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Tém3 keksintd kohdistuu lasilevyjen kuumakdsittelyyn levyjen ollessa tuet-
tuina pystyasentoon. Esimerkiksi keksint3 kohdistuu lasilevyjen kuumentamiseen
my8hemmin seuraavaa kovettamista, taivuttamista tai taivuttamista ja kovettamista
varten tai ennen hitaasti j¥hdytt3mist¥ tai lasilevyjen pddllystdmisty.

On tavallista ripustaa lasilevyt pystyasentoon pihteihin ja kuljettaa
ripustettu lasi kuumennusuunin 18pi ennen kovettamista tal taivuttamista. Toisessa
menetelmdssd lasilevyjen kuumakisittelemiseksi, kun lasit ovat pystyasennossa,
kuumasta kaasusta on muodostettu ilmatyynyj§ levyn pinnoille pystyn levyn tukemi-
seksi, kun sit¥ syBtetd%n kul jettimella, johon levyn alareuna on kosketuksissa.

Lasilevyt on kuumennettu ja j¥%hdytetty, samalla kuin niitd on kuljetettu
vaakasuunnassa vaakasuoralla telasyddmell¥ uunin 13pi, jossa lasi kuumennetaan
esijddhdytysl&mpStilaan, ja sitten puhallinlaatikoiden vdliin, jotka suuntaavat
kyIm33 kaasua, tavallisesti ilmaa, lasin ala- Ja yldpinnalle sen kovettamiseksi.
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Esijéihdytysldmpttila, johon lasi kuumennetaan, voi olla niin korkea
kuin 680-70000, te. juuri lasin pehmenemispisteen alapuolella. Kun lasi
korkeassa lémpYtilassa léhtee uunista, se vahingoittuu herkiisti lasin pinnan
koskettaessa teloihin ja sen vuoksi, ettd telojen vilissid oleva lasi laskeu-
tuu painovoimien vaikutuksesta.

Niiden epikohtien vidlttimiseksi lasin tukemisessa vaakasuoriin teloi-
hin, kun sité kuumennetaan ja jdidhdytetdin, on kehitetty tuentajlirjestelmi,
Jossa lasia tuetaan kaasuvirroilla, kun lasin lémpdtila on sellainen, ettd
lasin muodonmuutos on mahdollinen. THssd jirjestelmlssi lasilevyt kuumenne-
taan ja jddhdytetdin, samalla kun ne on sijoitettu vaakasuoraan olennaisesti
yhteniiiselle kaasun avulla muodostetulle tuelle, joka on muodostettu yllé-
pitdmilld jatkuvia yldspiin suunnattuja kaasuvirtoja levyn alla siind mééd~
rin, ettdi muodostetaan kaasusta ilmatyyny levyn alle. Lasia liikutetaan vaa-
kasuuntaista kisittelyrataa pitkin sen ollessa tuettuna ensiksikin kuumalle
kaasulle, joka kuumentaa lasin esijiihdytyslémpbtilaan ja sitten kylmille kaa-
sulle, Joka jHiihdyttid lasin alapinnan, samaan aikaan kuin lasin ylédpintaa
jddhdytetdlin tiydentivilld alaspiin suunaatuilla kylmién kassun virtauksilla.

Tillaisessa jlirjestelmiissii ainoa mekaaninen kosketus lasin kanssa on
reunakosketus, joka vie lasia eteenpiin vaakasuoraa kiéisittelyrataa pitkin.
Kosketus levyn pintojen kanssa on minimaalinen, ja tuenta on yhtendisempi
kuin telatuenta, niin ettdé on pienempi mahdellisuus viidristymiem tulemisesta
levyyn.

Tillaiset kaasun avulla suoritettavat tuentajirjestelyt ovat kuitenkin
kalliita ja vaikeita sdlilitdli, koska halutaan minimaalista sidlittkosketusta kuu-
mien levyjen kanssa,

Nyt on havaittu, ettdi lasilevyji voidaan kuumentaa niiden ollessa
tuettuna mekaanisesti pystyasentoon siten, ettd levyt nojautuvat viliaikais-
ta mekaanista tukea vasten, esim. vidlimatkan pHisséi toisistaan olevia teloja
vasten, Jjotka ovat kaltevia pienelld kulmalla pystytason suhteen niin kauan
kuin tukea, jota vasten lasi nojautuu, sydtetiin samalla eteenpiin suunnatulla
nopeudella kuin itse lasilevyi, niin ettié ei tapahdu suhteellista liukumista
mekasanisen tuen ja lasin vHlilli. Lasipintojen kosketus telapintojen kanssa
voi olla vain levyn pienilli alueilla, ja kun levy on pystyssi, painovoimasta
aiheutuva lasin pinnan ja telojen pintojen vilinen kuormitus on minimaalinen,
niin etté Jjélkien tulemisen vaara levyyn on suuresti pienentynyt verrattuna
tavanomaiseen vaakateloilla tapahtuvaan tuentaan. Lisékei koska painovoime
levyn kaikissa osissa, varsinkin kun levyn lémpttila liéhestyy sen pehmenemis-
pistettid, pidetélin minimissdi, on pienempi vaara levyn laskeutumisesta, ja
vierekkéisten telojen vilissi tapahtuva laskeutuminen korjataan seuraavalla
telalla,
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Esilld olevan keksinn8n pddtehtdvind on muodostaa menetelm¥ ja laite
lasin kuumakdsittelemiseksi lasin ollessa tuettuna pystyasentoon siten, ett3
se nojaa pienelld kulmalla pystytason suhteen mekaanisiin tukiv3lineisiin.

Keksinndn mukaan on muodostettu menetelmd lasilevyn kuumentami;eksi, jonka
mukaan levyd tuetaan l&hes pystysuorassa kulmassa alareunastaan sen yl3reunan
nojatessa mekaanista tukea vasten ja n¥in tuettua levyd siirret3%n vaakasuoraa
rataa pitkin kuumennusvybBhykkeen 18pi. Menetelm3lle on tunnusamaista, ettd
etenevdn levyn yldreunan mekaanisena tukena on v3liaikainen tuki, levyn alareuna
on vdlimatkan pddssé viliaikaisen tuen toimivasta tukitasosta niin, etti levy on
pienessd kulmassa mainittuun tukilevyyn, ja kuumennusvy8hykkeen 13Zmpdolosuhteita
ja sitd aikaa, jonka levy on kuumennusvyBhykkeess3, sdddetd3n lasin paksuudesta,
lasilevyn korkeudesta ja tiheydestd, tukilevyn kulmasta vaakasuoraan, ja lasi-
levyn alareunan etdisyyden m¥&r&std sanotusta tukilevystd riippuvaisesti niin,
ettd saavutetaan lasilevyssd ennalta m¥irdtyt ldmpSolosuhteet samalla kun annetaan
lasilevyn hllentyd, kun sitd kuumennetaan ainoastaan levyn hyviksyttdvin enim-

mdismuodonmuutoksen alittavassa m¥3r&ssi.
Té113 tavoin kuumak8sitelty lasi voi kulkea vdlitttmdsti puhalluskehysten

vdlistd lasin jd8hdyttdmiseksi ja kovettumisj¥nnitysten tuottamiseksi lasiin.
Vaihtoehtoisest! ja edullisesti lasia voidaan kuumentaa edeltd k¥sin mi3r¥ttyihin
18mpdolosuhteisiin taivuttamista varten, kun se on kulkemassa kuumennusalueen

poikki ja sitten syStetd3n taivutusmuottien v3#liin, jotka ovat samassa kulmassa
pystytason suhteen kuin se kulma, jolla lasia kuljetetaan uunin 13pi. Taivutus-
muotit ovat hyvin l&helld lasia ja ne pannaan kallistumaan pystyasentoon ja kun

ne avataan, irti p&dstetty lasi lasketaan j3Zhdytysnestekylpyyn lasin j&3hdyttdmisek-
si ja kovettamiseksi. Tdm& taivuttaminen ja j&3hdytt#minen on ratkaisemattoman
hakemuksen n:o 2212/74 kohteena, ja esilld oleva keksint8 esitti4 menete!min

ja laltteen lasin kuumentamiseksi n3iden taivutusmuottien kanssa k¥ytettiviksi.

Esill3d oleva keksint8 muodostaa t¥ten edul lisen kuumennusmenetelm&n,
jossa kuuma lasilevy pannaan 13hes pystysuoraan asentoon taivuttamista varten ja
myB8hemmin pystysuoraan j&8hdytysnesteeseen laskemista varten, jossa nesteess3
lasi kovetetaan.

Edullisesti lasilevyd tuetaan pystyasennossa sen alareunasta muodostamalla
yleisesti pystyssd oleva vdliaikainen tuki levylie, jolloin mainittu tuki on
kulmassa pystytason suhteen, ja levy on tuettuna yleisesti pystyyn, kulmassa ole-
vaan kul jetusasentoonsa, levyn osan ollessa kosketuksissa mainitun lyhytaikaisen
tuen kanssa ja levyn alareunan ollessa irtl mainitusta viliaikaisesta tuesta.

Edullisesti vHliaikainen tuki on muodostettu siten, ett¥ lasilevy nojaa

toisistaan vélimatkan pddssi olevia, l8hes pystysuoria teloja vasten,
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ja nditd teloja kidytetién sellaisella nopeudella, ettd niiden lineaarinen pin-
tanopeus on yhtd suuri kuin lasilevyn sydttimisnopeus lasilevyn ollessa vili-
aikaisesti telojen tukemana.

Keksinntn edullisessa sovellutuksessa menetelmi on suoritettu tukemal-
la lasilevy siten, ettd levyn ylireuna painautuu mainittuja toisistean vidli-
matkan piddhin sovitettuja tukiteloja vasten, jonka ovat pienessi kulmassa pys-
tason suhteen, ja siten, ettéd levyn alareuna on irti telapintojen tehokkaasta
tukitasosta, niin etti levy on pienessd kulmassa mainitun tason suhteen, ja
asettamalla lémpBolosuhteet kuumennusalueella ja levyn kuumennusalueella olo-
aika riippuen lasin paksuudesta, lasilevyn korkeudesta ja tiheydestd,tukitelo-
jen kulmasta pystytason suhteen ja lasilevyn alareunan mainituista tukitelois-
ta irtiolon middréstd, niin etti saavutetaan edeltd kisin méddrdtyt lasin lém-
ptolosuhteet, samalla kun gallitaan lasilevyn, kun sité kuumennetaan, h¥llentyd
tukiteloja vasten vain miHrdélli, joka .piewhghp kuin lasilevyn muodonmuutoksen
suurin hyviksyttivi midrd.

Pimin menetelmin suorittamiseksi natronkalkkipiidioksidi-yhdisteestd
muodostuvan lasilevyn kuumentamiseksi 580-700°C:n limpbtilaan levyn alareuna
voi olla pantu liikkuvaa tukea vasten, ja liikkuva tuki olla kosketuksissa
painittuja tukiteloja vasten levyn alareunan ollessa erotettuna telapintojen
tehokkaasta tukitasosta sellaisella etéisyydelld, ettd lasilevy on nojautu-~
neena pystytason suhteen 2-10%C:m kulmassa, ja tukiteloja pybritetdiin syStti-
médn tuettua lasilevyd kuumennusalueen lépi.

On toivottavaa, ettd limmtn ja ajan suhteen tehtiviit aidddt ovat sel-
laisia, etté sallitaan tuetun lasin h8llentyd, kun sitéd kuumennetaan, méirdl-
18, jonka milrdd levyssi oleva pienempi kuin 0,5 mm:n pullistuma.

Lasilevyn htllentyminen, kun sité kuumennetaan, voidaan ilmaista kuumen-
netun lasilevyn muodonmuutosindeksin suhteena tiéssi mifiritettivilld tavalla.
Pisti niktkannasta lihtien kekeintt muodostaa menetelmin lasilevyn kuumentami-
seksi, johon kuuluu lémpYolosuhteiden gidtéiminen kuumennusalueella ja levyn
kuumennusalueella oloajan siétéminen lasilevyn edeltd kiésin médrdtyn lémpsti-
lan saavuttamiseksi, samalla kun lasilevyd hdllennetidén sellaisella mHHérdlld,
etti kuuman lasilevyn muodonmuutosindeksin arvo esitettyni lausekkeella:

dt

}Tth
missi t on kuumennusaika sekunneissa ja ?z(t) on lasin viskositeetti poiseina
aikana t kuumentamisen aloittamisen jélkeen, on pienempi kuin kriittinen arvo,

jonka milirittelee mainitussa levyssd oleva pullistuma, joka on pienempi kuin
suurin hyvidksyttdvi midrd.
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On toivottavaa .béteuttaa tiémé menetelmi hbillentimiélld lasilevyd sel-
laisella mHHrdlléd, ettd muodonmuutosindekein arvo on pienempi kuin kriittinen
arvo, jonka médrdd levyssi oleva piemempi kuin 0,5 mm:n pullistuma.

Natronkalkki-piidioksidi-lasista muodostuvan levyn, jonka paksuus on
2,2-15 mm ja jonka korkeus on enintdién 0,76 m, kuumentamista varten levyn
Yleisesti pysty vidliaikainen tuki on 5°zn kulmassa pystytason suhteen, levyn
alareuna on noin 2 mm irti-viliaikaisesta tuesta ja liémpSolosuhteet kuumennus-
alueella ja levyn oloailka kuumennusalueella on sdldetty niin, ettd saavutetaan
lasilevyn edeltd kisin milirdtty 580-680°C=n lémpbtila, samalla kun lasilevyd
htllennetiiin sellaisella middrdllé, ettd kuuman lasilevyn muodonmuutosindeksi
arvo on pienempi kuin kriittinen arvo, joka on 3,8 x ].0"9 2,2 mm paksulle la-
sille ja 180 x 10-9 15 mm paksulle lasille, jolloin muodonmuutosindeksin kriit-
tisen arvon midr#d kuumassa lasilevyssi oleva pienempi kuin O, 5 mm:n pullis-
tuna,

Erityisesti sellaisen lasin kuumentamiseksi, jonka paksuus on vdlilll
2,2-4 mm, lémp&olosuhteet ja kuumennusalueella oloaika on siitidetty niin, ettd
saavutetaan lasilevyn edelt i kiein midrdtty lampstila vdlilli 580-66500, 8a-
malla kun levyd hillennetiiin sellaisella miirillé, ettéd muodonmuutosindeksi
on pienempi kuin kriittinen arvo, joka on 3,8 x 10‘9 2,2 mm paksulle lasille
Ja 12,7 x 10'9 4 mm paksulle lasille, jonka kriittisen arvon miidrdsé kuumassa
lasilevyssd oleva pienempi kuin 0,5 mm:n pullistuma.

Vield lisidksi natronkalkki-piidioksidi-lasista muodostuvan levyn kuumen-~
tamiseksi levyn paksuuden ollessa 6-15 mm ja korkeuden korkeintaan 0,61 m,
menetelmiéin kuuluu levyn kuljettaminen sen ollessa tuettuna Yleisesti pys-
tyyn vidliaikaiseen tukeen, joka on 10°:n kulmassa pystytason suhteen, jolloin
levyn alareuna on noin 2 mm irti mainitusta viéliaikaisesti tuesta, ja lédmps-
olosuhteiden kuumennusalueella ja levyn kuumennusalueella oloajan sdidtéiminen
niin, ettd saavutetaan edelti kisin midrdatty noin 700°:n lémp&tila lasilevylle,
samalla kun lasilevyi hdllennetiin sellaisella miérdllé, ettd kuuman lasi-
levyn muodonmuutosindeksin arvo on pienempi kuin kriittinen arvo, joka on
89,3 x 10™ 6 mn paksulle lasille ja 544 x 10~ 15 mm paksulle lasille, jonka
muodonmuutosindeksin kriittisen arvon midrdi kuumassa lasilevyssdi oleva pie=~
nempi kuin 5 mmsn pullistuma.

Tarkemmin natronkalkki-piidioksidi-lasista muodostuvan levyn kuumenta-
miseksi, joka levy on tuettuna yleisesti pystylld vidliaikaisella tuella, joka
on Sozn kulmassa pystytason suhteen, muodonmuutosindeksin suurin sallittava
arvo on pantu yhteyteen lasilevyn paksuuden ja korkeuden kanssa. Om huomattu,
ettdi 2,2 mm paksulle ja eninté#n 0,76 m korkealle lasille lasilevyn sallittu
h8llentymi on mééiriltiééin sellainen, ettd muodonmuutosindeksin arvo on pie-
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nempi kuin 3,8 x 10‘9. Samanlaiselle 3 mm paksulle ja 0,76 m korkealle levyl-
le, joka on samoin tuettu, levyn muodonmuutosindeksi on pienempi kuin 7,2 x
10-9. 4 mm paksun ja 0,76 m korkean lasilevyn sallitaan h8llenjyl sellaisella
nédrilld, ettdi kuuman lasilevyn muodonmuutosindeksin arvo on pienempi kuin
12,7 x 10~7.

On huomattu edulliseksi sydttid tuettu levy nopeasti kuumennusalueelle
ja sySttid levy témin alueen lipl pienemmillé nopeudella, kun levyn peréssd
tuleva reuna on saavuttanut alueen, ja kiihdyttdi tuettu levy ulos alueelia-
ajanjakeon lopussa, joka ajanjakso on siiidetty levyn kuumentamiseksi edeltd
kisin médrittyyn lémp¥tilaan,

Tilld tavalla levy poistetaan kuumentavasta ympiristtstdi pian sen jil-
keen, kun se on saavuttanut vaaditun lémpttilan eiki sitd pidetd kuumentavassa
ympiristéssi aikaa, joka aiheuttaisi ei-toivottua levyn héllentymistd sen tu-
kea vasten, niin ettd voisi syntydi levyn muodonmuutos, joka on suurempi kuin
suurin hyviksyttivi muodonmuutos.

Keksintsd voidaan kéyttdd lasilevyn kuumentamiseksi kovettumislémpbti-
laan, ja tistd niktkohdasta léhtien keksinty¥ kisittéi natronkalkki-piidioksi-
di-yhdisteestd muodostuvan lasilevyn kuumentamisen kuumennusalueella 580-680°C:n
lémpStilaan, ja kuuman levyn kuljettamisen kuumennusalueelta jéihdytysalueelle,
jossa kuuma levy jidhdytetddn lasin kovettamiseksi.

Lasi voidaan kovettaa suuntaamalla jHH#hdyttiévin kaasun virtoja lasin
pintas vasten.

Jos levy on taivutettava ilman ettd se on kovetettu, se voidaan kuumen-
taa alempaan lémpttilaan, esim. 5809610°C:n lémp8tilaan, ja kuuma levy kulje-
tetaan kuumennusalueelta taivuttamisalueelle, jossa levy taivutetaan edeltd
kdisin midrittyyn kaarevuuteen, Taivutettu lasilevy voidaan jédédhdyttéd hi-
taasti tai nopeasti taivutetun ja kovetetun lasilevyn valmistamiseksi. Nopea
jddhdyttdminen voi tapahtua jdihdytysnesteessii.

Keksint84 voidaan soveltaa myds lasilevyjen rivin kuumentamiseksi
sySttimilld tdmd kuumennusalueen lipi ja sen jilkeen suorittamalla esimerkiksi
taivuttaminen ja/tai kovettaminen, johon menetelmiiin kuuluu lasilevyn tukemi-
nen alareunasta pystyasennossa levyn yliéreunan nojatessa mainittuja vilimat-
kan piihin toisistaan sovitettuja tukiteloja vasten, mainittujen tukitelojen
ryhmien kiyttiminen erilaisilla nopeuksilla kuumennusalueen eri osissa, ja
perikkiisten levyjen sytti8iminen samanaikaisesti kuumennusalueen eri osien
lépi erilaisilla nopeuksilla, jotka sopivat yhteen tukitelojen ryhmien erilais-
ten nopeuksien kanssa.

Témi menetelmd suoritetaan edullisesti kHyttéimilli telojen ryhmidid kuu-
mennusslueen keskiosassa silidetylld nopeudella, kiéyttéimidlld telojen ryhmid
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kuumennusalueen sis¥3ntulo-osassa nopeudella, joka on suurempi kuin mainittu
si4detty nopeus tuetun lasilevyn kiihdytt&miseksi kuumennusalueelle, telojen
sis8¥ntulorylm3¥ hidastamalla mainittuun siddettyyn nopeuteen levyn siirtémiseksi
keskiosaan, sitten pienent3m3113 telojen sisd#ntuloryhmén nopeutta vastaanotta-
maan toisen levyn kiihdyttdmist¥ varten sis8dntulo-osaan, kun ensimmdinen levy
on keskiosassa, kdyttSmZ115 telojen ryhm&dd ulosmeno-osassa mainitulla s3dddetylld
nopeudella ensimmiisen levyn vastaanottamiseksi keskiosasta, ja kun ensimmdinen
levy on tuettuna ulosmeno-osassa suurentamalla telojen ulosmenoryhmén nopeutta
ensimmdisen levyn kiihdytt3miseksi ulos kuumennusalueelta, samalla kun toista
levy$ stirretd8n keskiosaan ja kolmas levy on tuettuna sisd&ntulo-osassa.

Keksint886n kuuluu my8s laite lasilevyjen kuumentamiseksi, esimerkiksi
taivuttamista Ja/tai karkaisua varten, joka laite koostuu kuumennusuunista, jonka
18pi lasilevyj8 kul jetetaan pystyasennossa, kuljettimesta levyjd varten, joka
kulkee uunin 13pi ja johon kuuluu liikkuva tuki levyn alareunaa varten ja mekaa-
ninen tuki levyn yl3reunaa varten. Laitteelle on tunnusomaista, ettd mekaaninen
. tuki kY¥sittd3 useita toisistaan v&limatkan p3#8ss¥ olevia, l3hes pystysuoria teloja,
jotka muodostavat kaltevan tuen, Joka ulottuu uunin 18pi ja jota vasten levy voi
h81lenty8, kun sit8 kuumennetaan, ja laltteessa on edelleen kdytt8laitteet liik-
kuvan tuen syS8tt3miseksi uunin 13pi Ja mainittujen 1&hes pystysuorien telojen
kdyttdmiseksi yhtd suurella lineaarisella pintanopeudella kuin liikkuvan tuen nopeus.

On suoritettu toimenpiteet l8hes pystysuorien telojen panemiseksi samaan
linjaan edeltd k¥sin m&3rdttyyn kulmaan pystytason suhteen, esimerkiksi 5%:n
kulmaan, ja t3min samaan linjaan saattamisen helpottamiseksi laitteeseen voi kuulua
useita laakerikappaleita 13hes pystysuorien telojen alapditd varten, jotka laake-
rikappaleet on yhdistetty toisiinsa joukoksi ryhmi&, joista kussakin on vierek-
k8isten telojen ryhmdn alalaakerit, vastaava mddrd vaihdelaatikoita, joista kukin
on yhdistetty telojen mainituista ryhmistd yhden yl&pdihin, ja vdlineet laakeri-
kappaleiden mainittujen ryhmien ja valhdelaatikoiden asennon s&3dtdmiseksi tois-
tensa suhteen 13hes pystysuorien telojen saattamiseksi samalle linjalle edeltd
kdsin mddr&tyssd kulmassa pystytason suhteen.

Edullisesti laakerikappaleet ja vaihdelaatikot on asennettu luisteille,
ja s88t8tangot on yhdistetty laakerikappaleisiin ja vaihdelaatikoihin niiden asen-
non kaukos88d8n helpottamiseksi ndissd luisteissa.

Keksinndn er38ssd sovellutusmuodossa kuljettimeen kuuluu useita pohja-
teloja, jotka m33rittelevdt raiteen vaunulle, joka tukee lasilevyd, jotka
pohjatelat ulottuvat 18hes pystysuorien telojen vdlisten vilitilojen 1dpi ja on

asennettu terdvddn kulmaan n¥iden telojen suhteen ja on yhdistetty kdytt8-
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laitteisiin, jotka on saatettavissa pySrittimiién lihes pystysuoria teloja ja
pohjateloja samalla tehokkaalla lineaarisella pintanopeudella, ja liikkuva
vaunu, joka muodostaa tuen lasilevyn alareunalle ja jonka pinnat ovat kul-
massa, jdka sopii yhteen mainittujen pohjatelojen ja mainittujen léhes pysty-
suorien telojen vidlisen kulman kanssa, jotka pinnat koskettavat kitkavaikutuk-
sella sekd pohjateloja ettd ldéhes pystysuoria teloja. Edullisesti pohjatelat
ovat reunateloja, jotka on yhdistetty ryhmissé vaihdelaatikoihin, jotka ovat
osa mainituista kdyttslaitteista.

On muodostettu vilineet jokaisen reunatelan ulottuman mélirdn siétémi-
seksi lihes pystysuorien telojen vidlistd reunatelojen saattamiseksi samaan
linjaan mainitun raiteen muodostamiseksi vaunun pintaan koskettamista varten.

Vaunun pinta, joka vastaanottaa liéhes pystysuorat telat, voi olla varus-
tettu tukiolakkeilla yléreunastaan, jokka on tarkoitettu tulemaan kosketuksiin
lasilevyn alareunan kanssa.

Toisessa sovellutusmuodossa kuljetin késittédl pilitttmistéd hihnasta muo-
dostuvat kiyttslaitteet, jotka on yhdistetty mainittuihin kiéytttlaitteisiin,
jolloin lasilevyn alareunan tuet on kiinnitetty mainittuun hihnaan toisistaan
erillidtin oleviin asemiin ja ohjausvilineet on sovitettu ohjaamaan tukia pitkin
rataa erotettuna lihes pystysuuntaisista teloista etdisyydelld, jonka milrit-
telee kulma, jolla siihen tuettuna oleva lasilevy nojautuu teloja vasten.

On muodostettu vdlineet sen nopeuden muuttamiseksi, jolla hihna menee
uunin ldpi. Némi vilineet on liitetty pystyn tuen kéyttddn, jota vasten levy
nojautuu.

Témin sovellutusmuodon muunnoksessa voi olla muodostettu toinen pddtdn
hihna, joka kannattaa erillédén olevia lasilevyn tukia ja ulottuu uunin 2#pi
ensimmiisen hihnan suuntaisena ja témién ldhelld, vilineet ldhes pystysuorien
telojen kiyttimiseksi eri nopeuksilla uunin eri osissa, ja erilliset kdyttyvi-
lineet toista hihnaa varten, jolloin perdkkiisid lasilevyjd voidaan sySttédd
samanaikaisesti uunin eri osien 1lépi eri nopeuksilla.

Uuni on edullisesti sdhk8lld kuumennettu uuni, johon kuuluu sdhkbtkuu-
mentimien rivejd, jotka ovat lasilevyjen uunin ldpikulkuraden vastakkaisiin
puoliin pdin, jotka kuumentimet on yhdistetty toisiinsa ryhmiksi, ja ldmp&ti-
lan tunteva elin on yhdistetty sd#t¥piiriin sédhktévirran sySttimisen siétémi-
seksi tihdn kuumentimien ryhmidén.

Keksint8d voidaan soveltaa mySs perdkk#isten lasilevyjen rivin kuu-
mentamiseksi,'esim. taivuttamista ja/tai kovettamista varten, jolloin kuljet-
timeen kuuluu liikkuvia tukia levyjen alareunoja varten ja kdyttdlaitteet 1liik-
kuvien tukien sySttdmiseksi uunin lépi ja mainittujen ldhes pystysuorien telo-
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jen ryhmien k#yttidmiseksi eri nopeuksilla uunin eri osissa, jolloin perdkkdisid la-
silevyjd voidaan sydttdd samanaikaisesti uunin eri osien l4pi eri nopeuksilla.

Keksinnon paremmaksi ymmértdmiseksi sen muutamia sovellutusmuotoja ku-
vataan seuraavassa esimerkin muodossa viittaamalla oheisiin piirustuksiin,
joissa

kuvio 1 on yleinen perspektiivikuva osittain leikattuna keksinndn mu-
kaisesta uunista lasilevyjen kuumentamiseksi, ja kuvio esittdd lasilevyjen
kuormausaseman,

kuviot 2a ja 2b kuvaavat yhdessid uunin sivuleikkausta ja kuvion 1 kuor-
mausasemaa, Ja kuormittamatonta asemaa osittain leikattuna pystyjen, liéhes
pystysuorien tukitelojen ja niihin liittyvien pohjatelojen kuvaamiseksi kuor-
mausasemassa ja uunissa,

kuvio 3 on yksityiskohdan leikkaus ja kuvaa pystyjen tukitelojen asen-
nusta,

kuvio 4 on leikkaus kuvion 1 uunista kuvion 2b nuolen IV suunnassa,

kuvio 5 on leikkaus kuvion 2a viivaa V-V pitkin,

kuvio 5a esittiéd kaavamaisesti littedin lasilevyn h&llentymisen vaihei-
ta lédhes pystysuoria tukiteloja vasten levyd kuumennettaessa,

kuvio 6 on diagramma, joka kuvaa mittakaavatekijdn valintaa lasilevyn
gallittua muodonmuutosta koskevia laskelmia varten, kun levyi kuumennetaan
uwunissa,

kuvio 7 on yksityiskohtainen kuvaus osittain leikattuna pystyjen telo-
Jen pohjalaakereiden sdddettdvistd asentamisesta uuniin,

kuvio 8 on kaavamainen tasokuva pystyjen telojen ja pohjatelojen kiy-
tostd,

kuvio 9 on yksityiskohtainen kuvaus pohjatelojen sdddettidvistd asen-
tamisesta uwuniin,

kuvio 10 on etukuva liikkuvasta vaunusta, jolle lasilevy on tuettuna
uwunin lépi kuljettamista varten,

kuvio 11 on leikkaus kuvion 10 viivaa XI-XI pitkin ja esittdd siis
vaunun ja lasilevyn asemaa telojen suhteen,

kuvio 12 kuvaa sidhkfisten kuumentimien jirjestelyd uunin toisella
sivuseinamillé,
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kuvio 13 esittdd kaavamaisesti tyristoriohjauspiiriéd kuvion 12 kuu-
mentimien ryhmiiin sydtettivin virran siitémiseksi,

kuvio 14 kuvaa samalla tavalla kuin kuvio 11 sdhkbtisten kuumentimien
jirjestelyi uunin vastakkaiselle sivuseindinmélle,

kuvio 15 on kaaviokuva hydraulisesta piiristd ja kuvaa hydraulisen
nesteen systdn valvontaa nopeudeltaan ohjatiuun hydrauliseen moottoriin,
joka muodostaas telojen phikiytttlaitteen,

kuvio 16 kuvaa sihk8istdé kytkentdépiirid, Jjoka sidtéd kuvion 15 hydrau-
lista piirii,

kuviot 17a ja 17b ovat samanlaisia kuvia kuin kuviot 2a ja 2b keksin-
nén mukaisen laitteen toisesta sovellutusmuodosta, jossa lasilevyt on tuettu
péiittsmille hihnoille niiden kulkiessa uwunin lépi,

kuvio 18 on kaavamainen tasokuva kahdesta yhdensuuntaisesta tukihih-
nasta hihnakiyttdlaitteineen,

kuvio 19 on leikkaus kuvion 17a viivas XIX-XIX pitkin ja esittdd hih-
nakiyttslaitteiden sijoitusta uuniin,

kuvio 20 on suurennettu kuva kuvion 19 osasta ja esittéd yksityiskoh~
taisesti lasilevyn tukien kiinnittémistd ja ohjausta, jotka tuet on kiinni-
tetty hihnan kdyttslaitteeseen, ja

xuviot 21a ja 21b kuvaavat keaavemaisesti kuvioiden 1-16 laitteen muun-
nettua muotoa, jossa useita levyjéd voi olla liend laitteen eri osissa.

Seuraavassa viitataan ensin piirustusten kuvioihin 1-5. Kuvio 1 on
yleiskuva, ja se kuvaa keksinndn mukaista laitetta lasilevyjen kuumentamisek-
si, joita kuljetetaan laitteen ldipi pystyasennossa. Uunikammiota on merkitty
viitenumerolla 1. Kammio on yleiselté muodoltaan suorakulmainen poikkileikkauk-
seltaan, ja siind on erikoisen muotoinen lattia, kuten mythemmin kuvataan,
ja se on tuettu pystysuunnan suhteen noin 5°zn kulmaan perustana olevalle
kannatinpalkkirakennelmalle, johom kuuluu piékannattimet 2, jotka on liitet-
ty pdistidin poikkikannattimilla 3. Pidkannattajien 2 piistd lidhtevdt pystykan-
nattimet 4, jotka ovat noin 5°zn kulmassa pystytason suhteen, kuten selvemmin
esitetiin kuvioissa 4 ja 5. Kannattimien 4 ylépidiét on yhdistetty toisiinsa
poikkikannattimilla 5, jotka on pantu noin 5°:n kulmaan vaakatason suhteen.

Uunin lattia on tuettu poikkipalkeilla 6, jotka ovat pysiykannattimien
4 piiden vdlilld Ja joihin on muodostettu alaspiin viettdvd porras 7 toisen
pédén léhelle, joka tukee uunin lattian 9 alaspiin viettiivid osaa.

Kussakin pystyssié kannattimessa 4 on jalustalevy 10, joka on kiinnitet-
ty pulteilla 11 piékannattimien 2 vastaavan piiin ylempiin vaakasuoraan laip-
paan. Kannattimet 5 ja 6 on myts yhdistetty pystykannattimiin 4 samalla
tavalla.
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Uuni 1 on tulenkestéividd pélllystettyd metallirakennetta, ja siind on
kaksi sivuseindmdd 12 ja 13, jotka ulottuvat yl&spdin lattiasta 9, ja yhte-
ndinen kattorakenne 14, joka on kiinnitetty poikkikannattajien 5 alapuolelle
Ja jossa on vidlineet uunin katon 14 ripustamiseksi ja jossa samoin on tuet
useiden toisistaan erilleen sovitettujen pystyjen ldhes pystysuorien telojen
yldpdille, jotka telat muodostavat kulmassa olevan tuen lasilevyja 17 varten,
Jotka kuljetetaan uunin ldpi. Telat 16 on asennettu pystytason suhteen 2-10°:n
kulmaan, esim. 5°:n kulmaan, ja telat muodostavat osan levyjen 17 kuljettimes-
ta, joka ulottuu suoraan uunin lépi kuormausasemasta léhtien ja jatkuu uunin
ulosmenoon kuvioissa 2a ja 2b kuvatulla tavalla. Telat 16 ovat kuumuutta kes-
tdvad ruostumatonta terdstd, tai ne voi olla peitetty asbestilla. Niiden hal-
kaisija on 6,5 cm ja ne ovat 19 cm toisistaan erill#din uunissa. Telojen vili-
nen vdlitila voi olla jopa 30 cm uunin ulosmenopdén alueella, missi lasi saa-
vuttaa loppulédmpdtilansa. Uunin siséédntulopddsséi, jossa lasi on alhaisessa
lémpstilassa, vidlitila voi olla suurempi, esim. 38 cm tai enemmédn, edellyt-
téden ettd on teloja riittévidsti lasilevyn tukemiseksi koko pituudelta stabii-
lissa tilassa,

Kuljettimeen kuuluu liikkuva tuki, joka on vaunun 18 muodossa, Jjolle
lasilevyn alareuna on asetettu, ja kidyttslaitteet vaunun sydttdmiseksi uunin
lépi lasin ollessa tuettuna vaunuun nojaten pystyji teloja 16 vasten. Kuten
myshemmin kuvataan, telojen 16 kidyttilaitteet on sovitettu pysrittéimidn Jo~
kaista ndistd teloista samalla lineaarisella pintanopeudella kuin liikkuvaa
vaunua,

Kuljettimeen kuuluu myss pohjareunatelat 19, jotka ovat my5s kuumuut-
ta kestiévidd.ruostumatonta terdstd tai jotka on pddllystetty asbestilla, ja
ne ulottuvat pystyjen telojen 16 vilisten vialitilojen ldpi ja on asennettu
terdviddn kulmaan pystyjen telojen suhteen, esim. noin 50°:n kulman, kuten
kuvioissa 4 ja 5 on kuvattu. Vaunu 18 on leikkaukseltaan V-muotoinen, ja
8iind on kuvioissa 10 ja 11 kuvattuun tapaan pinnat 20 Ja 21, jotka ovat sel-
laisessa kulmassa toistensa suhteen, ettd tiémi kulma 8opii yhteen pystyjen
telojen ja reunatelojen viélisen terivién kulman kanssa. Vaunun pinnat 20 ja 21
koskettavat kitkavaikutuksella sekd pohjareunateloja ettd pystyjd teloja.
Kuvattavat kiédyttslaitteet on yhdistetty pohjateloihin, ja ne pydsrittivit jo-
kaista nédistd pohjateloista 19 samalla lineaarisella pintanopeudella kuin
viereistd pystyi telaa, niin ettd vaunua systetiiin sen pohjatelojen 19 ja pys-
tyjen telojen 16 kanssa tapahtuvan kitkakosketuksen vdlitykselld. Lasilevyd
17 kannattavaa vaunua syStetdiéin tdten uunin sisilld olevan kuumennusalueen
ldpi levyn alareunan ollessa asetettuna erityisesti muotoiltujen tukien piiille,
Jotka ovat vaunun pinnan 20 yldreunalla ja levyn 17 Ylédreunan koskettaessa
aluksi pystyteloja 16.
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Kuviossa S5a on kuvattu lasilevyn pystyteloja 16 vasten tapahtuvan hol-
lentymisen viisi vaihetta. Kussakin kuvion 5a diagrammassa viiva 16 esittdi
tehokasta tukitasoa, jonka midrittelevdt pystytelojen 16 pinnat, ja viiva 17
esittid lasilevyd. Matka "a", jonka lasilevyn alareuna on erilléién telojen
pinnasta, on merkitty diagrammaan (i).

Aluksi vain littedn lasilevyn huippureuna koskettaa teloja 16. Kun
lasi pehmenee, levy alkaa laskeutua oman painonsa vaikutuksesta ja koskettaa
teloja levyn huippureunan alapuolelta, kuten diagrammassa (i) on esitetty.

Lasin laskeutuminen jatkuu, mikd aiheuttaa telojen kanssa olevan kos-
ketuspisteen siirtymisen alaspiin, kuten on merkitty diagrammaan (ii) ja le=-
vyn huippu nousee irti telojen pinnoista.

Diagramma (111) kuvaa, kuinka lasin kuumentaminen jatkuu levyn kulun
uunin ldpi jatkuessa, levyn toisen puolen kosketuspiste telojen kanssa jat-
kaa siirtymistd alaspdin, ja levyn huippu putoaa takaisin teloille ja muodos-
taa matalan kaaren, jota on liitoiteltu diagrammassa.

Sitten lasilevyn se osuus, joka on lasin telojen kanssa olevan alemman
kosketuspisteen alapuolella, jatkaa laskeutumista oman painonsa vaikutuksesta
ja sen yldpuolella olevan lasin puristusvoiman johdosta, ja kaari, joka on
kehittynyt kuumennusvaiheessa ja kuvattu diagrammaan (iii), pitenee, kunnes
se mahdollisesti meree kasaan oman painonsa vaikutuksesta teloja vasten ja
muodostaa toisen telojen kanssa olevan kosketuspisteen, kuten on merkitty
diagrammaan (iv). Sellaisen levyn jatkokdyttdytymisen tutkiminen, joka nyt
on léhestymiéssd vaadittua liémpstilaa taivuttamista ja/tai kovettamista varten,
osoittaa, ettd voi muodostua ja menndéd kasaan useita tédllaisia matalia kaaria
tuetun levyn alaosassa, mutta alin kaari on kestdvin, kun se on suurimman pu-
ristuksen alaisena. Kaikilla hyvin matalilla yldkaarilla on taipumus mennid
kasaan teloja vasten, niin ettd levyn yldosa tulee olennaisesti tasomaisesti
teloja vasten, kuten on esitetty diagrammassa (v), ja levyn alaosaan kehittyy
kestdvd pullistuma.

Témiin pullistuman laajuus, jota on kuvattu mitalla "b", joka on mitattu
telojen tehokkaasta tukitasosta, antaa mitan levyn muodonmuutokselle kuu-
mentamisen aikana, ja kuumentamisen lémpd- ja aika-asetukset on sdddetty,
kuten myShemmin kuvataan, niin ettd sallitaan tuetun lasilevyn h&llentyi,
kun sitdi on kuumennettu, vain m#irdlld, jJjoka on pienempi kuin levyn suurin
hyviiksyttivd muodonmuutos "b". '

Useimpiin tarkoituksiin ja erityisesti autojen tuulilasien valmistakw
sessa muodonmuutoksen "b" suurin hyviksyttlévd arvo on 0,5 mm.

Edullisessa toimintatavassa kuumennusalue on siddetty erityiseen lém-
pStilaan, ja lasilevyn kulkemiseksi kuumennusalueen lépi kuluva aika on sile
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detty riippuen lasin paksuudesta niin, etti saavutetaan edeltd késin miéardtyt
olosuhteet lémpdtilan suhteen.

Kuumennusalueen lédmpdtilan tdytyy olla sellainen, ettd lasilevyn edeltd
médéirdttyjen olosuhteiden lédmpdtilan suhteen saavuttamiseksi kuluvassa ajassa,
Ja riippuen lasilevyn korkeudesta ja paksuudesta, tuetun levyn kulmasta, joka
on sitidetty telojen 16 kulmalla, ja sen etéiisyyden miérdstd, millé lasilevyn
alareuna on irti teloista 16, lasilevyn sallitean hdllentyd vain midr#illi,
Joka on pienempi kuin edelld késin midr#tty lasilevyn suurin hyviksyttdvd muo-
donmuutos, joka on sen muodonmuutoksen médiérd, joka on hyvidkeyttiéviessd noudatet-
taessa erityisid tuotteen laatuvaatimuksia. Jos laatuvaatimukset ovat hyvin
tiukkoja, suurin hyviéksyttdvi muodonmuutos voi esiintyd esimerkiksi lasilevyn
alkuh8llentymisen aikana teloja vasten, kuten diagrammissa (iii) ennen alem-
man pullistuman ilmaantumista.

Midirdttdessd lasilevyn 17 lémpStilan muuttumista ajan mukana, kun levyd
kuljetetaan uunin lédpi, Ja‘tiedettﬁessﬁ viskositeetin muuttuminen lémpBtilan
mukana siind lasissa, josta levy on valmistettu, "muodonmuutos-indeksiksi
kutsuttava mdird voidaan laskea lasilevylle mind aikana tahansa levyd kuumen-
nettaessa ja-kun levy saavuttaa edeltd kisin midrdtyt olosuhteet lémpstilan
suhteen.

Muodonmuutos-indeksi on esitetty lausekkeella:

S

jossa t = kuumennusaika sekunteina; Vz(t) = lasin viskositeetti poiseina
ajankohtana t kuumennuksen alkamisen jidlkeen.

Muodonmuutos-indeksi on siten esitetty viskositeetin ajan funktiona
ilmoitetun kédnteisarvon integraalina ajan suhteen. Lasilevyn muodonmuutos-
indeksin arvo on nolla, kun levy tulee uuniin ja kuumentaminen alkaa, ja
tdmd arvo kasvaa ajan kuluessa miHrilli, joka riippuu lasin viskositeetin
muuttumisen milirdsti ja siten sen kuumentumisen miidristdi. Muodonmuutos-indeksi
kasvaa, kunnes kriittinen arvo on saavytettu, jona aikana levyn muodonmuutos
on saavuttanut suurimman hyviksyttdvin arvon. Kriittisen muodonmuutos-indeksin
arvo riippuu sen vuoksi siitd, mihin lasilevyd kiéytetidn.

Kiytinngssd kuumennuksen kulku on sellainen, etti varmistetaan, etti
levyn kyseessi oleva muodonmuutos-indeksi, kun levy saavuttaa halutut olosuh-
teet limpbtilan suhteen, on pienempi kuin kriittinen muodonmuutos-indeksi.

Thannetapauksessa, jossa lasilevylld on jatkuva tuenta sen pohjareunaa
pitkin, muodonmuutos-indeksin kriittistd arvoa esittéli lauseke:
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jossa S = mittakaavatekijé; T = lasin pakauus (cm); A = tuennan kulma pysty-
tason suhteen; p = lasilevyn tiheys (2,5 g/cm ); & = maan vetovoiman kiihty-
vyys (981 cm/s ); L = lasilevyn korkeus (cm); Y = lasilevyn pohjareunan tuesta
irtiolon mé#rsd (cm).

Lasilevylle, jonka paksuus ja korkeus ovat tietyt ja uunin parametrien
ollessa sidettyind, erityisesti telojen kulma ja lasilevyn alareuna teloista
irtiolon miird ja tdten lasilevyn kulma pystytason suhteen, mittakaavatekijd
voidaan laskea idealisoidussa tapauksessa lasilevyn pohjareunsn tuennan olles-
sa jatkuva ja hillentymii-tapauksessa, jossa pullistuma esiintyy lasilevyssé.

Kuvion 6 kidyrd kuvaa mittakaavatekijid § lasilevyn pullistuman hyvidk-
gyttidviin miifirin ja lasilevyn alareunan teloista irtiolon mid#drdn vidlisen suh-
teen funktiona, jota suhdetta on merkitty merkilli R. Pullistuman mdérd on mi-
tattu poikkeamana pullistuman maksimipisteessdi, lasilevyn alkuperidisestd
tasosta sen alkuperéisessd tilassa ennen kuumentamista.

Kyseessé olevassa tapauksessa, jossa lasilevyn alareuna on nojautunee-
na vaunussa erilld#idn toisistaan olevia tukia vasten niin, ettd lasilevyn pohja-
reunan tuenta on epdjatkuva, mittakaavatekijd S on pienempi kuin edelld mai-
nittu idealisoitu arvo, niin ettd muodonmuutos-indeksin kriittinen arvo, joka
on mi#rdtty kokeellisesti, tulee olemaan pienempi kuin edelld mainitulla
idealisoidulla menetelmillé saatu .

Sellaisen kriittisen muodonmuutos-indeksin saavuttamiseksi, joka so-
veltuu mihin tahansa toimintaolosuhteisiin, tietyn paksuinen ja korkuinen la-
silevy kuumennetaan kokeiden perusteella valituissa prosessiolosuhteissa te-
lakulman, lasilevyn alareunan teloista irtiolon médédrén ja uunin lédmpdtilan
siitimisen suhteen. Lasilevyd kuumennetaan niéisséd olosuhteissa, kunnes lasin
guurin salkittava viddristymisen miérd on saavutettu, joka voidaan saavuttaa
lasilevyn ylidosan alkuh8llentyméin aikana teloja vasten, mutta, mikd on taval-
lisempaa, kunnes on saavutettu rajoittava midri pullistumaa, joka on hyvidksyt-
tivised lasilevyn jatkuneen hllentymisen aikana.

Lasilevyn kuumennuksen lémp8tile/aika miéirdtién siis kokeellisesti, mi-
kéi sallii lasin kyseessi olevan muodonmuutos-indeksin laskemisen, kun lasi-
levylld on suurin hyviksyttévi muodonmuutos, joka kyseessd oleva muodonmuutos-
indeksi on kriittinen muodonmuutosindeksi.

Kriittinen muodonmuutosindeksi on edellé olevan kaavan parametrien
T, A, L ja Y funktio, Ja kriittisen indeksin médrdéminen tietylle lasile-
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vylle tietyissi uunin olosuhteissa mahdollistaa kriittisen muodonmuutosin-
deksin laskemisen lasilevyjen muille paksuuksille ja korkeuksille, ja tela-
kulman muille arvoille ja lasilevyn alareunan irtiolemisen midirille teloista.

Tavallisesti irtioloetdisyys on noin 2-4 mm, ja muodonmuutoksen suurin
hyvéksyttdvd méirdi riippuu lopullisen tuotteen laadusta, erityisesti sen vaa-
ditusta optisesta laadusta. Siind tapauksessa ettd kyseessi on lasilevyt, jot-
ka on tarkoitus asentaa auton tuulilaseiksi, joissa optiset vaatimukset ovat
ankarat, voi olla hyvdksyttdvidi sallia lasilevyjen muodonmuutos vain siihen
saakka alkuhtllentyméd, joka on ennen pullistuman esiintymistd. 0,5 mm:n pul-
listuma voi olla hyviksyttdvi,

Milloin laatuvaatimukset ovat vihemmén kriittiset, voi suurempi kuin
0,5 mm:n pullistuma olla hyvidksyttévd, esim. 4,0 mm:iin saakka.

Kun on médrdtty tietyn paksuiselle ja korkuiselle lasilevylle kriitti-
nen muodonmuutos-indeksi, lasilevyn haluttuun loppulédmpttilaan kuumentamiseksi
vaadittava aika kiyttédmélld tiettyd uunin lémpbtilan sddtdd voidaan midrdtd
Ja sddtdd niin, ettd lasilevy ei hdllenny enemmén kuin viddristymén suurimmalla
hyvéksyttdvdlld mddrdlld, koska lasilevyn kyseessd oleva muodonmuutos-indeksi,
kun lasilevy saavuttaa halutun loppuldmp&tilan, on pienempi kuin kriittinen
muodonmuutosindeksi,

On havaittu, ettd lidhes pystysuora kulma, jossa levy aluksi on tuettuna
teloihin painautuneena, voi lla 2-10° paksuudeltaan 1,5-15 mm:n natronkalkki-
piidioksidi~lasilevyjen kuumentamiseksi 580-680°C:n léimpttilaan tai jopa 700°C:n
lémp8tilaan, joka lémpttila kisittdh tavallisen lémpStilan, johon natronkalkki-
piidioksidi-lasi kuumennetaan ennen taivuttamista tai kovettamista.

Pystyt, ldhes pystysuorat telat 16 on tuettu alapidistidin itsetasautu-
viin kannatinlaakereihin, joita kuvataan myShemmin, joita kannattavat yhden-
suuntaiset kannattimet 22, jotka kulkevat uunin lattian alapuolella ja jotka
on tuettu erityisen muotoisiin poikkikannattimiin 6, jotka tukevat uunin lat-
tiaa 9. Uunin lattiassa oleva alaspdin viettévd askelma 8, joka lattia viet-
tédd seindn 13 sivun pohjaa kohti, sallii kaikkien sirujen, joita putoaa lattial-
le, jos lasilevy sdrkyy kuumentamisen aikana tai putoaa tukiteloilta, tulevan
kerdtyksi ulsomenoihin 23, jotka ovat lihelld sivuseindimien 13 pohjaa ja jot-
ka on suljettu ripustetuilla ovilla 24, Tém# jirjestely mahdollistaa uunin
lattian pysymisen puhtaana, ilman ettéd liian paljon kuumuutta menee ulos uunis-
ta.

Uusista pystyistd teloista kymmenen ensimmiistd telaa 16 muodostavat
kuormausaseman, kuten on kuvattu kuvion 2a oiksanpuoleisessa osassa. Nimi telat
on asennettu ylempien vaakasuorien kannattimien 25, jotka muodostavat kannat-
timien 15 pidennyksen, ja alempien vaakasuorien kannattimien 26 viliin, jotka
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muodostavat teloja tukevien kannattimien 22 pidennyksen. Kuormausasemalla
olevat kannattimet 25 ja 26 on yhdistetty toiseen piihén kehystd, joka ki-
sittdd pHidkannattajan 2 ja pystytuen 27, joka on kulmassa pystytason suhteen
saman noin 5° kulman verran kuin telat 16 ja joka on tuettu pdnkillid 28, ku-
ten kuviossa 4 on kuvattu.

Uunin pdityeseindd kuormausasemalla on merkitty viitenumerolla 29 ku-
viossa 4, ja uunin sisiiintulosuu 30 on muodostettu pddtyseindn 29 lépi samaan
linjaan pystyjen telojen 16 kanssa ja siihen kuuluu suun 30 pohjassa oleva
laajennus 31, joka on sijoitettu samaan linjaan reunatelojen 19 kanssa, jotta
sallittaisiin vaunun 18 ldpimeno kuljettimella uunin sisdén. Esittdmdttd
jitetyt asbestia olevat kangastiivistekaistaleet on asennettu suuhun 30.

Uunin sivuseindmissi 12 ja 13 on sidhk8isten kuumentimien rivejid, joita
on yleisesti merkitty viitenumeroilla 32 ja 33 kuviossa 1. Némd kuumentimet
ovat lasilevyn uunin ldpi kulkuradan vastakkaisille sivuille pidin, ja ne on
yhdistetty toisiinsa ryhmiksi, joita ohjataan erikseen, kuten mythemmin kuva-
taan kuvioihin 13 ja 14 viittaamalla. Nopeus, jolla lasilevyid kuljetaskaan
uunin lépi, on sididettivissi, ja se on asetettu niin, ettéd niin pian kuin lasi
on kuumennettu olennaisesti yhteniiiseen lémpbttilaan jatkokidsittelyd varten,
sen vaunua ja teloja, joita vasten levy nojaa, kiihdytetddn kiihdyttimdén lasi-
levy ulos uunista kuljettimen pidennykselle, johon kuuluu edelleen pystyji
teloja 16 samassa kulmassa -pystytason suhteen ja pohjareunatelat 19, jotka
on asennettu ylempien ja alempien tukipuomien 35 ja 36 vidliin lasin kidsitte-
lyasemalla esimerkiksi uunin ulosmenon viereen, jonne on sijoitettu puhallin-
kehys 37 suuntaamaan jédhdytysilmaa telojen 16 vidlisiin vdlitiloihin levyn
toiselle sivulle ja suoraan levyn esilld olevalle vastakkaiselle sivulle la-
sin kovettamiseksi, kun se kulkee kuljettimella kuormittamattomaan asemaan,
vield on muodostettu toinen kuljettimen pidennys, joka on samassa kulmassa
pystytason suhteen ja jota kidytetdln kytkimelld 39.

Vaihtoehtoisesti kuuman lasilevyn yldreunaan voidaan tarttua pihdeilld
ja nostaa levy kuljettimelta ja kannattaa ilmajiihdytysasemalle, tai laskea
jdihdytysnestettd sisdltédviédn séiilidtn, jossa levy jédihdytetddn. Uunin ulos-
menon luona oleva kuljettimen jatke voi sitten olla ympHrditynd kuumennet-
tuun sulkimeen, josta kuuma lasilevy nostetaan tai lasketaan halun mukaan.

Kuviossa 1 ja 2a kuvatulla kuormausasemalla vaunulle 18 kuormattu lasi
17, joka nojaa pystyjid teloja 16 vasten, on kylmi, eikd se ole sen vuoksi
muuttanut muotosan, ja telojen tarkan suunnan suhteen suorigamisen vdlttdmdt-
t8myys ei ole niin kriittinen kuin uunissa, jossa lasia kuumennetaan. Sen
vuoksi teloja 16, jotka on asennettu palkken 25 ja 26 viliin kuormausasemalle,
el voida sHitdd kulman suhteen, mutta ne on asennettu kiinteisiin laakerikappa-
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leisiin, niin ettd ne ovat kuljettimen kulmassa esim. 5°:n kulmassa.

Kuten kuviossa 3 on esitetty, telojen 16 alapidissé kuormausasemalla
on lyhyet akselit 38, jotka ulottuvat alaspédin kannattimien 26 vélistd ja
levyssd 40 olevien aukkojen lipi, joka levy on kiinnitetty pultein kannat-
timien 26 pohjaan. Levyn 40 alapuolelle on kiinnitetty itsetasautuvat laakeri-
kappaleet 41, yksi kutakin telaa 16 varten. Laakerikappaleissa 41 on kiinnitys-
korvakkeet 42, jotka on pultein kiinnitetty levyyn 40, ja lyhyet akselit 38
ulottuvat alaspdin laakerikappaleiden 41 lépi.

Yldpdistééin kuormitusasemalla olevat pystyt telat 16 on muodostettu
yhtendiisiksi pitkdnomaisiksi akseleiksi 43, jotka ulottuvat yl&spédin palk-
kien 25 vidliss#d, ja kukin akseli 43 on sijoitettu itsetasautuvaan laakerikap-
paleeseen 44. Laakerikappale- - 44 on on pultein kiinnitetty kannatinkorvakkei-
siin levyn 45 tukemiseksi, joka on kiinnitettykannattimien 25 huipulle.

Jokainen akseli 43 lukuunottamatta ldhinnid uunin sisdiéntuloa olevan
telan 16 akselia, ulottuu yldspdin laakerikappaleen 44 liépi ja kannattaa
hammasratasjirjestelmti, joka kisittéé kaksi hammaspydrdd 46 ja 47. Kuormaus-
asemalla olevan telan 16 ldhinnd uunin sisdiiintulopdétyseindié 29 oleva pit-
kiinomainen lyhytakseli 43, joka on pitempi kuin kuormausaseman muiden telojen
lyhyet akselit 43, kannattaa erityisti hammasratasta 46 ja ylédpdidssddn pdid-
kdyttohammasratasta 50, joka on yhdistetty kdyttoketjulla 51 hammasrattaa-
seen 52, joka on uunin sisillid olevista pystyistd teloista 16 ensimmiéisen
ylédptissi. Kuormausasemalla olevia teloja 16 kiytetddn tdten samasta kidyttos-
laitteesta kuin niitd teloja 16, jotka muodostavat kuljettimen muun osuuden,
seuraavassa kuvattavalla tavalla.

Uunin sisdlléd on tédrked# varmistaa telapintojen oleminen tarkasti sa-~
massa linjassa toistensa suhteen, niin ettd lasilevyn kanssa kosketuksissa
olevien telojen pinnat ovat kaikki samassa tasossa, joka on kulmassa pysty-
suunnan suhteen esilld olevassa tapauksessa esim, 50. Témén toteuttamiseksi
uunin sisdlld olevat telat 16 on asennettu vuorottaisiin neljédn ja kodmen
telan ryhmiin, ja vierekkdisten telojen kunkin ryhmiin alalaakerit ovat sitidet-
tdviesd oikeisiin kulmiin kuljettimien sydttdsuunnan suhteen. Kunkin ryhmin
telojen ylidpddt on asepnettu vaihdelaatikkoon, joiden asennot my8s ovat
gidtidettlivisstd oikeisiin kulmiin levyjen kuljetinta pitkin tapahtuvan sy&ton
suunnan suhteen. Timi tekee mahdolliseksi laakerikappaleiden ja vaihdelaatikoi-
den aseman siitimisen toistensa suhteen kaikkien pystyjen telojen saamiseksi
samaan linjaan uunissa edeltd kiésin midréityssi kulmassa pystytason suhteen.

Kunkin telan alapdd on muodostettu lyhyeksi akseliksi 53, Joka on
tuettuna itsetasautuvaan laakerikappaleeseen 54, joka on kiinnitetty levyyn
55, jota kannattavat lohenpyrstBluistit 56, Jotka liukuvat luistialustoille



18 5 7’3 9;5

57, jotka on kiinnitetty kannattimien 22 alapuolelle. THmi jirjestely on ku-
vattu yksityiskohtaisemmin kuviossa 7. Kussakin lohenpyrst8n muotoisessa luis-
tikappaleessa 56 on pditekiinnityskorvake 58, joka on porattu ja kierteitetty
vastaanottaakseen stit8varren 60 kierteitetyn pdén 59, jonka varren toinen
pidd ulottuu aukolla varustetun asetuskappaleen 61 ldpi, joka on kiinnitetty
pultein poikkikannattimeen 62, joka on pystykannattimien 4 vdlissé uunin
toisella sivulla. Varren ulkopdd on kierteitetty ja kiinnitetty lukitusmutte-
reilla 63 kappaleen 61 molemmilta puolilta. Kussakin telojen ryhmii varten
olevia laakerikappaleita 54 kannattavassa levyssi 55 on kaksi V-luistia, ja
nididen kahden varren 60 sddtdminen makdollistaa telojen témén ryhmén alapédi~-
den aseman siéHidbn.

Ryhmién telojen 16 alapliiden halkaisija on pienennetty, ja niiden pit-
kénomaiset lyhyet akselit 64, kuviot 3 ja 5, ulottuvat vaihdelaatikkoon 65,
joka on asennettu ei-virihtelevin asennuksin 66 lohenpyrstdluisteille 67, jot-
ka on sijoitettu luistialustoille 68, jotka on asennettu pituussuunnassa kul-
kevien kannattimien 15 pdille. Samalla tavalla kuin telojen alalaakereita var-
ten olevissa luisteissa kussakin lohenpyrstdluistissa 67 on pddtekiinnityskor-
vake 69, joka on porattu ja kierteitetty vastaanottaakseen siiitSvarren 71
kierteitetyn piiéin. Varren 71 toinen pdd ulottuu aukolla varustetun asetusle-
vyn 72 ldpi, joka on asennettu kannattimelle 73, joka myds kulkee uunin pi-
tuussuunnassa poikkikannattimien 5 alapuolella. Varren 71 ulkopdi on kier-
teitetty ja se on kiinnitetty lukkomuttereilla 75 asetuslevyn 72 molemmilta
puolilta. Jokainen vaihdelaatikoista on sovitettu kahdelle tédllaiselle luistil-
le, ja tdtd vaihdelaatikkoa varten olevien varsien 71 pydrittédminen liikutaan
V-luistilevyjd 67 niiden sivualustoissa 68, niin ettd vaihdelaatikoiden asen-
toa voidaan saftid vaatimusten mukaan telojen alapditi varten olevien laakeri-
kappaleiden si#idsn suhteen sen varmistamiseksi, ettd tdlld vaihdelaatikolla
kidytetyt pystyt 16 ovat vaaditussa edeltd kidein middrdtyssd kulmassa pystyta-
son suhteen.

Telojen 16 pitkiénomaisten lyhyiden akseleiden 64 ylépddt on asennettu
vaihdelaatikkoon 65 laakerikappaleilla, ja niitd kidytetéin tavanomaisella
tavalla kierukkavaihteilla. Kdyttévoima tuodaan kuhunkin vaihdelaatikkoon
65 suorakulmaisen kiytttyksikdn 76 kautta, kuvio 8, joka saa kdyttdivoiman
pilikiyttbakselista 77. Vaihdelaatikoista 65 ensimmiiinen kéyttsaksell 77 on
yhdistetty vidliakselin 78 ja joustavan kytkennén 79 kautta suorakulmaisen péé-
kdytt8yksikin 81 pddulosottoakseliin 80, joka kidyttbyksikkts saa kdyttdvoiman
akselin 84 vilitykselld, joka on asennettu laaskerikappaleisiin 85, jotka on
kiinnitetty kulmassa olevaan tukikannattimeen 86, kuvio 4, joka kulkee alas-
péin ylemmistd pituuskannattimista 25 kuormausasemalla laitteen pidkannatin-
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rakenteeseen. Sen alemmassa piissd alemman laakerikappaleen 85 alapuolella
akseli 84 on kytketty suorakulmaisen kdyttdyksiksn B9 ulosottoakseliin 88,
Johon tuleva akseli 90 on kytketty joustavalla kytkenni#lld 91 hydraulisen

moottorin 92 ulosottoakseliin, jokkamoottori muodostaa koko laitteen pad-~

kidyttdyksikén.

Teloja varten oleva ensimmiinen vaihdelaatikko 65 uunissa kisittis
ulosottoakselin 93, kuvio 3, joka kannattaa kidyttshammasratasta 52, joka siir-
tdd kidyttSvoiman téstd vaihdelaatikosta kidyttshammasrattaaseen 50, Jjoka on
kuormausasemalla olevaa telaa varten uunin péityseindn vieressd, ja siten se
kdyttdd kaikkia kuormitusasemalla olevia teloja samalla nopeudella kuin uunis-
sa olevia teloja 16. Suorakulmaisessa kidyttoyksikoesd 76, joka siirtdd kdyt-
tovoiman hydraulisesta moottorista ensimmiiseen vaihdelaatikkoon, on siirto-
akseli 94, joka on pantu samalle linjalle sisidéinottoakselin 77 kanssa ja
kytketty joustavalla kytkennilld 95 viliakseliin 96, joka siirtdd kdyttSvoi-
man toisen joustavan kytkenndén 95 vilitykselld seuraavaan suorakulmeiseen
kdyttdykeikkdbn 97, joka on kytketty seuraavaan vaihdelaatikkoon 65, Jjoka
kdyttdd seuraavia kolmea telaa.

Kaikki vaihdelaatikot 65 on kytketty toisiinsa talld tavalla, ja
niitéd kaikkia kédytetddn samalla nopeudella hydraulisella moottorilla 92.
Jokaisen telaryhm#n vaihdelaatikon asento on stidettévissi kuvatulla tavalla
telojen alapiiden laakerikappaleita kannattavaa levyd 55 sddtamilld, niin ettd
koottaessa uunia kuljettimen kaikki ne telat 16, jotka ulottuvat uunin lapi,
voidaan asettaa tarkasti samalle linjalle, niin etté jokaisen telan lasia tu-
keva pinta on samassa kulmassa pystytason suhteen, esim, Sozn kulmassa.

Pohjan reunatelat 19 miiirittelevidt raiteen liikkuvalle vaunulle 18,
Joka kannattaa lasilevyi sen mennessi uunin ldpi, ja ndmd pohjan reunatelat
ulkonevat pystyjen telojen 16 vilisten vidlitilojen ldpi kuljettimen koko
pituudelta, ja ne on asennettu terividn kulmaan, tissd sovellutusmuodossa
50°:n kulmaan pystyjen telojen 16 suhteen.

Viisi pohjan reunatelaa 19, jotka kannattavat vaunua 18 kuormausase-
malla, ovat lyhyempii kuin ne, jotka ulkonevat uunin sisélin, ja ne sijaitse-
vat pystyjen telojen 16 viélisissé vuorottaisissa vilitiloissa, Kuten kuvioissa
4 Ja 8 on esitetty, jokainen teloista 19 on kiinnitetty akselin 100 toiseen
péiihén, joka on tuettuna sylinterimiiseen laakerirakenteeseen 101, joka on
agennettu kulmassa olevalle alustalle 102, joka on levylld 103, Joka on pultein
kiinnitetty kannattimiin 26. Kaikki akselit 100 ulottuvat alaspéin uunin poh-
Jaa kohti, ja uunin sisdéintulopilityseinidd 29 ldhinni olevan reunatelan 19 ak-
seli 100, joka ulottuu sylinterimidisen laakerirakenteensa 101 lidpi, kannattaa
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hammasratasta 104, ja on yhdistetty joustavalla kytkenn#lld 105 vdliakseliin
106, joka on yhdistetty toisella joustavalla kytkenn#lli 107 siirtoakseliin
108, joka tulee vaihdelaatikosta 109, joka on asennettu laitteen pohjaan ja
Joka saa kdyttSvoiman akselin 110 vilitykselld, joka on yhdistetty joustavan
kytkennéin 111 kautta suorakulmaiseen kiyttSyksikkton 89, jota kidytetidn suo-
raan pHihydraulimoottorilla 92.

Kuormausasemalla olevia muita reunateloja 19 kidytetdén siité telasta 19,
Jjonka juuri kuvattiin olevan léhimpénid uunin sisdiéntuloa. Jokaisessa reunate-
lassa 19 on akseli 100, joka ulottuu kulmassa olevan sylinterimiisen laakeri-
rakenteen 101 l&pi, joka on asennettu juuri kuvatulla tavalla ja kannattaa
ulommassa pilissliin hammasrataskappaletta, joka kiésittii kaksi hammasratasta
112 ja 113. Ensimmiisen, léhimpind uunin sis#iéintulopiityseindi olevan reuna-
telan vieressid! olevan lyhyen telan 19 hammasratas 112 on yhdistetty kidytto-
hihnalla 114 hammasrattaaseen 104, jota kiytetdin suoraan hydraulisesta moot-
torista 92. Samanlainen kdyttShihna 114 yhdistii hammasrattaan 113 samanlai-
seen hammasrattaaseen 113 seuraavalla telalla jne., niin ettéi samanaikainen
kdyttd kaikkiin kuormitusasemalla oleviin pohjateloihin vidlitetddn hydrauli-
sesta moot$orista 92.

Kuvioisea 5 ja 8 pohjan reunatelat 19 on asennettu uunin sisésivulle
vaunun 18 raiteen jatkeen muodostamiseksi. Yksi pohjan reunatela 19 on sijoi-
tettu kuhunkin ensimmiisten kolmen pystyn uunissa olevan telan 16 viliseen
kahteen vélitilaan. Témén jdlkeen on yksi pohjatela 19 pystyjen telojen 16
vilissd vuorottaisissa viilitiloissa, lukuunottamatta uunin ulosmenopidtd,
jossa on pohjatela jokaisessa viimeisen kolmen pystytelan vidlisessé vdlitilas-
sa. Uunissa olevissa pohjan reunateloissa on pitemméit putkihelat, ja kuviossa
9 niéytettyyn tapaan niiden akselit 103 on asennettu samalla tavalla sylinte-
rimdisiin laakerirakenteisiin 101, jotka on asennettu uunin alapuolelle.

On muodostettu viilineet jokaisen pitemméin pitkédn reunatelan 19 uunin
siséille tulevan ulkoneman ulottuman uunin pystyjen telojen 16 lhipi séétdmi-
seksi, niin etti saataisiin reunatelat samaan linjaan muodostamaan raiteen,
Jjoka on kosketuksissa vaunun 18 etusivun 20 kanssa. Tidhin séitimiseen vaikut-
tamiseksi jokaisen uunissa olevan telan 19 sylinterimiéinen laakerirakenne 101
on asennettu sididettidville perusyksikdlle. Perusykgiktt on asennettu kahdelle
samansuuntaiselle kannattimelle 114, jotka kulkevat laitteen pituussuunnassa
uunin alapuolella ja on kiinnitetty poikkikannattajien 2 alapuolelle. Laakeri-
rakenne 101 on kiinnitetty levyyn 115 pulteilla, jotka kulkevat holkkien 116
kautta, jotka ovat yhtd kappaletta laakerirakenteen 101 rungon kanssa, jol-
loin levy on nivelletty ylipididstdin korvakkeiden 117 vdliin, jotka on muodos-
tettu kulmassa olevan yldlevyn 118 toiseen pHihdn, joka levy on liitetty 1it-
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teddin pohjalevyyn 119 liitoslevylld 120. SHHtSruuvi 121 on ruuvattu kulmassa
olevan ylédlevyn 118 alapidéhiin muodostetun reiéin ldpi nojaamaan levyn 115 ala-
sivua vasten, jolle laakerirakenne 101l on kiinnitetty. Ruuvin 121 sddtdminen
sidtdd levyn 115 kallistuskulmaa ja tidten sdlitid unnissa olevien pohjatelo-
Jen 19 kallistuskulmaa. Lukituspultit 122 on kiinnitetty levyn 115 lépi ja
ruuvattu kulmassa olevaan yldlevyyn 118 levyn 115 kiristémiseksi sdddettyyn
kulmaan, kun telat 19 ovat oikeassa kulmassa.

Témd pohjalevy 119 on sijoitettu alustalevylle 123, joka on kiinnitet-
ty pultein kannattimien 114 pHdidlle. Pohjalevyn 119 alapinnalla oleva pitkin-
omainen uurre 124 sopii alustalevyn 123 yléipinnalla olevaan kiilaan 125.

S#ditsruuvi 126 on kierretty asennuskappaleen 127 liépi, joka on pultein
kiinnitetty alustalevyn 123 takapidihin, SHdt8ruuvin 126 sisdpdd kytkeytyy
levyyn 128, joka on pultein kiinnitetty perusyksikitn takapintaan. Lukitus-
pultit 129 kulkevat alaspdin pohjalevyssd 119 olevien rakojen 130 1ldpi ulos,
Ja ne on kierretty alustalevyssi 123 oleviin reikiin. Telan 19 ulkoneman te-
lojen 16 vidliin mddrdn siiitmiseksi pultit 129 irrotetaan ja laakerirakennetta
101 tukevan perusyksikén asema alustalevyn 123 suhteen sididetdin kiertamdlld
ruuveja 126. Kun tela on oikein sijoitettu, perusyksikks kiristetdtn alusta-
levyyn kiristéimélld lukituspultit 129,

Uunissa olevat reunatelat 19 voidsanrtdten saada oikeaan linjaan suo-
ran raiteen muodostamiseksi vaunua 18 varten sditdm#lld sekd telojen kallis-
tuskulmaa ettéd telojen ulkoneman mé#rkid, ja kun vaadittu asemto on saavutettu,
telat kiristetddn.

Telojen 19 jokainen akseli 103 ulottuu kuviossa 9 kuvattuun tapaan
taaksepliin laakerirakenteen 101 taakse ja on yhdistetty joussavalla kytkenn#illd
133 alemmasta vaihdelaatikosta 109 tulevaan ulosottokidyttsdakseliin 134..Kuten
on esitetty, vaihdelaatikossa 109 on kolme liskulosottoakselia 134 uunissa
olevan kolmen reunatelan 19 yksilblliseksi kiyttdmiseksi.

Vaihdelaatikon 109 kauimmaisessa pidlssd on ulosottoakseli, joka on
yhdistetty joustavalla kytkennélld vield toisen vaihdelaatikon 109 ulos-
ottoakseliin, joka muodostaa kidytdn uunissa olevien kolmen telan 19 seuraavaa
ryhniii varten. Joustavat kytkenndt kaikkiin teloihin sallivat valmiin sddtd-
misen juuri kuvatulla tavalla jokaisen telan ulkoneman midéirén ja kaltevuus-
kulman suhteen.

Vaunu 18, joka kiésitté#d liikkuvan tuen lasilevyd varten, on kuvattu yk-
sityiskohtaisemmin kuvioissa 10 ja 1ll. Vaunu on tehty terdslevystd, joka on
taitettu kulmaan kahden pinnan muodostamiseksi esiihen, jotka pinnat sopivat
yhteen pystyjen telojen 16 ja reunatelojen 19 vilisen terividn kulman kanssa.
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Vaunun 18 pysty pinta 20 on pitempi ja siind on kaksi tukilevyd 140, joista
kummankin yldreuna on laajennettu tukiolakkeen 141 muodostamiseksi, Jonka yléd-
pinta 142 on varustettu luistamattomalla tulenkestdvidlld pédlllysteelld. Olak-
keen 141 yldpinnan 142 takareunaan on muodostettu yldepdin oleva harja 143,
jonka leveys miirdd lasilevyn 17 alareunan 144 pienimmén etéisyyden, jonka

se on erill#in pystyjen telojen 16 tukipinnasta, kun vaunu on kuljetusasen-
nossa uunin ldpi vaunun pinnan 20 painautuessa telojen 16 tukipintoja vasten
ja vaunun alemman lyhyemmin pinnan ollessa tuettuna pohjan reunateloihin.19.
Kuvio 11 kuvaa, kuinka lasilevyn alareuna nojaa teloja vasten, kun lasia kuor-
mataan kuormausasemalla, ja kuvio 10 esittdi, kuinka tukiolakkeet on sovitettu
taitettavan lasilevyn erityiseen muotoon. Lasilevyn muoto sopii yhteen sen
ajoneuvon muotoilun kanssa, johon lasilevyd on tarkoitus kdyttad.

Sen johdosta, ettd teloja 16 ja 19 kidytetdén yhdestd ainoastia hydrau-
lisesta moottorista 92, ja valitsemalla sopiva vdlitys vaunun pintojen 20 ja 21
samanlaisen pystyjen telojen 16 ja reunatelojen 19 kanssa tapahtuvan kitkakos-
ketuksen kanssa vastaavasti, liikkuvaa vaunua sybtetdén aina samalla lineaari-
sella nopeudella kuin pystyjen telojen 16 lineaarinen pintanopeus, joita vas-
ten vaunusgsa 18 oleva lasilevy on ja jotka muodostavat vidliaikaisen tuen
lasilevyn ylédreunalle. Kuvio 10 kuvaa, kuinka vaunulla 18 tukiolakkeet 141 on
sovitettu uunissa kuumennettavan lasilevyn erityiseen muotoon, téssd tapauk-
sessa levy on leikattu mahdollisesti taivutettavaksi muodoltaan moottoriajo~-
neuvon tuulilasin muodostamiseksi.

Vaunun 18 etupdissé on myds pyséytinelin 145 mahdollista vaunun pysdy-
tintd 146, kuvio 2, tapahtuvaa tukeutumista varten, vaunun kulun pyséyttdmi-
seksi valmistusvaiheen lopussa, joka on suoritettu lasin ollessa tuettuna vau-
nulla. Vaunuun on asennettu myss iskulaite 147 ldhelle veunun etupditd, joka
tulee kosketuksiin rajoitinkytkimen S1, kuvio 2a, kanssa, kun vaunun lasilevyd
kannattava etupdi juuri on saapumassa uunin sisdlle sisddntuloaukon 30, 31
kautta uwunin ldpi kuvattavalla tavalla. Vield toinen iskulaite 148 on asennettu
vaunuun suunnilleen keskikohta-asemaan, joka siis tulee kosketuksiin rajoitin-
kytkimen toimintaan saattavan elimen 149 kanssa, kuvio 2a, joka kdyttdd kyt-
kinti S2 ja sijaitsee uunissa vaunun uunin lépi kulun nopeuden sdidtdmisen val-
vomiseksi, kun koko lasilevy on uunissa.

Kuviot 5 ja 12 kuvaavat tapaa, jolla sihkdkuumentimet 32 on asennettu
wunin sivuseindmélle 12, joka on telojen 16 pintoihin péin. Jokainen kuumennin
on lankamainen séhkdvastuskuumennin 151, langan ollessa kierrettynd keraami-
sen tangon ymplrille, joka on kannatettuna kahdella yhdistystangolla 152,
jotka ulottuvat uunin sivuseindmin 12 lépi. Virtaa systetddn ndiden yhdistys-
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tankojen kautta. Kuumentimet 151 on jérjestetty pukin muotoiseen malliin, ja
kuumentimet on yhdistetty toisiinsa sarjaan ryhmiin, jotka ryhmdt on kuvattu
tdysin viivoin kuviossa 12. Esimerkiksi kuumentimien ylempi ryhmi, jonka uu-
nin sisédén nuolen 153 suunnassa sydtetty lasi kohtaa, on merkitty viitenu-
merolla 154, ja siihen kuuluu kymmenen kuumenninta 151, jotka on yhdistetty
toisiinsa sarjaan kuviossa 13 kuvatulla tavalla. Kuumentimien sarjakytkennin
toinen pdd 155 on yhdistetty voiman systtdjohtoon 157. Voiman toinen syotto-~
Johto 157 on yhdistetty tyristorivalvontapiirin 158, joka on tavanomaista
rakennetta ja valvoo virran tuloa kuumentimien 154 sarjaan kytketyn ryhmén
ldpi sen mukaan, kuinka herdtesykdyksid systetditin tyristoreiden laukaisu-
elektrodeihin johtoja pitkin, joka on merkitty sytytyssykdysjohtona 159, joka
on yhdistetty sytytyssykiyksid tuottavaan piiriin 160, johon mybs sydtetddn
voimaa johdoista 156 ja 157.

Valvontatermopari 161 on asennettu uuniin kuumentimien 154 ryhmin
rajojen sisdén. Témd termopari on yhdistetty lédmpstilaa valvovaan piiriin 162,
jonka rakenne on tavanomainen, ja se valvoo yksinkertaista pidlle/pddltsé pois
kytkentdd, jota on merkitty kaksitiekytkimelld 163, kytkemiseksi sytytys-
sykdyksid tuottavan piirin 160 sulkuoskillaattoriin, jota ohjataan toisella
kahdesta potentiometristi 164 ja 165.

Potentiometrien 164 ja 165 asetukset ovat sellaisia, ettd niiden avulla
saadaan vastaavasti voiman hajoituksen korkeita ja alhaisia tasoja kuumenti-
mien 154 ryhmdidn, niin ettd liémpdtilasta riippuen uunin téssé osassa kuumen-
timien 154 ryhméin rajojen sisilld, kuten tunnetaan termoparilla 161, voiman
hajoituksen tasb voidaan kytked korkean ja alhaisen tason vidlille, jotta yllid-
pidettdisiin havaittua lémpStilaa halutussa arvossa, joka on sididetty asetuse-
kohtas#dd6lld, joka on muodostettu tunnetulla tavalla potentiometria valvonta=-
piirisesd 162 sdatdmidllH,

Kahdeksan sarjaan kytkettyd kuumenninta on jirjestetty pukin muotoon
toiseen ryhmidén 166 uunin siséiéintulopdthin, joka ryhmi on ryhmin 154 alas
puolella. Tédmén jélkeen kuumentimet on sovitettu kolmen ryhm#n kahteen riviin,
Jolloin kukin ryhmd kéeittdé yhdeksén kuumenninta, jotka on sarjakytketty toi-
siinsa ja joisda jokaisessa on valvontatermopari 161 ja joihin sydtetidn
virtaa tyristorivalvontapiirin kautta sopivan termoparin ja lémp8tilan val-
vontapiirin valvonnan alaisena, kuten on kuvattu kuviossa 13.

Kuumentimien jokaisen ryhmén toiminta voidaan asettaa kunkin ryhmén
osalta erikseen sidtdmilld liittyvid lémpdtilan valvontapiirii. Esim. 2 mm
paksun lasilevyn kuumentamiseksi 590°C:n limpdtilaan, joka saavutetaan olen-
naisesti yhdenmukaisesti koko lasilevyssd, ldmp8tilan valvontapiirien siidst
voivat olla sellaisia, ettd termoparilla 161 lémpstila kuumentimien 154 ryh-
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missé on 700°C, ja ldmp&tila termoparilla 161 ryhmin 166 sisdllé on 750°C.
Kuumentimien seuraavista ryhmistd termoparien 161 liémpstilat ovat 700°C
ylemmille ryhmille, 725°C keskiryhmille ja 750°C alemmille ryhmille.

Kuvio 14 kuvaa sdhkSkuumentimia 33, jotka on asennettu uunin sivu-
seindmille 13. Tdsséd piirustuksessa lasin liike on esitetty tapahtuvaksi ku-
vion vasemmanpuoleista phiistd. Kuumentimet 153,. jotka on langasta keraamisten
putkien ymplirille kidirittyjé kuumentimia 151 ja asennettu tankojen 152 yhteys:
teen, jotka ulottuvat uunin sivuseindn 13, 1épi, on jaettu ryhmiin. Némé ryhmit
on merkitty pistekatkoviivoin, ja ne ovat samanlaisia kuin kuvion 11 kuumenti=
mien ryhmit, kuitenkin niihin on lislitty yksi ryhm# kuumentimia 170, josse on
termoparivalvonta 171. Timé kuumentimien lisliryhmi kdsittdd kuuden kuumentimen
rivin ja.se ulottuu uunin 13 pitemmén sivun pohjaa pitkin juuri lasinsiruja
varten olevien ulosmenokiytdvien 23 yldpuolella.

Kuvion 14 kuumentimet ovat suoraan lasin siihen pintaan pdin, joka on
vastapiitdi telojen 16 kanssa kosketuksissa olevaa pintaa, ja kuumentimien
Jokaista ryhmid valvotaan tyristorivalvontapiirilld, joka on kuviossa 13 kuva-
tunlainen ja jossa on yksinkertainen pdidllefpdiltd pois -kytkentdjérjestely.
Uunin sisdiéintulopiiissi olevasta kahdesta ryhmisté ylemmén ryhmin termoparin
171 limpbtila pidetdédn 700°C=saa, Ja alemman ryhmén 750°C=asa 2 mm paksun la-
silevyn kuumentamiseksi 590°C:een taivuttamista varten, kuten edelld on kuvat-
tu. Valvontatermoparin 171 lémpStila kuumentimien 170 pohjarivissid on 750°C,
Ja kuumentimien kolmen ryhmén lisédjérjestelyjen kuumentimien ylemmissid, keskim-
méisissd ja alemmissa ryhmissé, kuten on kuvattu, lédmpstilat valvontatermopa-
reissa 171 ovat vastaavasti 700°C, 725°C ja 750°cC.

Kuvio 15 kuvaa hydraulinesteen sydttn yhteytti ja valvontaa hydrauli-
seen moottoriin 92. Allas 175, Joka siséltdi hydraulinestettd 176, on varus-
tettu sydttdputkella 177, joka on yhdistetty pumpun 176 sisddntuloon, jota
kdytetddin esittimiittd jitetylld siéhkdmoottorilla. Pumpun 178 ulosmeno on yh-
distetty pHisydtidjohtoon 179. Pilsy¥ttsjohdon 179 sivujohto 180 on yhdistetty
solenoidiohjatun nelisuuntaisen ohjauspuolaventtiilin 181 sisdiéntuloon, joka
venttiili kHésittdd pHdventtiilikappaleen 182, ja jossa on kaksi toimivaa sole-
noidia 183 ja 184. Venttiili 181 on "lukitun keskustan" tyyppid, so. kun ei-
vit toimintasolenoid it 183 eivitkd 184 ole varattuja, venttiilipuola on lukit-
tuna keskiasentoon ja estdd nesteen virtauksen. Ventiilin 181 yksi ulosmeno-
johto 185 on yhdistetty hydrauliseen moottoriin 92, ja moottorista tuleva
ulosmenojohto 186 on yhdistetty takaisin venttiilin 181 poistoulosmenoon. Timd
poistoulosmeno on valinnaisesti yhdistetty venttiilin 181 kautta johtoon 187,
joka on yhdistetty nostonokan avulla ohjatun virtauksen ohjausventtiilin 188
kautta paluujohtoon 189, joka johtaa altaaseen 175. Venttiilin 181 solenoidi
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184 on normaalisti pysyviisti varattuna, niin ettd paineenalaista nestetti nor-
maalisti sydtetddn jatkuvasti moottoriin 92 johdon 185 kautta. Virtauksen oh-~
Jausventtiilin 188 avautumisen aste siditdd sen midrdn, jolla nestettd salli-
taan poistua moottorista 92, ja siten sdidtdi moottorin nopeutta.

Ohjausventtiili 188 pannaan toimintaa kampamaisen seuraajarullan 19¢
avulla, joka on liukuohjauspinnalla 191, jossa on kolme toimivaa pintaosaa
192, 193 ja 194. Keskimmiinen pintaosuus 193 on ylempdnd kuin toiset pinta-
osuudet 192 ja 194, jotka viettdvdt poispdin kumpikin omaan suuntaansa oh-
Jausosuudesta 193. Ohjauspinta 191 on asennettu midnndntangon 200 toiseen pdi-
hén, joka tanko on yhdistetty méntdén 201, joka on liukuvasti sylinterissi
202,

Sylinterin 202 pidised olevat aukot on yhdistetty johdoilla 203 ja 204
vastaavasti yksitie-rajoitinventtiilien 205 ja 206 kautta vield yhden nelitie-
ohjausventtiilin 207 ulosmenoaukkoihin, joka venttiili myss on "lukitun kes-
kustan" tyyppiéd ja johon syBtetddn hydraulinestettdi paineenalaisena johdon
208 kautta, joka on yhdistetty pdisysttdjohtoon 179 paineenalennusventtiilin
209 kautta. Venttiilin 207 toinen aukko on yhdistetty poistojohdolla 210
nesteen paluujohtoon 189.

Minnéntangon 200 vapaassa piiissi oleva nivel on yhdistetty niveltapilla
221 haarukkaan 222, joka on kytketty tangon 223 toiseen piihdn, joka tanko
kannattaa ohjauspintaa 191, Tanko 223 on asennettu liukuvasti kannattimille
231, jotka ovat kannatettuina vaipoissa 232, jotka on kiinnitetty pohjalevyyn,
Joka kannattaa my¥s sylinterid 202. SHddettdviit pysdytinelimet 233 ja 234 oh-
Jauspintaa kannattavalla tangolla 223 nojautuvat kannatinvaippoja vasten mii-
rittdtikseen minnédn 201 ohjauspinnalle aiheuttamien liikkeiden rajat.

Kytkimessd S3, joka myds on asennettuna pohjalevyyn, on kytkinohjattu
rulla 236, Jjoka on kosketuksissa ohjauspinnan 193 kanssa Ja vastapidtd ohjaus-
pinnan seuraajarullaa 190.

Ohjauspinnan 191 ollessa alkuperiisessd tdysin ulkonevassa asennoseaan,
Joka on esitetty kuviossa 15 ja jonka médrdid pysdytin 233, Jjoka nojaa oikean-
puoleista kannatinta 231 vasten, ohjauspinnan seuraajarulla 190 on ohjauspin-
nan osuudella 192, hydraulinesteen virtaus moottoriin s#itid moottorin 92
nopeuden arvoon, joka kiyttdé pystyjd teloja 16 ja reunateloja 19 sellaisella
nopeudella, etti vaunua ja lasia syStetdén alhaisella 0,025 m/s:n rySmintéd-
nopeudella eteenpdin. Kun miéintd 201 on osittain vedettynd sylinterin 202 si-
sédn ja rulla 190 on ohjauspinnan ylimmdlld osuudella 193, ohjausventtiili
188 sdfitédd hydraulinesteen virtauksen moottorista 92 telojen 16 ja 19 korkean
tehokkaan nopeuden tuottamiseksi vaunun ja lasin systtémiseksi nopeudella
0,4 m/s.
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Tangon 223 poikittaisliikkeen toisessa Hirikohdassa ménndn 201 ollessa
kokonaan sisidnvedettynd, kunnes pysidytin 234 nojaa vasemmanpuoleista kanna-
tinta 231 vasten, rulla 190 on ohjauspinnan osuudella 194. Téméd antaa teloil-
le 16 ja 19 nopeuden, joka sybttdi vaunua ja lasia nopeudella 0,06 m/s, joka
on nopeus, jolla lasia sybtetddn uunin liépi, kun sitéd kuumennetaan.

Laitteen toiminta alkaa venttiilin 207 ollessa keskiasennossa ja hyd-
raulinesteen paineenalaisena sylinteriin 202 menevissi johdossa 204,niin
ettd midnndntanko 200 on maksimiméddrdn ulonneena ja ohjauspinta 191 on siten,
ettd seuraajarulla 190 on ohjauspinpalla 192. Téssi ohjauspinnan asennossa
venttiili 188 on vain hiukan avoimena, niin ettd moottori kdy hitaimmalla
asetusnopeudellaan ja teloja 16 ja 19 kidytetdln sySttdméén vaunua ja lasia
eteenpidin rybdmintdnopeudella, joka on esim. 0,025 n/8.

Levyd 17 kannattavaa vaunua 18 pidetiddn kuormausasemalla luistavassa
kosketuksessa telojen 16 ja 19 kansesa takaisin vedettdvilld pysdyttimelld
241, kuvio 2a. Pysdyttimen vetéminen takaisin sallii vaunun 18 ja tuetun
lasilevyn 17 liikkua eteenpidin teloilla rydmint&nopeudella 0,025 m/s, kunnes
vaunulla oleva iskulaite 147 koskettas rajoitinkytkintd S1, joka sijaitsee
juuri uunin sisdéntulon 30, 31 ulkopulella, levyn 17 etureunan ollessa siten
juuri uunin sisdéintulon sisiépuolella.

Bajoitinkytkimet S1 ja S2 on yhdistetty sihkdiseen kytkentdpiiriin,
joka on kuvattu kaaviomaisesti kuviossa 16.

Rajoitinkytkin S1, joka on normaalisti avoin, on kytketty sarjassa
normaalisti suljettujen releen R2 koskettimien R23 kanssa releen Rl solenoi-
diin. Pidinkoskettimet R1ll releelldi Rl on yhdistetty rinnankytkenndlld kytki-
men Sl. Kun vaunulla oleva iskulaite 147 koskettaa kytkintd S1, rele Rl tu-
lee varatuksi ja sulkee normaalisti avoimet koskettimet R1l2, jotka on yh-
distetty sarjaan normaalisti suljetun ohjauskampamaisen rajoituskytkimen S3
kanssa ja venttiilin 207 solenoidin 213 kanssa.

Solenoidin 213 varaaminen aiheuttaa painenesteen syston johtoa 203
sylinteriin 202 ménnidn 201 vetimiseksi sylinterin sis#dién, niin ettd ohjaus-
pinta liikkuu alkuperéiseen asentoonsa, jossa rulla 190 on ohjauspintaosuu-
della 192 asennossa, jossa rulla 190 on ohjauspinnan korkeimmassa osassa 193.
Timd aikaansaa venttiilin 188 lisHdmddn nesteen systtsd moottoriin 92, niin
ettd telanopeus kiihtyy ja antaa sisdidntulonopeuden 0,4 m/e vaunulle ja la-
sille.

Keskiasennossaan ohjauspinnan korkea osa avaa kytkimen S3, joka pur-
kaa solenoidin 213 varauksen, niin ettd miintdd 201 pidetiiin keskiasennossaan
sylinteriesd 202.
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Rajoitinkytkimen 52 toimintaan saattava elin 149 on asennettu juuri
uunin sisdpuolelle. Kytkin S2 on normaalisti avoin, ja kun toimintaan saat-
tava elin 149 on kosketuksissa iskulaitteen 148 toimeste puolividlissi vaunua
pitkin, perdissi oleva lasilevyn 17 reuna on juuri saapumassa uuniin., Tdmd rajoi-
tinkytkin S2 on yhdistetty sarjaan laskijan Tl kanssa, joka on asetettu 5
sekunnin viivytykselle sen varmistamiseksi, ettd levyn peridssd tuleva reuna
on wunin sisipuolella, ennen kuin telat hidastetaan nopeuteen, jossa vaunua
ja lasia sydtetddn uunin ldpi.

Séddetyn ajanjakson sen jdlkeen, kun kytkin S2 on suljettu, laskijan
Tl koskettimet Tll sulkeutuvat. Niémid koskettimet ovat sarjassa normaalisti
suljettujen releen R3 koekettimien R31 kanssa ja releen R2 solenoiden kanssa,
Jossa on pidinkoskemat R21 rinnan laskijan koskettimien T1ll kanssa ja kosket-
timet R22, jotka normaalisti ovat avoimina, ja ovat rinnan kytkettyind sarjaan
kytketyn ohjauspinnan rajoitinkytkimen S3 ja relee~koskettimien R12 kanssa.

Kun laskija Tl toimii kytkimen T1l sulkemiseksi, relee R2 varautuu
ja kytkenndt R22 sulkeutuvat varatakseen uudelleen venttiilin 207 solenoi-
din 213. Painenestetti sybtetdln jiilleen sylinteriin 202 johtoa 203, ja mién-
nén 201 sisddn vetiminen jatkuu rullan 190 saamiseksi ohjausosan 194 pdidlle.
Sitten venttiilin 188 avaaminen méérdd telojen pydrimisen sellaisella nopeu-
della, ettd saadaan lasin ja vaunun kulkeminen eteenpidin uunissa nopeudella
0,C6 m/s. Kun rulla 190 liikkuu alas pintaa 194, telat 16 ja 19 hidastuvat,
ja hidastavat vaunua ja lasia nopeasta sisdintulonopeudesta 0,4 m/s uunino-
peuteen 0,06 m/s, joka saavutetaan sind aikana, kun levyn peridssé tuleva reu-
na on uunin sisidpuolella.

Kun rele R2 varataan, sen normaalisti suljetut koskettimet R23, jotka
ovat sarjassa relesolenoidin Rl kanssa, avautuvat yhteyden katkaisemiseksi
releeseen Rl. Kun ohjauspinta liikkuu oikealle, kytkin S3 sulkeutuu uudelleen,
mutta solenoidi 213 j## varatuksi suljettujen koskettimien R22 vilitykselld.

Toinen laskija T2, joka voidaan asettaa aina 5 minuutin aikaviivytyk-
seen saakka, on yhdistetty rinnan releen R2 kanssa, ja tdimdn laskijan T2 toi-
minta alkaa, kun laskijakoskettimet T1ll sulkeutuvat ja rele R2 on varattuna.
Laskijaa T2 pidetiéiin toiminnasea sulkemalla pidinrelekoskettimet R21, ja tédmé
laskija on sdiédetty aikaviivytykselle, ja sulkee koskettimet T21, kun lasi on
mennyt uunin lépi uuninopeudella valittuna aikana lasin kuumentamiseksi vaa-
dittuun lémp8tilaan riippuen lasin paksuudesta, lasilevyn korkeudesta Ja
tuetun levyn kulmasta.

Siddetyn aikaviivytyksen jilkeen laskija T2 toimii koskettimien T21
sulkemiseksi, jotka ovat sarjassa tgvallisesti suljettujen releen RZ kosket-
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timien R4l kanssa, ja releen R} solenoidin kanssa.

Pidinkoskettimien R32 releelld R3 ovat rinnan laskijan koskettimien
721 kanssa, ja kun rele R3 toimii, normaalisti suljetut koskettimet R31,
jotka ovat sarjassa releen R2 kanssa, avautuvat releen R2 eliminoimiseksi,
joka avaa koskettimet R22, tiéten purkaen solenoidin S13 varauksen samaan
aikaan kun releen R33 koskettimet sulkeutuvat ja rajoitinkytkimen S3 suljet-
tujen koskettimien S31 kautta, varaavat venttiilin 207 toisen solenoidin 214.

Ventiili 207 kytkee painenestettéd johtoa 204 pitkin sylinterin 202
pohjapiihin, ja ménnidntangon 200 ulkoneminen ulos sylinteristd alkaa. Ohjaus-
pinnan seuraajarulla 190 kulkee ylds ohjauspintaa 194 korkeaan osaan 193, ja
moottori kiihtyy antaakseen suurimman vaununopeuden, joka on 0,4 m/s laein
kuljettamiseksi vaaditussa esijidhdytyslémpttilassa uunista ja puhalluskehys~-
ten 37 vidliin,

Vaunulla oleva iskulaite 147, joka on kiihtymdssd ulos uunista, kos-
kettaa rajakytkintd S4, joka on asennetiu puhalluskehysten 37 véliin, ja sul-
kee témin kytkimen releen R4 solenoidin varaamiseksi. Kun rele R4 on varat-
tuna, pidinkoskettimet R42, jotka ovat rinnan kytkimen S4 kanssa, sulkeutu-
vat, koskettimet R4l avautuvat releen R} varauksen purkamiseksi; ja kosketti-
met R43, jotka ovat rinnan koskettimien S31 ja R33 kanssa, sulkeutuvat vent-
tiilin 207 solenoidin S14 varaamiseksi, sivuuttaen avoimet koskettimet R35
Ja S31.

Minnintangon 201 ulkoneminen ulos sylinteristd 202 jatkuu, ja rulla
190 kulkee alas pintaa 192, niin ettd moottori 92 hidastuu ja vaunulle ja
lasille annetaan rydmintdnopeus 0,025 n/s, ja ndémi pysiytetddn tdssd nopeu-
dessa pysiytinelimelld 233, joka on oikeanpuoleista laakeria 231 vasten, kun
kuumaa lasilevyd kannatetaan tillé nopeudella puhaltuskehysten 37 viélissed.

Uudestaan-asetuksen suorittava painonappikytkin S5 on yhdistetty sar-
jaan normaalisti suljetunumajoitinkytkimen S6 kanssa, joka on sijoitettu oi-
kealle kuljettimen kauimmaisesta pilstd kosketuksiin iskulaitteen 145 vaiku-
tuksesta vaunulla 18, kun vaunu on lihestymdsséd kuljettimen pidtd. Kytkimen
S5 olleesa suljettuna, kun kytkin S6 sulkeutuu, releen R6 solenoidi on varat-
tuna sulkien pidinkoskettimet R61, jotka ovat rinnan uudestaanasetus-kytkin-
ten S5 kanssa, ja koskettimet R62 sarjassa ulosmenotelan kytkimen 39 k#&émin
240 kanssa. T#m# kytkinkdémi varataan operaation avulla, jossa uudestaanasge-
tuskytkin S5 on suljettu, niin ettd kuljettimen telat uunin ulosmenopdissi
kulkevat samalla nopeudella kuin uunissa olevat telat, kunnes vaunu kosket-
taa kytkintd S6, minkd jilkeen ulosmenotelat kytketdin pois toiminnasta Ja ne
pysihtyvit. Kytkimen S6 normaalisti suljetut koskettimet S61 ovat sarjassea
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releen R2 kanssa, ja ne avautuvat, kun vaunu vaikuttaa kytkimeen S6 releen
R4 solenoidin varauksen purkamiseksi.

Moottori 92 pydrii nyt sellaisella nopeudella, ettd vaunu kulkee eteen-
péin rySminténopeudella 0,025 m/s, ja toinen lasilevy kuormataan kdsittelyd
varten, kun kovetettua levyd ja sen vaunua poistetaan ulosmenoteloilta. Uudes~
taanasetuskytkimen S5 nappia painetaan kytkimen 37 tarttumiseksi uudelleen,
vaunun pysdytin kuormitusasemalla vedetdidn sisdin, ja seuraavan levyn kidsit-
tely alkaa.

Kuvio 11 kuvaa, kuinka lasilevyn yléreuna nojaa likimain pystysuoria
tukiteloja 16 vasten, kun kylmi lasilevy 17 on pantu tukivaunulle 18 kuormaus-
asemalla ja lasin kuumentamisen alkwosan aikana. Kun lasilevyid kuumennetaan
sen uvunin lédpi kulkemisen aikana ja lasi saavuttaa vdlilli 580-660°C olevan
ldmpttilan, johon se on kuumennettava, lasi tulee riittdvién pehmeidksi tai-
puakseen tukiteloja 16 vasten, ja se voisi muuttaa liikaa muotoaan, jos sitd
pldettéisiin tissid ldmpstilassa liian kauan.

Aluksi levyn ylédosa painuu teloja 16 vasten, ja telojen 16 tehokkaan
tukipinnan tdytyy aina olla riittivid vastaanottamaan sallittavan h&llentymi-~
sen.

Laskija T2 on asetettu niin, ettd lasi on saavuttanut halutun ldmps-
tilan, joka on olennaisesti yhteniiinen koko levylld ja sen paksuudella sen
ajan kuluessa, kun kuumaa levyd kiihdytetddén ulos uunista lisdkidsittelyd,
esim. kovettamista varten edelli kuvatulla tavalla tai taivuttamista ja siti
seuraavaa kovettamista varten, ennen kuin levyn muodonmuutoksen midiérd alku-
htllentymisestéd jJohtuen levyn yldosassa teloja 16 vasten sen mukaan kuin
kulloinkin on hyvéksyttiévdd, levyn alacsan yldspéin olevan holvautumisen Joh~-
dosta, kuten edelld on kuvattu, ylittdd levyn hyviksyttidvin muodonmuutok-
sen rajat.

Uudet kuumentimen lémpttila-asetukset 700°C, 725°C ja 750°C aikaan-~
saavat noin 730°C:n keskimbiéréiisen uunin ldmpstilan. Lasilevyn uunin ldpi
kulkemiseksi tdssd ldmpbtilassa kuluvaa aikaa pH#ddetiin tarkoituksena varmis-
taa se, ettd lasilevy kuumennetaan vaadittuun loppuldmpttilaan kulkuajan sidid-
dettynd aikana. Lasilevyn ldépikulkuaikana lasilevy voi muuttaa muotoaan, ja
kuumennusvaiheen lopussa levy saavuttaa kyseessi olevan muodonmuutosindeksin
arvon, kuten edelld on kuvattu. Lasilevy on hyvidkeyttivd, jos kyseessi oleva
muodonmuutosindeksi on pienempi kuin kriittinen muodonmuutosindeksi, joka
perustuu lasilevyn hyviksyttdviiin muodonmuutokseen siihen mennessd, kun lasi-
levy poistetaan uunista korkeammalla poistonopeudella 0,4 m/s.

Pita uunin lédmpdtiloja voidaan kidyttdd taulukossa I esitettyyn tapaan.
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Taulukko I
Kuumennusosien limpdtila Keskim#dlr&inen uunin
limp¥tila
(°c) (°c)
680 705 730 710
700 725 150 730
720 745 770 750
780 805 830 810

Tietysed keskinmiiiréiisessi uunin liémp8tilassaalka, joka kuluu levyn
pddisemiseksi vaadittuun loppulémpttilaan, riippuu levyn paksuudesta. Seuraa-

vissa taulukoissa II-VII on annettu esimerkkejd 2,2-15 mm:n paksuisille

laseille ja kuumennusajoille, jotka vaaditaan lopullisen lasin lémpstilan

v&1i11d 580-700°C saavuttamiseksi.

Taulukkojen II-VI kullekin esimerkille yhteiset parametrit ovat seu-

raavat
Telojen 16 kulma

Levyn pohjareunan teloista 16 irti-
olemisen miiri

Lasilevyn korkeus
Lasin tiheys (natronkalkkipiidioksidi)
Suurin levyssd sallittava pullistuma

5° pystysason suhteen

2 mm
0,76 m

2,5 g/em’
0,5 mm
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Taulukossa VII on annettu vain toimintaolosuhteet lasilevyjen kuumen-
tamiseksi 700°C:een hyvidksyttdvdlld hdllentymélld. Parametrit kussakin ndistd

esimerkeistd ovat:

Telojen 16 kulma 10° pystytason suhteen

Levyn pohjareunan teloista 16

irtiolemisen mddrd = 2 mm
Lasilevyn korkeus = 0,61l m
Lasin tiheys (natronkalkki- 3
piidioksidi) = 2,5 g/cm
Suurin levyssd sallittava

pullistuma = 0,5 mm

Taulukoissa II Ja III muodonmuutosindeksin kyseessi olevat arvot ovat
niin paljon pienempié kuin kriittinen muodonmuutosindeksi, jonka arvo on suu-
rimmalle hyvidksyttdville 0,5 mm:n pullistumalle, ettd lasilevyt ovat halu-
tussa 590-610°C:n loppuléimpttilassa, samalla kun ne yh# ovat niiden ylidreuno-
Jen alkuperiéisessé hUllentymiasteissa ldhes pystysuoria teloja vasten., lLai-
tetta siddettiessd voidaan sen vuoksi kidyttdd ankarampaa kriteeriota hyviéksyt-
tdville muodonmuutokselle ja vastaavasti pienempdd kriittisen muodonmuutos-
indeksin arvoa.

Jotkut taulukon V tuloksista niyttidvidt, ettd kyseessé oleva muodon-
muutosindeksi ylittdd kriittisen muodonmuutosindeksin kuumennettaessa 3 mm
paksua lasia 665°C:een uunin lémpbtiloissa 710°C Ja 750°C Ja kuumennusaikojen
ollessa vastaavasti 163 ja 121 sekuntia, ja kuumennettaessa 4 mm paksua lasia
665°C:een uunin lémpbtilan ollessa 710°C ja kuumennusajan 199 sekuntia.

Taulukko VI esittédd myds, ettd 6~15 mm paksujen lasilevyjen hidas kuu-
mentaminen alhaisella 710°C:en uunilémpétilalla johtaa hyldttdviin muodonmuu-
tokseen, koBka kyseessii oleva muodonmuutosindeksi ylittdd kriittisen muodon-
muutosindeksin. Néin kdy my8s, kun kuumennetaan 6 mm ja 8 mm paksua lasia
750°C:n wunilémpttilassa.

Taulukoissa II-VI esitetyt tulokset niyttivit, ettdi kuumennettaessa
natronkalkkipiidioksidilasia, jonka paksuus on 2,2-15 mm, ja jonka korkeus
on enintdén 0,76 m ja tukitelojen ollessa 5°:n kulmassa pystytason suhteen
Ja levyn alareunan ollessa noin 2 mm irti tuesta, uunissa valitsevat lémpb-
olosuhteet ja levyn uunissa oloaika on siidetty lasilevyn noin 700°C:n edel-
td kisin médrdtyn lémpdtilan aikaansaamiseksi lasilevyn héllentyessdi sellai-
sella milirillé, etti kuuman lasilevyn muodonmuutosindeksin midri on pienempi
kuin kriittinen arvo vi1ill¥ 89,3 x 10"9 - 544 x 10-9, Joka muodonmuutosin-
deksin kriittinen arvo on mi#rétty kuumassa lasissa olevan pienemmlin kuin
Cy5 mmsn pullistuman perusteella.
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Etdisyys, jolla lasilevyn pohjareuna on irti pystyjen telojen
pintojen tukitasosta uunissa, on tidrked miédréttiessd lasilevyn kriittistd
nuodonmuutosindeksid. THmd irtiolon midrd vol olla médrédltddn aina 4 mm:iin
saakka, mutta sitéd pidetdfin tavallisesti mahdollisimman pienené ottaen huo-
mioon se merkittévi vaikutus, joka tdlld irtiolon miédrdlld on kriittisen muo-
donmuutosindeksin midrdén.

Lasilevyn korkeus on tiérked suhteessa tdhdn irtiolon nmi#nédn, ja se on
ensisijainen tekijd mdidrdttéiessi maan vetovoimasta aiheutuvaa kuormitusta la-
sille sitd kuumennettaessa; sekd lasin korkeus etté paksuus méédrddvdt lasin
painon, joka aiheuttaa mahdollisen pullistuman.

Kidmd tekijit ovat sen vuokail tdérkeitd milrittiessi prosessiolosuhteita,
niin ettd lasilevy kuumennetaan haluttuun lémpdtilaan, ilman ettd se muuttaa
muotoaan midrdlla, joka ylittdd hyvdksyttivin suurimman muodonmuutoksen.

Toimintakokemuksiin ja edelld esitetyn mallin pohjalla tehtyihin las-
kelmiin perustuen lasilevyn muodonmuutosindeksin mé#rtimiseksi on esitetty,
ettd 2-15 mm paksuja ja 0,6-1,0 m korkeita lasilevyji voidaan kuumentaa ha-
luttuun, vdlilld 580-640°C olevaan lémp¥tilaan kulmassa olevien tukitelojen
ollessa 2-1¢%:n kulmassa pystytason suhteen ja levyn pohjareunan ollessa irti
teloista 4 mm:iin saakka. N#iiden rajojen sisdpuolella kaikkia lasilevyjéd voi-
daan kdsitelld tyydyttédvisti h8llentymiéin pystyjid teloja vasten ollessa pie-
nempi kuin suurin hyvidksyttdvi levyn muodonmuutos ja levyn kyseessi olevan
muodonmuutosindeksin ollessa selvisti kriittisen muodonmuutosindeksin ala-
puolella. ‘

Lasilevyjen kuumentamiseksi 640-700°C:n lopulliseen lasin lémp8tilaan
keskimiirdisen uunin lédmpstilan ollessa vidlilld 710-810°C on huomattu muiden
olosuhteiden ollessa muuttumattomat, etti on olemassa lasin paksuuden ala-
rajds joka voidaan kdsitelld prosessissa, Tétd on kuvattu taulukossa VIII,
jossa on yhteenveto tuloksista lasin kéeittelemisestd, joka on noin 2 mm irti
likimain pygtyjen tukitelojen pinnoista. THéesd taulukoesa lasilevyn korkeutta
on merkitty viitemerkinndlld H ja liéhes pystysuorien telojen pystytason kanssa
muodostamaa kulmaa viitemerkinn#dlli a.
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Taulukko VIII

Klisiteltiviksi soveltuva lasin
paksuus (mm)

57395

WLfsin lim- Uunildmpdtila | H = o.g m | H= 0676 m|! H=1m
Pb?éé§ (°c) a = 10 a=5 o« = 2°
810 2 - 15 2 - 15 3 - 15
650 750 2 - 15 2 - 15 - 15
710 2 - 15 2 - 15 - 15
810 2 - 15 2 - 15 8 - 15
665 750 2 - 15 4 - 15 15
710. 2 - 15 6 - 15
810 3 ~15 6 - 15 -
680 750 L - 15 10 - 15
710 8 - 15 -
810 12 - 15 - -
700 750 15 - -
710 - -
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Vidintédsn 0,6 m korkeille lasilevyille lopullinen lasin lémpdtila
665°C voidaan saavuttaa kaikille paksuuksille vdlilld 2-15 mm.

Kun lopullinen lasin haluttu lédmp8tila on 68000, on mahdollista
aikaansaada tédmi lasin paksuuksilla 3 mm:std ylYspidin korkeammalla 810°C:n
uunilémpstilalla, koska tdssi korkeassa uunilémpttilassa lasin uunin ldpi
kulkemiseen kuluva aika on pienempi, ja on vihemmin aikaa viddristymien muo-
dostumiseksi lasiin. Tdtd kuvaa lisdksi se seikka, ettd kun uunilémp8tila on
vain 710°C, 8 mm ohuempaan lasiin kehittynyt vddristymd oli hyvidksyttdvien
rajojen ulkopuolella lasin kyseessd olevan muodonmuutosindekein léhestyessé ja
ylittédessd kriittisen muodonmuutosindeksin.

Samalla 0,6 m:n lasin korkeudella ei voitu saavuttaa 700°C:n lopul~
lista lasin lémp¥tilaa kaikissa 15 mm:d ohuemmissa laseissa, kun uunin
léimp8tila oli 710°C, koska ldpikulkuaika tilisi niin pitkdksi paksun lasin
kuumentamiseksi yhtendiisesti sen paksuudelta, etti olisi aikaa liian suuren
viliristymin kehittymiseen. Korkeammalla 810°C:n uunildmpytilalla kuitenkin
voidaan 12 mm paksu lasi ja sen yldpuolella oleva lasi kuumentaa menestyksel-
lisesti yhtendisesti 700°C:een.

Olosuhteet on sdidettédvd tarkemmin, jos lasin korkeus on 0,76 m ja te-
lojen kulma pystytason suhteen on 5°. Taulukko VIII ndyttdd, kuinka alemmilla
uunilédmpdtiloilla Ja 665°C:n lasin lédmp&tilassa tidydellisesti kidsiteltdvin
paksuuden alaraja kohoaa 6 mm:iin. Jos halutaan 680°C:n lopullista lasin lédm-
pStilaa, tiémd voidaan aikaansaada lasin ollessa 6 mm paksu tai paksumpi, kun
uwunilédmpdtila on 810°C, ja lasin ollessa 10 mm paksu tai paksumpi, kun uuni-
limp&tila on 750°C, Jos uunilémpotila on 710°C, lasia ei voitaisi kédsitelld
menestyksellisesti. Ohuempaa kuin 15 mm lasia ei voitaisi kuumentaa 700°C:een
ilman liiam suuren muodonmuutoksen kehittymisti.

Kuten voidaan odottaa, niéiden tulosten kehityssuunta jatkuu, kun kor-
keampaa kuin 1 m lasia kdsitelldén telojen kulman ollessa lihempéni pysty-
tasoa 2°:ssa. Taulukon VIII oikeanpuoleinen sarake esittii, kuinka ei ole
mahdollista kuumentaa témin korkuista lasia Ja paksuudeltaan ohuempaa kuin
15 mm lasia 680°C:n tai 700°C:n lémpttilaan, mutta etté néimé paksuuden muut
nddrdt voidaan menestyksellisesti kuumentaa 650-665°C:n lémpttilaan uunin
lémpStilasta riippuen; mitéd korkeampi on uunilédmpstila, sitd laajempi on
lasin paksuuden vaihteluvdli, joka voidaan kisitelld.

Kaikki ndéméd tulokset keskittyvit 15 mm:iin saakka paksuisen lasin
kuumentamiseen. Paksumpaa lasia voidaan kisitelld, mutta lasilevyjen kau-
passa tarjottavat paksuudet ovat vililld 2-15 mm.

Alemmilla tukiteloilla 19 kulkevan tukivaunun 18 sijasta kuljetin
voi k#sittdd pHdttdmén hihnan, joka ulottuu pystyjen telojen 16 alapuolelle
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Ja Jjoka on yhteydessid hihnakdyttSlaitteiden kanesa, jotka on yhdistetty kul-
jettimen kdyttdlaitteisiin.

Lasilevyn alareunan tuet on kiinnitetty hihnaan toisistaan erilldin
oleviin kohtiin, ja tukia ohjataan rataa pitkin, joka on irrallaan pystyistd
teloista etdisyyden, jokea mddrdé kulman, jolla tuettu lasilevy nojautuu teloja
vasten.

Téllainen hihnatuenta on kuvattu kuvioissa 17-20, ja niissid kuvioissa
kaksi lasilevyjéd varten olevia tukia kannattavaa pddttntéd hihnaa 250 ja 251
ulottuvat uuni lépi toistensmasuuntaisina ja tukitelojen 16 alapuolella ldhelld
niitd., Kahden hihnakdytttlaitteen muodostaminen mahdollistaa sen, ettd kaksi
levyd voi olla liésni samaan aikaan laitteen sisillié tdten parantaen tehoa.
Esimerkiksi yksi levy voi olla kuormattuna kuormausasemalla, samalla kun
toinen levy on lihestymiissid sen lédpikulun loppua uunin lédpi hitaalla nopeudella
ennen sen kiihdyttémistdi ulos uunista, kun se on saavuttanut halutun ldmpdtilan.

Jotta voitaisiin sovittaa enemmdn kuin yksi levy samaan aikaan, on vidlt-
téimdt¥ntd jakaa kdyttt pystyille teloille 16 ryhmiin, niin ettd esimerkiksi
tukiteloja, joita vasten levy nojautuu sitéd kuumennettaessa uunissa, kidytetididn
hitaammalla nepeudella kuin niitéd teloja, joita vasten levy painautuu, kun si-
td kiihdytetéin kuormausasemalta uunin sisille.

K#tvio 18 esittdli kahta hihnaa 250 ja 251. Hihna 250 on kuormausasemalla
olevan hammasrattaan 252 ja kuljettimen ulosmenopiin takana olevan kidyttsham-
masrattaan vidlissd, Jjossa kovetettu lasi poistetaan. Hammaspytri 253 on asen-
nettu kidyttoakselille 254, jolle myts on asennettu kdyttévaihde 255, joka on
rynntsed vilivaihteen 256 kanssa. VilipySrdi 256 on my8s rynnbssé vaihdepys-
rédn 257 kanssa, joka on yhdistetty kytkimen 258 kautta akseliin 259, jota
kdiytetddn vaihdelaatikon 260 vidlitykselld kiyttsmoottorilla 261.

Toinen hihna 251 on laittsen ulosmenopiiisséi olevan hammasrattaan 262
Ja kuormausasemalla olevan hammagpydrin 263 vilissd. Hammaspysri 262 on asen-
nettu akselille 264, jolle on myss asennettu vaihde 265, joka on rynndssi
vilipydrén 266 kanssa, joka on lisiéksi rynn&ssi hammaspy8réin 267 kanssa, joka
on yhdistettdvissi kytkimen 268 kautta akseliin 259.

HammaspySrd 267 on my8s rynn¥ssé hammaspydrdn 269 kanssa, joka on yh-
distettdvissd kytkimen 270 vilitykselld vield yhteen kidyttdakseliin 271. Kiyt-
tdakseli ulottuu vaihdelaatikosta 272, jota k¥ytetiiin toisella moottorilla
273. Kdyttoakseli 271 on yhdistetty my¥s kytkimeen 274, joka voidaan saattaa
kytkeytymiitin kiyttéimiéin lisihammaspy8rii 275, joka on rynn8ssé hammaspysrin
257 kanssa. Lisdulosmenoakselia vaihdelaatikosta 260 on merkitty viitenumerol-
la 276, Jja témé aksell kidyttdd suorakulmaisen kidyttdyksiksén 277 vidlitykselld
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vaihdelaatikkoja, jotka kidyttdvit keskeistl vakionopeudella kulkevaa telojen
16 osaa uunissa.

Vaihdelaatikosta 272 tuleva ulosottoakseli 279, joka on yhdistetty
moottoriin 273, on yhdistetty suorakulmaiseen kiiytttlaitteeseen, joka muodos-
taa kidytsn vaihdelaatikkojen ryhmille, jotka kHyttdvidt muutettavalla nopeudella
tukitelojen osia 16, Nopeudeltaan muuteltava osa 282 ulottuu uunin sisdintu-
losta nopeudeltaan vakiona pysyviin osaan 278, ja toinen nopeudeltaan muuttuva
osa 282 ulottuu nopeudeltaan vakiona pysyvidstd osasta 278 uunin ulosmenoon.
Kytkimien 258, 268, 27C ja 274 valinnaisen kytkeytymisen avulla tukitelojen
eri osia voidaan k#yttdH kaikkia samalla nopeudella tai eri nopeuksilla.

Lasilevyjen 283 tuet on merkitty kaavamaisesti kuvioihin 17 ja 18. Ne on
esitetty yksityiskohtaisemmin kuviossa 19, ja ne on kiinnitetty hihnoihin 250
Ja 251 toisistaan erillidin oleviin kohtiin., Kuvatussa sovellutuksessa tuet ovat
parittain kunkin tukiparin 283 ollessa kosketuksissa yhden lasilevyn 17 ala-
reunan kanssa,

Kuviossa 20 on esitetty my&s hihnat 250 ja 251. Hihnojen ylempi poi-
kittainen suunta on tukitelojen 16 laakereiden alapuolella, ja levyn alareunan
tuet ovat taivutettujen elimien muodossa, joiden yldosat on kuvattu yksityis-
kohtaisemmin kuviossa 20. Jokainen tuki on taivutettu sisddinpdin ja muotoiltu
samalla tavalla, kuin kuviossa 10 kuvatut tuet, lasilevyn 17 alareunan vastaan-
ottamiseksi tuen ylireunalle 284, THmin ylireunan ldhelle on kiinnitetty oh~
jauskappale 285 tuen sisdpintaan, joka ohjauskappale kulkee ohjausurissa 286,
jotka on muodostettu teloista 16 kunkin alapdién ldhelle. Jokainen tukielin
283 on vahvistettu alapiddstéddn ohuella levylld 287, ja siihen on muodostettu
rengaamainen kaulus 288 kiinnittdmiseksi akselille 289, Joka on kiinnitetty
vaunuelimen 291 tukeen 290, joka on kiinnitetty haalla 292 hihnaan 250. Hih=-
nat kulkevat erityisesti muotoillussa ohjaimissa 293, jotka on kiinnitetty
uunirakenteen alaosaan pohjalevylle 294, ja pohjalevylle 294 on asennettu myds
poikkileikkaukseltaan ympyréimiinen ohjauskisko 295, jolla kulkee diabolotela
296, Diabolotela 296, joka kulkee ohjauskiskolla 295, ja ohjauskappale 285,
joka kulkee telassa 16 olevissa urissa, toimivat lasilevyn tukien 283 ohjaami-
seksi.

Toiseen hihnaan 251 kiinnitetyt tuet 283 ovat rakenteeltaan samanlaisia,
vaikka niilldi on pitempid vaunuelimid ulottumiseksi hihnasta 251 diabolo-oh-
jausrullien 296 kulkiessa samalla ohjauskiskolla 295,

Kuvio 19 esittié hihnojen 250 ja 251 alempaa paluupoikittaissuuntaa
tukien 283 ollessa ki#nnettyné yl¥salaisin ja toisen ohjauskiskon 297 ollessa
asennettuna tuille 298 uunin lattian alapuolelle ohjaamaan tukien kulkua ta-
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kaisin uunin sisddntulopddhiéin, Muodostamalla ohjauskiskot 295 ja 297 tarttu-
maan rulliin 296 tuilla vidltetddn lisdétukien tarve hihnoille niiden pédissd
olevien hammasrattaiden vidliin.

Keksinndn mukaisen laitteen toinen muoto on esitetty kaavamaisesti
kuvioissa 2la ja 21b. Tdmd sovellutusmuoto mahdollistaa sen, ettd kolme levyd
voidaan samanaikaisesti kidsitelld laitteessa, milld joudutetaan valmistusta.

Laitteeseen kuuluu pystyt tukitelat 16, jotka ovat pienesséd esim. noin
5°:n kulmassa pystytason suhteen, ja pohjareunatelat 19, jotka ovat kulmagsa
vaakatason suhteen samalla tavalla kuin edelld kuvatussa sovellutusmuodossa.
Jokainen kovetettava levy kuljetetaan laitteen ldpi kuvioissa 10 ja 11 kuvatun
laisilla vaunuilla.

Laite on jaettu osiin, ja ensimmiiiseen osaan, joka on kuormausosa ja
uunin ulkopuolella, kuuluu kymmenen pystyd telaa 16 ja viisi pohjareunatelaa
19, Lihinnd uunin sisddntuloa oleva pysty tela 16 on hihnakdytttinen ja saa
kidytsn kuljettimen telojen uunin sisdiintulo-osassa olevan ensimmiisen osan Cl
ensimméisestd pystystd telasta 16.

Ensimmdinen kuljettimen osa Cl késittdd kymmenen pystyd telaa 16, joita
kdytetidin kolmella ylhddlld olevalla vaihdelaatikolla 300, joista ensimmdinen
kdyttdd ensimmédistd neljdéd telaa 16, ja joista toinen ja kolmas kdyttédvdt kol-
mea telaa 16.Kdytts vaihdelaatikoihin tulee hydraulisesta moottorista 92, jon-
ka ulostuloakseli on yhdistetty suorakulmaiseen kidyttdyksikkéon 89, josta kdyt-
tgakseli vilittdd kdyton suorakulmaisen kdyttSyksikién 81 vidlitykselld sisdén-
tulokdyttsyksikktihin 301, jotka on yhdistetty vaihdelaatikoihin 300.

Suora kidytto vilitetdén moottorista 92 suorakulmaisen kdyttSyksikon 89
vilitykselld alempaan kdytt8vaihdelaatikkoon 302, josta léhtee kdytttakseli

303 jokaiseen neljdstd pohjareunatelasta 19 ensimmédisessd kuljettimen osassa
Cl.

Toinen kuljettimen osa C2 on uwunin keskiosassa, ja siihen kuuluu viisi-
toista pystyd telaa 16, joita kidytetddn kolmessa neljén telan ryhmédssd, neljén
ylhidlld olevan vaihdelaatikon 304 vdlitykselld. Kédyttd vaihdelaatikoihin saa-
daan toisesta hydraulisesta moottorista 305, joka on yhdistetty suorakulmai-
seen kidyttdyksikkdbn 396, Josta kdyttdakseli siirtdd kdyttovoiman vaihdelaa-
tikoiden sisddntulokdyttdyksikk8ihin 309 suorakulmaisen kdyttSyksikdn 308 vi-
litykselld. Moottori 305 kdyttdd kahta pohjassa olevaa vaihdelaatikkoa 311 suo-
raan suorakulmaisen kidyttdyksik¥n 306 vidlitykselld, jolloin vaihdelaatikoilla
311 on ulostuloakselit 312, jotka kiyttiévdi kahdeksaa pohjatelaa 19, jotka si-
jaitsevat kuljettimen osassa C2.

Kdytts toieesta moottorista 305 on tuotu ulos kytkinakselilla 313,
joka on yhdistetty ensimmdisen kytkimen 314 toiselle puolelle, joka kytkin
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314 sijaitsee toisen kuljetinyksiktn C2 ja kolmannen lyhyen kuljetinyksikén
C3 vdlised, joka kidsittéd kolme pystyd telaa 16 ja yhden pohjareunatelan 19.
Niiti kolmea pystyd telaa kidytetidn yhden pHiélléd olevan vaihdelaatikon 315
vilitykselld, johon kidyttd saadaan akselilta 316, joka tulee suorakulmaisesta
kiyttoyksik¥std 317, joka on kytketty akselilla 318 ensimmiiisen kytkimen 314
toiselle puolelle.

Akselin 318 pidennys on suorakulmaisen kidyttd8yksikdn 317 kautta kytket-
ty toisen suorakulmaisen k#yttbyksik®tn 319 vidlitykselld, Joka kdyttdd témén
osan yhden pohjareunatelan 19 akselia, akseliin 320, joka on kytketty toiseen
kytkimeen 312, jonka toinem puoli on kytketty akselilla 322 alemman vaihde-
laatikon 323 ulostuloon, joka vaihdelaatikko 323 kédyttdd uunin sisdlld ole-
van neljénnen kuljettimen osan C4 kahdem pohjareunatelan 19 akseleita 324. Tas-
si neljénnessi osassa on nelji pystyd telaa 16, joita kéytetddn pddllé ole-
villa vaihdelaatikoilla 325, jotka on kytketty akselilla 326 alemmasta vaihde-
laatikosta 323 tulevaan ulostulokdyttosn.

Uunin sisélld oleva kuljetin on tdydennetty viidennelld kuljettimen
osalla C5, joka on lyhyt osa ja kidsittld kolme pystyid,telaa 16 ja yhden pohja-
reunatelan 19. Kolmea pystyd telaa khytetddin pdélld olevasta vaihdelaatikos-
ta 327, jota taas kidytetiddn pidlld olevasta vaihdelaatikosta 327, jota taas
kiytetidin kytkentiakselilla 328, joka on yhdistetty alempaan vaihdelaatik-
koon 329, jota kdytetddn kolmella hydraulisella moottorilla 330, ja muodos-
taa my8s kdytdn pohjareunatelan 19 akselille 331.

Pohjassa olevasta vaihdelaatikosta 329 tulevatulosottoakseli 332aon
kytketty kolmannen kytkimen 332 toiselle puolelle.

Ensimmiinen moottori 92 toimii samalla tavalla kuin jo on kuvattu, ja
sitd voidaan kiyttdd esimerkiksi alhaisella nopeudella vaunulle ja lasille
nopeuksien 0,025 m/s, 0,4 m/s ja 0,06 m/s antamiseksi. Sekd kuormausosaa ettd
uunin kuljettimen ensimméistd osaa Cl voidaan kdyttdd millad tahansa ndistéd
nopeuksista kytkentdjirjestystit stdatimilli.

Toinen moottori 305 on kiintednopeuksinen moottori, joka kidyttdd kul-
jettimen osaa C2 sellaisella nopeudella, ettd vaunun ja lasin nopeus on
0,06 m/s. Titd kuljettimen osaa C2 kHytetién sen vuoksi aina stifidetylld uunine-
peudella.

Kolmatta moottoria 330 voidaan kéyttdd sellaisella nopeudella, ettd
vaunu ja lasi kulkevat 0,025 m/8sn rybminténopeudella, ulosmenonopeudella,
joka on sama kuin 0,4 m/s:n sisiélintulonopeus, ja mybs uuninopeudella 0,06 n/s.

Kuljettimen osien C3, C4 ja C5 toimintanopeutta uunin ulosmeno-osaesa
ohjataan kolmen kytkimen 314, 321 ja 332 toimintaa sddtdmélld, Némd voivat ol-
la esimerkiksi sidhkomagneettisia kytkimid.
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Toiminta alkaa kdytettdessd moottoria 92 siten, ettd telojen pintano-
peudeksi tulee 0,025 m/s, ja kun kuormattu vaunu pidstetlin irti kuormausase-
malla, sitd sybtetddin kuormarydmintdnopeudella uunin sisdédntuloa kohti. Uunin
gisdintulon ulkopuolella sijaitsevan ensimmdisen rajoitinkytkimen S1 kosket-
taessa vaunuun moottoria 92 kiihdytetdéidn lineaarisen 0,4 m/s:n pintanopeuden
antamiseksi teloille, jolloin lasia kiihdytetddn uunin sisélle, sen jilkeen
uunin osaa Cl kidytetdién vaunulle ja lasille nopeuden 0,4 m/s antamiseksi kyl-
mén levyn sySttémiseksi nopeasti uunin sisdlle. Kuljettimen toinen osa C2
kulkee telojen lineaarisella pintanopeudella 0,06 m/s, jolla nopeudella lasin
kulkiessa sitéd kuumennetaan, kun sitd sybtetddn uunin lédpi edeltd midrdtyn
ajan tdssd nopeudessa, joka on asetettu laskijalla T2, ja kytkimen S2 toimin-
taan saattamisen jélkeen moottopin 92 nopeutta pienennetdén uunikuljettimen
osan Cl nopeuden pienentiémiseksi telojen lineaarisen pintanopeuden arvoon
0,06 m/s, jolla nopeudella lasin syottd jatkuu toisella kuljettimen osalla
C2, joka my8s toimii t&lld nopeudella.

Kun lasilevy on sy8tetty kuljettimen osalle C2, oea Cl on valmis vas-
taanottamaan seuraavan levyn, ja sen nopeutta pienennetdin kuormarysmintédno-
peudelle 0,025 m/s, ja seuraava lasi kuormataan kuormausasemalla.

Tédssd valheessa ensimmédinen kytkin 314 on kytkeytyneend, ja toinen
kytkin 321 on irti, niin ettd kuljettimen osa C3 my8s kulkee 0,06 m/s:n line-
aarisella pintanopeudella.

51114 vdlin moottori 330 kidy kuljettimen osien C4 ja C5 kiyttimiseksi
korkeammalla ulosmenonopeudella, niin ettéd edelld oleva lasi on tdéhidn aikaan
kiihtymédssd ja sitd syStetdéin nopeasti uunin ulosmenon lépi puhalluskehyk-
siin 37.

Kolmas kytkin 332 on kytkeytyneend, niin etté molemmat osat C4 ja CH
kulkevat korkeammalla ulosmenonopeudella.

Kun levy on puhalluskehysten sisilld, moottoria 330 hidastetaan levyn
kuljettamiseksi puhalluskehysten viélissi 0,06 m/s:n nopeudella kolmannen
kytkimen 332 ollessa irrotettuna ja toisen kytkimen 321 kytkeytyneentd, niin
ettd kuljettimen osa C4 nyt mybs kulkiessaan vaununopeudella 0,06 m/s on val-
mis vastaanottamaan kuuman lasilevyn, jonka edelld kulkevaa reunaas sybtetdin
kuljettimen osasta C3 kuljettimen osalla C4.

Lasin sydttéminen jatkuu, kunnes edelli kulkeva reuna saavuttaa kuljet-
timen osan C5 pHdén. Levyn perdssié kulkeva reuna on gyt ohittanut kuljettimen
osan C2 pd#n, ja levyn ilman muodonmuutosta tapahtuvan kuumentamisen ajan lo-
pussa laskija aiheuttaa kytkimen 314 irtoamisen, samalla kun toinen kytkin
322 j#& kytketyksi, kolmas kytkin 332 on kytkeytyneeni uudelleen Jja kolmatta
moottoria kiihdytetddn kuljettimen osien C3, C4 ja C5 kdyttdmiseksi ulosmeno-
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nopeuksilla téten kiihdyttéien kuuman lasin ulos uunista puhalluskehysten vi-
lisséd olevaan asemaan, jossa kuljettimen viimeisen osan C5 nopeutta pienenne-
tddn ja lasi jHdhdytetdéién nopeasti, kun se kulkee puhalluskehysten alta.

Si11d vélin kun kuumaa lasilevyd kiihdytetddn ulos uunista, seuraavaa
levyd sydtetdtin uunin ldpi kuljettimen osalla C2 0,06 m/s:n uuninopeudella,

Ja kuljettimen osa Cl ja kuormaosa on palautettu kuormarydminténopeudelle seu-
raavan lasilevyn kuormaamisen valmistelemiseksi. Tdten laitteessa on kolme
lagia samanaikaisesti, ja prosessiaika pienenee huomattavasti.

Toinen ja kolmas moottori voivat olla hydraulisia moottoreita, jotka
ovat saman lajisia kuin moottori 92 ja joita kdytetdién samalla tavalla kytkentid-
piirien valvonnan adaisina, jotka pannaan toimintaan rajoitinkytkimilld, jot-
ka sijaitsewat kuljettimen osissa ja liittyneindi edeltid kiéisin sdidettyihin
laskijoihin.

Vaihtoehtoisesti moottorit voivat olla sdhkémoottoreita, joita ohjataan
sykdysten laskijapiireilld, joissa laskijat on asetettu valvomaan aikavileji
moottorien toiminnalle niiden eri nopeuksilla.

Vield eriiisséd sovellutukeessa moottorit voivat olla siéhkdmoottoreita,
Joiden nopeutta ohjataan tyristoripiireilld, joissa on mahdollisuudet sovittaa
yhteen kolmen moottorin nopeus. Jédlleen nopeuden muutokset aiheuttaa vaunu 18,
kun se kulkee uunin ldpi ja panee rajoitinkytkimet toimintaan.

Keksint8 muodostaa tédten uunin lasin kuumentamiseksi ennen kovettamista
tai taivuttamista ja kovettamista, jonka uunin pddomakustannukset ovat alhaiset
Jja joka kuumentaa lasin sen ollessa likimain pystyasennossa jidljessi seuraa-
vaa kisittelyd varten pystyjen puhalluskehysten vidlissi tai taivutusmuottien
vilissd. Kun lasi on taivutettu pystyjen taivutusmuottien vilissd, taivutettu
lasi voidaan laskea tdmdn jdlkeen karkaisunestettéi sisHltivilin astiaan.

On havaittu, ettd lasin vddristyminen ja merkkien tuleminen siihen on
minimaalista ja ettd tdémd on hyvin paljon vihiisempidd kuin tavanomaisessa vaaka-
suorassa telasyddnjédrjestelmissé, koeka lasin pintakosketus telojen kanssa on
rajoitettu rajoitettuun lasin huippualaan, jossa se htllentyy pystyjd teloja

vasten.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelm# lasllevyn kuumentamiseksi, jonka mukaan levyd tuetaan ldhes
pystysuorassa kulmassa alareunastaan sen yldreunan nojatessa mekaanista tukea
vasten ja ndin tuettua levyd siirretddn vaakasuoraa rataa pitkin kuumennusvydhyk-
keen 18pi, tunnet tu siitd, ettd etenevdn levyn yldreunan mekaanisena
tukena on vdliaikainen tuki, levyn alareuna on v8limatkan pddssd vdliaikaisen
tuen toimivasta tukitasosta niin, ettd levy on pienessd kulmassa mainittuun
tukilevyyn, ja kuumennusvyBhykkeen 13mp8olosuhteita ja sitd aikaa, jonka levy on
kuumennusvyShykkeessd, sdddetddn lasin paksuudesta, lasilevyn korkeudesta ja
tiheydestd, tukilevyn kulmasta vaakasuoraan, ja lasilevyn alareunan etdisyyden
mé8drdstd sanotusta tukilevystd riippuvaisesti niin, ettd saavutetaan lasilevyssd
ennalta mddrdtyt l8mpSolosuhteet samalla kun annetaan lasilevyn h&llentyd, kun
sitd kuumennetaan ainoastaan levyn hyvdksyttd&vdn enimmdismuodonmuutoksen alitta-
vassa mddrdssd.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, tunnet tu siltd,
ettd vdliaikainen tuki saadaan aikaan saattamalla lasilevyn yl&reuna nojaamaan
vdlimatkan pddssd toisistaan sijaitseviin tukiteloihin, jotka ovat pienessd kul-
massa pystysuuntaan, jolloin levyn alareuna on vdlimatkan pddssd telapintojen
toimivasta tukitasosta, ja ndit¥ teloja kdytetd&n sellaisella nopeudella, ettd nii-
den lineaarinen pintanopeus on sama kuin telojen vdliaikaisesti tukeman lasi-
levyn etenemisnopeus.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd natronkalkkipiidioksidi-
vyhdisteestd valmistetun lasilevyn kuumentamiseksi 550-700°C 13mp8tilaan, t u n -
nettu siitd, ettd levyn alareuna asetetaan liikkuvalle tukivaunulle, joka
sijaitsee tukitelojen pd3d114, jolloin levyn alareuna on sellaisen v¥limatkan
pdlssd telapintojen toimivasta tukitasosta, ett8 lasilevy muodostaa 2-10° kulman
pystysuunnan kanssa.

L, Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelmi, t unnet tu
siitd, ettd tuettu lasilevy syStetd8n nopeasti kuumennusvy8hykkeen sis8lle, syd-
tetddn levy tdmdn vybhykkeen 18pi alhaisemmalla nopeudella, kun levyn perHss¥
tuleva reuna on tullut vyBhykkeeseen, ja kiihdytet&3n tuettu levy ulos vy8hyk-
keestd ajanjakson lopussa, joka on siddetty levyn kuumentamiseksi edeltd k¥#sin
mddr8dttyyn 13mp8tilaan.

5. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen menetelm8, tunnettu
mainittujen tukitelojen ryhmien k¥yttémisestd eri nopeuksilla kuumennusvyBhykkeen
eri osissa.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmi, t unnet tu siiti,

ettd kuumennusvyShykkeen keskiosassa olevaa telaryhmis k#ytetddn m¥3rityl13
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nopeudella, kuumennusvy8hykkeen tulo-osassa olevaa telaryhm%3 kHytet¥%n mainit-
tua md8rdttyd nopeutta suuremmalla nopeudella tuetun lasilevyn kiihdytti3miseksi
kuumennu svyBhykkeeseen, tulo-osassa olevan telaryhmin nopeutta alennetaan mainit-
tuun m3drdttyyn nopeuteen levyn siirtdmiseksi keskiosaan, timin jHlkeen tulo-osan
telaryhmén nopeutta pienennetd8n toisen levyn vastaanottamiseksi ja kiihdytt3-
miseksi tulo-osaan ensimmiisen levyn ollessa kesklosassa, kuumennusvyBhykkeen
poisto-osassa olevaa telaryhmd¥ k¥ytetd¥n mainitulla mi%r&ty) 13 nopeudella ensim-
médisen levyn vastaanottamiseksi keskiosasta ja ensimmiisen levyn ollessa tuet-
tuna polstovyBhykkeessd poisto-osassa olevan telaryhmin nopeutta suurennetaan
ensimmdisen levyn kiihdyttdmiseksi ulos kuumennusvy8hykkeest3 samalla kun toista
levyd siirretddn keskiosaan Jja kolmatta levy# tuetaan tulo-osassa.

7. Laite lasilevyjen kuumentamiseks! patenttivaatimuksen 1 mukaisella
menetelmd |14, esimerkiksl taivutusta Ja/tal karkaisua varten, joka laite koostuu
kuumennusuunista (1), jonka 18pi lasilevyj¥§ (17) kuljetetaan pystyasennossa,
kuljettimesta (16, 19) levyj¥ varten, joka kulkee uunin (1) 13pi ja johon kuuluu
liikkuva tuki (18) levyn alareunaa varten ja mekaaninen tuki levyn ylireunaa
varten, tunnettu siitd, ettd mekaaninen tuki kdsitt¥8 uselita toisistaan
vélimatkan pd8ssd olevia, l3hes pystysuoria teloja (16), jotka muodostavat kal-
tevan tuen, joka ulottuu uunin 13pi ja jota vasten levy voi h8llenty&, kun sit¥
kuumennetaan, ja laitteessa on edelleen kiyttSlaitteet (45-52, 65, 92, 109)
liikkuvan tuen sySttdmiseksi uunin 18pi ja mainittujen 13hes pystysuorien telojen
(16) k¥yttSmiseksi yht# suurella lineaarisella pintanopeudella kuin 1iikkuvan
tuen nopeus.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, jossa levyn alareunan 1iikkuva
tuki koostuu useista pohjateloista (19), Jotka mi¥3rittelevit raiteen vaunulle
(18), joka tukee lasilevyd, tunnet tu siiti, ettd pohjatelat (19) ulko-
nevat l8hes pystysuorien telojen (16) vilisten vilitilojen 18pi ja ne on asen-
nettu terdvddn kulmaan telojen (16) suhteen ja on yhdistetty (106, 132) k¥yttd-
laitteisiin (92), jotka on saatavissa toimintaan 15hes pystysuorien telojen (16)
ja pohjatelojen pySritt8miseksi yht¥ suurella tehokkaalla lineaarisella pinta-
nopeudella, ja 1likkuva vaunu (18) muodostaa tuen lasilevyn alareunalle (144)
ja siin¥ on pinnat (20, 21) kulmassa, joka sopii yhteen mainittujen pohjatelojen
(19) ja mainittujen l3hes pystysuorien telojen (16) vilisen ter¥vin kulman kanssa,
jotka pinnat (20, 21) koskettavat kitkavaikutuksella sek¥ pohjateloja (19) ett}
18hes pystysuoria teloja (16).

~ 9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, t unnet tu siiti, ettd
pohjatelat (19) ovat reunateloja, Jotka on yhdistetty ryhmiss¥ vaihdelaatikoihin
(109), jotka muodostavat osan mainituista kdytt8laitteista.
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10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite, tunnet tu vdlineistd
(kuvio 9) kunkin reunatelan (19) ulkoneman ulottuman s&dtdmiseksi l&hes pysty-
suorien telojen (16) vi1ist¥ reunatelojen (19) saamiseksi samaan 1injaan mainitun
raiteen muodostamiseksi kosketusta varten vaunun (18) pinnan (21) kanssa.

11. Jonkin patenttivaatimuksen 8-10 mukainen laite, tunnet tu
siiti, ett¥ vaunun (18) si11¥ pinnalla (20), joka on kosketuksissa l&hes pysty-
suorien telojen (16) kanssa, on tukiolakkeet (141) yl3reunalla, joiden tarkoi-
tuksena on tarttua lasilevyn alareunaan (144).

12, Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, tunnet tu siitd, ettd
kuljettimeen kuuluu pH3¥t8n hihna (250), joka on yhdistetty kdyttdlaitteisiin
(253, 257), ettd tuet (283) lasilevyn alareunaa varten on kiinnitetty mainittuun
hihnaan (250) toisistaan v¥limatkan p88ss¥ oleviin kohtiin, ja ettd ohjausvilineet
(285, 286) on sovitettu ohjaamaan tukia (283) rataa pitkin, joka on irti ldhes
pystysuorista teloista etfisyydelld, joka mi&rittdd kulman, jolla sille tuettuna
oleva lasilevy nojautuu teloja vasten.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, tunnet tu vdlineistd
hihnan nopeuden muuttamiseksi uunin 1&pi.

14. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, tunnet tu kiyttSlaitteista
(92, 300-330) mainittujen 1%hes pystysuorien telojen ryhmien (C1-C5) k#yttdmiseksi

eri nopeuksilla uunin eri osissa.
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Patentkrav:

1. F8rfarande f8r uppvirmande av en glasskiva, enligt vilket skivan
uppb¥rs i n¥stan vertikal vinkel vid sin nedre kant, varvid dess &vre kant vilar
mot ett mekaniskt st8d och den s&lunda uppburna skivan f&rflyttas l3ngs en
horisontell bana genom uppvdrmningszonen, k & nne tecknat dirav, att
det mekaniska stddet f&r den frambefordrade skivans Ovre kant dr ett momentant
st8d, skivans nedre kant ligger pd avstdnd frdn det momentana st8dets effektiva
stddyta s&, att skivan ligger in en liten vinkel mot nimnda stddyta, och vdrmefdrhal-
landena i uppvdrmningszonen och tiden f&r skivans uppeh@ll i uppvérmningszonen instills
i beroende av glastjockleken, glasskivans h8jd och tdthet, st8dskivans vinkel till
det vertikala samt storleken av avstdndet fran glasskivans nedre kant till ni#mnda
st8dyta, si att pad fdérhand bestdmda vdrmefdrhdllanden uppnds i glasskivan, medan glas-
skivan tillits slakna ndr den uppvdrms endast i en grad som #r mindre #n maximigra-
den godtagbar deformation av skivan.

' 2. F8rfarande enligt patentkravet 1, k 8§ nnetecknat d3rav, att
det momentana st8det 3stadkommes genom lutande av glasskivans 8vre kant mot med
mellanrum f8rsedda st8dvalsar, som lutar i en liten vinkel mot det vertikala,
varvid skivans nedre kant ligger pd avstdnd frdn det effektiva st8dplanet i
valsytorna, och att dessa valsar drivs med en hastighet s&, att deras linjdra
ythastighet &r lika med frambefordringshastigheten hos glasskivan momentant
st8dd av valsarna.

3, Fbrfarande enligt patentkravet 2 f8r uppvdrmande av en glasskiva av
soda-kalk-silikatkonposition till en temperatur i omrddet 550 till 700°c,
k3nnetecknat dirav, att nedre kanten av skivan placeras pd en rdrlig
stddvagn, som ligger pd st8dvalsarna, varvid ned nedre kanten av skivan befinner
sig pd ett sidant avstdnd frdn valsytornas effektiva stddplan, att glasskivan
bildar en vinkel om 2-10° med det vertikala.

L, F3rfarande enligt nigot av patentkraven 1-3, k 8 nnetecknat
dirav, att den underst8dda skivan snabbt f8rs fram till uppvdrmningszonen, framforslas
l3ngsammare genom nimnda zon sedan den bakre kanten av skivan inkommit i
zonen, varefter den understBdda skivan accelereras ut ur zonen vid utgdngen av
tidsperioden som instdllts f3r uppvlrmande av skivan till den frut bestimda temperaturen.

5. F8rfarande enligt patentkravet 2 eller 3, k8 nnetecknat av
drivande av nimnda grupper av st8dytorna med olika hastighetar i uppvérmningszonens
olika delar.

6. Fdrfarande enligt patentkravet 5, k nnetecknat dirav,
att en grupp valsar in en central sektion av uppvlirmningszonen drivs med en

bestdmd hastighet, att en grupp valsar | en inloppssektion av uppvdrmningszonen
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drivs med en snabbare hastighet &n n&mnda best&mda hastighet f&r accelerande av

en understddd glasskiva ini uppvdrmningszonen, att hastigheten hos valsgruppen i inlopps-
sektionen minskas till n#&mnda bestdmda hastighet for Sverfdrande av skivan till

den centrala sektionen, att hastigheten sedan minskas f8r inloppsgruppen valsar f6r
mottagande av en andra skivan och f8r accelerande av denna in i inloppssektionen, d&
den fdrsta skivan befinner sig i den centrala sektionen, att en grupp valsar i ut-
loppssektionen hos uppvirmningszonen drivs med nimnda bestimda hastighet fé&r
mottagande av den f8rsta skivan frin den centrala sektionen, och att hastigheten,

dd den f8rsta skivan understdds i utloppssektionen, 8kas hos utloppsgruppen valsar
f&r accelerande av den f8rsta skivan ut ur uppvdrmningszonen medan den andra

skivan 8verfdrs till den centrala sektionen och en tredje skiva understdds i
inloppssektionen.

7. Apparat f8r uppvdrmande av glasskivor medelst fdrfarandet enligt pa-
tentkravet 1, t.ex. f8r b&jning och/eller hirdning, vilken apparat bestir av en
uppvdrmningsugn (1) genom vilken glasskivor (17) leds i upprétt stdllning, en
transportdr (16, 19) f&r skivorna gdende genom ugnen (1) och inkluderande ett
rérligt stdd (18) f3r nedre kanten av skivan och ett mekaniskt stdd f&r Svre
kanten av skivan, k 8 nnetecknad dfrav, att det mekaniska stddet
omfattar ett flertal pd inbdrdes avstind liggande, i det nirmaste vertikala
valsar (16), vilka bildar ett lutande st8d glende genom ugnen och mot vilket skivan
kan slakna, d& den uppvérms, och att apparaten omfattar ytterligare drivanordningar
(45-52, 65, 92, 109) f&r matande av det rérliga st8det och f8r drivande av nimnda
i det ndrmaste vertikala valsar (16) med en linjdr ythastighet lika med hastigheten
hos det rdrliga stddet.

8. Apparat enligt patentkravet 7, i vilken det rérliga stddet fér skivans un-
derkant utgdres av ett flertal bottenrullar (19) som definierar en bana f&r en vagn (8)
uppbérande glasskivan, k i nnetecknad av, att bottenrullarna (19) strZcker sig
genom utrymmen mellan de i det n¥rmaste vertikala valsarna (16) och 4r monterade i spet-
sig vinkel mot dessa, samt ir kopplade (106, 132) till drivanordningarna (92), som kan
mandvreras f8r roterande av de i det ndrmaste vertikala valsarna (16) och bottenrullarna
(19) med lika stor effektiv linedr ythastighet, och en rdrlig vagn (18) erbjuder stéd at nedre
kanten (114) av glasskivan och har fronter (20,2I) i en vinkel som motsvarar den spetsiga
vinkeln mellan n¥mnda bottenrullar (19) och nimnda i det nirmaste vertikala
valsar (16), vilka fronter (20, 21) friktione!lt kommer till ingrepp med bada
bottenrullarna (19) och de i det nérmaste vertikala valsarna (16).

9. Apparat enligt patentkravet 8, k S nnetecknad ddrav, att
bottenrullarna (19) &r kantrullar f8renade i grupper till vixellddor (109), vilka

bildar en del av n3mnda drivanordningar.
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10. Apparat enligt patentkravet 9, k & nne tecknad dirav, att
medel (fig. 9) f8r justerande av strdckan som kantrullarna (19) sticker ut mellan
de | det n¥rmaste vertikala valsarna (16) f8r orienterande av tapprullarna (19)
f8r bildande av n¥mnda bana, som skall kontaktas av en front (21) pd n3mnda
vagn (18).

11. Apparat enligt ndgot av patentkraven 8-10, k §nnetecknad
dirav, att fronten (20) pd vagnen (18) I kontakt med de | det nirmaste vertikala
valsarna (16) har st8danslag (141) pd sin 8vre kant f8r ingrepp med nedre kanten
(144) av en glasskiva.

12, Apparat enligt patentkravet 7, k 8 nnetecknad dirav, att
transport8ren Inkluderar en 8nd18s kedja (250) kopplad till drivanordningar
(253, 257), stdd (283) f8r nedre kanten av en glasskiva har fastsatts p3 nimnda
ked ja (250) pd inb8rdes avstdnd fradn varandra, och styranordningar (285, 286)
har anordnats fdr styrande av st¥den (283) l3ngs en bana pd ett avstdnd frin de
i det nirmaste vertikala valsarna, vilket avstdnd best3mmer vinkeln med vilken
den uppburna glasskivan vilar mot valsarna.

13. Apparat enligt patentkravet 12, k 8 nnetecknad av
mede! f8r varierande av hastigheten med vilken kedjan r8r sig genom ugnen.

14, Apparat enligt patentkravet 7, k 8 nnetecknad avdrivanordningar
(92, 300-330) f8r drivande av n8mnda n¥stan vertikala valsgrupper (C1-C5) med

olika hastigheter i ugnens olika delar.

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Suomi-Finland(FI) 51 169 (C 03 B 23/02).
UsAa{US) 3 630 706, 3 737 297 (C 03 b 23/02), 3 362 806 (65-11k), 3 637 362
(Cc 03 b 25/00), 3 469 963 (C 03 b 27/00).
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