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(57) Tiivistelmi

Keksintd koskee menetelmili lasilevyjen
kuljettamiseksi kuumennuksen ja karkai-
sun aikana sekd lasilevyjen karkaisu-
laitteistoa, jossa menetelméi kdytet8dn.
Kuumennuksen aikana lasilevyjd oskilloi-
daan uunissa (2) edestakaisin siten,
ettid liikematka eteenpédin ainakin osalla
edestakaisista iskuista on pitempi kuin

liikematka taaksepdin, jolloin kunkin
lasilevykuorman kuljetus uunin alku-
piddstd uunin loppupddhdn tapahtuu usei-
den eteenpiin suunnattujen pitkien isku-
jen yhteisvaikutuksen avulla. Lasilevy-

kuorman siirto uunista karkaisuosastoon

Alka

suoritetaan jatkamalla uunin loppupldssd
olevan lasilevykuorman eteenpdin suun-
nattua iskua samanaikaisesti kun muut
uunissa olevat lasilevykuormat kdfntyvit
taaksepiin suunnattuun iskuun. Titd var-
ten uunin lopupXissid on vilikuljetin
(8), joka on jirjestetty liikkumaan uu-
ninkuljettimen (7) tai karkaisuosaston
kuljettimen (9) mukana riippuen giitd,
kumman kuljettimen (7 tai 9) nopeus on

suurempi.



(57) Sammandrag
Uppfinningen avser ett forfarande

for transport av glasskivor under

tiden fOr upphettning och hidrdning

samt en anlédggning for hiérdning av
glasskivor, dir forfarandet anvindes.
Under upphettningen oscilleras glas-
skivorna i1 en ugn (2) fram och tillbaka
84, att rirelsestriickan framidt med &t-
minstone en del auv de fram och tillbaka
glende slagen Hr lingre #n rérelse-
strickan bakdt, varvid transporten av res-
pektive glasskivlust frdn ugnens begyn-
neleednda till ugnens sluténda sker genom
samverkan mellan flera framidt riktade
langa slag. Forflyttningen av glusskiv-
lasten fradn ugnen till hdrdningsavdel-
ningen utfores genom att fortsdtta den

i ugnens slutdnda beliigna glasskivlastens
framdt riktade slug, samtidigt som de
ovriga i ugnen befintliga glaseskivlasterna
svinger sig for ett bakdt riktat slag.

Por detta Hdndamil finns i ugnens slutéinda
en mellantransportdr (8), som anordnats
att rdra sig med ugnstransportérens (7)
eller hidrdningsavdelningens transportdr (9)
beroende pA vilkendera transporttrens

(7 eller 9) hastighet dr storre.
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Menetelmd ja laitteisto lasilevyjen kuljettamiseksi kuumen-
nuksen ja karkaisun aikana. - Fdrfarande och anordning f&r
transport av glasskivor under upphettning och hirdning.

Keksintd koskee menetelmdd ja laitteistoa lasilevyjen kul-
jettamiseksi kuumennuksen ja karkaisun aikana.

Jatkuvatoimisilla menetelmilld ja laitteistoilla, joilla
perdkkdisid lasilevykuormia kuljetetaan jatkuvasti yhteen
suuntaan pysdhtymdttd (esim. US-patenttijulkaisu 3,672,861)
aikaansaadaan suuri tuotantokapasiteetti, mutta nididen lait-
teiden pituus muodostuu erittdin suureksi ja hinta kalliik-
si. Niiden kdytén rajoituksena on se, etti niilld on kannat-
tavaa valmistaa ainoastaan hyvin suuria sarjoja samanlaisia
lasilevyjd. Niiden uudelleensovittaminen pienemmille sar-
joille on liian hidas ja suuritdinen operaatio, mikd pienen-
tdisi tuotantokapasiteettia niin, ettd se ei ole kannatta-

vaa.

Pienempien sarjojen valmistukseen on kehitetty menetelmi ja
laitteisto, jolla lasilevyjd liikutetaan edestakaisin eli
oskilloidaan sekd uunissa ettd karkaisuosassa (esim. DE-
patenttijulkaisu 704 219).

Kuumennusaika uunissa on monikymmenkertainen verrattuna tar-
vittavaan karkaisuaikaan. Varsinaisen karkaisun jdlkeen

on vield suoritettava jdlkijddhdytys, ennen kuin lasilevyn
lidmpétila on riittdvin alhainen, jotta se voidaan siirtdi
purkausosastoon. Kun karkaisu ja jdlkijd&dhdytys on suoritet-
tu samassa karkaisuosastossa, on tdtd yhdistettyd karkaisu-
ja jdlkijddhdytysosastoa voitu kdyttdd hyviksi yhdistettyyn
karkaisu- ja jddhdytystoimintaan sind aikana kun lasilevy-
kuorma ladmpidd uunissa. Kuitenkin karkaisuosaston tehon ku-
lutus pituusyksikkéd kohti on karkaisun aikana vakio ja
riippumaton tdyttdasteesta (se on krkaistavan lasilastauksen
pinta-ala per kdytettdvissi oleva pinta-ala), ja sen vaati-

mien rakenteiden kustannusosuus karkaisulaitoksen valmistus-
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kustannuksista on erittdin korkea. Kuitenkin siti kdytetdin
varsinaiseen karkaisutoimintaan vain murto-osan ajasta. Si-
ten tdmd kallis ja runsaasti energiaa kuluttava investointi
on suhteellisen tehottomassa kiyt&ssi. Sama ongelma on myds
US-patenttijulkaisusta 3,994,711 tunnetussa laitteistossa,
jossa yksittdinen lasilevykuorma oskilloi uunin pddstd pai-
hdn samanaikaisesti kun toinen lasilevykuorma karkaistaan ja
jddhdytetddn karkaisuosastossa. Lasilevyjen siirtdminen uu-
nista karkaisuosastoon tapahtuu indeksijakson aikana, jol-
loin kaikkia uunin teloja pydritetiin kuumennetun lasilevy-
kuorman kuljettamiseksi ulos uunista karkaisuosastoon. Timin
indeksijakson aikana uuninkuljettimen kdyttémekanismi on
siis kytkettynd karkaisuosaston telakuljettimeen aikaansaa-
maan koordinoitu lasilevykuorman kuljetus uunista karkaisu-
osastoon. Samalla voidaan uusi lasilevykuorma johtaa uuniin,
minkd jdlkeen uunin ja karkaisuosaston kuljettimet irtikyt-
ketddn ja uuniin johdettu uusi lasilevykuorma saatetaan os-
killoimaan uunin p#dstd pdihdn. Tisti kertatoimisuudesta
johtuen laitteiston kapasiteetti on suhteellisen pieni. T&-
hdn pieneen kapasiteettiin ndhden laitteiston rakenne ei ole
kuitenkaan optimaalinen johtuen seuraavista seikoista. Uunin
pituus on suhteellisen suuri verrattuna lasilevykuorman pi-
tuuteen ja huomioonottaen, ettd uunissa kuumennetaan vain
yhtd lasilevykuormaa kerrallaan. Karkaisuosaston kdyttd myds
jdlkijddhdytykseen aiheuttaa sen, ettd kallis karkaisuosasto
on tehottomassa kdyt&ssd. Uunin ja karkaisuosaston kuljetti-
mien synkronointi samalle nopeudelle indeksijakson aikana on
hankalasti toteutettavissa ja vaatii kalliit ohjausjirjes-
telmdt.

US-patenttijulkaisusta 2,140,282 tunnetaan laitteisto, jossa
uunissa olevat lasilevykuormat liikkuvat pysdhtymdttid yhteen
suuntaan, kun taas karkaisuosastossa olevaa lasilevykuormaa
oskilloidaan. T&118in karkaisuosa on voitu tehdi lyhyeksi,

mutta uuni on suhteettoman pitki# ja kallis verrattuna lait-
teiston kapasiteettiin, jota rajoittaa se, ettd karkaisu ja
jdlkijddhdytys suoritetaan samassa osastossa kertatoimises-
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ti. Td4md edellyttdd, ettd uunissa lasien vilille tiytyy
jadttd3d suuri tila, jotta edellinen lasi ehtii oskilloida
karkaisu- ja jdidhdytysosastossa.

US-patenttijulkaisusta 1,856,669 on tunnettua lyhentdi lasin
valmistukseen liittyvdn jddhdytyskammion pituutta jidrjestd-
mdlld kuljetintelat oskilloimaan siten, ettd kuljetussuun-
taan tapahtuva oskillointi-isku on hieman pitempi kuin pa-
luusuuntaan tapahtuva oskillointi-isku. Lasin valmistusj&ih-
dytyksen yhteydessd tdllainen puolijatkuva eteenpdinkuljetus
on ollut mahdollista jdrjestdd, koska kuljetuksen lopussa
jddhtynyt lasilevy voidaan siirtdi purkauskuljettimelle il-
man ongelmia. Sen sijaan uunissa l4helle pehmenemispistettd
kuumennetun lasilevyn siirtdminen uunista karkaisuosastoon
ei ole mahdollista tunnetuilla siirtolaitteistoilla ja mene-
telmilld, jos uunissa on useita eri kuumenemisvaiheessa ole-
via lasilevykuormia, joiden kuljetus tapahtuu puolijatkuvas-
ti eli oskilloimalla siten, ettd# eteenpdin suuntautuva kul-

jetusisku on pitempi kuin taaksepdin suuntautuva isku.

Keksinndén tarkoituksena on saada aikaan menetelmi ja lait-

teisto lasilevyjen kuljettamiseksi kuumennuksen ja karkaisun
aikana siten, ettd aikaansaadaan keskisuuri tuotantokapasi-
teetti laitteistolla, jonka kustannukset tuotettua yksikkdi

kohti ovat aikaisempaa pienemmit.

Keksinndn toisena tarkoituksena on aikaansaada menetelmi ja
laitteisto, jotka mahdollistavat uunin ja karkaisuosaston
optimaalisen hyvdksikdytdn keskisuurella tuotantokapasitee-
tilla, samalla kun sdilytetiin mahdollisuus nopeaan muutok-
seen erilaatuisten tuotantosarjojen vdlilld samalla tavoin
kuin kapasiteetiltaan pienemmissi oskilloivissa karkaisu-
laitteistoissa.

Keksinndn kolmantena tarkoituksena on aikaansaada yksinker-
tainen, halpa ja varmatoiminen laitteisto, jolla kuumennus-
uunissa ensimmdisend oleva lasilevykuorma voidaan siirtii
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karkaisuosastoon samanaikaisesti kun uunissa olevien muiden
lasilevykuormien kuumennusta ja oskillointia voidaan jatkaa
riippumatta mainitusta siirrosta uunista karkaisuosastoon.

Keksinndn neljédntend tarkoituksena on aikaansaada menetelmi
ja laitteisto, jolla kuumennusuunissa ensimmiiseni oleva la-
silevykuorma voidaan siirt#i karkaisuosastoon jatkaen por-
taattomasti oskillointivaiheen aikaan alkanutta eteenpdin-
liikettd, jolloin viimeinen lasikuorman pysdhdyshetki on
ajallisesti mahdollisimman kaukana lasikuorman ulostulohet-
kestd. Siten lasikuorman limpdtila on mahdollisimman kylm&
viimeisen pysdhdyshetken aikana.

Keksinndn viidentend tarkoituksena on saada aikaan lasilevy-~
jen karkaisulaitteisto, jonka uunin pituus ja vastaavasti
tuotantokapasiteetti ovat helposti kasvatettavissa samalla
kun uunin huollon aiheuttamat tuotantoseisokit ovat minimoi-
tavissa.

Ne tunnusmerkit, joiden avulla nidmi keksinndn tarkoitukset
saavutetaan, on esitetty oheisissa patenttivaatimuksissa.

Jotta kuumennusuuni voitaisiin mitoittaa mahdollisimman ly-
hyeksi ja toimimaan keskisuurella tuotantokapasiteetilla, on
uunissa lyhyin vdlimatkoin useita eri kuumennusvaiheessa
olevia lasilevykuormia. T&t# lasilevykuormien joukkoa oskil-
loidaan uunissa edestakaisin siten, ettd liikematka eteen-
pdin ainakin osalla edestakaisista iskuista on pitempi kuin
liikematka taaksepdin. T&118in kunkin yksittdisen lasilevy-
kuorman kuljetus uunin alkupidstd uunin loppupdihin aikaan-
saadaan useiden eteenpdin suunnattujen pitkien iskujen
yhteisvaikutuksella.

Lasilevykuorman siirto uunista karkaisuosastoon suoritetaan
jatkamalla uunin loppupdidssid olevan lasilevykuorman eteen-

pdin suunnattua iskua samanaikaisesti kun muut uunissa ole-
vat lasilevykuormat kdidntyvdt taaksepdin suunnattuun iskuun.
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Tdmd on mahdollista ainoastaan jirjest#millid uunin loppupédd-
hdn keksinndn mukainen v&likuljetin, joka on varsinaisesta
uuninkuljettimesta erillinen. Timin vdlikuljettimen kdyttd
on voitu jirjestdd ilman omaa kiyttSmoottoria yksinkertai-
sesti siten, ettd se on ensimmiiselli kytkimelli kytkettd-
vissd kdytettivdksi edestakaisin uunin kuljettimen mukana ja
sen lisdksi on ensimmiiselld yksisuuntaisella voimansiirto-
elimelld kytkettynd kdytetyksi varsinaisen uuninkuljettimen
mukana vain yhteen suuntaan, jolloin vdlikuljetin liikkuu
uunin kuljettimen mukana vain yhteen suuntaan, kun ensim-
mdinen kytkin on avattuna, ja samanaikaisesti vdlikuljetin
on toisella kytkimelld ja siihen liittyvdlli toisella yksi-
suuntaisella voimansiirtoelimelld kytkettdvissi kdytettidvak-
si karkaisuosaston kuljettimen mukana vain yhteen suuntaan.
Vdlikuljetin on siis ensin synkronoitu uuninkul jettimeen,
jolloin lasilevykuorma voi siirtyi vilikuljettimelle. Timin
jédlkeen vdlikuljetin on edelleen synkronoitu uuninkuljetti-
meen, mutta vain yksisuuntaisesti, jolloin uuninkuljettimen
nopeuden hidastuessa saavutetaan tilanne, jossa karkaisu-
osaston kuljettimen nopeus hetkellisesti vastaa uunin kul-
jettimen nopeutta ja tuona hetkend tapahtuu vdlikuljettimen
kdytdn siirtyminen karkaisuosaston kuljettimen mukana. Uunin
ja karkaisuosaston kuljettimia ei siis missiin vaiheessa
kytketd keskend&dn koordinoitua kuljetusjaksoa varten. Tisti
on se etu, ettd pelkdstddn vdlikuljettimeen kytketty karkai-
suosaston kuljetin voi suorittaa nopeamman siirtoiskun, sitid
voidaan kiihdyttd4 nopeammin kuin olisi mahdollista uunin
kuljettimeen kytkettyn&. TiAmid nopeampi siirtonopeus lisdi
myds omalta osaltaan laitteiston kapasiteettia ja parantaa
karkaistun lasin optista laatua seki vihentdi karkaisuhi-

vikkid.

Seuraavassa keksint88 havainnollistetaan viittaamalla ohei-

siin piirustuksiin, joissa

kuvio 1 esittii keksinndn mukaista laitteistoa kaaviollisena

sivukuvana ja laitteiston alapuolella lasilevykuor-
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mien liikkeitd paikka-aikakoordinaatistossa.

Ruvio 2 esittdid kaaviollisesti laitteiston kuljettimia ja
niiden kdytt8laitteita.

Kuvio 3 esittdd laitteiston uuniosan yleisti rakennetoteu-
tusta sivukuvantona ja osittain aukileikattuna.

Kuvio 4 esittdd samaa kuin kuvio 3, mutta uunin ollessa
avattuna.

Laitteistoon kuuluu lastausosasto 1, kuumennusuuni 2, kar-
kaisuosasto 3, jdlkijdihdytysosasto 4 ja purkausosasto 5.
Jokaisessa osastossa ja kuumennusuunissa on vaakasuuntais-
ten, kuljetussuuntaan ndhden poikittaisten telojen muodosta-
mat kuljettimet, nimittdin lastausosaston kuljetin 6, uunin-
kuljetin 7, vdlikuljetin 8 uunin loppupdfssd, karkaisuosas-
ton kuljetin 9, j&lkijd&ihdytysosaston kuljetin 10 ja pur-
kausosaston kuljetin 11.

Uunissa on kuumennusvastukset 12, karkaisuosastossa jddhdy-
tysilman puhalluslaitteet 13 ja jdlkijidhdytysosastossa pie-
nempitehoiset jdihdytysilman puhalluslaitteet 14.

Koska edelld mainittujen osien rakenteelliset yksityiskohdat
ovat alan ammattimiehelle hyvin tunnettuja ja kdyvdt myds
ilmi tekniikan tason kuvauksessa kisitellyistd julkaisuista,
ei niihin tdss3d yhteydessd puututa tarkemmin.

Olennaista tdssd keksinndssd on se, milld tavoin lasilevy-
kuormia liikutellaan kuumennusuunissa ja miten yksittdiset
lasilevykuormat siirret8in kuumennusuunista karkaisuosas-

toon. Havaitaan, ettd8 uunissa on samanaikaisesti useita la-
silevykuormia, jotka ovat hyvin lihekkdin toisiaan ja jotka
kaikki ovat eri kuumennusvaiheessa, ts. ne ovat tulleet eri
aikana uuniin. Tilannetta tarkastellaan jatkuvassa toimin-

nassa, jolloin uuni on tdyteen lastattu ja samanaikaisesti
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karkaisuosastossa 3 on karkaistava lasilevy.

Moottori M1 kdyttdd uuninkuljetinta 7 oskilloivasti siten,
ettd yksi eteenpdin suunnatuista oskillointi-iskuista on pi-
tempi kuin sitd edeltdvid tai seuraava paluuisku. Lasilevy-
kuormien kuljetus uunissa eteenpiin tapahtuu siis vdhitellen
jaksottain ndiden pitkien oskillointi-iskujen aikana.

Moottori M2 kdytt&d karkaisuosaston kuljetinta 9 oskilloi-
vasti siten, ettd lasilevykuorma liikkuu karkaisuosastossa
edestakaisin saman matkan eteen- ja taaksepdin.

Moottori M3 kdyttdd jdlkijddhdytysosaston kuljetinta 10 myds
oskilloivasti.

Lastausosaston kuljetin 6 liittyy avattavalla ja suljetta-
valla magneettikytkimelld K1 uuninkuljettimeen 7. Purkaus-
osaston kuljetin 5 liittyy kytkimelld K6 jdlkijdadhdytysosas-
ton kuljettimeen 10, joka puolestaan liittyy moottoriin M3
kytkimelld K5. Karkaisuosaston kuljetin 9 liittyy suoraan
moottoriin M2. Jddhdytysosaston kuljetin 10 liittyy mootto-
riin M2 kytkimelld K4. Lisiksi karkaisuosaston kuljetin 9
liittyy vdlikuljettimeen 8 auki-kiinni-kytkimelli K8 ja sii-
hen liittyvd114 yksisuuntaisella voimansiirtoelimelld K3 si-
ten, ettd kytkimen K8 ollessa suljettuna vdlikuljetin 8
liikkuu kuljettimen 9 mukana ainoastaan syottdsuunnassa
eteenpdin. Vdlikuljetin 8 on liitetty myds uuninkuljettimeen
7 yksisuuntaisella voimansiirtoelimelli K7, jolla on sama
kuljetussuunta kuin yksisuuntaisella voimansiirtoelimelli
K3. vdlikuljetin 8 on kytkettivissi uuninkuljettimeen 7 my8s
tavanomaisella kaksisuuntaisella auki-kiinnikytkimelld K2.

Seuraavaksi tarkastellaan toimintaa siiti tilanteesta eteen-
Pdin, jossa lasilevyt ovat aika-akselille merkityssd nolla-
kohdassa. Seuraavaksi kaikki uuninkuljettimella 7 olevat la-
silevyt suorittavat pitkin iskun eteenpdin. T4116in uunin-
kuljettimella ensimmiiseni oleva lasilevy siirtyy vdlikul-
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jettimelle 8, joka on kytkimelld K2 mekaanisesti kytketty
uuninkuljettimeen 7. Lastausosaston kuljettimella 6 oleva
lasilevy siirtyy uuninkuljettimelle 7, joka on kytkimelld K1
mekaanisesti kytketty kuljettimeen 6. Kukin lasilevy tar-
koittaa yhtd itsendistd lasilevykuormaa, jossa voi olla
useitakin lasilevyjd. Ne eroavat kuitenkin muista lasilevy-
kuormista siind, ettd ne ovat eri ldmpenemisvaiheessa, koska
ovat tulleet uuniin eri aikoina. T&dmin pitkdn oskillointi-
iskun pddtyttyd kytkin K1 avataan ja uuninkuljetin 7 suorit-
taa lyhyen paluuiskun, jonka pituus on vidhintddn sellainen,
ettd uunissa etummaisena olevan lasin takareuna saavuttaa
kuljettimien 8 ja 7 vdlisen rajakohdan. Kuitenkin tyypilli-
sesti paluuisku on sellainen, ettd uuniin viimeisend lasta-
tun lasin takareuna siirtyy uunikammion sy8ttSpddn puoleisen
seindn kohdalle. Sen jdlkeen uuninkuljetin 7 suorittaa iskun
eteenpdin. Tdmdn eteenpdin suunnatun iskun alkaessa tai ai-
kana kytkin K2 avataan, jolloin uuninkuljetin 7 voi kiytt#i
vdlikuljetinta 8 vain eteenpdin yksisuuntaisen voimansiirto-
elimen K7 kautta.

Ennen kuin eteenpdin siirtyvdn ensimmdisend uunissa olevan
lasin takareuna ylittd4 kuljettimien 7 ja 8 vdlisen rajakoh-
dan, kytketddn kytkin K8, johon liittyy yksisuuntainen voi-
mansiirtoelin K3, jolloin karkaisuosaston kuljetin 9 voi
kdyttdd vdlikuljetinta 8 vain eteenpdin. Sit3d ennen on kar-
kaisuosastossa 3 ollut lasilevy siirretty j&lkijddhdytys-
osastoon 4. Tdlldin vdlikuljetin 8 on kytketty samanaikai-
sesti sekd@ uuninkuljettimeen 7 etti karkaisuosaston kuljet-
timeen 9 samaan suuntaan vaikuttavien yksisuuntaisten voi-
mansiirtoelimien K7 ja K3 kautta, jolloin vidlikuljetin 8
liikkuu eteenpdin sen kuljettimen 7 tai 9 nopeudella, jolla
on suurempi nopeus.

Tdssd vaiheessa karkaisuosaston kuljetin 9 ohjataan siirto-
nopeuteen eteenpdin uuniosaston kuljetinta 7 hitaammalla
liikenopeudella, jolloin vdlikuljetin 8 siirt&i lasilevyi

samalla nopeudella kuin uuniosaston kuljetin 7.
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Kun uunin 7 kuljettimen eteenpdin suunnattu nopeus hidastuu
ennen sen kddntymistd paluuiskuun, ja kun samanaikaisesti
vield karkaisuosaston kuljettimen nopeutta kiihdytetdidn,
niin tietylld hetkelld T karkaisuosaston kuljettimen 9 no-
peus ylittdd uuninkuljettimen 7 nopeuden, jolloin vdlikul-
jettimen 8 kdyttd siirtyy yksisuuntaiselta voimansiirto-
elimeltd K7 yksisuuntaiselle voimansiirtoelimelle K3. V&dli-
kuljettimella 8 oleva lasilevykuorma jatkaa tdlldin liiket-
tddn karkaisuosaston kuljettimelle 9 samanaikaisesti kun uu-
ninkuljettimella 7 olevat lasilevykuormat kdadntyvdt paluuis-
kuun. Kun kuljettimelle 9 saapuva lasikuorma on kokonaan
kuljetimella 9, niin kytkin K8 avautuu, ja kun uuninkuljet-
timen 7 paluuisku on pdattynyt, niin tilanne vastaa ajan-
hetked 0 ja uusi toimintakierros voi alkaa.

Kytkin K2 sulkeutuu uudelleen 0-hetked seuraavan uuninkul-
jettimen 7 eteenpdinliikkeen aikana, jolloin vdlikuljettimen
8 taaksepdinliike on mahdollinen.

Karkaisuosaston kuljettimella 9 oskilloivasti liikutetun la-
silevykuorman karkaisujddhdytys tapahtuu samanaikaisesti kun
uuninkuljetin 7 suorittaa pitkdn kuljetusiskun eteenpidin.
Uuninkuljettimen 7 lyhyen paluuiskun ja sitd seuraavan
eteenpdiniskun aikana lasilevykuorma poistuu karkaisuosaston
kuljettimelta 9 jdlkijddhdytysosaston kuljettimelle 10, jot-
ta karkaisusosaston kuljetin 9 on valmis vastaanottamaan uu-
den lasilevykuorman.

Edelld mainitulla jdrjestelylld voidaan uunin ja karkaisuo-
saston kapasiteetit sovittaa niiden molempien maksimaalista
hyvdksikdytt68 varten huolimatta siitd, ettd kunkin yksit-
tdisen lasilevykuorman tarvitsema kuumennusaika on monin
kerroin pitempi kuin karkaisuaika. Ts. yksittdisten lasile-
vykuormien l4pikulkunopeus uunissa voidaan sovittaa siten,
etti niiden viipymdaika uunissa jaettuna lasilevykuormien
lukumddrdlld vastaa karkaisuaikaa tai on vain vdhdn suurempi

kuin karkaisuaika.
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Keksinndn mukainen menetelmi ja laite soveltuu seki taso-
maisten etti taivutettujen karkaistujen lasien valmistuk-
seen. Taivutettuja lasilevyji valmistettaessa voidaan eri-
tyisen edullisesti k#yttdii sellaista taivutus- ja karkaisuo-
sastoa, joka on esitetty hakijan rinnakkaisessa hakemuksessa
no 863826. Td118in samalla laitteella voidaan valinnaisesti
tehdd joko tasomaisia lasilevyji tai taivutettuja lasilevy-
j&, joiden kaarevuusside voidaan valita halutuksi.

Taivutettuja lasilevyjd valmistettaessa niiden viipymiaika
yhdistetyssd taivutus- ja karkaisuosastossa lisdsntyy. Kui-
tenkin taivutukseen ja karkaisuun kuluva aika on edelleenkin
monin verroin lyhyempi kuin kuumennusaika, joten edelli se-
lostetun periaatteen mukaisesti on edullista yhdistdi uunis-
sa tapahtuva puolijatkuva sydttd ja karkaisuosastossa tapah-
tuva oskillointi.

Karkaistujen lasilevyjen siirtiminen karkaisuosastosta 3
jdlkijddhdytysosastoon 4 Ja edelleen purkausosastoon 5 ta-
pahtuu seuraavasti.

Oskillointi karkaisuosaston 3 kuljettimella 9 on ohjattu si-
ten, ettd siirtovaiheen alkuhetkelll lasilevy on siirtynyt
karkaisuosaston 3 jélkijddhdytyskuljettimen 10 puoleiseen
pddhdn ja pysihtyy sielld hetkeksi.

Samanaikaisesti yhden tai useamman, tyypillisesti kahden la-
silevykuorman oskillointi jdlkijddhdytysosaston 4 kuljetti-
mella 10 on ohjattu siten, ettd siirtovaiheen alkuhetkelli
lasilevykuorma on siirtynyt jdlkijddhdytysosaston 4 karkai-
sukuljettimen 9 puoleiseen pddhdn ja pysdhtyy sielld het-
keksi. Td116in on pitkdn siirtoiskun alkutilanne se, etti
lasilevyjen vilinen etdisyys niiden sijaitessa eri kuljetti-
milla 9 ja 10 on mahdollisimman lyhyt.

Td114 hetkelld avataan kytkin K5, joka kytki ji&hdytyskul-
jettimen 10 kidyttSmoottoriin M3, ja suljetaan kytkin K4, jo-
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ka kytkee jdlkijddhdytyskuljettimen 10 karkaisuosaston kdyt-
t3moottoriin M2. Samalla suljetaan kytkin K6, joka kytkee
purkausosaston kuljettimen 11 j&lkij&&hdytysosaston kuljet-
timeen 10. Niin ollen kuljettimet 9, 10 ja 11 toimivat
yhdessd ja niitd kdyttdd karkaisuosaston moottori M2.

Karkaisuosaston kuljettimen 9 kiyttdmoottori M2 suorittaa
siirtoiskun, jonka pituus on sellainen, ettd karkaisuosaston
kuljettimella 9 ollut lasilevy siirtyy jdlkijashdytysosaston
kuljettimen 10 karkaisuosaston puoleiseen pd&hdn. Siirtois-
kun pysidhdyttyd avataan kytkin K4 ja suljetaan kytkin K5,
minki jilkeen suoritetaan toinen siirtoisku eteenpdin jalki-
jdidhdytysosaston kuljettimen 10 kdyttémoottorilla M3 siten,
ettd jilkijdihdytysosaston kuljettimella 10 ollut etummainen
lasilevy, joka kdyttdémoottorilla M2 suoritetun ensimmidisen
siirtoiskun aikana siirtyi vain osittain purkauskuljettimel-
le 11, siirtyy kokonaan purkauskuljettimelle 11.

Toinen suoritusmuoto on midritelld mainitun ensimmiisen
siirtoiskun pituus sellaiseksi, ettid sekd karkaisuosaston
kuljettimella 9 ettd jdlkijéihdytysosaston kuljettimella 10
olevat lasilevyt siirtyvdt seuraaviin osastoihin ja iskun
pituuden mi&ritti4 se lasilevy, jonka siirtoon tarvittava
iskun pituus on pidempi. T&mi suoritusmuoto kuitenkin kulut-
taa enemmin karkaisuosaston kuljettimen 10 moottorin
kiyttimii siirtoaikaa, mik# joissakin tapauksissa aiheuttaa
karkaisukapasiteetin alenemista, koska tarvittava kokonais-
aika lasilevyn siirtoon karkaisuosastoon 3, (taivutukseen)
karkaisuun ja siirtoon karkaisuosastosta 3 jdlkijd&hdytyso-
sastoon 4 on suurimpaan mahdolliseen kapasiteettiin n&hden
kriittinen.

Molemmilla suoritusmuodoilla voidaan huolehtia siitd, ettd
lasilevykuormien vdlimatka jdlkijd&hdytysosastossa 4 on mah-

dollisimman pieni.

Kun lasilevy on siirtynyt kokonaan purkauskuljettimelle 11



12 76778

ja kuljettimen oskillointiliikkeet alkavat jélkij&dhdytys-
osastossa 4, niin siing pysdhtymiskohdassa, jossa kuljetin 10
kddntyy paluuiskuun, avataan kytkin K6, jolloin jdlkij&&hdy-
tysosaston kuljetin 10 voi toimia tdysin itsendisesti. Rul-
jetinta 10 oskilloidaan hitaasti siirtoiskujen viliseni ai-
kana ja lopuksi huolehditaan siitd, ettd kuljettimella 10
oleva(t) lasilevy(t) on seuraavan siirtoiskun alkuhetkelll
oikeassa paikassa pysdhtyneeni jélkijé&hdytyskuljettimen 10
karkaisuosaston 3 puoleisessa pddssd, kuten jo aiemmin
esitettiin.

Kuviosta 3 ja 4 ilmenee uunin osastointi keksinndn mukaisel-
la tavalla uunin pPituussuunnassa erillisiksi osastoiksi 20.
Osastojen 20 vilisii pystysuuntaisia rajakohtia on merkitty
viitenumerolla 18. Miki tahansa osastoista 20 voidaan erot-
taa muista osastoista Yksinkertaisesti siirtidmg113 uunin al-
kupddn osastot, jotka sijaitsevat ennen erotettavaa osastoa
20, kuviossa 4 esitetylld tavalla uunin pituussuunnassa la-
silevyjen kuljetussuuntaan nihden vastakkaiseen suuntaan.
Samalla my8s lastausosasto 1 siirtyy. Tdtd siirtimists var-
ten kukin uunin osasto 20 on tuettu alustalleen, esim. uunin
Pituussuuntaisille kiskoille, pydrilli 19.

MySs uuninkuljettimen 7 telojen k&yttd on jirjestetty siten,
ettei se esti osastojen 20 erottamista. Kuljettimen 7 telo-
jen toiset piit tulevat uunin yhdeltd sivulta ulos ja ovat
varustetut hihnapydrilld, joita vasten paininpy8rit purista-
vat terdshihnaa 15, joka on johdettu piittSmini silmukkana
taittopydrien 16 ja 17 yli.

Toinen taittopydri 16 sijaitsee riittdvin etisl1li uunin
alkupddstd (kuvio 3), jotta erotettavan osaston etupuolella
(kuviossa vasemmalla) olevat uunin osastot piisevit siirty-
madn riittivin matkan, jotta erotettavan osaston 20 molem-
mille puolille jii tarpeellinen huoltotila (kuvio 4). Erote-
tun osaston molemilla puolilla olevien uunin osien avoimet
pddt voidaan sulkea lidmpGeristeells siksi ajaksi, kun ero-
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tettu osasto 20 huolletaan, esim. vastukset vaihdetaan. Ero-
tettu osasto 20 jd3dhtyy nopeasti ja kun huoltotydt on suori-
tettu ja uunin osastot siirretty yhteniiseksi uuniksi, ta-
pahtuu uunin ldmpdtilan yld&sajo nopeasti, koska vain erotet-
tu osasto jddhtyi riittdvdsti huoltotydn suorittamiseksi.
Tdmd 1isd8 olennaisesti koko laitteiston tuotantokapasiteet-
tia, koska huoltojen tarvitsemat tuotantoseisokit jadvat

lyhyiksi.

Keksinndn mukaisen uunin osastoinnin toisena etuna on se,
ettd ostaja voi valita uunin pituuden haluamansa tuotantoka-
pasiteetin mukaan ja tuotantokapasiteetin kasvaessa uunin
pituutta voidaan lisiti aina siihen saakka, kunnes karkai-
suosaston l&pimenonopeuden midrddmd maksimikapasiteetti

saavutetaan.,
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Patenttivaatimukset

l. Menetelmd lasilevyjen kuljettamiseksi kuumennuksen ja karkai-

sun aikana, jossa menetelmiissi lasilevyjid oskilloidaan edesta-

kaisin kuumennuksen seki karkaisun aikana, tunnet tau

siitd, ettd

- kuumennuksen aikana lasilevyjd oskilloidaan uunissa edesta-
kaisin siten, ettd liikematka eteenpdin ainakin osalla edes-
takaisista iskuista on pitempi kuin liikematka taaksepiin,
jolloin kunkin lasilevykuorman kuljetus uunin alkupifsti uu-
nin loppupddhdn aikaansaadaan useiden eteenpiin suunnattujen
pitkien iskujen yhteisvaikutuksen avulla,

- ettd kuumennusta seuraavan karkaisun aikana samoja
lasilevyjd oskilloidaan karkaisuosastossa edestakaisin
pddasiassa tasapitkin iskuin eteen ja taakse

- ja ettd lasilevykuorman siirto uunista karkaisuosastoon suori-
tetaan jatkamalla uunin loppupidiissi olevan lasilevykuorman
eteenpdin suunnattua iskua samanaikaisesti kun muut uunissa
olevat lasilevykuormat k&&ntyvit taaksepdin suunnattuun is-
kuun.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitd, ettd karkaisun aikana, kun karkaistavaa lasilevyd os-
killoidaan karkaisuosastossa, uuninkuljetin ohjataan suoritta-
maan pitkd siirtoisku, jolloin uusi kuorma siirtyy lastauso-
sastosta uuniin, uunissa oleva, useista eri kuumennusvaiheessa
olevista lasilevykuormista muodostuva lasilevykuormien joukko
siirtyy yhtd kuormavdlin pituutta vastaavan matkan eteenpéin
ja uunin loppupédéssd ensimmiiiseni oleva kuorma siirtyy uunin
loppupddssid olevalle vilikuljettimelle.

3. Lasilevyjen karkaisulaitteisto, johon kuuluu lastausosas-
to (1), kuumennusuuni (2), karkaisuosasto (3), jdlkijd&hdy-
tysosasto (4) ja purkausosasto (5), vaakasuuntaisten, kulje-
tussuuntaan n&hden poikittaisten telojen muodostamat tela-
kuljettimet (6 - 11) lasilevykuormien kuljettamiseksi las-
tausosastosta (1) purkausosastoon (5) kuumennusuunin (2),

karkaisuosaston (3) ja jdlkij&dihdytysosaston (4) ldpi, en-
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simmiinen kiyttdmoottori (Ml), joka k#yttdid uunin telakulje-
tinta (7), ja toinen kdyttdmoottori (M2), joka on ji3rjestet-
ty kdyttdmddn taivutus- ja karkaisuosaston telakuljetinta
(9) siten, ettd karkaisuvaiheen aikana telat pyorivdt edes-
takaisin olennaisesti saman pySrimismatkan molempiin suun-
tiin ja karkaisun jdlkeen telat pydrivit yhtd jaksoisesti sa-
maan suuntaan karkaistun lasilevyn siirtémiseksi j&lkiji&h-
dytysosastoon, tunnettu siiti, etti ensimmiinen
kdyttémoottori (Ml) on jdrjestetty pydrittimiisin uunin teloja
ensin yhteen suuntaan tietyn pydrimismifirin ja sitten toi-
seen suuntaan olennaisesti suuremman pySrimismiirin kunkin
tietyssd kuumennusvaiheessa olevan lasilevykuorman liikutta-
miseksi vain pienelld osalla uunin kokonaispituutta samalla
kun lasilevykuorma tulee asteittain siirretyksi eteenpdin
uunissa, ja ettd uunin loppupdidssid, kuljetussuunnassa varsi-
naisen uuninkuljettimen (7) jdlkeen on erillinen vdlikulje-
tin (8), jolla on ensimmiinen toimintajakso, jonka aikana
vdlikuljetin (8) on kytketty liikkumaan uuninkuljettimen (7)
mukana, ja toinen toimintajakso, jonka aikana vdlikuljetin
on jidrjestetty liikkumaan kuljetussuunnassa eteenpdin lasi-
levykuorman siirt&miseksi uunista (2) karkaisuosastoon (3)
samanaikaisesti kun uuninkuljetin (7) pysdhtyy ja kadntyy
paluuiskuun.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen karkaisulaitteisto,
tunnettu siitd, ettd vdlikuljetin (8) on ilman omaa
kdyttdmoottoria ensimmiiselli kytkimelld (K2) kytkettdvissi
kdytettdvdksi edestakaisin uunin varsinaisen kuljettimen (7)
mukana ja lisdksi on ensimmiiselli yksisuuntaisella voi-
mansiirtoelimelld (K7) kytkettynd kiytetyksi uuninkuljetti-
men (7) mukana, jolloin vdlikuljetin liikkuu uuninkuljetti-
men mukana vain yhteen suuntaan kun ensimmiinen kytkin (K2)
on avattuna, ja samanaikaisesti vdlikuljetin on toisella
kytkimelld (K8) ja siihen liittyvd1lld toisella yksisuuntai-
sella voimansiirtoelimelld (K3) kytkettdvissid kidytettidviksi
karkaisuosaston kuljettimen (9) mukana vain yhteen suuntaan,
jolloin vdlikuljettimen (8) kdytdn siirtyminen uunin kuljet-
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timen (7) k&yttslaitteistolta (M1, K7) karkaisuosaston
kuljettimen (9) kdyttdlaitteistolle (M2, K8, K3) tapahtuu
sen jdlkeen kun karkaisuosaston kuljettimen (9) eteenpiin
suunnattu nopeus ylitti#i uuninkuljettimen (7) eteenpiin
suunnatun nopeuden hieman ennen uuninkuljettimen pysidhty-

mistd ja k3intymisti.
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Patentkrav

1. Férfarande fér transport av glasskivor under uphettning och
hdrdning, i vilket fdrfarande glasskivor oscilleras fram och
tillbaka under upphettningen och hdrdningen,

Kk annetecknat av, att

- under upphettning oscilleras glasskivor i en ugn fram och
tillbaka sAlunda, att rorelsestrickan framit Atminstone pi

en del av de fram och tillbaka géende slagen ir lidngre &n
rorelsestrickan bakdt, varvid forflyttningen av respektive
glasskivlast fran ugnens frimre &nda till ugnens bakre &nda
adstadkommes genom samverkan mellan flera framadt riktede lé&nga
slag,

- att under den upphettningen foljande hdrdningen oscilleras
samma glasskivor fram och tillbaka huvudsakligen med jdmnlénga
slag framdt och bakat,

- och att glasskivlastens dverfdring fran ugnen till bdrdnings-
avdelningen utféres genom att fortsdtta den i slutet av ugnen
beltgna glasskivlestens framdt riktade slag samtidigt som de
bvriga i ugnen befintliga glasskivlasierna svinger for ett
bakdt riktat slag.

2. FPForfarande enligt patentkrav 1, k @ nnetecknat

av, att under hdrdningen, d& den glasskiva som skall hdrdas,
oscilleras i hirdningsavdelningen, styres ugnstransportdren
att utfora ett langt forflyttningsslag, varvid en ny last
sverfores fraAn lastningsavdelningen till ugnen, den i ugnen
belidgna, av flera under olika upphettningsskeden liggande glas-
skivlaster bildade gruppen av glasskivlaster forflyttas framit
en stricke motsvarande ldngden av ett lastmellanrum och den i
ugnens slutinda beldgna forsta lasten forflyttas over pd en

i ugnens slutdnda beldgen mellantransportor.

3. Anordning for hérdning av glasskivor, omfattande en last-
ningsavdelning (1), en upphettiningsugn (2), en hirdningsav-
delning (3), en efterkylningsavdelning (4) och en lossnings-—
avdelning (5), av vigrita, i ftrh&llende till transportrikt-
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ningen tvidrgdende valsar bildade valstransportorer (6-11)

for att transportera glasskivlasterna fran lastningsavdel-
ningen (1) till lossningsavdelningen (5) igenom upphettnings—
ugnen (2), hdrdningsavdelningen (3) och efterkylningsavdel-
ningen (4), en forsta drivmotor (M1), som driver ugnens vals-
transportér (7), och en andra drivmotor (M2), som anordnats
att driva bdjnings-~ och hdrdningsavdelningens valstransportor
(9) s&, att under hirdningsskedet valsarna roterar fram och
tillbaka vésentligen samma rotationsstricka i bigge riktningar
och efter hdrdning roterar valsarna kontinuerligt i samma rikt-
ning for att forflytta glasskivan till efterkylningsavdelningen,
kd&nnetecknad av, att den férsta drivmotorn (M1) an-
ordnats att rotera ugnens valsar forst i ena riktningen ett
visst varvantal och sedan i den andra riktningen ett vidsent-—
ligen stdrre varvantal for att rora varje under ett visst
upphettningsskede beldgen glasskivlast utmed endast en liten del
av ugnens totala ldngd samtidigt som glasskivlasten gradvis
forskjutes fram&t i ugnen, och att i ugnens slutdnda, i trans-
portriktningen efter den egentliga ugnstransportdren (7) finns
en separat mellantransportdr (8) med en férsta arbetsperiod,
under vilken mellantransportSren (8) kopplats att rora sig
med ugnstransportSren (7), och en andra arbetsperiod, under
vilken mellantransportdren anordnats att rora sig framdt i
transportriktningen for att forskjuta glasskivlasten fran ug-
nen (2) till hdrdningsavdelningen (3) samtidigt som ugns-
transportdren (7) stoppar och svidnger for returslag.

4. Hiardningsanordning enligt patentkrav 3, k@ nnet e c k-
n adav, att mellantransportdren (8) utan egen drivmotor

kan med en forsta koppling (K2) kopplas att drivas fram och
tillbaka tillsammans med ugnens egentliga transportsr (7) och
dessutom kopplad med ett forsta enkelriktat krafttverfdrings-
organ (K7) att drivas tillsammans med ugnstransportdren (7),
varvid mellantransportdren ror sig med ugnstransportdren en-
dast i en riktning, d4 den forsta kopplingen (K2) dr oSppnad,
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och samtidigt kan mellantransportdren med en andra koppling
(K8) och ett ddrtill anslutet andra enkelriktat kraftover-
foringsorgan (K3) kopplas att drivas tillsammans med hird-
ningsavdelningens transportdr (9) endast i en riktning, var-
vid overféringen av mellantransportdrens (8) drift fran ugns-
transporttrens (7) drivanldggning (M1, K7) till drivanlédgg-
ningen (M2, K8, K3) for hdrdningsavdelningens transportdr (9)
sker efter det, d& den framdt riktade hastigheten for hird-
ningsavdelningens transportor (9) overskrider ugnstransporti-
rens (7) framdt riktade hastighet strax innan ugnstransporté-
ren stannar och svidnger sig.

Viitejulkaisuja-Anf8rda publikationer

Kuulutusjulkaisuja:-Utl&ggningsskrifter: Suomi-Finland(FI) 46 060

(C 03 B 27/00).

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Suomi-Finland(FI) 59 781 (C 03 B 27/00),

L4 932 (C 03 b 23/021). Saksan liittotasavalta-F8rbundsrepubliken Tyskland(DE)
513 688 (C 03 B 35/00), 540 097 (C 03 B 35/00). USA(US) 3 994 711 (C 03 B 27/00).
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