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(57) Tiivistelmd - Sammandrag

Keksinnon kohteena on menetelmid ja laite
lasilevyjen taivuttamiseksi. Reunamuotil-
la (5) kannatettua lasilevya kuumennetaan
perakkaisissd kuumennusosastoissa. Lasi-
levy saavuttaa lopullisen taivutuslampdé-

tilan taivutusosstossa (14). Puristustai-

vutusmuotti (16) siirretaian taivutusosas-

ton (14) ulkopuolelta taivutusosastoon
sen seinassid olevan aukon (22') liapi.

Reunamuotti (5) lasilevyineen nostetaan
nostolaitteella (6) ylospidin niin, etti

lasilevy painuu vasten puristustaivutus-

muottia (1l6) taivutuksen suorittamiseksi
loppuun. Samassa taivutusosastossa (14)
voidaan suorittaa myds pelkidstidn paino-

voimaista taivutusta kun puristustaivu-

tusmuotti (16) pidetddn taivutusosaston
ulkopuolella.




Uppfinningen avser ett forfarande
och en anordning for att boja glas-
skivor. En pd en kantform (5) upp-
stodd glasskiva upphettas i efter
varandra belidgna upphettningsavdel-
ningar. Glasskivan uppnar slutlig
béjningstemperatur i bojningsavdel-
ningen (14). En pressbdjningsform
(16) forflyttas fran utsidan av bd j-
ningsavdelningen (14) till béjnings~
avdelningen igenom en i dess véage
beldgen Sppning (22'). En kantform
(5) jamte glasskiva lyftes med en
lyftanordning (6) uppat si, att
glasskivan hamnar mot pressbojnings-
formen (16) fo6r att slutféra b6 j-
ningen. I samma béjningsavdelning (14)
kan utféras dven enbart tyngdkrafts—
bdjning, dd pressbéjningsformen (16)

hélles utanfér b8jningsavdelningen.
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Menetelmd ja laite lasilevyjen taivuttamiseksi. - Forfarande

och anordning fér bdjning av glasskivor.

Keksinnon kohteena on menetelmd lasilevyjen taivuttamiseksi,

johon menetelmaan kuuluu

- lasilevyjen asettaminen reunamuotille

- reunamuotin kannattaman lasilevyn kuumentaminen taivutus-
lampotilaan perdkkdisissa kuumennusosastoissa

- lasilevyn alustava taivutus painovoimaisesti reunamuotin
varassa

- osittain taipuneen lasilevyn lopullinen taivutus taivutus-
osastossa ylapuolisella puristustaivutusmuotilla kun lasilevy

on edelleen saman reunamuotin kannattamana.

Keksinnon kohteena on myods laite lasilevyjen taivuttamiseksi.
Laitteeseen kuuluu pitkanomainen uuni, joukkoc reunamuotteja,
joukko kul jetusvaunuja reunamuottien kul jettamiseksi uunin lapi
pitkin ensimmaista vaakasuuntaista rataa, taivutusosasto uunin
loppupaassa ja taivutusosaston alapuolella oleva nostolaite
vaunun ja sen kannattaman muotin laskemiseksi mainitulta ensim-

miaiselta radalta toiselle, alemmalle radalle.

US-patenttijulkaisusta 4,349,375 tunnetaan laite, jossa uunin
ulkopuolelta tuodaan muotoiltava imumuotti uunin seinassa
olevan aukon lapi uuniin, jossa lasilevy nostetaan teloilta
imumuotin avulla. Kun imumuotin muotocilulla lasilevy on taivu-
tettu, se lasketaan alle tuodulle noutokehdlle, jolla lasilevy
siirretdaan karkaisujaidhdytykseen. Kysymyksessd on siis lahto-
kohtaisesti erilainen tekniikka kuin esillad olevassa keksinnds-
sa, jossa lahtokohtana onilasilevyn kannattaminen reunamuotilla

kuumennuksen ja taivutuksen aikana.

Reunamuottitekniikalla voidaan taivuttaa helppoja taivutusmuo-
toja pelkastaan painovoimaisella taivutuksella. Monimutkaisem-

pia taivutusmuotoja saadaan aikaan reunamuottitekniikalla kun



painovoimaista taivutusta autetaan koko- tai osapintaisilla
puristustaivutusmuoteilla, joilla lasilevyd lahestytaan ylhial-
ta tai alhaalta tai molemmista suunnista yhta aikaa. US-patent-
tijulkaisussa 4,909,820 on esitetty esimerkki tapauksesta,
jossa lasilevy taivutetaan muotoaan muuttavalla reunamuotilla
ja taivutusta autetaan ylédpuolisilla osapintaisilla puristus-
taivutusmuoteilla. Tahan jarjestelyyn liittyy mm. seuraavia
epakohtia. Jatkuvasti uunissa olevat puristustaivutusmuotit
vaikeuttavat lasilevyn ylapuolisen kuumennusvastuskentan jar-
Jestamistad ja lisadksi varjostavat kuumennusvastuksista lasi-
levyyn kohdistuvaa lampésateilya. Puristustaivutusmuotit
lisaksi kuumenevat liikaa ja niiden mekaniikka on vaikea saada
kestamaan jatkuvaa uunin kuumuutta. Tadsta syystd julkaisussa
US-4,909,820 on esitetty kaytettavaksi taivutusosastoa, jossa
lasilevya ei kuumenneta ylapuolisella vastuskentdllid. Tillainen
taivutusosasto soveltuu kaytettavaksi yksinomaan puristustai-
vutukseen; silld ei voi taivuttaa laseja perinteiselli reuna-
muottiin ja painovoimaan perustuvalla menetelmalla kayttamatta
puristustaivutusmuottia. Painovoimainen taivutus nimittain
edellyttaa, ettd lasilevyd lammitetddn ja samalla seurataan

lasilevyn taipumaa.

Hakijan US-patenttijulkaisussa 4,497,645 on esitetty menetelmi
ja uunilaitteisto lasilevyjen taivuttamiseksi reunamuotilla
painovoimaisesti. Esilli oleva keksintd koskee tamin tunnetun
menetelmdn ja laitteen kehittadmistid edelleen niin, ettid samalla
laitteella voidaan suorittaa sekd puristustaivutusta etti
perinteista painovoimaan perustuvaa taivutusta samalla lait-

teistolla samassa taivutuskohdassa.

Keksinnon toisena, vaihtoehtoisena tarkoituksena on saada

aikaan puristustaivutusmenetelmd ja -laite, joka mahdollistaa
taivutusmuotojen joustavan muuttamisen, ilman olennaisia tuo-
tantokatkoksia, yksinkertaisesti vaihtamalla puristustaivutus-

muotti muodoltaan toisenlaiseen. Talldin voidaan kayttid kevei-



91522

ta, rakenteeltaan yksinkertaisia puristustaivutusmuotteja,

joiden ei tarvitse olla muodoltaan saddettdvissa.

Nami keksinnon tarkoitukset saavutetaan oheisissa patenttivaa-

timuksissa esitettyjen tunnusmerkkien perusteella.

Seuraavassa Keksinnon yhtid suoritusesimerkkia selostetaan

lahemmin viittaamalla oheisiin piirustuksiin, joissa

kuvio 1 esittaid keksinnon mukaisen laitteen poikileikkausta

taivutusosaston kohdalta.

Kuvio 2 esittdia keksinnon mukaisen laitteen kaaviollista pys-
tyleikkausta, vastaten US-patentissa 4,497,645 esitet-

tya uunilaitteistoa.

Kuvio 3 esittaid kaaviollisena perspektiivikuvana keksinnon
mukaista laitetta taivutusosaston puoleisesta paasta

nahtyna, seinien ollessa osittain auki leikattuna.

Kuvio 4 esittdia muuten samaa laitetta kuin kuvio 3, mutta
enemman ylaviistosta nahtyna ja varustettuna varas-

tolla 26 vaihdettavia puristusmuotteja varten.

Kuviossa 2 esitetyn uunilaitteiston yksityiskohtaisempi kuvaus
ja toimintaperiaate on esitetty US-patenttijulkaisussa
4,497,645, johon tassd yhteydessad viitataan. Seuraavassa esite-
tddan lyhyesti uunin yleinen rakenne viittaamalla kuvioon 2.
Pitkidnomainen uuni 1 on erotettu ymparistostdan lampoeriste-
tyilla seinamilld 24, jotka muodostavat uunin katon, sivuseinat
ja pohjan. Uunissa on ylempi kul jetusrata 2 ja alempi kuljetus-
rata 3, joita pitkin kul jetetaan vaunuja 4. Kukin vaunu 4 kan-
nattaa taivutusmuottia 5, jolle taivutettava lasi asetetaan.
Uunin lampoderistetystd katosta 24 ulottuu alaspain vaunun 4

mittaisin vadlein lampderiste 24, jonka alapinnan tasolle etu-
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seinan 8 ylareuna ulottuu. Yladradalla 2 olevan vaunujonon
ollessa pysdhtyneena siten, ettd etuseinat 8 ovat lampderis-
teiden 24a kohdalla, muodostuu jokaisen vaunun kohdalle uunin
pituussuunnassa erillinen kuumennusosasto 10. Kunkin kuumen-
nusosaston 10 katossa on sahkdvastuselementit, jolloin perak-
kaisten kuumennusosastojen 10 lampotila kohoaa asteittain

mentdaessa kohti uunin 1 loppupdata.

Uunin loppupdassa on kuumenus- ja taivutusosasto 14, joka on
varustettu hissilla 6 vaunujen 4 laskemiseksi ylaradalta 2
alaradalle 3. Hissind 6 on edullisesti saksinosturi. Vaihto-
ehtoisesti voidaan kayttdd padtyseindn pystyjohteisiin tuettuja
vaakakonsoleita, kuten on esitetty patenttihakemuksessa
FI-915016. Hissilla 6 on edullisesti l&mpderistetty pohja 13.
Taivutusosaston 14 pd3dtyseindssid on tarkistusikkunoita 12,
joista voidaan seurata lasilevyn taipumista. Ikkunoita 12 vas-
taavalla kohdalla on myds kunkin vaunun etuseinidssia 8 tarkis-
tusikkunat 11. Kun lasilevy on taipunut, vaunu 4 siirretiin
hissilla 6 ylaradalta alaradalle, jossa vaunuja 4 siirretdian
vastakkaiseen suuntaan kohti lastausosastoa 15, johon vaunu 4
siirretaan vaunuaukon 9 kautta. Lasinvaihdon jalkeen vaunu 4

kohotetaan hissilla 7 ylaradalle 2.

Edelld selostettu rakenne ja toiminta on tunnettu hakijan
US-patentista 4,497,645. Lisdksi voidaan viitata hakijan
patenttijulkaisuun US-4,986,842, joka esittaa vielid eraitia

vksityiskohtia ko. uunityyppiin liittyen.

Tamad tunnettu uunityyppi soveltuu hyvin tuulilasien taivutuk-
seen, joista valtaosa on edelleenkin niin helppoja taivutetta-
via, etta taivutus voidaan hyvin tehdd reunamuottitaivutuksella
painovoimaisesti. Varsinkin autoteollisuudessa on kuitenkin
nahtavissa selva pyrkimys pydredmpien ja aerodynaamisempien
muotojen suuntaan. Tamad tulee johtamaan kaksoiskuperien, S-muo-

tojen ja muiden vaikeiden muotojen taivutustarpeeseen. Tata



91522

tarvetta ei voida tyydyttida painovoimaiseen taivutukseen perus-
tuvalla reunamuottimenetelméalld riittavalla valmistustarkkuu-
della. Jotta keksinndn mukaisella uunilaitteistolla voitaisiin
suorittaa painovoimaisen taivutuksen ohella myos vaativampien
muotojen puristustaivutusta, liittyy taivutusosastoon 14

seuraavassa lahemmin selostettava jarjestely.

Yldpuolinen puristustaivutusmuotti 16, jonka alapinta vastaa
haluttua lopullista taivutusmuotoa ja on yhdenmukainen reuna-
muotin 5 pinnan kanssa, on jarjestetty siirreltdvaksi vaaka-
suunnassa taivutusosaston 14 sisddn ja sieltd ulos lampoOeris-
tettyyn tilaan 23. T&t&d siirtelya varten muotti 16 on kiinni-
tetty ripustusvarrella 17 vaunuun 18, joka on pyodrien 19
varassa liikuteltavissa pitkin kiskoa 20. Kisko 20 on esim.
C-profiili, jonka sisalld vaunu 18 liikkuu. Litted varsi 17
padsee liikkumaan profiilikiskon 20 raossa ja samoin myos
lampderistetyn tilan 23 ylaseindssa olevassa raossa. Tilan 23
lampderistettyd seinidmaid on merkitty viitenumerolla 24'. Tai-
vutusosaston 14 seindssa on aukko 22', jonka kautta muotti 16
piidsee liikkumaan sisddn ja ulos. Varren 17 vaakasuuntaiseen
osaan on kiinnitetty seindmidosa 22, joka sulkee aukon 22' kun
muotti 16 on taivutusosastossa 14. Muotin 16 toisella sivulla
on varren l17a paassa seinamidosa 21, joka sulkee aukon 22' kun
muotti 16 on siirretty tilaan 23. Tallad jarjestelylld voidaan
estidd toisaalta muotin 16 ylikuumeneminen ja toisaalta ylimaa-
riinen lampodvuoto tilan 23 lidmpderistettyjen seindmien 24'
kautta. Tama jarjestely on valttamatoén silloin, kun muodoltaan
erilaisia muotteja 16 vaihdetaan tilaan 23 sen avattavan pohja-
luukun 25 kautta. Luukun 25 alapuolella voi olla kul jetusrata
tai varasto 26 joukolle erilaisia puristustaivutusmuotteja 16.
Muotin 16 alapinnan tulee luonnollisesti vastata kulloinkin
kaytdssa olevan reunamuotin 5 lopullista ylapintamuotoa. Reuna-
muottina 5 kaytetdan tyypillisesti saranoitua muottia, joka
painojen 5a vaikutuksesta kadntyy lopulliseen muotoonsa samalla

kun lasilevy pehmetessididn taipuu.
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Kuviossa 3 on esitetty lahemmin saksinosturin 6 kayttomekanis-
mi, johon kuuluu kampipydra 27, jota pydritetddn esittamatta
jatetylla moottorilla. Hahlossa 29 liikkuva tappi kaantaa
vartta 28, joka kiertaa akselia 30, joka puolestaan kaantiaia
saksinosturin 6 saksivarsia. Tdllainen kampivarsikdyttd mahdol-
listaa edullisen momenttikdyran ja nopeuden hallinnan kriitti-
s1ssa siirtokohdissa niin, ettd valtetddn liialliset kiihtyvyy-
det. Lisaksi muotin 5 liikematkan tulee olla tarkoin kontrol-
loitavissa sen ldhestyessda muottia 16 puristustaivutuksen

aikana.
Laitteen toiminta tapahtuu seuraavasti.

Lastausosastossa 15 kylmd suora lasi asetetaan vaunun 4 kannat-
tamalle reunamuotille. Vaunu 4 siirretd&dn ylaradalle 2 ja
lasilevyd kuumennetaan perdkkdisissa kuumennusosastoissa 10.
Lopullinen taivutuslampétila saavutetaan vasta taivutusosas-
tossa 14, jonka katossa on my6és kuumennusvastukset 31. Kun
lasilevy saavuttaa lampétilan, jossa se alkaa painovoimaisesti
taipua, seurataan ikkunasta 12 taipumista. Kun tietty taipumis-
aste on saavutettu, lasketaan saksinosturilla 6 vaunua 4 muot-
teineen 5 alaspdin riittava matka, jotta muotti 16 voidaan
siirtaa taivutusosastoon 14 pitkin vaakasuuntaista rataa, jonka
maaraa siirtokisko 20. Seinamdosia 21 ja 22 voidaan kayttaa
muotin 16 paikoittamiseen tarkasti ennalta madrattyyn kohtaan.
Taman jalkeen saksinosturilla 6 nostetaan vaunua 4 muotteineen
5 ylospain puristustaivutuksen suorittamiseksi muottien 5 ja 16
vdlissd. Vaunu 4 voi olla tuettu nosturin 6 pohjan pdidlle siten
siirtyvasti, etta muottien 16 ja 5 valiset kohdennuslaitteet
voivat kohdentaa muotit 16 ja 5 tarkasti ennen lopullista
puristustaivutusta. Tadllaiset kohdennuslaitteet voivat muodos-
tua yksinkertaisesti kartiomaisista tapeista ja koloista tai
rei'istd, joihin tapit keskittyvadt samalla siirtaen muottia 5 /
muottivaunua 4. Vaihtoehtoisesti, edellyttden, ettei nostolait-

teessa 6 ole sivuttaisvalyksia, voidaan vaunu 4 kohdentaa nos-
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tolaitteen 6 paalle.

Kun puristustaivutus on suoritettu, lasketaan reunamuotti 5

alas nostolaitteella 6 ja puristustaivutusmuotti 16 siirretdan

tilaan 23.

Kun laitteella halutaan taivuttaa helpompia taivutusmuotoja
pelkastdsn painovoimaisesti, pidetaan puristustaivutusmuotti 16
koko ajan tilassa 23 ja taivutus suoritetaan kuten on selostet-

tu US-patentissa 4,497,645.

Jos laitetta kiytetdin padasiassa puristustaivutukseen ja tai-
vutusmuotoja halutaan muutella ilman olennaisia tuotantokatkok-
sia, voidaan taivutusosaston vastakkaiselle sivulle jarjestaa
toinen tila 23 puristustaivutusmuotteineen 16. Tdll&in voidaan
muotin 16 vaihtaminen suorittaa toisella puolella kun toisen
puolen muotti 16 on kdytdssd. Keksinndn mukaisen tuotantolinjan
erityinen etu on sen joustavuus tuotannon muuttamisen suhteen.
Tamia etu on saatu aikaan laiteteknisesti yksinkertaisella
tavalla hyodyntamalla nostolaitteen 6 nostoliiketta, jolloin
puristustaivutusmuottia 16 voidaan liikutella pitkin vaakasuun-

taista rataa.

Keksintd ei luonnollisestikaan ole rajoittunut edellad esitet-
tyyn suoritusesimerkkiin, vaan monet rakenteelliset yksityis-
kohdat voivat vaihdella seuraavien patenttivaatimusten puit-

teissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelma lasilevyjen taivuttamiseksi, johon menetelmiin

kuuluu

- lasilevyjen asettaminen reunamuotille (5)

- reunamuotin (5) kannattaman lasilevyn kuumentaminen
perakkidisissa kuumennusosastoissa (10);

- reunamuotin (5) kannattaman lasilevyn kuumentaminen
taivutuslampotilaan taivutusosastossa (14) olevien yldpuolis-
ten vastusten (31) suoralla sateilylampévaikutuksella;

- lasilevyn alustava taivutus painovoimaisesti reunamuotin (5)
varassa,; ja

- osittain taipuneen lasilevyn lopullinen taivutus taivutus-
osastossa (14) yladpuolisella puristustaivutusmuotilla (16)
kun lasilevy on edelleen saman reunamuotin (5) kannattamana,

tunnet tu siita, ettd yldpuolinen puristustaivutusmuotti

(16) siirretadn taivutusosaston (14) ulkopuolelta taivutusosas-

toon sen seinassa olevan aukon (22') l3pi, ja mainitun siirron

jalkeen reunamuotti (5) lasilevyineen nostetaan sininsi tunne-
tusti nostolaitteella (6) yldspdin niin, ettd lasilevy painuu
vasten puristustaivutusmuottia (16) mainitun lopullisen taivu-

tusvaiheen suorittamiseksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, jossa reunamuottia
(5) siirretdan kuljetusvaunulla (4) pitkin ensimmiistia vaaka-
suuntaista rataa (2), suoritetaan mainitut kuumennus- ja taivu-
tusvaiheet, lasketaan kul jetusvaunu (4) reunamuotteineen (5) ja
lasilevyineen nostolaitteella (6) toiselle, alemmalle radalle
(3), poistetaan taivutettu lasilevy reunamuotilta (5) ja palau-
tetaan kul jetusvaunu (4) reunamuotteineen (5) pitkin mainittua
toista rataa (3) lastausasemaan (15) ja sieltid mainitun ensim-
maisen radan (2) alkupddahdn, t unn e t t u siiti, etta
ennen puristustaivutusmuotin (16) siirt&mista tajivutusosastoon
(14) reunamuottia (5) kul jetusvaunuineen (14) lasketaan maini-

tulla nostolaitteella (6) alaspdin mainitun ensimmiisen radan
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(2) kuljetustasosta, siirretddn puristustaivutusmuotti (16)
taivutusosastoon (14) ja nostetaan kul jetusvaunua (4) muottei-
neen ja lasilevyineen ennalta maaratty matka ylospdin mainitun

lopullisen taivutusvaiheen suorittamiseksi.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmda, t un -
nettu siita, ettad samassa taivutusosastossa (14) suorite-
taan mainitun puristustaivutuksen ohella myds pelkéstaan paino-
voimaista taivutusta reunamuotin (5) varassa, jolloin puristus-
taivutusmuotti (16) pidetadn uunin ulkopuolisessa asemassa koko

taivutusvaiheen ajan.

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelmd, t un -
nettu siitad, etta kdytetddan muodoltaan vaihtelevia reuna-
muotteja (5) ja muodoltaan vastaavasti vaihtelevia puristustai-
vutusmuotteja (16) lasilevyjen taivuttamiseksi erilaisiin muo-

toihin samassa taivutuskohdassa.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelmd, t un -

nettu siitid, ettid samassa taivutuskohdassa, saman kuumen-

nusvastuskentan (31) alapuolella suoritetaan osalle lasilevyis-
td mainittu puristustaivutus ja osalle lasilevyista pelkastaan

painovoimainen taivutus, jolloin siirtyminen puristustaivutuk-

sesta painovoimaiseen taivutukseen ja pdin vastoin tapahtuu

ilman olennaisia tuotantokatkoksia.

6. Laite lasilevyjen taivuttamiseksi, johon laitteeseen kuuluu
pitkinomainen uuni (1), joukko reunamuotteja (5), joukko kul je-
tusvaunuja (4) reunamuottien kul jettamiseksi uunin ldpi pitkin
ensimmiisti vaakasuuntaista rataa (2), taivutusosasto (14)
uunin loppupdissd, lammitysvastukset (31) taivutusosston (14)
katossa reunamuotilla (5) kannatetun lasilevyn lammittdmiseksi
suoralla siteilylampévaikutuksella taivutuslampoétilaan ja tai-
vutusosaston alapuolella oleva nostolaite (6) vaunun (4) ja sen

kannattaman muotin (5) laskemiseksi mainitulta ensimmidiseltd
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radalta (2) toiselle, alemmalle radalle (3), tunnettu
siita, ettd laitteeseen kuuluu lisdksi yl&puolinen puristus-
taivutusmuotti (16), joka on kiinnitetty siirtolaitteeseen (18,
19, 20), jolla puristustaivutusmuotti (16) on siirreltdvissi
taivutusosaston (14) ja sen ulkopuolella olevan lampoeristetyn
tilan (23) valilla.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd taivutusosaston (14) seindssd (24) on aukko (22"),
jonka lapi puristustaivutusmuotti (16) on siirreltavissa, ja
aukon (22') sulkeva seindmdosa (22) on jarjestetty liikkumaan

puristusmuotin (16) mukana.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd puristusmuotin (16) vastakkaisilla puolilla on sen
mukana liikkuvat seindmdosat (21, 22), joista toinen (22) sul-
kee mainitun aukon (22') kun puristusmuotti (16) on taivutus—
osastossa (14) ja toinen (21) sulkee saman aukon (22') kun
puristusmuotti (16) on mainitussa ldmpderistetyssi tilassa
(23).

9. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd puristusmuotilla (16) on paaasiassa vaakasuuntainen
liikerata ilman mahdollisuutta aktiiviseen pystyliikkeeseen ja
puristustaivutuksessa tarvittava muottien (16, 5) vdlinen pys-—
tyliike aiheutetaan mainitulla nostolaitteella (6), jolla kul-
jetusvaunua (4) reunamuotteineen (5) nostetaan puristutaivutuk-

sen aikana.

10. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnettu
siita, ettd mainitun l&mpderistetyn tilan (23) alapuolella
uunin (1) vieressd on kuljetusrata ja/tai sailytystilat (26)
joukolle eri muotoisia puristustaivutusmuotteja (16), jotka on
valinnai-sesti vaihdettavissa mainittuun siirtolaitteeseen
(18, 19, 20).
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Patentkrav

1. Forfarande f6r bdjning av glasskivor, till vilket forfa-
rande hor:

- placering av glasskivor pa en kantform (5);

- upphettning av den av kantformen (5) uppburna glasskivan i
efter varandra beldgna upphettningsavdelningar (10);

- upphettning av den av kantformen (5) uppburna glasskivan
till b6éjningstemperaturen genom direkt strdlningsvidrmepdver-—
kan av de i bojningsavdelningen (14) ovanfdr beldgna motstdn-
den (31);

- inledande b6jning av glasskivan tyngdkraftmdssigt ovanpa
kantformen (5);

och

- slutlig bojning av den delvis bojda glasskivan i bojnings-
avdelningen (14) med ovanfor beldgna pressbdjningsformer (16),
dd glasskivan fortfarande &r uppburen av samma kantform (5),

k @ nnetecknat didrav, att den Svre pressbojningsformen
(16) forflyttas frén utsidan av béjningsavdelningen (14) till
bojningsavdelningen igenom en i dess vdgg beldgen Gppning (22'),
och efter ndmnda forflyttning upplyftes kantformen (5) jdmte
glasskiva pa ett i och for sig kdnt sdtt med en lyftanordning
(6) sd, att glasskivan kommer mot pressbdjningsformen (16) for

att utfdra ndmnda slutliga bojningsskede.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, ddr kantformen (5) forflyt-
tas med en transportvagn (4) lidngsmed en férsta vagrdt bana (2),
utfdres ndmnda upphettnings- och bojningsskeden, nedsinkes
transportvagnen (4) jdmte kantform (5) och glasskiva med lyft-
anordningen (6) till en andra, nedre bana (3), avliagsnas den
bojda glasskivan frdn kantformen (5) och returneras transport-
vagnen (4) jadmte kantform (5) langsmed ndmnda andra bana (3)
till en lastningsstation (15) och ddrifran till ndmnda forsta
banas (2) begynnelsednda, k  nneteckonat ddrav, att

innan pressbdjningsformen (16) forflyttas till b6jningsavdel~
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ningen (14) sdnkes kantformen (5) jdmte transportvagn (14)

med ndmnda lyftanordning (6) neddt frdn niamnda forsta banas (2)
transportplan, forflyttas pressbojningsformen (16) till bojnings-
avdelningen (14) och lyftes transportvagnen (4) jamte form och
glasskiva en i forvidg bestdmd stridcka uppat for att utfdéra namn-

da slutliga bojningsskede.

3. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, k & nnet e c ko
n a t darav, att i samma bojningsavdelning (14) utféres forutom
ndmnda pressbéjning dven enbart tyngdkraftsbojning ovanpd kant-
formen (5), varvid pressbéjningsformen (16) hdlles i ett ldge
ovanpad kantformen (S5), varvid pressbojningsformen (16) hilles i

ett ldge utanfdr ugnen under hela béjningsskedet.

4, Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 3, k d n n e-

t ec k nat didrav, att anvidndes till formen varierande kant-
formar (5) och till formen analogt varierande pressbdjnings-
formar (16) for att b6ja glasskivorna till olika former pa sam-

ma bojningsstdlle.

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 4, k @ n n e-

t ec knat ddrav, att pd samma béjningsstdlle nedanfdr samma
upphettningsmotstdndsfdalt (31) utféres pd en del av glasski-
vorna enbart tyngdkraftsbdjning, varvid &vergdng fr&n press-
bojning till tyngdkraftsb6jning och tvidrtom sker utan vidsent-

liga produktionsavbrott.

6. Anordning for b&jning av glasskivor, till vilken anordning
hér en avléang ugn (1), ett antal kantformar (5), ett antal
transportvagnar (4) for att transportera kantformarna igenom
ugnen langsmed en foérsta vdgrat bana (2), en b6jningsavdelning
(14) i ugnens slutdnda, vdrmemotstdnd (31) i bojningsavdelning-
ens (14) tak for att uppvidrma den pd kantformen (5) uppstodda
glasskivan genom direkt strdlningsvdrmepdverkan till b6jnings~

temperaturen och en nedanfor béjningsavdelningen belidgen lyft-



91522

13

anordning (6) fér att sdnka vagnen (4) och den av denna uppstod-
da formen (5) frén ndmnda forsta bana (2) till en andra, nedre
bana (3), k @ nn e t e c k n a d ddrav, att till anordningen
dessutom hor en Ovre pressbdjningsform (16), som fdstats vid

en O6verforingsanordning (18, 19, 20), pad vilken pressbsjningsfor-
men (16) kan forflyttas mellan bojningsavdelningen (14) och

ett utanfor denna beldget vdrmeisolerat utrymme (23).

7. Anordning enligt patentkrav 6, k @4 n n e t e c k n a d dar-
av, att i bojningsavdelningens (14) vagg (24) finns en Oppning
(22'), igenom vilken pressbéjningsformen (16) kan forflyttas,

och en o6ppningen (22') stdngande vidggdel (22) har anordnats att

rora sig tillsammans med pressformen (16).

8. Anordning enligt patentkrav 7, k a nn e t e c k n a d dar-
av, att pa de motsatta sidorna av pressformen (16) finns till-
sammans med denna rérliga vidggdelar (21, 22), av vilka den ena
(22) stdnger ndmnda 6ppning (22'), d& pressformen befinner sig
i bojningsavdelningen (14) och den andra (21) stdnger samma

oppning (22'), da pressformen (16) befinner sig i nidmnda var-

meisolerade utrymme (23),.

9. Anordning enligt patentkrav 6, k 4 nne t e c knad didr-
av, att pressformen (16) har en i huvudsak vdgrit rédrelsebana
utan mojlighet till aktiv lodrdt rdrelse och en vid pressboj-
ning erforderlig lodr&dt rdrelse mellan formarna (16, 5) for-
orsakas med ndmnda lyftanordning (6), med vilken transportvag-
nen (4) jadmte kantform (5) upplyftes under tiden f&r press-

bojning.

10. Anordning enligt patentkrav 6, k a nn e t e c kn a d
ddrav, att nedanfor ndmnda vdrmeisolerade utrymme (23) bredvid
ugnen (1) finns transportbanan och eller forvaringsutrymmen
(26) for ett antal pressbojningsformar (16) av olika form,
vilka selektivt kan utbytas mot ndmnda overforingsanordning
(18, 19, 20).
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