti V:n muotoinen poikkileikkaus, kisittavin heijastimen (309) tuottami-
seksi, tunnettu siiti, ettd kiinnityslaite (140) on sovitettu pitimain mainittuja
poikittaisripoja puristetussa tilassa, kun poikittaisripojen ulokekorvakkeita tydn-
netddn sivukomponenttien (16,17) aukkojen lipi, ja ettd mainittu kiinnityslaite on
sovitettu irtoamaan mainituista useista poikittaisrivoista sen jalkeen, kun poikittais-
ripojen ulokekorvakkeet on tyOnnetty mainittujen sivukomponenttien vastaavien
aukkojen 1ipi, jotta poikittaisrivat sijoittuvat uusiin asentoihin suhteessa sivukom-
ponentteihin ennen kokoamistoiminnon lopullista osaa, jossa poikittaisripojen

ulokekorvakkeet lopullisesti taivutetaan.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laitteisto, tun n e ttu siitd, ettd mainittu
kiinnityslaite (140) marittia lovet, joihin mainitut useat poikittaisrivat jarjestetain

16ysasti ennen niiden siirtimistd mainitulta ensimmaiseltd tuotantolinjalta (10,12)
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kokoamisyksikkéon (14), ja ettd laitteistossa on lisdksi elimet ( 160) loviin jarjestet-
tyjen poikittaisripojen (121,122) puristamiseksi vasteita vasten, jotta mainitut useat
poikittaisrivat voidaan pitid ennnaltamiiritetyissd asennoissa niiden puristetussa
tilassa silloin, kun sivukomponentteja (16,17) ja mainittuja useita poikittaisripoja
(121,122) sijoitetaan toistensa viereen ja kokoamistoiminnon ensimmdéisen osan

aikana.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laitteisto, tunnettu siitd, ettd elin poikit-
taisripojen painamiseksi mainituissa lovissa olevia vasteita vasten Kkasittdd palkin
(160), joka on sovitettu liilkkumaan edestakaisin mainittuun kiinnityslaitteeseen (140)
nahden.

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen laitteisto, tunnettu siitd, ettd kiin-
nityslaitteen (140) lovien méirittivien pintojen ne osat, joiden kanssa poikittaisrivat
(121,122) ovat kosketuksessa ensimmaiselta tuotantolinjalta (11,13) kokoamisyksik-
koon (14) tapahtuvah siirtimisen aikana ja poikittaisripojen puristuessa vasteita
vasten, kasittavat sellaisesta materiaalista valmistettuja osia (151), joka mahdollistaa
erityisen herkin kosketuksen mainittujen poikittaisripojen kanssa.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitteisto, tunn e ttu siitd, ettd mainitut osat

(151) on valmistettu PTFE:std (polytetrafluorieteenistd).

10. Jonkin patenttivaatimuksen 4-9 mukainen laitteisto, tunnettu siitd, ettd
toinen kuljetuselin (18,19) kisittii elimet mainittujen useiden poikittaisripojen
(121,122) kohottamiseksi ensimmdiselld tuotantolinjalla olevalta tukipinnalta, ja
niiden pitimiseksi vapaina kitkakosketuksesta tukipintojen kanssa poikittaisripojen
siitimisen aikana ensimmaiseltii tuotantolinjalta kokoamisyksikkéon (14), ettd
ensimmainen kuljetuselin kisittiii elimet sivukomponenttien (16,17) kohottamiseksi
toisella tuotantolinjalla (11,13) olevalta tukipinnalta niiden pitimiseksi pois kit-
kakosketuksesta tukipintojen kanssa sivukomponenttien siirtyessd toiselta tuotan-
tolinjalta kokoamisyksikk6on ja ettd kolmas kuljetuselin kasittdd vaunun (306)
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mainittujen valmiiden heijastimien (309) kuljettamiseksi mainitusta kokoamisyk-

sikosta (14).
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Patentkrav

1. Forfarande for producering av en reflektor (309) for en belysningsarmatur eller
belysningsapparat som innefattar ett par sidokomponenter (16,17) och ett flertal
tvirgiende flinsar (121,122) pd avstind frin varandra som stracker sig mellan
sidokomponenterna, varvid sidokomponenterna och de tvargdende flansarna
(121,122) ar gjorda av tunn metallskiva eller folie (23), varvid nimnda forfarande

innefattar

inskjutning av utskjutande flikar av flinsarna (121,122) i motsvarande &ppningar

som definierats i sidlokomponenterna (16,17),

bojning av flikarna som strécker sig genom Oppningarna av sidokomponenterna for
att 14sa fast var och en individuell tvirgdende flins vid nimnda sidokomponenter,

varvid forfarandet ir kinnetecknat av att det dessutom innefattar

arrangemang av ett flertal tvirgdende flansar (121,122) i en fastanordning (140) i
positioner p4 avstind frin varandra som visentligen svarar mot det dmsesidiga

arrangemanget av de tvirgdende flinsarna i reflektorn som skall produceras,

placering av ett par sidokomponenter (16,17) och nimnda flertalet flinsar (121,122)
vilka dr anordnade i fastanordningen (140) i narheten av varandra for att placera
flikarna som skjuter ut frin flinsarna i ndrheten av de motsvarande Gppningarna

som definierats i sidokomponenterna, och

insittning av de utskjutande flikarna av flinsarna till motsvarande Gppningar som
definierats i sidokomponenterna pi samma géng som man uppratthdller de tvarga-
ende flinsarna (121,122) i deras inbérdes ligen av fastanordningen innan fldnsarna

bdjs for att sikra flansarna vid sidokomponenterna.

2. Forfarande enligt patentkrav 1 for producering av en reflektor (309) som in-
nefattar tvirgiende flinsar (121,122) med visentligen V-format tvérsnitt, varvid de
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tvirgdende flinsarna upprétthdlls i ett hoppressat tillstand i fastanordningen (140)
p4 samma ging som de utskjutande flikarna av de tvirgdende flansarna sdtts in
genom de motsvarande Oppningarna av sidokomponenterna (16,17), varefter fast-
anordningen (140) 16sgors frin flertalet tvargaende flinsar (121,122) for att tillita
de tvirgiende flinsarna (121,122) att 4terta sina positioner i forhallande till

sidokomponenterna.

3. Forfarande enligt patentkrav 2, kdnnetecknat dirav, att de tvargdende
flansarna (121,122) ar 16st arrangerade i ett flertal inskdrningar som definieras av
fastanordningen (140), varefter de tvirgdende flinsarna forflyttas i kontakt med
sparrar och pressas vidare till inskirningarna for att pressa de tvargdende flinsarna
och uppritthilla dem i p4 forhand bestimda positioner i hoppressat tillstand.

4. Anliggning for producering av en reflektor (309) for en belysningsarmatur eller
en belysningsapparat, varvid nimnda reflektor innefattar ett par sidokomponenter
(16,17) och ett flertal tvirgdende flinsar (121,122) pd avstdnd frin varandra som
stricker sig mellan sidokomponenterna och har utskjutande flikar som stracker sig
genom motsvarande dppningar som definieras i sidokomponenterna och som bojs for
att fista flinsarna relativt sidokomponenterna, varvid sidokomponenterna och de
tvirgdende flinsarna ar gjorda av tunn metaliskiva eller metallfolie (23), varvid

anliggningen 4r kdnnetecknad av att den innefattar

en forsta produktionslinje (10,12) som har avskérnings- eller stansningsorgan for
producering av tvirgiende flansar (121,122) frdn en forsta kontinuerlig langd av
den tunna metallskivan eller -folien (23) genom att skira ut eller stansa tvirgdende
flansfabrikat (60) med utskjutande flikar,

en andra produktionslinje (11,13) for producering av sidokomponenterna (16,17)
frin en andra kontinuerlig langd av tunn metallskiva eller -folie genom utskérning

eller stansning av fabrikat frin denna,

en hopsittningsenhet (14),
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forsta transportorgan for mottagning av nimnda par av sidokomponenter och for

dverforing av dem fran den andra produktionslinjen till hopséttningsenheten (14),

andra transportorgan (18,19) som innefattar en féstanordning (140) fér mottagning
och nimnda flertalet tvirgdende flinsar (121,122) som produceras i den forsta pro-
duktionslinjen (10,12) och for uppritthdllande av flansarna i ett forhdllande pa
avstand fran varandra i reflektorn som skall produceras, och anordnade att dverfora
de p4 avstand frin varandra liggande flinsarna till hopsittningsenheten (14), varvid
hopsittningsenheten innefattar instillningsorgan (140,241) for placering av sidokom-
ponenterna (16,17) som mottagits frin de forsta transportorganen och nimnda
flertalet tvirgdende flinsar (121,122) p4 avstind frin varandra som mottagits fran
de andra transportorganen (18,19) som 4r ndra varandra, si att de utskjutande
flikarna av de tvirgdende flinsarna ar placerade i ndrheten av Oppningarna av
sidokomponenterna (16,17), och hopsittningsorgan (245,246;254,255) for for-
bindning av nimnda flertalet tvirgdende flinsar med de tvd sidokomponenterna
genom en hopsittningsitgird dir flikarna av de tvirgdende flinsarna samtidigt

sitts in genom Sppningamna av sidokomponenterna (16,17) och bdjs, och

ett tredje transportorgan (306) for mottagning av reflektorn (309) som sétts ihop av
hopsittningsenheten (14).

5. Anlaggning enligt patentkrav 4 och for producering av en reflektor (309) som
innefattar tvirgdende flinsar (121,122) som var och en har ett vésentligen V-format
tvirsnitt, dir fastanordningen (140) anordnats att uppritthdlla nimnda tvirgdende
flansar i ett hoppressat tillstind dir det utskjutande flikama av de tvirgdende
flinsarna insitts genom Oppningarna av sidokomponenterna (16,17) och dar
nimnda fistanordning anordnats att frigoras frin nimnda flertal tvirgdende flinsar
efter insittning av de utskjutande flikarna av de tvirgdende flinsarna genom
motsvarande Oppningar av nimnda sidokomponenter for att tillita de tvargaende
flinsarna att ta upp nya positioner i relation till sidokomponenterna fore den
slutgiltiga delen av hopsittningsitgirden dir de utskjutande flikarna av de tvérgd-
ende flinsarna slutgiltigt bdjs. '
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6. Anlidggning enligt patentkrav 5, kdnnetecknad av, att nimnda
fastanordning (140) definierar inskdrningar dar nimnda flertalet tvirgdende flinsar
ir 16s arrangerade innan de overfors frén nimnda forsta produktionslinje (10,12)
till hopsittningsenheten (14), varvid nimnda anliggning vidare innefattar organ
(160) for att pressa de tvdrgdende flinsarna (121,122) som &r arrangerade i in-
skirningarna mot spdrrar for att uppritthdlla nimnda flertalet tvirgiende flinsar-
na i pd férhand bestimda positioner i hoppressat tillstind under placeringen av
sidokomponenterna (16,17) och nimnda flertalet tvirgdende flinsar (121,122) i

nirheten av varandra under den forsta delen av hopséttningsdtgarden.

7. Anlidggning enligt patentkrav 6, kdannetecknad déirav, att organen for
att pressa de tvdargdende flinsarna mot spdrrar i ndmnda inskdrningar innefattar en
balk (160) som &r anordnad att rora sig fram och tillbaka i relation till ndmnda
fastanordning (140).

8. Anliggning enligt patentkrav 6 eller 7, kannetecknad dirav, att de
delar av inskdrningarna som definierar ytor av fastanordningen (140) med vilken de
tvirgdende flinsarna (121,122) ar i kontakt under sin overforing fran den forsta
produktionslinjen (11,13) till hopsattningsenheten (14) och vid pressning av de
tvirgdende flinsarna mot spérrar, innefattar delar (151) gjorda av ett material som
tilldter en speciellt kinslig kontakt med de tvargdende flinsarna.

9. Anliggning enligt patentkrav 8, kinnetecknad darav, att nimnda delar
(151) ir gjorda av PTFE (polytetrafluoreten).

10. Anliggning enligt nigot av patentkraven 4-9, kdnnetecknad darav,
att de forsta transportorganen (18,19) innefattar organ for upphdjning av nimnda
flertalet tvargdende flansar (121,122) frén en stodyta av den forsta produktions-

linjen och for att hilla dem borta frin friktionskontakt med stodytorna under
overforingen av de tvirgiende flinsarna frin den forsta produktionslinjen till
hopsittningsenheten (14), och dér de forsta transportorganen innefattar organ for
upphdjning av sidokomponenterna (16,17) fran en stodyta av den andra produk-
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tionslinjen (11,13) och for att hdlla dem borta fran friktionskontakt med stdytor
under Overforingen av sidokomponenterna frin den andra produktionslinjen till

hopsittningsenheten (14), varvid det tredje transportorganen innefattar en vagn (306)
for transport av den fardiga reflektorn (309) frin hopsittningsenheten (14).
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