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Menetelmd ja laite lasilevyn l&dmpétilan sddtdmiseksi. - Forfarande

och anordning fér reglering av en glasskivas temperatur.

TEM3 keksint® kohdistuu yleisesgti lasilevyjen:.valmistukseen ja eri-
tyisesti menetelmiin ja laitteeseen. kuumennettujen lasilevyjen lamp&-
tilojen tarkasti sddtdmiseksi joukkotuotahnossa.

Eriind menetelmdnd, jolla on ollut menestystd valmistettaessa tai-
vutettuja temperoituja lasilevyjd, joita tavallisesti k&ytetddn au-
tojen ja sen tapaisten lasitussulkimissa, on vaakasuora puristustai-
vutustekniikka., Tdhdn tekniikkaan kuuluu tavallisesti ennalta valmis-
tettujen tasomaisten lasilevyjen kuumentaminen niiden péhnemis- tai
taivutBdlémpdtilaan kuljettamalla niitd rullakuljettimen pdilld
kuumennusuunin ldpi, kuumennettujen levyjen taivuttaminen haluttuun
kaarevuuteen tai muotoon kahden toisiaan tdydentdvdan muottielimen
vdlissd ja sen jdlkeen niiden temperoiminen jddhdyttdmdlld taivutetut
levyt sdddettdvdlld tavalla lasin karkaisurajan alapucolella olevaan

lédmpdtilaan.

On huomattava, ettd edelld selitetylld menetelmdllid valmistettujen
lasitussulkimien tdytyy olla taivutetut tarkasti midrdttyihin muo-
toihin, jotka m&drdd ikkunoiden muoto ja koko sekd yleensd niiden

ajoneuvojen tyyli tai malli, johon sulkimet on asennettava., Lis&ksi



lasitussulkimien tdytyy olla oikein temperocidut niiden kestdvyyden
lisddmiseksi vaurioita vastaan, jotka johtuvat iskuista ja murtumisen
tapahtuessa niiden pirstoutumiseksi verraten pieniksi vaarattomiksi
osasiksi eikd suuriksi, terdviksi, vaarallisiksi kappaleiksi, jotka
muuten ovat seurauksena temperoimattomien lasilevyjen murtumisesta.
Lisdksi taivutetuilla ja temperoiduilla lasitussulkimilla t&dytyy olla
ankarat optiset vaatimukset, jolloin niiden &atytyy olla vapaat pinta-
virheistd ja optisista distorsioista eli vddristymistd, jotka voisivat

haitata selvdd ndkyvyyttd niiden lé&pi.

Mahdollisesti erds tdrkeimmistd tekijdistd, jotka vaikuttavat kaikkiin
edelld mainittuihin vaatimuksiin, on levyjen kuumennus parhaalle
mahdolliselle ldmp&tilatasolle kuumennusvaiheen aikana lasilevyjen
oikeaan tilaan edelleen kdsittelyd varten. Jos kuumennettava lasilevy
on kuumennusuunissa varraten alhaisessa ldmpdtilassa, se ei esimerkik-
si tule tarpeeksi pehmedksi sopivaa ja oikeaa taivutusta varten. Li-
sdksi se ei piddtd tarvittavaa lampdd, joka vaaditaan myShempdd
temperoimista varten. Toisaalta, jos uunista tuleva levy on ylikuu-
mennettu, se tulee olemaan erittdin altis muodonmuutoksen katoami-
selle ja pyrkii notkumaan pois halutusta muodosta yli edelld mainit-
tujen tarkkojen toleranssirajojen. Ylikuumennus pyrkii mydskin huo-
nontamaan valmiin tuotteen pinnan laatua seurauksena ldmpotédplistd,
rullien aikaansaamista merkeistd, kuopista ja sen tapaisista. Vaikka
paras mahdollinen lémp&tila-alue, johon levyt tdytyy kuumentaa tyy-
dyttévéé edelleen kAsittelyd varten, voidaan helposti laskea, esiin-
tyy ongelmia tdmdn halutun la&mpotilatason luotettavassa saavutta-
misessa ja suuren mddrdn lasilevyjd pitdmisessd tdlla lampdtila-
alueella joukkotuotannossa. Tdmi on olennaista, vaikka vih&isi8 13mpd-
tilan vaihteluita syntyy uunissa kuumennuselementtien, joko kaasu-
polttimien tai sdhkOvastuselementtien kehittdmin epdsddnndllisen
ladmmdn tuoton ja muiden ulkopuolisten ldhteiden vaikutuksesta, jotka
vaikuttavat kuumennettavan ilman limp&tilaan. Joka tapauksessa on
todettu, ettd uunissa olevien peridkkiisten lewvyjen limpdtila, valvottu-
na ldmpdtilan mittauslaitteilla, vaihtelee taajaan toistuvasti ja

joskus levy levyltd.

Tdmdn ongelman ratkaisemiseksi on tehty yrityksid vaihtelemalla ldm-—
mbn sySttdid kuumennuselementteihin halutusta tasosta poikkeavien la-
sin ldmpdtilan vaihteluiden mukaan. Kuitenkaan ndmd yritykset eivit

Ole olleet tdysin tyydyttdvid, johtuen ldmmdn viivdstyvastd sydtdstd,



ts. ldmmén kulkuajasta, ennenkuin sdddetty ldmmdn tuotto on riitti-
visti ddteillyt kuumennusilmaan ja kohdannut kulkevat lasilevyt.
ldmpStilan vaihteluiden tasaamiseksi. Kuitenkin todellisuudessa
oﬁ.mahdotonta kdsin aikaansaada térpeelliset sd4dot tarkasti mahdol-
lisimman lyhyessd ajassa johtuen inhimillisestd erehdyksestd ja/tai
laskuvirheistd, minkd johdosta tehokkuus huononee vakavasti joukko-
tuotannossa. Lisdksi koneenkdyttdjdn tdysin tehokas keskittyminen ja
jatkuva valvonta vaikuttavat osaltaan rasitukseen, mikd edelleen

ligd33d inhimillisen erehdyksen ja huonon arvostelun mahdollisuuksia.

Tdmidn keksinndn erddnd tarkoituksena on poistaa edelld mainitut puut-
teellisuudet aikaansaamalla parannettu menételmid ja laite kuumennettu-

jen lasilevyjen lampdtilan tarkasti s&didté@miseksi halutuissa rajoissa

joukkotuotannossa.

Tamdn keksinndn toisena tarkoituksena on aikaansaada uusi ja kdytto-
kelpoinen menete’md ja laite kuumennusuunin ldpi kulkevien lasile-
vyjen kulkunopeuden automaattisesti sddtdmiseksi uunissa olevien la-
silevyjen ladmpdtilavaihteluiden mukaan vaihtelemalla levyjen ldmmdlle

alttiinaoloaikaa.
.

4

T
‘Oheisissa piirustuksissa:

Kuvio 1 esittdd kaaviollisesti.sivulta ndhtynid t&mdn keksinndn
mukaista laitetta vaakasuoran puristustaivutuksen suoritta-

miseksi,

Kuvio 2 esittidd ndhtynd kuljettimen nopeuden sidddintd, jota kiytetHin

tdmdn keksinndn yhteydesséi.

Tdmdn keksinndn mukaan on aikaansaatu menetelmd kuumennettujen lasi-
levyjen lamp&tilan tarkasti sddtdmiseksi, joka menetelmd tunnetaan
siitd, ettd mddrdtddan kuumennettujen lasilevyjen mainitun sarjan
keskimddrdinen ldmpdtilan poikkeama halutusta ldmpdtilasta ja muute-
taan mainittujen lasilevyjen nopeusastetta mainitussa uunissa maini-
tusta halutusta ldmpdtilasta mainitun keskimddrdisen ldmpdtilan poik-
keaman mddrdn mukaan mainittujen lasilevyjen sen kestoajan vaihtele-

miseksi, jonka ne uunin ldpi kulkiessa ovat lidmmblle alttiina.,



Tdmdn keksinndn mukaan on aikaansaatu my&skin laite kuumennettujen
lasilevyjen ldmpdtilan tarkasti sddtdmiseksi, joka laite tunnetaan
vdlineestd kuumennettujen lasilevyjen mainitun sarjan halutusta
ldmpdtilasta mainitun keskimddrdisen ldmp&dtilan poikkeaman laskemi-
seksi ja sddtblaitteista, jotka ovat herkdt mainitulle keskimddrdisen
ldmpotilan poikkeamalle maig}tqn kuljettimen nopeusasteen vaihtele-:
mista varten mainittujen levigén ldmmélle alttiinaoloajan sddtidmi-

seksi niiden kulkiessa mainitun uunin l&pi.

Viitaten nyt yksityiskohtaisesti oheisessa piirustuksessa esitettyyn
havainnollistavaan sovellutusmuotoon tdmin keksinndn mukaisen mene-—
telmdn toteuttamiseksi, kuviossa 1 on esitetty kaaviollisesti lasi-
levyjen taivutus- ja temperoimislaite, joka on merkitty yleiselld
viitenumerolla 10 ja johon kuuluu jatkuva kuljetinjérjestelmd 11,
joka on sovitettu kannattamaan useita levyjd S p&ddasiallisesti vaaka-
suorassa tasossa siirtd@miseksi jatkuvaa, pddasiallisesti vaakasuoraa
rataa pitkin kuumennusaseman 12 l&pi, jossa on uuni 13 levyjen kuu-
mentamiseksi niiden pehmenemispisteeseen tai taivutusl&mp&tilaan,
taivutusasema 15, jossa on laitteet kuumennettujen levyjen S taivut-
tamiseksi haluttuun kaarevuuteen ja temperoimisasema 16, jossa on
jéddhdytyslaitteet 17 uudelleen esikuumennettujen levyjen limpdStilan
hopeasti alentamista varten halutun temperoimisen aikaansaamiseksi

niihin.

Havainnollistavassa sovellutusmuodossa lasilevyt kuumennetaan uunissa
13, joka on tunnelityyppinen ja jossa on kaksi sivuseindi 20, yli-
seind 21 ja alaseind 22, jotka seinit yhdessd mddrdividt kuumennus-
kammion 23. T&t& kuumennuskammiota 23 voidaan kuumentaa milli tahansa
tavalla sopivilla kuumennuslaitteilla, esimerkiksi kaasupolttimilla
tai sé&hk&vastuselementeilld (ei esitetty), jotka on sijoitettu esi-
merkiksi uunin 13 yl&seinddn ja sivuseiniin. Tidllaisia kuumennuslait-
teita ohjataan laitteilla (ei esitetty) halutun limpdtilan saamiseksi
eri kohtiin kuumennuskammiossa 23. Levyt S kuljetetaan kuumennuskam-
mion 23 ldpi ensimmdisen kuljetinosan 25 pidillid, joka muodostaa
kuljetinjédrjestelmdn 11 osan ja ulottuu pitki+ttHin uunin 13 lépi

sekd ulkonee aksiaalisesti ulos uunin vastakkaisista pdistid. Kuljetin-
osaan 25 kuuluu useita pitkittdisen vidlin piissd toisistaan olevia
kuljetusrullia 26, jotka.on laakeroitu vastakkaisista pdistdidn laake-
ritukiin (ei esitetty), jotka on sijoitettu uunin 13 ulkopuolelle

ja kuljetinosan 25 koko pituudelle.



Useita lasilevyjd S on erikseen kuormattu pddasiallisesti vaakasuo-
raan tasoon ja kannatettu silld pitkittdisten vdlien pddssd toisis-
taan olevien kuljetusrullien 26 pddlld uunin 13 tulopddssd ja kuu-
mennetaan sdddettdvdlld tavalla haluttuun taivutusldmpdtilaan niiden
kulkiessa uunin ldpi. Tullessaan ulos uunin 13 poisé%ééssé olevan

aukon (ei esitetty) kautta kuumennetut lasilevyt S siirretddn kuljetus-
rullilta 26 toiselle kuljetinosalle 27, joka mydskin on kuljetinjér-
jestelmdn 11 osana ja joka kidsittdd vdlin pdldssd toisistaan olevia
kuljetusrullia 28, jotka on laakeroitu vastakkaisista pédistddn

sopiviin laakeritukiin (ei esitetty), jotka on sijoitettu taivutus-
aseman 15 pituudelle ja sen vastakkaisille sivuille. Ryhmd rullia 28
kannattaa lasilevyjd S vaakasuorasti liikettd varten taivutusase-

malle 15 ja sen sisdlld kahden toisiaan tdydentdvin puristusmuotti-
elimen 30 ja 31 vdlissd ennen taivutusta ja sen jdlkeen, minkd jdl-
keen ne kuljetetaan temperoimisasemalle 16, josta taivutetut lasilevyt
siirretdan kuljetusrullilta 28 kolmanteen kuljetinosaan 32, joka
mydskin on kuljetinjdrjestelmdn osana ja johon kuuluu sarja vdlin pdas-
sd toisistaan olevia kuljetusrullia 33, jotka on laakeroitu vastak-
kaisista pdistddn sopiviin laakeritukiin (ei esitetty), jotka on
sijoitettu temperoimisaseman 16 pituudelle ja sen vastakkaisille

sivuille.

Ylemmdsssd urosmuottielimessd 30 ja alemmassa naarasmuottielimessd 31
on vastakkaiset, toisiaan tdydentdvidt muotoilupinnat, joiden kaa-
revuus aikaansaa levyjen kaarevan muodon taivutettaessa ja jotka on
asennettu suhteelligta liikettd varten toisiaan kohti ja toisistaan
poispdin. Urosmuottielimessd 30 on alaspdin suunnattu, pddasiallisesti
kupera muotoilupinta 35 ja se on asennettu rullien 28 yl&dpuolelle,
samalla kun naarasmuottielin 31 on sijoitettu kuljetusrullien 28
alapuolelle ja asennettu pystysuoraa liikettd varten urosmuottielin-
td 30 kohti ja siitd poigpdin. Naarasmuottielimen 31 siirtymisen
sallimiseksi kuljetusrullien 28 tason yldpuolelle levyjen S nosta-
mista varten niiden yldpuolelle t&md elin 31 on muodostettu useista
osista 36, jotka on asennettu alustalle 37 ja riittdvdn vdlin p&d&hdn
toisistaan niin, ettd osat 36 voivat kulkea viereisten rullien 28
vdliin. Osat 26 muodostavat yhdistetyn, rengastyyppisen rakenteen,
jossa on pddasiallisesti kovera muotoilupinta 38, joka sopeutuu uros-

muottielimen 30 muotoilupintaan.

Alusta 37 on siirrettdvissd pystysuorasti nestetoimilaitteen 40



avulla, jossa on sopiva midnndnvarsi 41 naarasmuottielimen 31 kohot-
tamiseksi ja laskemiseksi kuljetusrullien 28 alapuolella olevan
alemman aseman ja ylemmdn aseman vdlilld kuumennetun lasilevyn §
nostamiseksi kuljetusrullilta 28 ja sen puristamiseksi urosmuotti-
elintd 30 vasten tdydentdvien muotoilupintojen 35 ja 38 vdliin siten
lasilevyn muotoilemiseksi haluttuun kaarevuuteen. Urosmuottielin

30 voi myd&s olla haluttaessa asennettu pystysuoraa liikétté ?aften

rfgﬁétamalla se nestetoimilaitteen 43 mdnndnvarteen 42.

Temperoimisasemalla 16 olevaan jddhdytyslaitteeseen 17 kuuluu ylempi
ja alempi puhalluspdd 45 ja 46, jotka on sijoitettu lasilevyn liike-
radan yldpuolelle ja alapuolelle ja jotka suuntaavat jaddhdytysvdli-
aineen, esimerkiksi ilman vastakkaiset puhallukset kuljetinosaa

32 pitkin liikkuvan taivutetun lasilevyn S vastakkaisia pintoja kohti
ja vasten. Lopuksi puhalluspdihin 45 ja 46 kuuluu kokoomakammiot 47,
joissa on useita putkia 48, jotka ulkonevat niigtd ulospdin taivu-
tettujen levyjen liikerataa kohti jddhdytyskaasujen useiden virtojen
suuntaamiseksi sopivasta sydttbldhteestd kokoomakammioiden 47 kautta

taivutetun lasilevyn vastakkaisia pintoja kohti.

On selvdd, ettd levyjen S liikenopeutta ohjataan toiminnan jokaisen
vaiheen aikana esimerkiksi moottorin sddtimen 50 avulla jokaisessa
vaiheessa levyyn kohdistuvan toiminnan mukaisesti. Niinpd levyjen
liikenopeutta vaihdellaan kuljetinjdrjestelmédn 11 pit&ﬁ&élla; gbnka
nopeuden miirii suoritettava kdsittely, jolloin levyt kulkevat
kuumennuskammion 23 1l&8pi kuljetinosalla 25 ensimmiisellid nopeudella,
taivutusaseman 15 ldpi kuljetinosalla 27 toisella nopeudella, joka
tavallisesti on suurempi ldmm&nhukan alentamiseksi minimiin tdmin
siirron aikana ja temperoimisaseman 16 kuljetinosalla 32 kolmannella
nopeudella, joka tavallisesti on pienempi sen tkaamiseksi, ettid levyt
joutuvat sopivasti jddhdytysaineen alaisiksi. Niinpi lasilevyt
siirretddn laitteen 10 1l&pi ennalta valituilla verraten suurilla

tai pienilld nopeuksilla niiéen haluttujen aikajaksojen mukaisesti,

joina ne siirretdidn asemanllipi ja asemalta toiselle.

Kuten on esitetty kuviossa 1, kuljetinosan 25 kuljetusrullia 26 kidy-
tetddn yhdessd pddttOmédn kadyttbSketjun 51 vdlitykselld sopivasta hidas-
tusvaihteesta 52, joka toiminnallisesti on kytketty nopeussditdiseen

tehon ldhteeseen tai s&hkOmoottoriin 53. Kuljetinosan 27 rullia 28



kdytetddn yhdessd nopeussddtdisestd moottorista 55 hidastu-vaihteen
56 ja pddttomdn kdyttdketjun 57 vdlitykselld. Samoin kuljetinosan

32 rullia 33 kdytetddn yhdessd pddttOmdn kdyttdketjun 58 vialitykselld,
joka toiminnallisesti on kytketty hidastusvaihteen 60 vdlitykselld
nopeussdidtdiseen moottoriin 61l. Kaikki nopeussdédtdiset sdhkomoottorit
53, 55 ja 61 on toiminnallisesti kytketty moottorin sddtimeen 50
vastaavasti johtojen 62, 63 ja 65 vdlitykselld niin, ettd mitkd
tahansa gddddt, jotka on tehty moottorin 53 nopeuden muuttamiseksi

ja siten esimerkiksi kuljetinosan 25 nopeuden muuttamiseksi, kﬁten
jdljempdnd selitetddn tdydellisemmin, tulevat aikaansaamaan muiden .
kuljetinosien nopeusasteiden vastaavat sdidddt vastaavien nopeusas-

teiden pité@miseksi suhteellisina.

Lasilevyjen ldmpdtila vdlittOm&sti ennen ensimmdistd kdsittelyvaihetta
on kriittisin tekijda saavutettaessa muodon ja temperoimisen tasai-
suuden haluttu aste lasilevyihin, jotka on kdsitelty edelld selite-
tylld vaakasuoralla puristustavituksella. Niinpid esimerkiksi levyt
tdytyy kuumentaa ladmpdtilatasclle, joka tekee ne tarpeeksi taipui-
siksi niiden halutun muodon aikaansaamisekgi taivutettessa ja riit-
tdvdn ldmmdn piddttdmiseksi myShempdd temperoimista varten, mutta
levyjd el saa ylikuumentaa siihen mddrddn, ettd muodonmuutos katoaa,
jolloin levyt tulevat painumaan taivutuksen jdlkeen halutusta muo-
dosta ja mybskin olemaan herkkid piirroille ja vddristymille kuljetus-

rullien vaikutuksesta.

Vaikka paras mahdollinen l&mpdtila-alue, jossa kuumennettuja levyja
voidaan k3sitelld, voidaan helposti laskea ja/tai md&rdtd kokeiden
perusteella, esiintyy vaikeuksia saada tidmi paras mahdollinen l&mp&-
tila-alue suurta mddrdd varten perdkkdisesti kuumennettuja levyji.
Tdmd johtuu useista ﬂkdijéisté, joihin kuuluu esimerkiksi uunin
kuormitusaste, ldmpdvirrat uunin sisdlld ja useiden kaasupolttimien
tai sdhkdvastuselementtien tuottoldmpdtilan vaihtelut johtuen muu-

toksista polttoaineen tai sdhkbvastuksen kuumennusarvossa.

Taman keksinndn mukaan saadaan haluttu paras mahdollinen lasin 1l&mp&-
tila sddtdmédlld automaattisesti kuumennusuunissa 13 olevan kuljetin-
osan 25 ﬁbﬁeutta levyjen ldmmélle alttiinaoloajan pidentédmiseksi tai
lyhentdmiseksi ﬁunissa olevien levyjen halutusta lampdtila-arvosta
poiﬁkeavien iampétilojen mukaan. Jos mitattu lampdtila laskee halu-

tun arvon alapuolelle, kuljetinesan 25 nopeutta pienennetdin uunin



ldpi kuljettavien perdkkdisten levyjen ldammdlle alttiinaoloajan
pidentdmiseksi ja pdinvastoin, jos mitattu l&a&mpdtila on korkeampi
kuin haluttu arvo, kuljetinosan 25 nopeutta lisdtdidn ldmmdlle

alttiinaoloajan lyhentdmiseksi.

Lisdksi tdmidn keksinnén mukaan lampotllan tunto- tai mittauslaite

66 on asennettu sopivasti kuljetinosan 25 alapuolelle uunin 13
ulkopuolelle sen poistpddn lahelsyyteen ja vidlittdmdstl ennen tai-
vutusasemaa 15. Liamp&tilan mittauslaitteegeen 66 kuuluu kosketukseton
sen tyyppinen infrapunasdteilyldmpdmittari 67, jota myy Ircon, Inc.
Niles, Illinois, USA, tavaramerkilld "Modline 3400". La&mpdmittari

67 toimii lasilevyjen S lampdtilan mddrddmiseksi kvantitatiivisesti
mittaamalla siitd l&ahtevdn sdteettdisen energian ja kehittdmdlld
merkin ulostulon sdhkdmerkkinid, joka on suhteellisen lasin l&ampo-
tilaan ja joka johdetaan johtoa 68 pitkin s&&timeen eli ohjauskytki-
meen 70, Puolestaan tamd sdddin 70 on kytketty sihkdisesti moottorin
sddttimeen 50 johtojen 71 ja 72 vdlitykselld ohjausulostulomerkkien
siirtdmistd varten vastaavasti lisddmddn tai vdhentémddn nopeussdi-
tOisen moottorin 53 nopeutta ja siten lisddmddn tai vdhentdmddn

kuljetinosan 25 nopeusastetta.

Koska vaaakasuorassa puristustaivutuksessa kdsiteltdvien kuumennettu-
jen levyjen alapinnat ovat kriittisid pintoja, johtuen niiden herk-
kyydestd piirroille ja haitalliselle vddristymille, ldmpdtilan luke-
mat ja arvot halutun la&mpdtila-alueen mddridsdmiseksi ovat perdisin
ndistd alapinnoista. Niinpd ldmpémittari 67 on asennettu liikkuvien
lasilevyjen alapuolelle, jolloin sen tuntopdd 73 on suunnattu yldspdin
levyjen liikerataa kohti pyyhkim&&n levyjen alapintaa ja sen lAmpd-

tilan mittaamiseksi.

Sdatimend 70 on mikrotyyppinen tietokone, jota myy Motorola
Semiconductor Products, Inc., Phoenix, Arizona, USA, tavaramerkilli
M6800". Koska sdadin 70 on kaupan saatavissa oleva yksikkd, on us-
kottavaa, ettd siind olevien loogisten osien ja mikro-ohjausvirta-
piirien yksityiskohtainen selitys ei ole tarpeellista ja ettd sen
toiminnan selitys on riittdvd. Niinpd ainoastaan s&4timen kotelon
pinta 75 on esitetty kuviossa 2, johon pintaan on painettu selityk-
set "Temperature Set Point", "Piece Delay" ja "Proportional Gain"
vastaavasti kunnoiden 76, 77 ja 78 yladpuolelle, joiden kautta voidaan
ndhdd asteikoille painetut merkit ja sen tapaiset tiedotukset, jotka



johdetaan sddtimeen 70, Sopivia nappeja tai muita kdsin kéytettdvid
ohjaimia (ei esitetty) voidaan kdyttdd haluttaessa sddtidmididn nditi
asetuksia. Kotelon pintaan 75 on asennettu mySskin osoitinlamput

80 ja 81 kuljetinosan 25 nopeusasteen vastaavasti pienemisen tai
suurenemisen nddn perusteella suoritettavaa tarkkailua varten.
Lampun 82 syttyminen ilmaisee, ettd sddtimen 70 nopeuden ohjaus-
toiminta on deaktivoitu ja ettd mitkd tahansa kuljettin nopeuden

sd4ddt tdytyy suorittaa kdsin.

Merkintd "Temperature Set Point" ilmaisee lasilevyn halutun 1ldmp&-
tilan, kun ne tulevat uunista ulos edelleenkdsittelyd varten, Mer-
kintd "Proportional Gain" mddrdd kuljettimen nopeuden sddddn kesto-
ajan asetetusta arvosta lampotilapoikkeaman yvksikk$d kohti ja toimii
vahvistimena tai kertojana. Se kehittdid vahvistetun merkin, joka siir-
retdidn moottorin sddtimeen 50 sen ajan mdidrddmiseksi, joka tulee
aikaansaamaan kuljettimen nopeuden halutun lisdidntymisen tai piene-
nemisen. Merkintd "Piece Delay" osoittaa niiden levyjen lukumiirin,
jotka ohittavat ldmpétilan mittauslaitteen 66 korjauksen teon jdl-
keen, Sopivimmin tdmd lukumddrd on sama kuin niiden levyjen luku-
mdidrd, jotka ovat uunissa ja kdsitelty siind jonakin annettuna aikana.
Kuviossa 2 esitetyt erityiset asetukset ovat ainoastaan esimerkkejé
ja niitd voidaan wvaihdella, esimerkiksi ilmaisemaan kidsiteltdvien
levyjen paksqutta ja ulkomittqja sekd kdytettdvid myShempid kdsitte-

lyvaiheita.

S8dddin 70 lukee lampdmittarin 67 ndyttdmidn kaiken aikaa, kun kuumen-
nettu lasilevy kulkee tuntopdidn 73 ohi taivutusasemaa 15 kohti.
Sasdin madrad poikkeaman tdstd sdhkOmerkin sisddntulosta, joka on
suhteellinen lasin ld&mpdtilaan, halutusta lidmpétilasta tai merkin-
ndstd "Temperature Set Point" aikaisemmin gelitetyssd yksikéssd,

Tdmd kehittdd "virhearvon", joka varastoidaan sdHt8yksikk&dn siksi,
kunnes viiden perdkkdisen levyn virhearvot on taltioitu. Sitten
sdddin 70 laskee ndiden viiden taltioidun virhearvon keskiarvon.
Vaihtoehtoisesti virhearvon mddr&idmisen sijasta jokaista la&mpdtila-
lukemaa varten ennen keskimddrdisen virheen johtamisesta, viiden
perdkkdisen ldmpdtilan mittauvksen keskiarvo voidaan laskea haluttaes-
sa ennen tdllaisen keskimdérdisen ldmpdtilan vertailua haluttuun l&m-
pOtilaan keskimddrdisen virheen saamiseksi. Kummassakin tapauksessa
keksimddrdisen virhearvon hyvdksikdyttd estdd tarpeettomat ja/tai
vaihtelevat nopeudenmuutokset, jotka johtuvat véhidisistd lampdtilan
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vaihteluista perdttdisissid levyissd. MySskin on ymmirrettdvii, ettd
haluttaessa kdytettyjen ldmp&tilalukemien lukumddrdd keskiarvon

midrddmiseksi voidaan vaihdella.

Keskimddrdiset lampdtilan poikkemat noin + O,6°C asetetusta arvosta
ovat hyvin sallittavissa rajoissa kuumennettujen levyjen tehokkaasti
edelleen kédsittelemiseksi ja sddtimen 70 kuljettimen nopeuden
muutostoimintaa ei tapahdu ndissd olosuhteissa. Kun keskimddrdinen
virhearvo on noin + O,GOC tai suurempi asetetusta arvosta, sdidin

70 alkaa toimia merkin kehittdmiseksi, joka johdetaan johtoja 71 tai
72 pitkin moottorin sddtimeen 50, joka siirtd& merkin nopeussditdi-
seen moottoriin 53 jatkuvasti kuljetinosan 25 nopeusasteen lisddmi-
seksi tai pienentdmiseksi. Tdmd keskimddrdinen virhearvo vahviste-
taan myds "Proportional Gain"-kertoimella merkin aikaansaamiseksi,
joka ilmaisee kuljettimen nopeuden muutoksen kestoajan. Esimerkiksi,
jos "Proportional Gain" on 0,01 s ja keskimddrdinen virhepoikkeama
asetetusta arvosta on noin + O,GOC, merkki kulkee jatkuvasti mootto-
riin 53, joka punlestnan datkuvasti lisdd kuljetinosan 25 nopeutta
ajan 2 kertaa 0,12 s eli 0,24 s. Heti kun kuljettimen nopeus on
sdddetty, muut korjaukset estetddn siksi, kunnes midrdtty lukumidiri
levyja ("Piece Delay") on ohittanut ldmpdtilan tuntolaitteen 66.
Tamd viivytys suoritetaan kuljettimen nopeuden myShempien turhien
vdrdhtelyjen estémiseksi, jotka johtuvat sditimen ylikorjauksista.
Viivytyksen jdlkeen edelld esitetty jakso toistetaan kuljettimen
nopeuden toisen sddddn suorittamiseksi tarvittaessa. Nidin sdidin

70 toimii kuljetinosan 25 nopeusasteen jatkuvasti valvomiseksi ja
korjaamiseksi sd&dtdmidlld levyjen uunissa oloaikaa ja pitdmidllid kuu-
mennettujen levyjen ldmpétila pddasiallisesti asetetussa arvossa

vdlittdmdsti ennen seuraavaa kdsittelyi.

Kuten edelld olevasta huomataan, s&dddin 70 alkaa toimia kuljettimen
nopeuden sditdmiseksi lampdtilan poikkeamilla, jotka ovat suurempia
kuin noin + O,6OC asetetusta arvosta. Kuitenkin ylin l&mp&tilan
poikkeamaraja, esimerkiksi noin + 12°C mé&r&tdin saitimelle 70 sen
toimimattomaksi tekemiseksi ja kuljettimen nopeuden turhien vaihte-
luiden pois sulkemiseksi. T&llaiset dirimmdiset limpdtilan poikkeamat
voivat johtua polttoaineen sybtén vajauksesta, lé@mpStilan tuntolait-
teen toimintahdiridstd tai jonkin muun voimakkaasti vaikuttavan jar-
jestelmdn toimintahdiridstid. Tdllaisessa tapauksessa, kun keskimiirdi-

nen ldmpStilan poikkeama saavuttaa arvon noin + 120C, sdddin 70



11

tulee toimimattomaksi, samalla laukaisten ddnihdlytyksen ja sytyttden
lampun 82 nikdtiedotuksen antamiseksi koneenkdyttijille, cttd sii-

din 70 ei toimi ja ettd jdrjestelmd on tilassa kidsin sditHd varten.
Toimintatapa on seuraava.

MerkintSjen "Temperature Set Point" , "Piece Delay" ja Proportional
Gain" ollessa . -esitetty kidsiteltdvdd erityistd lasilevyd varten ja
tehty sddtimeen 70 useita tédllaisia lasilevyjd S kuormataan yksitel-
len vaakasuoraan tasoon ja kannatetaan kuljetinosan 25 pitkittdisen
vdlin pddssd toisistaan olevien kuljetusrullien 26 pddlld uunin

13 tulopd&n l&dheisyydessd. Levyt kuumennetaan valvottavalla tavalla
haluttuun taivutusldmpdtilaan niiden kulkiessa uunin 13 ldpi. Uunista
13 ulostullessaan jokainen levy ohittaa ldmpdmittarin 67 tuntopddn
73, joka lampdmittari mittaa levyn lamp®tilan ja ldhettdd ladmpdtilaan
suhteellisen merkin s&ddtimeen 70. Tadmd sd4din mi4ri4 mitatun limpd-
tilan poikkeaman asetetusta arvosta ja kun viiden perdkkdisen levyn
virhearvot on taltioitu, se laskee keskimiddrdisen virhearvon. Jos
keskimddrdinen virhearvo poikkeaa noin * O,GOC asetetusta arvosta,
vastaava merkki siirretddn moottorin sddtimeen 50, joka ldhettdi
kdskymerkin tai vakiopulssin johdon 62 kautta moottoriin 53 sen
nopeuden muuttamiseksi ja tarvittaessa lisdd tai pienentdid kuljetin-
osan 25 nopeusastetta., Nopeuden lisdys tai pieneneminen todetaan
nddn perusteella sopivasta lampusta 81 tai 82. Keskimddrdinen virhe-
arvo kerrotaan mySskin suhteellisella vahvistuskertoimella kuljetin-
osan 25 nopeuden vaihtelun kestoajan saamiseksi. Nopeuden korjauksen
jélkeen aloitetaan toinen korjaus sen jdlkeen, kun joukko levyji
"Piece Delay" mukaan on kulkenut ldmpdtilan tuntevan laitteen 66
ohi. Levyjen tdmidn ennalta mdidrdtyn kulun jadlkeen sdddin 70 tulee
sitten suhteitetuksi hyvéksyméén uudet ldmpdtilan mittaukset tarvit-

taessa toista nopeuden siddtdi varten.

Edelld olevasta kdy selville, ettd tdmidn keksinntn tarkoitukset on
tdydellisesti saavutettu. Keksinn®dn tuloksena on aikaansaatu paran-
nettu menetelmd ja laite kuumennettujen lasilevyjen lampdtilan tark-
kaa sddtdd varten tavalla, joka pitdd levyt pHiasiallisesti parhaissa
mahdollisissa lampdtiloissa edelleen k&sittelyd varten. Keksinndn
mukaan tédmd aikaansaadaan sddtdmdlld levyjen uunissa ldmmdlle alttii-

naoloaikaa automaattisesti sd&tden levyjen kulkunopeutta uunin l&pi
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levyjen lémpStilavaihteluiden mukaan, jotka merkitd&dn muistiin lasi-

levyjen tullessa uunista ulos,
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