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Keksinndén kohteena on menetelmi ja laite
taivutetun lasilevyn valmistamiseksi.
Uunin (1) teloilla (7) kuljetettu lasile-
vy (9) siirretdin uunin osaksi muodoste-
tussa muottiasemassa (3) olevan taivutus-
muotin (10) telojen (B8) pddlle. Taivutus-
muotin (10) telojen (8) asemaa pystysuun-
nassa sddtdmdlld lasilevy taivutetaan ha-
luttuun kaarevuuteen samalla kun sitd
ldmmitetddn uunin muottiasemassa (3). Te-
lamuotti (10) taivutettuine lasilevyineen
(9') siirretdidn uunin (1) ulkopuolelle
jddhdytysasemaan. Kiytettdessd siirretti-
vd3d ja sdddettividi telamuottia (10),
laitteisto ei aseta rajoituksia taivutet-
tavien lasilevyjen koolle tai taivutus-
asteelle.
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Uppfinningen avser ett fdrfarande och en
anordning for framstdllning av en bojd
glasskiva. Den pa valsar (7) i en ugn (1)
transporterade glasskivan (9) &verféres

pad bSjningsformens (10) valsar (8) 1 den
som en del av ugnen bildade formningssta-
tionen (3). Genom reglering av det verti-
kala laget for béjningsformens (Jo0) val-
sar (8) bojes glasskivan till dnskad bag-
form under samtidig upphettning i ugnens
formningsstation (3). Valsformen (10) j&m-
te den bo&jda glasskivan (9') Sverfdres
ti1l den utanfér ugnen (1) befintliga kyl-
ningsstationen. Vid anvindning av den
flyttbara och reglerbara valsformen (1)
stdller anldggningen icke nagra krav pa
begransningar av de bdjda glasskivornas

storlek eller bdjningsgrad.
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Menetelmd ja laite taivutetun lasilevyn valmistamiseksi. -
Férfarande och anordning f&6r framstdllning av en bdjd

glasskiva.

Keksinndn kohteena on menetelmd taivutetun lasilevyn valmis-

tamiseksi, jossa menetelmdssa

- lasilevy lidmmitetd&n uunissa pydrivien telojen pdidlla,

- lasilevy saatetaan uunissa olevan taivutusmuotin pdélle,

- lasilevy taivutetaan uunissa kaareuttamalla taivutusmuotin
kannatuspinnan muotoa, ja

- taivutuksen jdlkeen taivutusmuotti siirretddn ulos uunista

jddhdytysosastoon yhdessd kaarevan lasilevyn kanssa.

Keksinndn kohteena on myds laite taivutetun lasilevyn valmis-

tamiseksi, johon laitteeseen kuuluu

- uuni, jossa on pydrivien telojen muodostama kuljetin ja
kuumennuslaitteet teloilla kannatetun lasilevyn kuumentami-
seksi lidhelle pehmenemisldmpétilaa, ja

- uunissa oleva muottiasema, jossa on kaareutettavalla kanna-
tuspinnalla varustettu taivutusmuotti, joka on
siirrettdvissd ulos uunista samalla kun se kannattaa annet-

tuun kaarevuuteen taivutettua lasilevyd.

Arkkitehtuurilasin taivutus on yleistymidssd, mutta suurien
lasien taivutuskarkaisu on ollut ongelmallista pyritt&8essd
riittdvdidn kapasiteettiin.

Td&md ongelma on ratkaistu keksinndlld siten, ettd lasilevyn
taivutus tapahtuu uunissa siidettdvdn telamuotin pddlld, joka
siirretdin uunin ulkopuolelle karkaisua ja/tai jaddhdytystéd
varten. Keksinndn mukaisen menetelmdn tunnusmerkit on esitet-
ty lihemmin oheisessa patenttivaatimuksessa 1 ja laitteen

tunnusmerkit patenttivaatimuksessa 8.

Aikaisemmin on tunnettu lasilevyn taivutus uunissa kdyttden
kaarevia teloja. Tdllainen menetelmd on kuitenkin rajoittunut

pienten lasien taivutukseen, eikd suurten rakennuslasien
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(esim. 2x3 m) taivutus esim. 90° sektoria vastaavaksi kaarek-

si ole mahdollista.

Esim. US-patenttijulkaisuista 3,846,104 ja 4,437,871 tunne-
taan lasilevyn taivutus uunissa muottipintojen vdlissi, jol-
loin ylempi muottipinta toimii myds vakuuminostimena. Lasiley
kuljetetaan muotilla uunista karkaisujdihdytykseen. Kysymyk-
sessd olevat muottirakenteet soveltuvat pienehkdjen lasilevy-
jen kuten tuulilasien taivutukseen, mutta eivdt suurehkojen
arkkitehtuurilasien taivutukseen kaarevuuteen, jolla on suu-
rehko sektorikulma.

US-patenttijulkaisusta 2,223,124 tunnetaan lasilevyn taivutus
telamuotilla sd3dtdmdlli telojen asemaa pystysuunnassa. Telat
eivdt liity siirrettdvddn telamuottiin, vaan ovat sijoitetut
tilaan, jossa suoritetaan sekd kuumennus ettd karkaisuj&ih-
dytys. Koska lasilevyd kuumennetaan ja jddhdytetddn samassa
tilassa, ei laite sovellu jatkuvatoimiseen tuotantoon, vaan
on erittdin hidas. Sill4 ei saavuteta nykyaikaisen tuotannon
edellyttdmdd kapasiteettia.

Aikaisemmin on tunnettu my&s uunin ulkopuolella tapahtuva
taivutuskarkaisu k3yttdmidlld taivutusmuottina kaareutettavaa
telakuljetinta (EU 0261611). Myds t&mid menetelmd on rajoittu-
nut suhteellisen pienten lasilevyjen tuotantoon, eikd sovellu
em. kaltaisten suurten taivutettujen lasien valmistukseen.
Lisdksi varsinkaan ohuiden lasilevyjen taivutus ei onnistu
siten, ettd karkaisutulos olisi hyvidksyttdvd, koska ohut lasi
ehtii taivutettaessa jd3dhtyd ennen karkaisupuhalluksen
aloittamista.

Keksinndén mukaisella menetelmdllid ja laitteella edelli maini-

tut rajoitukset ja puutteet voidaan poistaa.

Keksinndn erdstd suoritusesimerkkiid selostetaan seuraavassa

ldhemmin viittaamalla oheisiin piirustuksiin, joissa
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kuvio 1 esittdd keksinndn mukaisen lasintaivutusuunin
loppupédédtd pystyleikkauksena taivutuksen aloitus-

vaiheessa.

Kuvio 2 esittdd samaa kuin kuvio 1, mutta taivutuksen

lopetusvaiheessa.

Kuvio 3 esittdd laitteistoa kaaviollisesti pddltd nidhtyni ja

osittain aukileikattuna.

Kuvio 4 esittdd taivutusuunin muottiaseman poikkileikkausta

ja
kuvio 5 esittdd taivutusmuotin telan pydritysmekanismia.

Uuni 1 on jaettu vdliseindlld 4 kahteen osaan 2 ja 3. Uunio-
sassa 2 on pitkittdissuuntaiset kuumennusvastukset 5 ja uuni-
osassa 3, joka toimii taivutusmuotin 10 vastaanottavana muot-
tiasemana, on poikittaissuuntaiset lidmmitysvastukset 6. Lim-
mitysvastukset 6 on sijoitettu muottiaseman 3 yliosaan ja ne
on jdrjestetty siten, ettd niiden avulla voidaan tarvittaessa
kohdistaa l&mpd haluttuun kohtaan, joko kdyttdmilli matriisi-
maisesti sdddettdvdd vastusaluetta tai liikuteltavia l&immi-
tysvastuksia tai ndiden yhdistelm3i. Luonnollisesti myds
konvektioldmpdd (kuumakaasupuhallus) voidaan kdyttdi kohdis-
tamaan ldmpd haluttuun kohtaan taivutettavaa lasilevyid 9.

Uuniosassa 2 lasilevy3d 9 kuljetetaan telojen 7 muodostamalla
kuljettimella. Telojen 7 pydritys on sopivimmin edestakaista,
jolloin myds lasilevy 9 liikkuu edestakaisin eli oskilloi.

Tamdn oskillointiliikkeen iskunpituus voi olla samansuuruinen
molempiin suuntiin tai iskunpituus kuljetussuuntaan voi olla
suurempi, jolloin perdkkdiset lasilevyt liikkuvat uuniosassa

2 vdhitellen eteenpdin samalla kun ne oskilloivat.

Aukon 4a kautta lasilevy 9 on siirrettivissi muottiasemaan 3,

jossa olevan taivutusmuotin 10 telat 8 ovat oleellisesti sa-
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massa tasossa muiden uunissa 1 sijaitsevien telojen 7 kanssa.
Td1l1l6in telat 8 osallistuvat lasilevyn 9 kuljetukseen ja la-
silevy voidaan siirt33 suoraan telamuotin 10 teloille 8
yhdelld kuljetusiskulla, jonka aikana telojen 7 ja 8 pydrimi-
nen on synkronoitu samalle kehdnopeudelle. Keksintd ei kui-
tenkaan ole rajoittunut tdhdn tapaukseen, vaan telamuotin 10
telat 8 voivat olla myds uunin 1 pituussuunnassa. Silloin
kuitenkin tarvitaan erilliset siirtorullastot telojen 7 ja 8
vdlissd tai jokin erillinen siirtomekanismi (esim. imukuppi-

siirrin) lasilevyn saattamiseksi telamuotin 10 pdille.

Telamuotin 10 telat 8 ovat sdddettdvissd pystysuunnassa si-
ten, ettd niiden asema muodostaa halutun kaaren, esim. ympy-
rdn kaaren osan tai osia. Telat 8 ovat pdistddn tuetut 1liik-
kuvien varsien 12 avulla. Varret 12 menevdt muotin 10 eriste-
vdlipohjan 11 1&pi, jonka alla varsia 12 liikuttavat ja telo-
ja 8 pyOrittdvdt toimilaitteet sijaitsevat. Kuten kuviosta 4
ndkyy, yhdistd telan 8 vastakkaisiin pddtyihin liittyvien
varsien 12 alaosaa palkki 19, jonka kierreholkkiin nostoruu-
vin 18 kierre tarttuu. Pulssiohjattu askelmoottori 17 pydrit-

td3 vaihteen 17' vdlitykselld nostoruuvia 18.

Kuten kuviosta 5 ndkyy, muodostuu varsi 12 holkista 13, jonka
sisddn on pydrivdsti laakeroitu akseli 14. Akselia 14 pydrit-
td8 sdhkOmoottori 15 ja kartiohammaspydrd 16 vdlittdd pydri-
tysliikkeen telalle 8.

Mainitut toimilaitteet telojen 8 pydrittidmiseksi ja korkeusa-
seman sddtamiseksi on kaikki sijoitettu ja tuettu yhteiseen
runkoon, Jjolloin muodostuu erillinen, siirreltd3vd taivutus-
muotti 10, jonka telat 8 muodostavat lasilevyd kannattavan
muottipinnan. Telamuotti 10 on tuettu pydrilld 21 kiskoille
20, joita mydten telamuotti voidaan siirt&3 uunin 1 muottia-
seman 3 ulkopuolelle karkaisu- ja jadhdytysasemaan 23 (kuvio
3). Telamuotin 10 tarvitsema sdhkdévoima ja ohjaus on tuotu
joustavalla kaapelilla 24.
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Muottiaseman 3 sivuseindt 22 on jdrjestetty pystysuunnassa
nostettavaksi ja laskettavaksi, jotta telamuotti 10 voidaan
siirtdd ulos muottiasemasta 3. Telamuotin 10 ollessa muotti-
aseman 3 ulkopuolella, toinen telamuotti 10 voidaan siirtdi
ensimmdisen telamuotin paikalle muottiasemaan 3. Vaihtoehtoi-
sesti, jos kdytetddn vain yhtd telamuottia 10, voidaan tela-
muotin ollessa osittain tai kokonaan muottiaseman 3 ulkopuo-
lella, siirtdd muottiasemaan 3 telamuotin 10 tilalle limmdn
siirtymistd estdvid tasomainen vdlikerros, joka sijaitsee
uunin korkeussuunnassa ldhelld telatasoa. Tdl1din vilikerros
vastaisi 1l&hinnd vdlipohjaa 11 (ilman ldpivientiholkkeja
1la).

Kun taivutettava tasomainen lasilevy 9 on siirretty muottia-
semassa 3 olevan taivutusmuotin 10 telojen 8 piddlle (kuvio

1), aloitetaan telojen 8 nostaminen haluttua loppukaarevuutta
vastaavalla nostonopeudella samalla kun teloja 8 pydritetddn
edestakaisin taivutuksen aikana. Tidmid telojen 8 edestakaisel-
la pydritysliikkeelld taivutettavaan lasilevyyn 9' aikaansaa-
tu oskillointiliike voi olla tdysin riippumaton uunin 1 muun
osan 2 teloilla 7 aikaansaadusta oskillointiliikkeestd. Tal-
16in taivutettavaa lasilevyd 9' voidaan oskilloida oleelli-

sesti pienempi matka kuin teloilla 7 kannatettua lasilevyi.

T&d116in telojen 8 midr3d samoin kuin niiden liikutteluun tar-

vittavien erillismekanismien miiri voidaan minimoida.

Edelld selostetusta rakenteesta seuraa, ettid telojen 8 kor-
keusasema on siidettdvissi toisistaan riippumattomasti. Moot-
torit 17 ovat siis kukin erikseen ohjattavissa sddtdohjelman
avulla, jolloin taivutus voidaan suorittaa mihin tahansa ha-
luttuun kaarevuuteen samalla kun lasilevyn eri osien kaareu-
tumisnopeus on vapaasti valittavissa. Moottoreiden 17 ohjauk-
sien vd1illd on siis ainoastaan siitdohjelman miirdimi riip-
puvuus, joka on vapaasti valittavissa ja muutettavissa numee-

risen sididtdohjelman avulla.

On selvdd, ettei keksintd ole rajoittunut edellid esitettyyn
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suoritusesimerkkiin, vaan rakenteellinen toteutustapa voi mo-
nin tavoin vaihdella. Esim. telojen 8 nostomekanismissa voi
olla moottori 17 telojen 8 molemmissa pdissd, tai yksi moot-
tori 17 vo pySrittdd kahta nostoruuvia 18, jotka on sijoitet-

tu vdlittémdsti varsien 12 yhteyteen.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmid taivutetun lasilevyn valmistamiseksi, jossa

menetelmdsséd

- lasilevy (9) lammitetddn uunissa (1) pydrivien telojen (7,
8) paialla,

- lasilevy (9) saatetaan uunissa (1) olevan taivutusmuotin
(10) pédédlle,

- lasilevy (9) taivutetaan uunissa (1) kaareuttamalla taivu-
tusmuotin (10) kannatuspinnan muotoa, ja

- taivutuksen jdlkeen taivutusmuotti (10) siirretd@in ulos uu-
nista (1) jdihdytysosastoon (23) yhdessd kaarevan lasilevyn
(9') kanssa,

tunnettu siitd, ettd taivutusmuotin (10) kannatuspin-

nan muodostavia teloja (8) pidetddn oleellisesti samassa ta-

sossa muiden uunissa (1) sijaitsevien telojen (7) kanssa,

jolloin myds taivutusmuotin (10) telat (8) osallistuvat lasi-

levyn (9) kuljetukseen kun lasilevy siirretddn taivutusmuotin

teloille (8) uunin muilta teloilta (7), ettd mainitun taivu-

tusvaiheen aikana lasilevyd kannatetaan taivutusmuotin (10)

pybrivien telojen (8) varassa, joita pydritetd&dn edestakai-

sin riippumattomasti uunin (1) muiden telojen (7) pydritys-

liikkeestd, ettd lasilevyn kaareutuminen saadaan aikaan si-

ninsidtunnetusti sditidmillid taivutusmuotin (10) telojen (8)

- - asemaa oleellisesti pystysuorassa suunnassa siten, ettd telo-

... jen (8) sijainnit vastaavat annettua kaarevaa muotoa, ja ettd

taivutuksen jdlkeen taivutusmuotti (10) siirretd&dn ulos
uunista (1) samalla kun sen telat (8) kannattavat kaarevaa

lasilevyda (9').

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnet -
t u siiti, ettd taivutuksen aikana taivutusmuottia (10) pi-
detddn uunissa olevassa muottiasemassa (3), joka on vidlisei-
ndlli (4) erotettu muusta osasta (2) uunia (1) ja jossa muot-
tiasemassa (3) lasilevyd lidmmitetdidn ennen taivutusta ja tai-

vutuksen aikana.
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3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd uunin ja/tai muottiaseman teloja (7
ja/tai 8) pydritetddn edestakaisin lasilevyn (9) edestakaisen

eli oskilloivan liikkeen aikaansaamiseksi.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitd, ettd muottiasemassa (3) olevan taivutusmuotin (10) te=-
lojen (8) edestakaisella pydritysliikkeelld lasilevyd (9) os-
killoidaan oleellisesti pienempi matka kuin uunin (1) muiden
telojen (7) edestakaisella pyoritysliikkeelld.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne¢ttu
siitd, ettd uunin (1) ulkopuolelle siirretty taivutusmuotti
(10) taivutettuine lasilevyineen (9') siirretddn karkaisu-
jddhdytysasemaan (23).

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnettau
siitd, ettd taivutusmuotin (10) ollessa uunin (1) muottiase-
man (3) ulkopuolella, toinen taivutusmuotti (10) siirretdin
ensimmdisen taivutusmuotin paikalle uunin (1) muottiasemaan
(3).

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnettu
siitd, ettd taivutusmuotin (10) ollessa osittain tai kokonaan
uunin (1) muottiaseman (3) ulkopuolella, taivutusmuotin (10)
tilalle uunin (1) muottiasemaan (3) siirretddn ladmmdn

siirtymistd estdvd valikerros.

8. Laite taivutetun lasilevyn valmistamiseksi, johon lait-

teeseen kuuluu

- uuni (1), jossa on pydrivien telojen (7) muodostama kulje-
tin ja kuumennuslaitteet (5) teloilla (7) kannatetun lasi-
levyn (9) kuumentamiseksi l&helle pehmenemisldmpétilaa, ja

- uunissa oleva muottiasema (3), jossa on kaareutettavalla
kannatuspinnalla varustettu taivutusmuotti (10), joka on
siirrettdvissd ulos uunista (1) samalla kun se kannattaa

annettuun kaarevuuteen taivutettua lasilevyd (9'),
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tunnettu siitd, ettd taivutusmuotin (10) kaareutetta-
va kannatuspinta muodostuu teloista (8), jotka sijaitsevat
oleellisesti samassa tasossa muiden uunissa sijaitsevien te-
lojen kanssa ja joiden asema on lisdksi jarjestetty sindnsid-
tunnetusti sididdettdvdksi olennaisesti pystysuorassa suunnassa
siten, ettd telojen sijainnit vastaavat annettua kaarevaa
muotoa, ja ettd taivutusmuotti (1l0) teloineen (8) on siirret-

tdvissd uunin (1) ulkopuolella olevaan jddhdytysasemaan (23).

9, Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, t unnettu
siitd, ettd muottiasema (3) ja muu uuni (2) on eristetty toi-
sistaan vdliseindlld (4) ilmankierron vdhentdmiseksi telamuo-

tin (8, 10) siirtyessd uunin (1) muottiaseman (3) ulkopuolelle.

10. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen laite, t u n -
nettu siitd, ettd telamuotti (1l0) teloja (8) pydrittdvi-
ne ja telojen (8) asemaa sddtdvine laitteineen (14-16; 17,
18) on siirrettdvissad kiskojen (20) varassa uunin (1) muotti-

aseman (3) ulkopuolelle,

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite, t unne¢ttau
siitd, ettd ainakin yksi uunin muottiaseman (3) sivuseinistd
(22) on pystysuunnassa nostettavissa ja laskettavissa ja ettd
telamuotin (10) ollessa uunin muottiaseman (3) ulkopuolella,
muottiasemaan (3) on siirretty laAmmdn siirtymistd estdvd va-
likerros, joka sijaitsee uunin korkeussuunnassa ldhelld tela-

tasoa.

12. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, t unnet tu

siitd, ettd telamuotin (10) telojen (8) korkeusaseman sdatod
varten kullakin telalla (8) on oma aktiivinen korkeusaseman
sddtolaite (17, 18), joilla telojen (8) korkeusasema on sda-

dettdvissd toisistaan riippumattomasti.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, t unnettu
siitd, ettd sdidtdlaitteet (17, 18) ovat kukin erikseen kdy-

tettdvissd sddtbohjelman mddrddmdlld tavalla.
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Patentkrav

1. Fdrfarande fdr framstillning av en bdid glasskiva, i vil-

ket fdrfarande

glasskivan (9) uppvirmes i ugnen (1) ovanpa roterande valsar
(7, 8),
- glasskivan (9) bringas pa bdjningsformen (10) i ugnen (1),
- glasskivan (9) bdjes i ugnen (1) genom att gdra formen hos
bdjningsformens stddyta bagig, och
- efter bdjningen bringas bdjningsformen (10) ut ur ugnen (1)
till kylavdelningen (23) tillsammans med den bdjda glasskivan
(9"),
kannetecknat dirav, att de béjningsformens (10)
stédyta bildande valsarna (8) halles vidsentligen i samma plan
med Svriga i ugnen (1) befintliga valsar (7), varvid &ven bdj-
ningsformens (10) valsar (8) deltar i glasskivans (9) trans-
port, da glassivan Overfdres pa bdjningsformens valsar (8) fran
dvriga valsar (7) i ugnen, att under ndmnda bdjiningsskede upp-
stddes glasskivan pa bdjningsformens (10) roterande valsar (8),
som roteras fram och tillbaka oberoende av ugnens (!) &vriga
valsars (7) rotationsrdrelse, att glasskivans bAining ahet a-
stadkommes pa i och f&r sig kint sitt genom reglering av bdi-
ningsformens (10) valsars (8) lige i visentligen lodrdt rikt-
ning salunda, att valsarnas (8) placeringar motsvarar en given
bagform, och att efter bdjning bringas bdjningsformen (10) ut
ur ugnen (1) samtidigt som dess valsar (8) uppbdr den bagforma-

de glasskivan (9').

2. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k a nnetecknat
dirav, att under bdjningen halles bdjningsformen (10) i en
formstation (3) i ugnen isolerad genom en mellanvdgg (4) fran
ugnens (1) Svriga del (2) och i vilken formstation (3) glasski-

van uppvidrmes fdére och under bdjningen.

3. FOrfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k & nn e -



11 85134

t ecknat dArav, att ugnens och/eller formstationens val-
sar (7 och/eller 8) roteras fram och tillbaka f&r att astadkom-
ma en fram- och atergaende eller oskillerande rérelse hos glas-

skivan (9)

4. Foérfarande enligt patentkravet 1, k annetecknat
ddrav, att genom den fram och §terg5ende rotationsrérelsen hos
béjningsformens (10) valsar i formstationen (3) oskilleras
glasskivan (9) en vdsentligt mindre strdcka &n genom ugnens (1)

. s o ] .
dvriga valsars (7) fram och atergaende rotationsrdrelse.

5. Foérfarande enligt patentkravet 1, k a nnetecknat
ddrav, att den utanfdr ugnen (1) f8rflyttade bdjningsformen
(10) jé&mte bdjda glasskiva (9') bringas till en kylhirdnings-
station (23).

6. Forfarande enligt patentkravet 1, k a nnetecknat
dirav, att da bdiningsformen (10) befinner sig utanfdr ugnens
(1) formstation (3), bringas en andra bdjningsform (10) pa den

férsta bdiningsformens plats i ugnens (1) formstation (3).

7. Forfarande enligt patentkravet 1, k annetecknat
ddrav, att da bdjningsformen (10) befinner sig delvis eller
helt utanfdr ugnens (1) formstation (3), bringas i stdllet foér
en bdjningsform (10) ett virmedverfdring hindrande mellanskikt
till ugnens (1) formstation (3).

8. Anordning foér framstdllning av en bdjd glasskiva, till wvil-
ken hér

- en ugn (1) med en av roterande valsar (7) bestaende transpor-
t8r och upphettningsanordningar (5) f&r att upphetta den pa
valsar (7) uppburna glasskivan (9) nira mjukningstemperaturen,
och

- en i ugnen beldgen formstation (3), som har en med en bdijbar
biryta fdrsedd b&iningsforme (10), som kan fdrflyttas ut ur ug-
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nen (1) samtidigt som den uppbdr den till en given bagform bd -
da glasskivan (9'), k A nnetecknad dirav, att bd -
ningsformens (10) bdjbara bidryta bestar av valsar (8), som lig-
ger vdsentligen i samma plan som 8vriga valsar i ugnen och vil-
kas lidge pa i och f&r sig k3nt sitt dessutom anordnats visent-
ligen lodridtt reglerbart sa att valsarnas placering motsvarar
en given bagform, och att b6iningsformen (10) jimte valsar (8)
kan fodrflyttas till en kvlstation (23) utanfdr ugnen (1).

9. Anordning enligt patentkravet 8, k 8 nnetecknad
dirav, att formstationen (3) och den &vriga ugnen (2) isolerats
fran varandra genom en mellanvdgg (4) fdr att minska luftcirku-
lation ndr valsformen (8, 10) f&rflyttas utanfdr ugnens (1)
formstation (3).

10. Anordning enligt patentkravet 8 eller 9, k & n n e -

t ec knad dirav, att valsformen (10) jamte anordningar
(14-16; 17-18) for rotering av valsarna (8) och reglering av
valsarnas (8) ldge kan férflyttas pa skenor (20) till utsidan
av ugnens (1) formstation (3).

1l1. Anordning enligt patentkravet 10, k & nne t ec knad
dirav. att atminstone en av sidovdggarna (22) pa ugnens form-
station (3) kan lyftas och s#nkas lodritt och att nir ugnens
valsform (3) befinner sig utanfdr ugnens formstation (3), har
till formstationen (3) bringats ett virmedverfdring hindrande
mellanskikt, som i ugnens h&jdriktning ligger nira valspola-
net.

12. Anordning enligt patentkravet 8, k a nnetecknad
ddrav, att for reglering av hdjdlidget f&r valsformens (10) val-
sar (8) har varje vals (8) en egen aktiv héjdregleranordning
(17, 18), med vilka valsarnas (8) hdjdlidge kan regleras obero-
ende av varandra.
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13. Anordning enligt patentkravet 12, Kk a nne tecknad
ddrav, att regleranordningarna (17, 18) envar skilt fér sig kan

drivas pa ett av ett reglerprogram bestdmt sitt.
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