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Keksinndn kohteena on yleisesti ottaen kaarevien, temperoitujen
lasilevyjen valmistukseen liittyvd laite ja tarkemmin sanoen pa-
rannettu laite lipimenevilla aukoilla varustettujen lasilevyjen
taivuttamiseksi Jja kidsittelemiseksi ennen seuraavaa karkaisujadah-
dytystd, jossa laitteessa lasilevyd puristetaan vastakkaisten
komplementtimuotoilupintojen vidlissd, jotka on muodostettu vastak-~-
kaisiin puristinelimiin, ainakin toisen puristinelimen ollessa liik-
kuva kohti toista puristinelintd ja siitd poispéin taivutusjakson
aikana ja siihen kuuluessa runko-osa ja siihen kiinnitetty muotoi-
lukisko.

viime vuosina taivutetuista lasilevyistd on tullut jatkuvasti suosi-
tumpia kdytettdvaksi lasivdliseinind, erityisesti ajoneuvojen, ku-

ten autojen ja vastaavien, jkkunoina. Tdllaisia tarkoituksia varten
lasilevy pitdd taivuttaa tismilleen ikkuna-aukkojen d4riviivojen ja

koon sekd ajoneuvon yleisen muotoilun middriimiin kaarevuuksiin.

Yleisesti ottaen autoissa kdytettdviksi aiotut lasilevyt temperoi-
daan eli karkaistaan, jotta ne kykenisivédt paremmin vastustamaan

tormdyksestd johtuvia vaurioita ja jotta parannettaisiin lasin rik-

koutumisominaisuuksia siten, ettd lasi rikkoutuisi suhteellisen pie-
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niin vaarattomiin osiin eikd suuriin, teriviin kappaleisiin, miki

on seurauksena tavanomaisen ei-temperoidun lasin rikkoutumisesta.

Erds yleinen menetelmi kaarevien, temperoitujen lasilevyjen valmis-
tamiseksi on kuumentaa laakeat lasilevyt niiden pehmenemisl&dmpsti-
laan, puristaa pehmenneet levyt haluttuun kaarevuuteen komplement~
tity6stbpintojen vilissi ja té&mdn jidlkeen nopeasti j&dhdyttdi tai-
vutetut levyt kontrolloidulla tavalla lasin karkaisuldmpstilan ala-
puolella olevaan ldmpétilaan. Niami toimenpiteet suoritetaan yleensi
perdkkdin siten, etti lasilevyt kuljetetaan eteenpdin olennaisesti
Oottaen jatkuvasti pitkin kiinteidty rataa, joka k&sittii kKuumennus-
alueen, taivutusalueen ja jddhdytys- tai temperointialueen, jolloin
kullekin levylle sen saattamiseksi oikeaan taivutuslémpétilaan,
alunperin annettua ldmpsd voidaan kdyttdsd hyviksi myds viimeisessi
lémpékésittely- tai temperointivaiheessa.

Erittdin usein liikkuviksi tai liukuviksi lasitteiksi, esimerkiksi
autojen ovilaseiksi, valmistetut lasilevyt muodostetaan siten, ettd
niihin kuuluu aukot ainakin levyn yhden reunan ldheisyydessi levyn
kiinnittidmiseksi asiaankuuluviin nastoihin tai vastaaviin, jotka
muodostavat osan laitteistoa lasilevyjen liikuttamiseksi avointen
ja suljettujen asentojen vdlill&. Eris vakava ongelma, johon t&rm&-
tddn tdllaisten levyjen valmistuksessa, erityisesti suhteellisen
ohuiden lasilevyjen valmistuksessa, joiden suosio auton lasitteina
kasvaa jatkuvasti, on se, ettd levyissi olevista rei'istd k&sin
syntyy rakoja levyjen kulkiessa karkaisuosan puhalluspiiden lapi
valmistettaessa niiti ylld kuvatulla tunnetulla tavalla. T&min ra-
koilun syyn uskotaan olevan siind, etti levyssd olevien aukkojen ja
levyn reunan viliin j4& suhteellisen pienid alueita lasia, joiden
massa ei ole riittivi sdilyttdmd&&n kunnollisen temperoinnin vaatimaa
vdlttdmitdnts l8mpdd tai ldmpétilaa.

Keksinnén tarkoituksena on saada aikaan alussa mainittua tyyppia
oleva laite, jossa ldmpd voidaan ohjata ainoastaan lasilevyjen tiet-
tyihin valittuihin osiin levyn taivutusvaiheen aikana nididen osien
pitdmiseksi riittidvissi lamp&tilassa kunnollista temperointia var-
ten.

Saksalaisessa patenttijulkaisussa 631 041 on Jo ehdotettu kohdistaa

lisdldmpda lasilevyn reikien alueelle asettamalla ldmpbijohtavia
tankoja tai putkia lasilevyn reikiin lédmmitettdessy lasilevyid uunis-
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sa karkaisuprosessia varten. Mik&li t&dtd tunnettua menetelmdd ja
laitetta kidytettdisiin taivutettavien lasilevyjen karkaisun yhtey-
dessd, tulisi paikallisesti valikoitu ldmmitysvaikutus pddasialli-
sesti eliminoiduksi seurauksena taivutusvaiheen aikana tapahtuvas-
ta limmén tasaantumisesta ja siirtymisestd ympdristddn. Uunissa ta-
pahtuvan ldmmitysvaiheen aikana lasilevy on saatettava kauttaaltaan
pehmenemislédmpétilaan, joten siihen ei voida kohdistaa paikallises-
ti merkittdvid yliladmpdtiloja liiallisen pehmenemisen ja valumisen

vdlttdmiseksi.

Edelli mainitun tarkoituksen saavuttamiseksi ja mainittuun tunnet-
tuun menetelmiddn ja laitteeseen liittyvdn ongelman ratkaisemiseksi
keksinndn mukainen laite on tunnettu ldmmityselimestd, joka on asen-
nettu mainittuun toiseen puristinelimeen lisdl&ammdn kohdistamiseksi
ainakin toiseen lasilevyn pintaan levyssd olevan aukon alueelle, sa-
malla kun levy on mainitun puristinelimen muotoilupinnan kannattama-
na, lasilevyn valmistamiseksi seuraavaa karkaisua varten. Tdlldin
lisdlidmmitys voidaan suorittaa vdlittOmdsti ennen seuraavaa karkaisu-
jd&dhdytystd ja varustamalla laite elimilli lisdldmmityksen tehokkuu-
den vaihtelemiseksi taivutusjakson aikana, voidaan lisdldmmityksen

tehokkuutta lisdtd kohti lasilevyn taivutusvaiheen loppua.

Laitteen erdstd suoritusesimerkkid tarkastellaan ldhemmin seuraavas-

sa viittaamalla oheisiin piirustuksiin, joissa:

Kuvio 1 on pystykuva sivultapdin taivutus- ja temperointilaitteesta,

joka kdsittdd keksinndn uudet tunnusmerkit.

Kuvio 2 on perspektiivikuva keksinnén mukaisella laitteella muodos-

tetusta tyypillisestd taivutetusta lasilevystd.

Kuvio 3 on suurennetussa mittakaavassa ylhddltdpdin ndhty pintakuvan-
to kuvion 1 mukaisesta rengastyyppisestd naaraspuristineli-
mestd ndhtynd kuvion 1 nuolten 3-3 suuntaan, Joka puristin

on rakennettu keksinn®én mukaisten periaatteiden mukaisesti.

Kuvio 4 on pystyleikkaus suuremmassa mittakaavassa pitkin kuvion 1

viivaa 4-4.

Kuvio 5 on pystyleikkaus suurennetussa mittakaavassa pitkin kuvion 4

viivaa 5-5 esittden yhden poltinelementin yksityiskohdat.

Tarkasteltaessa nyt yksityiskohtaisesti oheisissa piirustuksissa
esitettyd suoritusmuotoa kuviossa 1 on esitetty yleisesti
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ottaen viitanumeron 10 osoittama taivutuslaite, joka on rakennettu
keksinndn mukaisesti ja sijoitettu kokonaisuutena viitenumeron 11
esittdmddn lasilevyn taivutus- ja temperointilaitteeseen, joka on
erityisesti sovellettu kidytettiviksi taivutettujen temperoitujen
lasilevyjen valmistuksessa jatkuvalla menetelm&lli, jossa kédsitelti-
vdt levyt siirretdin peridkk&din pitkin ennalta m&&rittysd rataa kuumen-
nusalueen, taivutusalueen ja temperointialueen ldpi, jolloin nimi
alueet ovat rajakkaiset siten, etti bevy siirtyy vHlittdmisti yhdelts
alueelta seuraavaan alueeseen. THtid tarkoitusta varten laitteeseen 11
kuuluu kuljetinjirjestelms 12, joka on jédrjestetty kantamaan useita
levyjd S vaakatasossa yksitellen pitkin ennalta mi&rdttyd rataa
tapahtuvaa liikettd varten, jolloin levy kulkee kuumennusosaston

13, taivutusosaston 15, johon laite 10 on kiinnitetty ja temperointi-
Osaston 16 l&dpi, jolloin osastot 13, 15 ja 16 on sijoitettu p4&t

toisiaan vasten pitkin mainittua rataa.

Esitetyssd suoritusmuodossa lammitysosastoon kuuluu tunnelityyppinen
uuni 17, jossa on yldsein&n 20, pohjaseindn 21 ja vastakkaisten sivu-
seinien 22 muodostama kuumennustila 18, jolloin kaikki mainitut seinit
on muodostettu sopivasta tulenkestivisti materiaalista. Kuumennustila
tai kammio 18 voidaan kuumentaa mill# tahansa halutulla tavalla sopi-
villa kuumennuslaitteilla, esimerkiksi kaasulla kuumenevilla poltti-
milla tai s&hk&vastuselementeilld (ei esitetty), jotka on sijoitettu
uunin 17 yld- ja sivuseiniin. Levyt S kuljetetaan etéenpidin kuumennus-
kammion 18 1&pi kuljetinrullien 23 sarjalla, jotka rullat muodostavat
osan kuljetinjédrjestelmidid 12 ja ulottuvat uunin sisddntulopddstd

(ei esitetty) toisella puolella sijaitsevaan ulosmenopiihin. Levyt

S kwmennetaan olennaisesti lasin pehmenemispisteeseen niiden kammion
18 ldpi tapahtuvan kulun aikana ja ty®ntyessdén esiin uunin poistumis-
pddssd olevasta aukosta 25 ne.: saapuvat kuljetinrullien 26 toiselle
sarjalle, jotka ovat niinik#&n osa kuljetinjdrjestelm&d 12, jolloin
mainittu rullien toinen sarja kuljettaa levyt sisddn taivutusosastoon
15 jdljempdnd tarkemmin selvitettivien puristinelinten parin v&dliin,
jotka puristinelimet muodostavat t&min keksinndn mukaisen taivutus-
laitteen 10 ja jotka antavat levyille S halutun kaarevuuden.

Taivutuksen jdlkeen levyt S kulkevat eteenpdin rataa pitkin ja siirty-
vdt kuljetinrullilta 26 kolmannelle sarjalle kuljetdiinrullia 27, jotka
muodostavat osan kuljetinjdrjestelmii 12 ja kuljettavat taivutetut
levyt S temperointiosastoon 16 ja neljdnnelle sarjalle kuljetinrullia
28. Taivutetut levyt etenevdt rullilla 28 temperointiosaston 16 l&pi,
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jossa niiden limpdtilaa alennetaan nopeasti asianmukaisen temperoin-
nin aikaansaamiseksi lasissa. Esitetyssd suoritusmuodossa temperointi-
osastoon 16 kuuluu jddhdytyselimet, jotka ki#sittdvdt ylemmédt ja
alemmat puhalluspddt, jotka on sijoitettu lasilevyjen liikkumisrajan
ylda- ja alapuolelle ja jotka on varustettu sarjalla putkia, joita
voidaan kdyttdad jééhdytinaineen,tesimerkiksi ilman tai vastaavan,
vastakkaissuuntaisten virtojen ohjaamiseen kohti mainittua rataa

pitkin kulkevien levyjen vastakkaisia pintoja kohti ja niita vasten.

Keksinndn mukaisesti taivutuslaitteeseen 10 kuuluu ylempi koiraspuris-=
tinelin 30 ja alempi naaraspuristinelin 31, joiden toisiaan vasten
tulevat komplementtitydstdpinnat vastaavat taivutettavan levyn halut-
tua kaarevuutta. Puristinelimet 30 ja 31 on kiinnitetty rakennerun-
koon 32 liikkumaan toisiaan kohti ja toisistaan poispdin, johon run-
koon kuuluu pystysuuntaan sijoitetuista pylvdistd 33 ja vaakasuuntaan
ulottuvista palkeista 35 muodostuva kehys, jolloin mainitut pylvidat

ja mainitut palkit on kytketty ja kiinnitetty yhteen jdykédn, laatik-
komaisen rakenteen muodostamiseksi. Pystypilareiden 33 vdlissd ulottuu
kantaelin 36 naaraspuristinelimen 31 ja siihen liittyvien osien
kannattamiseksi. Koiraspuristinelin 30 on kiinnitetty kuljetinrullien
26 yldpuolelle liikkumaan pystysuunnassa edestakaisin nungon 32
suhteen, kun taas naaraspuristinelin 31 on sijoitettu kuljetinrullien
26 alapuclelle ja jédrjestetty liikkumaan pystysuunnassa edestakaisin

kohti koiraspuristinelintd 30 ja siita poispdin.

Pari sivusuunnassa vdlimatkan pd&éssd toisistaan olevia pysdyttimid

37 (joista vain toinen on esitetty kuviossa 1), on sijoitettu etenevien
lasilevyjen kulkuradalle levyjen liikkeen keskeyttdmiseksi ja niiden
sijoittamiseksi tarkasti haluttuun kohtaan puristinelimiin 30 ja 31
nihden. Kumpikin pysédytin 37 on kiinnitetty vaunuun 41 kiinnitetyn
nestekdyttdsylinterin 40 ménndnvarren 38 ulompaan pd&adhan. Sylintereita
40 kdytetddn nostamaan ja laskemaan pysdyttimid 37 ylemmé&n ja alemman
aseman vidlilld, jolloin ylempi asema on kuljetinrullien 26 yldpuo-

lella lasilevyn S kulkuradalla ja alempi asema kulkuradan alapuolella.

Kuten kuviosta 4 kdy parhaiten selville, on koiraspuristinelin 30
44riviiva- tai rengastyyppinen rakenne ja siihen kuuluu jatkuva ty&s-
tékisko 42, joka on yhdistetty kantaelimeen 43 useilla, yleisesti
ottaen viitenumeron 45 esittdmilla kiinnitinelimill&d, joita kuvataan

jdljempdnd tarkemmin. Tydst8kiskon 42 ddriviiva vastaa taivutettavien
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lasilevyjen S diriviivaa ja sen alapinta on varustettu alaspdin suun-
tautuvalla, yleisesti ottaen kuperalla tySstdpinnalla 46 halutun
kaarevuuden antamiseksi levylle. Ty&stdkiskon 42 erityisen &4riviivan
samoinkyin ty®8st&pinnan 46 tarkan kaarevuuden m#&rsi kuitenkin tai-
vutettavan lasilevyn haluttu muoto, joten ne haluttaessa voivat
vaihdella suuresti.

Kuhunkin kiinnitinelimeen 45 kuuluu ylempi, sisdpuolisilla kierteilly
varustettu muhvi 47 ja alempi, sisdpuolisilla kierteilld varustettu
muhvi 48, jotka on hitsattu tai jollakin muulla tavoin lujasti kiin-
nitetty vastaavassa jdrjestyksessd kantaosaan 43 ja kiskoon 42, ja
lisdksi kuhunkin kiinnitinelimeen 45 kuuluu vastakkaisista pdistdin
muhveihin 47 ja 48 kierretty varsi 50. Varteen 50 on jdrjestetty
lukkomutterit 51, jotta varren 50 kunnollinen pysyminen muhveissa

47 ja 48 taattaisiin. Kierteilld varustetut varret sallivat ty8sts-
kiskon 42 siditimisen pPystysuunnassa siihen liittyvds kantaosaa 43

kohti ja siiti poispdin.

Laite koiraspuristinelimen 30 kannattamiseksi rullalla 32 kdsittdsd
ainakin yhden kdyttdsylinterin 52 (kuvio 1), joka on kiinnitetty
toiseen ylemp&in vaakapalkkiin 35 ja johon kuuluu sopiva edestakaisin
liikkuva mdnti (ei esitetty), joka on varustettu ulkopddstddn pysty-
suunnassa edestakaisin liikkuvaan laattakehykseen 55 kytketylld ménndn-
varrella 53. Koiraspuristinelimen 30 kantaosa 43 on kytketty keskenididn
liitettyjen rakenne-elinten 56 ja 53 ja transversaalisesti laattakehyk-
seen 55 ndhden ulottuvan tukilevyn 58 avulla laattakehykseen 55 sen
kanssa tapahtuvaa liiketti varten. Useita ohjaintankoja 60 on alapdis-
tddn kytketty vastaavasti laattakehykseen 55 neljdén kulmaan ja ne
ulottuvat yl&spdin ylempiin vaakapalkk&ihin 35 kiinnitettyjen sopivien
holkkien 61 l&dpi liukumaan niiden suhteen laattakehyksen 55 ohjaami-
seksi sen pystysuuntaisen edestakaisen liikkeen aikana.

Kuten kuviossa 4 on esitetty, naaraspuristinelin 31 on myds &ddriviiva-
tai rengastyyppinen rakenne ja siihen kuuluu vaunuun 41 kiinnitetty
kantaosa 62 ja kantaosaan 62 yhdistetty tydsts8kisko 63, jolloin tydsts-
kisko 63 on jdrjestetty vdlimatkan pddhdn kantaosasta 62 yleisesti
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ottaen viitenumeron 65 osoittamien kiinnitinelinten sarjan avulla.
Kukin kiinnitinelin 65 kdsitt&d pitkénomaisen tangon 66, jonka
vastakkaiset pddt asettuvat kierteisesti vastakkaisiin, sisdpuolisilla
kierteilld varustettuihin muhveihin 67 ja 68, jotka on jdykasti
kiinnitetty vastaavassa jirjestyksessd kantaosaan 62 ja tydstdkiskoon
63. Tankojen 66 kiertdminen vastaaviin muhveihin 67 ja 68 sekd niistd
pois saa aikaan ty&sttkiskon 63 pystysuuntaisen sdddodn siihen liittyvdan
kantaosan 62 suhteen. Muhvien 67 ja 68 viereen on kuhunkin tankoon

66 jarjestetty sopivat lukkomutterit 70 lukitsemaan tanko valittuun

sdddettyyn asemaan.

Tydstdkisko 63 vastaa siriviivaltaan taivutettavia lasilevy3jd ja sen
yldsivu on varustettu yleisesti attaen koveralla ty®stdpinnalla 71,
joka on koiraspuristinelimen tyt&stdpinnan 46 komplementtipinta
sijaiten siihen ndhden vastakkaisessa suhteessa. Naarasty&stdkiskon
63 siirtymisen mahdollistamiseksi kuljetinrullien 26 tason ylédpuolelle
lasilevyjen nostamiseksi kuljetinrullien 26 yldpuolelle puristustar-
tuntaan koirasty®stkiskon 42 kanssa on naaraskisko 63 muodostettu
useista segmenteistd (kuvio 3), jotka kdsittdvat kuljetinrullien

26 kanssa yhdensuuntaisesti ulottuvat pddtytangot 72 ja yleisesti
ottaen transversaalisesti kuljetinrulliin 26 ndhden ulottuvat sivu-
tangot 73, jotka ovat 1isiksi riittdvian vdlimatkan pddssd toisistaan
pddstdkseen kulkemaan viereisten rullien 26 v&listd. Verrattuna rul-
1iin 23 ja 27 on rullien 26 halkaisija muodostettu suhteellisen pie-
neksi maksimividlyksen aikaansaamiseksi niiden vdliin, jotta segmentit

pidsisivdt kulkemaan l&pi.

Vaunua 41 kantaa pari ohjainelimid 75 (kuvio 1) ja se on pystysuun-
taisesti siirrettdvissd kantaosaan 36 kiinnitetyn ja sopivalla m&nndn-—
varrella 77 varustetun nestekdynnistimen 76 avulla naaraspuristin-
elimen 31 nostamiseksi ja laskemiseksi sen kuljetinrullien 26 ala-
puolella olevan alemman aseman ja rullien yl&dpuolelle olevan ylemman
aseman vdlillid, jotka kuumitettu lasilevy S saataisiin nostetuksi
kuljetinrullilta 26 ja puristetuksi koiraspuristinelintd 30 vasten
komplementtitydstdpintojen 46 ja 71 viliin, jolloin lasilevy saa-
tetaan haluttuun kaarevuuteen. Taivutuksen jélkeen minndnvarsi 77
vedetiin takaisin naaraspuristinelimen 31 laskemiseksi kuljetinrullien
26 alapuolelle, jolloin taivutettu levy laskeutuu rullien padlle

temperointiosastoon tapahtuvaa eteenpdin kulkemista varten.

On ymmirrettdvd, ettd oikean temperoinnin saavuttamiseksi vaadittavan
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jénnityksen omaavassa lasilevyssi, jotta saavutettaisiin lasin rikkou-
tuessa hiukkaskokovaatimukset, pitdd lasilevyn lampstilan olla ainakin
ennalta mddridtyn minimin yldpuolella, esimerkiksi alueella 321 -
332°C, levyn joutuessa alttiiksi nopealle jddhdytykselle taj karkai-
sulle, jotta levylle saataisiin aikaan halutut sisiiget jé&nnitykset.
Mikdli l&mp&tila on t&min kriittisen alueen alapuolella, lasipinnat
eivdt ole riittidvisti kdsitellyt kestdmisn nopean jddhdytyksen aikaan-
saamaa lampdiskua ja ne pyrkivdt rakoilemaan, eli muodostamaan pienii
sdr6jd nopeasti jd&hdytettiessi. Tasty Syystd on t&rke&dtd, ettd kuu-
mitetun lasilevyn lémp&tila on kauttaaltaan yldpuolella mainitun
kriittisen alueen temperointitarkoituksia varten. Yleisesti ottaen
tavanomaisen ja tasaisen vahvuisissa taivutetuissa lasilevyissd on
riittdvisti l&mpd4d jdljellsd alun perin siihen taivuttamista varten
annetusta ldmm&stid kunnollisen temperoinnin aikaansaamiseksi, vaikka-
kin taivuttamisen aikana tapahtuu ldmp8h&visiti.

Esimerkiksi kuviossa 2 esitetyn kaltaisten aukoilla varustettujen
lasikkeiden valmistamisessa tdhdn mennessi esitetylld tavanomaisella
menetelmédlld esiintyy kuitenkin ongelmia. Kuvio 2 esittii tyypillisen
valmiin yhdistetylls tai yhdistelmdtaivutuksella varustetun lasit-
teen S, eli se on taivutettu pitkin molempia pitempid akseleita,

ja jolloin lasilevy on varusettuisanjalla vilimatkan pddssd toisistaan
olevia aukkoja 78 pitkin alreunaa 80, johon kuuluu yldspdin suuntau-
tuva viisto osa reunan oikeanpuoleisessa pddssd, kuten kuvio 2 esit-
td4. Aukot 78 vastaanottavat tapit tai muut kiinnitinelementit, jotka
muodostavat osan lasilevyn kdyttdlaitteista. Levyn S reuna 80 muodostaa
valmiin levyn alareunan silloin, kun se on oikein kiinnitetty ajoneu-
von runkoon ja aukot 78 pitdd valttamitts sijoittaa lihelle reunaa

80, jotta ne pPysyisivét piilossa, kun levy nostetaan suljettuun asen-

toonsa.

Valmistettaessa kuviossa 2 esitettys esimerkkilevyd t4h&n mennessi
kuvatulla tavanomaisella tavalla, t&rm&td4n eriliseen ongelmaan erityi-
sesti valmistettaessa bhuiden lasilevyjen, esimerkiksi vahvuudeltaan
3,962 mm luokkaa olevien levyjen muodostamia lasitteita, jolloin ongel-
ma on se, ettd aukoista k&sin tapahtuu vuotoja, eli syntyy pienid
sdr6jd mainitut aukot muodostavista kehdmidisisti seinémistid kisin.
Tédman uskotaan johtuvan Siitd, ettd ndiden aukkojen ja lasilevyn
vdlissd olevan materiaalin massa on suhteellisen pieni, joka pieni
massa jddhtyy nopeasti taivutusvaiheen aikana eiki sdilytd riittivisti
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13mp83d kest&mdédn nopean jddhtymisen aikaansaamaa iskua, johon se tdman
jalkeen tdrmad tenperointiosastolla, vaikka timid pieni massa onkin
alun perin kumennettu yhdesséd lopun lasilevyn kanssa pehmenemispis-

teeseen taivutusvaiheeseen siirtymistd varten.

Tistd syystd keksinndn mukaisesti puristinelimiin on jarjestetty lait-
teet paikallisl&mmdn kohdistamiseksi ainoastaan valittuihin osiin
lasilevyd, eli ainoastaan lasilevyssd olevien aukkojen ympédrille,
levyn ollessa sijoitettuna naaraspuristinelimelle taivutusvaiheen
aikana. Tatd tarkoitustavvarten on useita yleisesti ottaen viitenume-
ron 81 osoittamia kaasupolttimien muodossa olevia kuumennuselementtejd
kiinnitetty puristinelimiin 30 ja 31 l&mmdn ohjaamiseksi lasilevyd

S vasten ainoastaan aukkojen ympdristdissa. Koska koiras—- ja naaras-
puristinelimien polttimet 81 ovat rakenteeltaan samanlaiset ja toi-
mivat samalla tavoin, on ilmeistd, ettd ainoastaan naaraspuristin-
elimessi 31 olevien polttimien yksityiskohtainen selostaminen riittéd,
jollein samat viitenumerot tarkoittavat vastaavia osia koiraspuristin-

elimessa.

Viittaamalla nyt kuvioihin 3 ja 4 naaraspuristinelimeen 31 on kiinni-
tetty useita kaasupolttimia 81 yleisesti ottaen pystysuuntaiseen
linjaan lasilevyn S aukkojen 78 kanssa. Kukin poltin 81 on irroitetta-
vasti kiinnitetty kantaosan 62 ja tydstokiskon 83 viliin vdlimatkan
pasdhdn kummastakin sijoitettuun pitkdnomaiseen levyyn 82, jolloin
levy 82 on sijoitettu 1ihelle naaraspuristinelimen 31 toista pdatd,
kuten kuvio 3 parhaiten osoittaa. Levy 82 on kiinnitetty paikoilleen
useilla kierteilld varustetuilla tapeilla 83, jotka on sopivasti
alapdistddn kiinnitetty kantaosaan 62 ja jotka ovat tydnnettédvissd
levyyn 82 jdarjestettyjen aukkojen lapi ja kiinnitetty siihen levyn

82 molemmilla puolilla kuhunkin tappiin 83 kierretylld parilla lukko-

muttereita 85.

Kuhunkin kaasupolttimeen 81 kuuluu kuppimainen pdd 86 ja kierteilld
varustettu kara 87, joka on tydnnettdvissé levyssd 82 olevan aukon

88 lipi ja kierretty suuttimen 91 yldpd&hdn muodostettuun suurennettuun
muhviin 90. Polttimen pdé&n 86 ja suuttimen muhvin 90 valinen kierre-
1iitintd mahdollistaa polttimen aksiaalisen si#ddn muuttamisen sen
pituudelta pdan 86 saattamiseksi optimietdisyyden pddhédn lasilevystd S.
Lukkomutteri 89 on kierretty karaan 87 laakerikosketukseen levyd 82

vasten polttimen kiinnittimiseksivvalittuun sdadettyyn asentoon.
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Kukin suutin 91 on kytkenndn 92 avulla liitetty yhteiseen kaasun sy6t~-
tSéputkeen 95 yhdistettyyn johtoon 93. Kukin johto 93 on varustettu
sddtéventtiilills 96, jotta kunkin vksittdisen johdon paineenasetusta
voitaisiin vaihdella ja tdll8in vaihdella kuhunkin johtoon liittyvdidn
polttimeen pidsevin kaasun ma4rdd ja sen kehittdmin ldmmén voimak-
kuutta. SybttSputkeen 95 jérjestettysd sddtbventtiilii 94 kdyttis
sdhk&inen sddtdjédrjestelmd (ei esitetty) putken ldpi virtaavan kaasun
paineen s&dtimiseksi pienpaine~ tai "s84ts" ("pilot") asetuksen ja
korkeapaineasetuksen vdlilld, kuten venttiilien 96 vastaavat paine-

asetukset misrsigvit.

Kuten kuvio 5 parhaiten osoittaa, kuuluu kuhunkin polttimen p&&hin 86
sylinterdimiinen seindosa 97 ja pd3tyseindosa 98, johon kuuluu karan
87 sisdosan kanssa yhteydessd oleva keskusaukko. Pddtyseindosa 98
toimii istukkana p&in 86 pohjaseinsn muodostavalle sulkulevylle 100.
Levy 100 on muodostettu sopivasta tulenkestivists materiaalista ja
varustettu useilla vdlimatkan pdédssd mutta l&hellid toisiaan olevilla,
yhdensuuntaisilla aukoilla tai ohuilla kulkuteilli 101, joiden 1l&pi
kaasu virtaa palamista varten.

Polttimien 81 lukum#iri vastaa levyyn S muodostettujen aukkojen 78
lukumdédrdd ja ne on sijoitettu aksiaalisesti kohdakkain mainittujen
aukkojen kanssa halutun vdlimatkan p&&h&4n niistj. Polttimen pdiden

86 halkaisijat voivat vaihdella niihin liittyvien aukkojen 78 halkai-
sijoiden mukaan tarvittavan lammén kohdistamiseksi aukkoihin.

Vaikka esitetyn suoritusmuodon sekd koiras- ettty naaraspuristinelimet
30 ja 31 ovat varustetut polttimilla, on ymmdrrettdvd, ettid keksinndn
periaatteet mahdollistavat polttimien jidrjestimisen ainoastaan toi-
seen ndistd osista, ja mik&li ndin halutaan, edullisesti naaraspuris-
tinelimeen 31. Siini tapauksessa, ettd ainoastaan naaraspuristinelin
31 on varustettuy polttimilla, voi koiraspuristinelin muodostua tavan-
omaisesta koirasmuotista, johon kuuluu alalla ennestddn tunnettu olen-
naisesti jatkuva tyOstdpinta ty8stdkiskon asemesta.

Tyypillisessi toimintajaksossa, kun ainoastaan naaraspuristinelin

31 on varustettu polttimilla 81, lasilevyt S lastataan yksi kerral-
laan kuljetinrullille 23 uunin 17 sis&d&dntulopdissi (ei esitetty)
kuumennuskammion 18 ldpi tapahtuvaa kulkemista varten, jossa kammios-
sa kukin levy S kuumitetaan olennaisesti sen pehmenemispisteeseen

tai taivutuslimpdtilaan. Kuumennettu levy S kulkee aukon 25 l&dpi ja
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siirtyy kuljetinrullille 26 taivutusasemaan 15 tapahtuvaa liikettda
varten. Levyn saapuessa taivutusosastoon 15 valokenno tai jokin

muu sopiva ilmaisinlaite (ei esitettty) kdynnistdd taivutusjakson
toimintaa sditdvian ajoitinlaitteen (ei myOskddn esitetty) . Tdmdn
si4d6n ajoitus on sellainen, ettd lasilevyn S edelld kulkevan reunan
kohdatessa pysdyttimet 37 sylinteri 76 kdynnistyy Jja nostaa naaras-
puristinelimen 31 yl&spdin irrottaen levyn kuljetinrullilta 26 ja
puristaen sen koiraspuristinelintd 30 vasten levyn S muokkaamiseksi
haluttuun kaarevuuteen. Naaraspuristinelimen 31 yl&snousun aikana
sylinterit 40 kdynnistyvdt vetden pysdyttimet 37 alas mahdollistaen
siten taivutetun levyn eteenpiinkulkemisen sen jdlkeen, kun levy

on palannut kuljetinrullille 26.

Y16spdin suuntautuvan liikkeensi alkuvaiheessa naaraspuristinelin

31 tarttuu sopivasti rungossa 32 kannatetun rajakatkaisimen 103
kdynnistinvipuun 102 vastaavien polttimien korkeapaineen asetusten
aloitusta, kestoaikaa ja katkaisua kontrolloivan ajoitinlaitteen
aktivoimiseksi. Naaraspuristinelimen 31 alkaessa nousta polttimiin

81 toimitettujen polttokaasujen paine nousee alemman paineen "ohjaus"-
asetuksesta korkean paineen asetukseen ennalta mddrdtyksi ajaksi,
edullisesti aina siihen hetkeen asti, kunnes lasilevy tarttuu koiras-
puristinelimeen 30. Polttimien 81 kehittdmd limpd ohjataan levyn

S pintaan ainoastaan siind olevien aukkojen 78 alueille ndiden aluei-
den ylikuumentamiseksi ja niiden pitdmiseksi kunnolliseen temperoin-
tiin tarvittavan minimildmp&tilan ylédpuolella. T&améd korkeapaineasetus
katkeaa varsinaisen taivutustoiminnan aikana ja tdmin jdlkeen se
syntyy uudestaan vdlittdmdsti sen jdlkeen, kun naaraspuristinelin

31 alkaa laskeutua. Polttimien 81 korkeapaineasetus sdilytetddn
siihen asti, kunnes naaraspuristinelin on laskeutunut kuljetinrullien
26 alapuolelle, jotka rullat siirtdvat taivutetun lasilevyn S taivutus-
osastosta 15 poistumiskuljetinrullille 27. T&mdn jdlkeen eteenpdin
kulkeva taivutettu levy S siirtyy kuljetinrullilta 27 rullille 28
vastakkain sijaitsevien puhalluspdiden 29 putkien vdliin siirtymistd
varten sopivalla nopeudella oikeanasteisen jddhdytyksen aikaansaa-
miseksi, jolloin saavutetaan laadultaan oikea temperointi taivutetusg
levyssd. Levy S mukaanlukien aukkojen 78 ympdrilld olevat osat ja
aukkojen ja reunan vdliset osat omaa temperointia varten tarvittavan

vdlttimittomdn ldmpdtilan.

Keksinndn mukaista laitetta on kokeiltu jatkuvassa valmistus-
toiminnassa aukoilla varustettujen lasilevyjen perdkkdiseksi taivut-

tamiseksi haluttuun kaarevuuteen ja levyjen tyydyttdvidksi temperoin-
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niksi sirpalekokovaatimusten saavuttamiseksi lasin rikkoutuessa. Tills —
dlaitteella ' muodostetut lasilevyt olivat yleisesti ottaen monikulmion —
muotoisia ylhddltdpdin katsottuna ja ne oli tarkoitettu kdytettdvdksi
auton takaoven liikkuvana lasitteena. Kunkin levyn vahvuus oli

noin 3,962 mm, pisimmin kohdan pituus oli noin 81,3 cm ja leveimmidn
transversaalisen mitan leveys oli noin 55,9 cm. Lasilevyssd oli

viisi 12,7 mm halkaisijaltaan olevaa aukkoa ja yksi halkaisijaltaan
22,225 mm oleva aukko, jotka oli sijoitettu noin 12,7 mm »dihin

siitd reunasta, ijoka oli tarkoitettu alareunaksi lasilevvn ollessa
sijoitettuna auton takaoveen. Timin mukaisesti naarasnuristinelimeen
jdriestettyvn viisi halkaisijaltaan vastaavaa poltinta, jotka sijoi-
tettiin olennaiseen pystysuuntaisen linjaukseen 12,7 mm aukkojen

kanssa ja hieman suuremmalla halkaisijalla varustettu kuudes poltin
sijoitettiin vastaavasti kohdakkain 22,225 mm aukon kanssa. Polttimen
ylédpddt sijoitettiin noin 25,4 mm pddhdn lasin pinnasta lasin levitessi
naarastySstdkiskolla. Matalapaine tai "ohjaus"-asetus kutakin poltin-
ta varten oli noin 368 Pa ja korkeapaineasetus s&ddettiin olemaan

noin 6128,75 Pa. Korkeapaineasetus alkoi naaraspuristinelimen 31
ylOspdin tydntymisen alkaessa ja sitd pidettiin yll4 noin 0,83 sekunnin
ajan, jona aikana lasilevy tarttui koiraspuristinelimeen. Korkeapaine-
asetus keskeytettiin taivutuspysdhdyksen aikana noin 1,5 sekunnin
ajaksi ja tdmin jdlkeen aloitettiin uudelleen naaraspuristinelimen
alkaessa laskeutumisensa taivutuksen jdlkeen. Tdm& korkeapaineasetus
sdilytettiin siihen asti, kunnes taivutettu levy palasi kuljettimelle
temperointiosastoa kohti tapahtuvaa liikkumista varten, jolloin aika

0li noin 2,5 sekuntia.

Y1ld esitetty menetelmd on osoittautunut tyydyttdvdksi sdilyttdmiin
taivutetut lasilevyt kauttaaltaan riittivisti kuumehnettuina hyvilaa-
tuisen temperoinnin aikaansaamiseksi. Huomattavasti parempi ehij&ni-
pysymismiddrd temperointiosaston ldpikulun aikana saatiin aikaan
verrattuna vastaavilla mitoilla varustettujen samanlaisten lasilevy-
jen ehjdndpysymismidirisn, jotka levyt valmistettiin tavanomaisella
tavalla ilman paikallisesti kohdistetusta kuumentamisesta aikaan-

saatua hyodtyd.

Vaikka ylld esitettiin, ettd korkeapaineasetus keskeytettiin puris-
tuspysdhdyksen ajaksi, eli siksi ajaksi, jolloin lasilevyn varsinainen
puristaminen koiras- ja naaraspuristinelimen viliin tapahtui, on
kuitenkin ymmirrettdvi, ettid korkeapaineasetus voidaan sdilyttasa

tdllaisen puristuspysdhdyksen ja kestoajan aikana, samoinkuin tal-
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laisen asetuksen voimakkuus voi haluttaessa vaindella. Lis&dksi eri
polttimien yksittdiset asetukset voivat vaihdella ja kummankin
puristimen polttimia voidaan kdyttdd mikdli siihen on aihetta. Vaikka
t5t3 keksintdd oli sopiva selostaa sarjalla ldpikulkevia aukkoja
varustetun lasilevyn muodostaman lasituksen valmistuksen yhteydessd,
on ymmidrrettdva, ettdi keksintd ei rajoitu siihen, vaan sitd voidaan
kdyttdd hyvdksi missd tahansa lasintuotantotoiminnassa, jossa halu-
taan saada aikaan kuumennuksen paikallisia eroja taivutusvaiheen

aikana temperointia tai muita tarkoituksia varten.

Y114 olevasta kdy selville, ettd keksinndn tarkoitusperdt on tdysin
saavutettu. On saatu aikaan parannettu taivutuslaite haluttujen
kaarevuuksien antamiseksi kuumennetuille lasilevyille kohdistamalla .
paikallisldmpdd lasilevyn valittuihin osiin siten, ettd mainitut
levyt saatetaan valmiiksi vilittdmisti seuraavaa temperointia varten.
Rajoittamalla 1ldmpd ndihin valittuihin osiin ja siten varmistamalla
13mmén kunnollinen pysyminen niissi osissa minimoidaan mahdollisuus
sdrdjen muodostumisesta ndihin vdlittdmédstl seuraavan temperoinnin
aikana vaikeiksi osoittautuneisiin osiin, jota sdrdilyd muussa ta-
pauksessa yleenséd esiintyy. N&ihin valittuihin osiin kohdistetun
13mmén voimakkuutta ja kestoaikaa voidaan helposti s&dtdd ja se voi
vaihdella poltinkohtaisesti riippuen ndiden osien kyvystd sdilyttdad
lampdd, johon kykyyn voi vaikuttaa esimerkiksi levyissa olevien
aukkojen halkaisija ja niiden vastaavat vilimatkat viereisistd levyn

reunoista.



14

58623

Patenttivaatimukset

l. Laite lémpépehmennettyjen lasilevyjen (s) taivuttamiseksi ennen
seuraavaa karkaisujééhdytysté, joissa lasilevyissi on ainakin yksi
lépimenevd aukko, puristamalla lasilevyd vastakkaisten komplement-
timuotoilupintojen (46, 71) vilissi, jotka on muodostettu vastak-
kaisiin puristinelimiin (30, 31), ainakin toisen puristinelimen (31)
Ollessa liikkuva kohti toista puristinelint¥ ja siita poispdin tai-
vutusjakson aikana ja siihen kuuluessa runko-osa (62) ja siihen
kiinnitetty muotoilukisko (63), tunnettu ldmmityselimesti
(81), joka on asennettu mainittuun toiseen puristinelimeen (31) 1i-
sdldmmén kohdistamiseksi ainakin toiseen lasilevyn pintaan levyssi
olevan aukon alueelle, samalla kun levy on mainitun puristinelimen
(31) muotoilupinnan (71) kannattamana, lasilevyn valmistamiseksi
seuraavaa karkaisua varten.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, tunne t t u elimisti
(94) lisdl&mmityksen tehokkuuden vaihtelemiseksi taivutusjakson ai-
kana.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen laite, tunnettau
siitd, etti lasilevyssid (S) on joukko vidlimatkan pddssd toisistaan
olevia ldpimenevii aukkoja (78) ja lammityselimiin (81) kuuluu jouk-
ko sivusuunnassa vilimatkan pddssd toisistaan olevia polttimia (81),
jotka ovat yleisesti ottaen kohdakkain lasilevyssd olevien aukkojen
(78) kanssa.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, tunnne t tu elimis-
td (96) polttimien (81) yksittédiseksi sHdtimiseksi niiden kehittdmin
lisdldmmén tehokkuuden vaihtelemiseksi,

5. Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen laite, t unne t t u
elimistd (82, 89) polttimien (81) asentamiseksi mainittuun toiseen
puristuselimeen (31), asennuselimiin (82, 89) kuuluessa levy (82),
joka on kiinnitetty runko-osaan (62) ja sijoitettu runko-osan (62)
ja muotoilukiskon (63) vdliin, ja elimisti (87, 89) polttimien (81)
kiinnittdmiseksi irroitettavasti levyyn (82).
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Patentkrav

1. Anordning f&r bdjning av vdrmeuppmjukade glasskivor (S) fore
fsljande hdrdningsavkylning, i vilka glasskivor finns atminstone en
genomgdende Oppning, genom att pressa glasskivan mellan tva mot-
stiende komplementdrformytor (46, 71), som formats 1 motstdende
pressorgan (30, 31), varvid dtminstone det ena pressorganet (31)

dr férskjutbart mot det andra pressorganet och bort ddrifran
under b®djningsfasen, till vilken hér en stomdel (62) och till det
fist formningsskena (63), k d&nnetecknad av ett upp-
virmningsorgan (81), som dr installerat i ndmnda andra pressorgan
(31) f&r applicering av tilldggsvérme pa dtminstone den ena glass-
skivans yta i omr&det f&r hilet i skivan, samtidigt som skivan stddes
av niamnda pressorgans (31) formyta (71) £or framstdllning av en

glasskiva for foljande hdrdning.

2. Anordning enligt patentkravet 1, k @nnetec knad av
organ (94) fér variering av tilldggssvérmens effektivitet under b&djningsfasen.

3. Anordning enligt patentkravet 1 eller 2, k d&nnetec k nad
dirav, att i glasskivan (S) finns ett antal genomg&ende hal (78) pa
avstdnd fran varandra och till uppvdrmningsorganen (8l) hdr ett
antal i sidled p& avstdnd frdn varandra anordnade brdadnnare (81),

som p& det hela taget befinner sig mitt emot h&len (78) i glasskivan.

4. Anordning enligt patentkravet 3, k d&nneteckna d av
organ (96) for individuell reglering av brdnnarna (81) f&6r variering

av effektiviteten. p& den tilldggsvdrme de producerar.

5. Anordning enligt patentkravet 3 eller 4, k dnnetec knad
av organ (82, 89) fdr installering av brénnare (81) i ndmnda andra
pressorgan (31), varvid i installeringsorganen (82, 89) ingdr en
platta (82), som dr fdst vid stomdelen (62) och placerad mellan
stomdelen (62) och formningsskenan (63), och av organ (87, 89) for
18stagbar fdstning av br&nnarna (8l) vid plattan (82).

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Saksan Liittotasavelta-Fdrbundsrepubliken
Tyskland(DE) 631 0kl (C 03 b 27/00). UsA(US) 3 594 145 (C 03 b 29/02).
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