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(57) TiivisteImd - Sammandrag
Laite ja menetelmd valmistettaessa virikuvaputkia,
reik8levyn (M) asentamiseksi kupin muotoiseen Pane-
liin (P), jolloin reik8levy on tarkoitettu tois-
tuvasti irroitettavaksi ja kiinnitettdviksi. pa-
neeli (P) sijoitetaan paikalleen reik&levyn (M)
pid¥lle siten, ett) pPaneelin sis¥¥np#in suunnatut
tapit (P') ovat ylimalkaan Pystysuorasti kohdakkain
reilk¥levyn ulkokehin ympdrill¥ olevien rei¥llisten
Jjousielimien (M') kanssa. Suuntausalusta (20) on jér-
jestetty jokaista jousielinty (M') varten, pysty-
Suoraa suuntaamista varten vastaavan Paneelin tapin
(P'}) kanssa. Kuhunkin suuntausalustaan (20) kuuluu
sljaistappi (21), joka voi olla sovitettu reik¥le-
vyn (M) jousielimen reiki%n (H) ja vartta (22), jos-
sa on ohjauskouru (22b), voidaan kohottaa, niin ett:
8e ylemmissi raja-asemassaan aikaansaa ohjauskourut,
joihin paneelin s1s84npdin pistdvit tapit voivat tart-
tua. Pinne-elimet (78, 79), joissa on yl8spiin avoimet
V-muotoiset urat (77), on sovitettu tarttumaan sijais-
tappiin (21), ja pinne-elimet on siirrettdvissi rei-
k¥levyd (M) kohti, siten jousielimien (M') poikkeut-
tamiseksi sis¥¥np¥in sijaistappien (21) vapauttamiseksi,
Jotka sitten vetdytyvdt takaisin. Sitten reikdlevy (M)
jousielimineen, Jotka on poikkeutettu sisd¥npdin, ko-
hotetaan siksi, kunnes pPinne-elimien (78) V-muotoiset
urat (77) tarttuvat paneelien tappeihin (P'), niin etty
pinne {79) voi vetdyty¥ takaisin, mik¥ sallii jousi~-
elimien tarttua paneelin tappeithin (P') niiden kiinnit-
timiseksi,



Anordning och férfarande vid framstdllning av fdrg-
bildsr¥r, £8r montering av en halskiva (M) till en
gkdlformad panel (P), varvid hilskivan 4r avsett for
att upprepbart l8sgdras och insittas. Panelen (P)
placeras pd plats ovanpi hdlskivan (M) sdlunda, att
panelens indt riktade tappar (P') ligger i stort

sett lodritt i linje med hdlfbrsedda fidderorgan (M')
beldgna hélskivans ytterperiferi. Ett inriktningsstdll
(20) har anordnats fdr varje fjidderorgan (M') fbr

att lodr4tt inriktas med motsvarande paneltapp (P').
T111 varje inriktningsstill {20) hdr en stidllfdre-
tr¥dande tapp (21), som kan vara anpassad i ett hil
(H) 1 hilskivans (M) fjdderorgan och ett skaft (22)
med en styrrinna (22b) kan htjas sd, att det i sitt
svre gr¥nslige Astadkommer styrrinnor, i vilka panelens
inidt skjutande tappar kan ingripa. Klidmorgan (78, 79)
med uppdt Oppna v-fromade spdr (77) har anpassats att
ingripa i den atX11fdretridande tappen (21) och kldm-
organen kan fdrflyttas mot hadlskivan (M) f8r att pa
sd sdtt indt aviinka fjdderorganen (M') £&r att fri-
gdra de st¥1l1f8retridande tapparna (21), vilka sedan
drager sig tillbaka. Sedan hjes hidlskivan (M) till-
sammans med sina fjdderorgan, vilka b&jts indt, tills
kx14morganens (78) v-formade spir (77) ingriper i
panelens tappar (P'), sd att kldmman (79) kan dra sig
tillbaka, vilket tilldter £jaderorganen att ingripa

1 panelens tappar for att fista dem.
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Vdrikuvaputkia valmistettaessa kdytettdvd laitteisto ja
menetelmd varjomaskin asentamiseksi

eksinnén ala

Tdmdn keksinndén kohteena on laitteisto varjomaskin asenta-
miseksi paneeliin, joka maski voi toimia paneelipddllysteen
kanssa erilaisille katodisideputkille laitteessa kuvaputkien
valmistusta varten. Keksint® koskee vidrikuvaputkia valmistet-
taessa kdytettédvd laitteisto yldsalaisin kddnnetyn kupin muo-
toisen varjomaskin asentamiseksi vaakasuoraan kupin muotoi-
seen paneeliin, jonka sis#kehdlle on asennettu ainakin kolme
tappia, jotka on suunnattu sisddnpdin vaakasuorasti paneelin
sis&11d, jolloin maskin ulkokeh#lld on ainakin kolme jousi-
kappaletta, joista jokaisessa on paneelitappireikd, joka on
tarkoitettu sovitettavaksi kohdakkain vastaavan paneelitapin
kanssa ja vastaanottamaan t&m#n maskin asentamiseksi tarkasti
paneeliin poistettavasti ja vaihdettavasti, joka laitteisto
kdsittda

laitteet ylésalaisin k#&nnetyn kupin muotoisen paneelin
kannattamiseksi tapit vaakasuorassa;

lajtteet varjomaskin kannattamiseksi paneelin alapuolel-
la;

maskinkeskidimismekanismin jousikappaleiden asettamiseksi
pddasiallisesti pystysuoraan kohdistukseen vastaavien tappien
kanssa;

kohdistusalustan kutakin jousikappaletta varten, jolloin
kussakin alustassa on tankovarsi, jonka pidissid on paneelita-
pinohjausura, jolloin varsi on siirrettivissi yldasentoon ja
siitd pois, jossa yldasennossa ohjausura on vaakasuorassa,
sen saattamiseksi kohdakkain paneelin vastaavan paneelitapin
kanssa, joka paneeli on kannatettu kannatuselimien p#d&lls,
jolloin kussakin alustassa on mySskin vdliaikainen tappi,
jonka keskiviiva on yhdensuuntainen ja samassa pystytasossa
Paneelitapinohjausuran keskiviivan kanssa varren yldasennos-
sa, ja ohjauslaitteen vidliaikaisen tapin eteenpidin siirtdmi-
seksi maskinkeskidimismekanismilla asemoidun maskin vastaa-
vaan paneelitappireikdén ja siitd takaisin vetimiseksi. Kek-
sintd koskee myds menetelmidi vdrikuvaputkien valmistuksessa
yYlosalaisin k&ddnnetyn kupin muotoisen varjomaskin asenta-
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miseksi k#&nnetyn kupin muotoiseen paneeliin, jonka sisdke-
hille on asennettu ainakin kolme tappia ja suunnattu vaaka-
suorasti sis#inpidin paneelin sis&114, jolloin maskin ulkoke-
hill4 on ainakin kolme jousikappaletta, joista jokaisessa on
paneelitappireikd, joka on tarkoitettu sovitettavaksi kohdak-
kain yhden paneelitapin kanssa ja vastaanottamaan té&mdn, mas-
kin asentamiseksi tarkasti paneeliin poistettavasti ja vaih-
dettavasti, jolloin

jdrjestetdlin kannatin yldsalaisin k&ddnnettya Kupin muo-
toista paneelia varten, jonka tapit on suunnattu vaakasuoras-
ti sisddnpdin;

asetetaan varjomaski paikalleen paneelinkannattimen ala-
puolelle jousikappaleet pystysuorassa kohdistuksessa vastaa-
vien paneelitapin asemien kanssa jérjestémdlld kohdistusalus-
ta kutakin jousikappaletta varten, jolloin kussakin alustassa
on tankovarsi paneelitapinohjausurineen varren kdrjessd, jol-
loin varsi on liikutettavissa yldasentoon ja siitd pois, jos-
sa yliasennossa ohjausura on vaakasuorassa sen saattamiseksi
kohdakkain vastaavan paneelitapin kanssa, jolloin kussakin
alustassa on mydskin vdliaikainen tappi joka on kytkettdvissa
maskin vastaavaan paneelitappireik&#n, jolloin vidliaikaisen
tapin keskiviiva on yhdensuuntainen ja samassa pystytasossa
paneelitapinohjausuran keskiviivan kanssa, kun varsi on yla-
asennossaan, ja pistet#d#n vdliaikaiset tapit maskin jousikap-
paleiden vastaaviin paneelitappireikiin.

Tekniikan taso

viaritelevisioiden katodisideputken er#d#ssd tavallisessa
valmistusmenetelmissi prosessi paneelin P sisdpinnan pddllys-
timiseksi katodisideputkea varten kolmen perusvirin valonher-
killd materiaaleilla ja niiden valottamiseksi paneelin ja
verkkomaisen varjomaskin M avulla, joka on asennettu vdlin
piihin paneelin sisdpinnasta, kuten on esitetty kuvioissa 12
ja 13, toistetaan jokaiselle vérille. Joka kerran prosessia
toteutettaessa on vilttimitdntd irrottaa maski M paneelista
P ja asentaa uudelleen sama maski M paneeliin P, irrottamalla
paneelitapit P’ paneelitappirei’istd H ja sovittamalla ne
ndihin reikiin, jotka on tehty taipuisiin jousikappaleisiin

M’, jotka on kiinnitetty vastaaviin kohtiin maskin M ulkoke-
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hidlle. Paneelin P ja maskin M suhteellisten asemien tdytyy
olla samat joka kerran, kun paneelitapit P’ pistetddn panee-
litappireikiin H, mink# vuoksi maskin paneelin asennus vaatii
erittidin tarkkaa asennustekniikkaa.

Tihin saakka on kehitetty erilaisia menetelmid@ maskin
asentamiseksi hyvin tarkasti paneeliin. Esimerkiksi japani-
laisissa patenttijulkaisuissa 24343/1981 ja 56177/1982 on
esitetty menetelmi paneelinpitimen ja maskinpitimen asentami-
seksi samaan pidikkeeseen, jotta lisidttdisiin suhteellisten
asemien kohdakkaisuuden tarkkuutta asennettaessa. Eréds toinen
menetelmd on esitetty japanilaisessa patenttihakemusjulkai-
sussa 43338/1982. Se on menetelmd maskin poistamiseksi kah-
den- tai kolmenlaista putkea vastaavasti toteamalla paneelin
ulkolipimitat (pienempi akseli ja suurempi akseli) keskitys-
laitteen avulla ja sd&tdmdl1l4 sylinterin isku maskin pidatta-
mistd ja vapauttamista varten mittasignaalin mukaan.

Lisdksi japanilaisessa patenttijulkaisussa 21144/1984 on
esitetty menetelmd erilaisten maskien poistamiseksi erilai-
sista paneeleista tekem#lli paneelitapeille ja jousen lehtid
painaville terille paikat putkien tyypistd riippuen.

Td1lla keksinndllid ratkaistavat ongelmat

Useimmissa nidissid aikaisemman laatuisissa menetelmisséa
kuitenkaan paneelin ja maskin kohdistus asennettaessa suori-
tetaan vidlillisesti paneelinpitimen ja maskinpitimen kohdis-
tuksella. Koska paneelia ja maskia ei kohdisteta vadlittomés-
ti, on vdlttam&tdntd asentaa paneeli ja maski samoihin ase-
miin vastaavasti paneelinpitimeen ja maskinpitimeen joka ker-
ta kun ne asennetaan. Vaikka paneeli ja maski kohdistetaan
vdlittomdsti, kohdistusta ei voida suorittaa erilaisilla pa-
neeleilla kooltaan erilaisia putkia varten. Edelleen, vaikka
kohdistus voidaan suorittaa muutamanlaisilla, esimerkiksi yh-
destd kolmeen laatuisilla putkilla, koska kdytetddn nivelme-
kanismia ja niin edespdin, kytkintapin hiukan 18ysd sovite
jokaisen nivelen toiminnan aikana ei voi aikaansaada erittédin
tarkkaa kohdistusta.

Niinpd tdmdn keksinndn tarkoituksena on aikaansaada lait-

teisto maskin asentamiseksi paneeliin, joka laitteisto voi
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tyydyttdvdsti suorittaa erilaisten putkien paneeleiden ja
maskien kohdistuksen asennuksen aikana ja voi vdlittomisti
kohdistaa paneelitapit maskin paneelitappireikien kanssa,

poistaen siten aikaisemmin esiintyvit puutteet.

Menettely ongelmien voittamiseksi

T&mdn keksinndén mukaan on aikaansaatu laitteisto maskin
asentamiseksi paneeliin vdrikuvaputkien valmistuslaitteistos-
sa, jolle laitteistolle on tunnusomaista se, ettd laitteisto
kdsittdd lisdksi

vastakkaiset kynsikappaleet, jotka ovat siirrettdvissi
eteenpdin ja vedettdvissid takaisin pinteytystd varten panee-
litappirei’illd varustettuja jousikappaleita vastaan, kun
maski on asetettu paikalleen vidliaikaiset tapit sovitettuna
paneelitappireikiin, jolloin kynsikappaleet, joiden kirjissi
on V-urat, on sovitettu tulemaan kohdakkain paneelitappirei-
kien Jja niihin sovitettujen vidliaikaisten tappien kanssa,
laitteet kynsikappaleiden sovittamiseksi oikeaan asemaan V-
urien saattamiseksi kohdakkain vastaavien viliaikaisten tap-
pien kanssa, pinnevdlineet, jotka toimivat kynsikappaleiden
siirtédmiseksi védliaikaiseen tappiin ndhden ja jotka siten
pinteyttédvédt jousikappaleet viliaikaisten tappien vapauttami-
seksi niiden kanssa yhteydessi olevista rei’ist&éin,

jolloin tankovarret ovat siirrettédvissi yldasentoon pa-
neelitappien kytkemiseksi ja vastaanottamiseksi paneelitapin-
ohjausuriin yl&salaisin kdinnetyn paneelin keskidimiseksi,
jolloin paneelitapit ovat pystysuorassa kohdistuksessa panee-
litappireikien kanssa;

jolloin varjomaski asennetaan paneeliin siirté@m&lli mas-
kia pystysuorasti yl&spdin, samalla kun jousikappaleet pin-
teytetddn, kunnes paneelitapit on asennettu kynsikappaleiden
V-uriin, ja sen jdlkeen kynsikappaleet vedet#in takaisin si-
ten pistden paneelitapit paneelitappireikiin jousikappaleiden
joustovoimalla. Keksinndn mukaiselle menetelmille on tunnus-
omaista se, etti

jadrjestetddn vastakkaiset kynsikappaleet pinteyttidmisti
varten jousikappaleita vastaan, kun maski on asetettu paikal-
leen, jolloin kynsikappaleiden kdrjissd on V-urat;
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asetetaan kynsikappaleet saattamalla V-urat kohdakkain
sisddn sovitettujen vdliaikaisten tappien kanssa, siirretdin
jousikappaleet sisddnpdin vdliaikaisiin tappeihin nihden ja
vapautetaan védliaikaiset tapit vastaavista paneelitappirei’-
istddn;

keskididddn yldsalaisin k&dnnetty paneeli kannattimen
pddlld maskiin ndhden liikuttamalla varsia yldasentoihinsa ja
kytketddn paneelitapit ohjausuriin ja sen jidlkeen lasketaan
varret pois yldasennoistaan ja vastaavista paneelitapeista;

siirretddn maskia pystysuorasti paneeliin nidhden, samalla
kun jousikappaleet pinteytetd&n kynsikappaleilla siksi, kun-
nes paneelitapit kytketddn V-uriin; ja

sen jdlkeen kynsikappaleet vedetdin takaisin, pistden si-
ten paneelitapit paneelitappireikiin jousikappaleiden jousto-
voimalla.

Toiminta

Tdmdn keksinndn mukainen laitteisto kohdistaa maskin pa-
neelin kanssa seuraavalla tavalla. Yldsalaisin k#d&nnetyn ku-
pin muotoinen maski, joka keh#dltdin on kannatettu kannatus-
pylvdilld, jotka sijaitsevat ylidrajansa kohdalla, lasketaan
ensin peittidm&an maskinkeskidimismekanismi. Maskinkeskidimis-
mekanismi levitet&ddn puristamaan maskin sisempdid kehdreunaa
vasten, jolloin kannatuspylvdiden kannattaman maskin keski-
piste saadaan linjaan mekanismin keskiakselin keskiviivan
kanssa, niin ettd kukin myShemmin kuvattu vidliaikainen tappi
piditetddn asemassa, jossa se voidaan pistdi vastaavaan pa-
neelitapin reik&dén, joka on tehty jousikappaleeseen, joka on
kiinnitetty maskin ulkokehdreunaan. Sitten asetellaan reiki-
levyn vastakkaisten maskinkohdistuslaitteiden vidlinen vili-
matka, korkeudet ja asemat maskin koon mukaan. Kohdistus-
laitteita siirretdin siten, ettd niiden vidliaikaiset tapit
sijaitsevat tarkasti paneelitapinreikiid vastapiatd. viliai-
kaiset tapit pistetddn vastaaviin paneelitappireikiin, jol~-
loin maski kohdistetaan paneelin kanssa viliaikaisten tappien
perusteella.

Vastakkaisten maskinpitelylaitteiden vdlimatkaa ja asemia
sdddetddn maskin koon mukaan ja maskinpitelylaitteita siirre-
t&én yléspdin ja ne pysdytetdin asemaan, jossa kukin paneeli-
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tappireikdin pistetty vdliaikainen tappi tulee kevyeen koske-
tukseen V-kynsikappaleen vastaavan V-uran kanssa. Sitten mas-
kinpitelylaitteiden puristuskynsikappaleet siirretddn eteen-
pdin puristamaan ja deformoimaan vastaavia jousikappaleita,
siten pinteyttiden jousikappaleet puristuskynsikappaleiden va-
liin, niin ettd taataan maskin asema vdliaikaisten tappien
perusteella.

Sen jilkeen viliaikaiset tapit vedetddn takaisin niiden
poistamiseksi paneelitappirei’istd ja pddtetddn asetus X-Y
-suunnassa, nimittdin sijoitus tasossa.

Sitten kahden vastakkaisen nostorullakuljettimen, jotka
sijaitsevat yldrajalla, vdlistd vdlimatkaa suurennetaan tai
pienennet&in paneelin koon mukaan ja paneeli kuljetetaan si-
sdidn kdyttdmdlld rullia.

Sisddn kuljetettu paneeli pysdhtyy, kun se t&rmdd etumai-
simpien paneelinkeskidimiskannattimien ulkonevia yldpdita
vasten, ja rullakuljettimet lasketaan alarajalle.

Kun rullakuljettimia lasketaan, paneeli laskeutuu panee-
linkeskiBimiskannattimien viettdvii pintoja pitkin, jolloin
vastakkaisten kannattimien vdlist4 matkaa sdiddetddn paneelin
koon mukaan, samalla kun paneeli keskididddn maskinasennus-
asemaan ja sijoitetaan kannattimien vaakasuorille kannatus-
pinnoille.

Sitten paneelitapinasetuselimet, jotka on kiinnitetty koh-
distusalustoihin, k#idnnetddn yldspdin paneelitappien, jotka
on jarjestetty ulkonevasti paneelin sisikehdlle, saattamisek-
si asetuselimien paneelitappienohjausuriin, milld md&r&taédn
paneelitappien X-Y -suunnan asemat, minkd j&ilkeen paneelita-
pinasetuselimet kddnnetddn alaspidin.

Koska vdliaikaiset tapit ja paneelitapinohjausurat on jar-
jestetty siten, ettd paneelitapinasetuselimien paneelitapin-
ohjausurat sijaitsevat pystytasossa, joka kdsittdd vdliai-
kaisten tappien akselit, maskin paneelitappireidt, jotka on
asetettu vdliaikaisilla tapeilla, ja paneelitapit, jotka on
asetettu paneelitapinohjausurilla, suunnataan X-Y ~-suunnassa
vdliaikaisten tappien perusteella.

Maski jousikappaleineen, jotka on pinteytetty puristuskyn-
sikappaleilla, siirretddn yldspdin kohottamalla kannatuspyl-

vditd, jotka kannattavat maskia, maskinkeskidimismekanismia
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ja maskinpitelymekanismia. Maskin liike yl&éspidin pysidhtyy,
kun V-kynsikappaleiden V-urapinnat tulevat kevyeen kosketuk-
seen paneelin vastaavien paneelitappien kanssa, joka paneeli
on asetettu paneelinkeskidimiskannattimien pdille edelld ku-
vatulla toiminnalla. Toisin sanoen, maskin ja paneelin v&li-
nen asetus Z-suunnassa (korkeussuunnassa) suoritetaan asemas-
sa, jossa V-kynsikappaleiden V-urapinnat tulevat kevyeen kos-
ketukseen vastaavien paneelitappien kanssa. Sen vuoksi, vaik-
ka asemat Z-suunnassa, jossa paneelitapit on kiinnitetty pa-
neeliin, ovat erilaisia, riippuen paneelin koosta, asema,
jossa maskin liike yldspdin pysiytetddn, mddridytyy vastaavas-
ti paneelin koon mukaan. Ndin on mahdollista asentaa maskit
erilaisten putkien paneeleihin.

Sitten puristuskynsikappaleet vedetdin vdhitellen takaisin
jousikappaleiden, jotka on kiinnitetty maskin ulkokehireu-
naan, palauttamiseksi vdhitellen alkutiloihinsa. Koska asetus
paneelitappien ja paneelitappireikien, jotka on tehty maskin
jousikappaleisiin, on jo suoritettu loppuun vidliaikaisten
tappien perusteella, paneelitapit ovat helposti pistettidvissi
jousikappaleiden paneelitappireikiin, siten piittien maskin
paneeliin asennusvaiheen.

Sen jdlkeen maskinkeskidimismekanismi vedet&din kokoon si-
sddnpdin pois kosketuksesta maskin sis#dkehdreunan kanssa ja
lasketaan alas kannatuspylviit, jotka kannattavat maskia,
maskinkeskidimismekanismi ja maskinpitelymekanismi.

Molemmat rullakuljettimet kohotetaan yldrajaan, niin ettd
paneeli siihen asennettuine maskeineen siirtyy paneelinkeski-
dimiskannattimien vaakasuorilta kannatuspinnoilta kuljettimi-
en rullille.

Kun etumaisimpien paneelinkeskidimiskannattimien ylemmit
pddteosat siirretddn kuljettimien kannatuspintojen alapuolel-
la ja rullia k&dytetddn, paneeli siihen asennettuine maskei-
neen Kkuljetetaan asennusasemasta pddllystysasemaan, milli
padtetddn maskin paneeliin asennusvaihe.

Edelld kuvattu toiminta toistamalla voidaan maskit asentaa
paneeleihin perdkkdin. Edelleen, koska timin keksinndn mukai-
sessa laitteessa on mekanismit, joiden vastakkainen vdlimat-
ka, korkeudet ja asemat ovat aseteltavissa katodis&ddeputken
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koon mukaan, maskin asennus erilaisten putkien paneeleita
varten on helposti suoritettavissa.

Piirustusten lyhyt selostus

Tdmdn keksinndén mukaisen laitteiston erds sovellutusnuoto
on esitetty piirustuksissa, joissa

kuvio 1 esittdi kaaviollisesti p&ddltd ndhtyna sovellutus-
muotoa,

kuvio 2 esittdd suurennettuna kuviosta 1 viivaa 2-2 pitkin
otettua leikkausta,

kuvio 3 esittdi suurennettuna kuviosta 1 viivaa 3-3 pitkin
otettua leikkausta,

kuvio 4 esittdid suurennettuna pddltd n&htynd maskin kes-
kidimismekanismia,

kuvio 5 esittii vasemmalta puolelta ndhtynd kuviossa 3
esitetyn maskinkeskidimismekanismia,

kuvio 6 esittdd suurennettuna sivulta ndhtynd maskinpite-
lylaitetta, joka on sijoitettu ordinaatan suuntaan,

kuvio 7 esitt#i sivulta n&htynd kuviossa 6 esitettyd
maskinpitelylaitetta,

kuvio 8 esittdd suurennettuna kuviosta 1 viivaa 8-8 pitkin
otettua leikkausta,

kuvio 9 esittidi pddltd ndhtynd kuviossa 8 esitettyd 1liik-
kuvaa vdliaikaista tappia,

kuvio 10 esittidi suurennettuna kuviosta 1 viivaa 10-10
pitkin otettua leikkausta,

kuvio 11 esittdd suurennettuna kuviossa 10 esitettyd va-
semmanpuoleista kohdistuslaitetta,

kuvio 12 esittdd leikkausta paneelista sen pddlle asennet-
tuine maskeineen ja

kuvio 13 esittdi alta nihtynd kuviossa 12 esitettyd panee-
lia.

Erddn edullisen sovellutusmuodon selostus

Kuvio 1 esittdi piddltd ndhtynd tdmd@n keksinndn eraddn edul-
lisen sovellutusmuodon mukaisen laitteiston elimien sovitus-
ta. Kahden nostorullakuljettimen 1, jotka on sijoitettu yh-
densuuntaisesti vastakkain vdlin p##h#n toisistaan, vdlista

etdisyyttd voidaan vapaasti suurentaa tai pienentda. Rullat
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la, la ... on kiinnitetty rullakuljettimien 1 sisdpintoihin,
jotka rullakuljettimet kannattavat ja tukevat yldsalaisin
kddnnetyn kupin muotoisen paneelin P kehdreunaa. Neljid panee-
linkeskidimiskannatinta 2a, 2b, 2c ja 2d on sijoitettu koh-
taan, johon paneeli P on pysdytettdvd maskin asennusta var-
ten. Vastaavien paneelinkeskidimiskannattimien l&heisyyteen
on jarjestetty pystysuorasti siirrettivisti nelji maskinkan-
natinta 3a, 3b, 3c ja 3d yl6salaisin kd&nnetyn kupin muotoi-
sen maskin M alapdan kehdn kulmakohtien kannattamiseksi.

Neljidn maskinkannattimen 3a, 3b, 3c ja 3d ympardimidn tilan
keskustaan on sijoitettu maskinkeskidimismekanismin 4 kes-
kiakseli 5 ylésalaisin kéddnnetyn kupin muotoista maskia M
varten, keskidimismekanismin 4 kannattamiseksi pystysuorasti
siirrettivisti.

Jos keskiviivana, joka kulkee keskiakselin 5 kautta yhden-
suuntaisesti rullakuljettimien 1 kanssa, on abskissa X-X ja
keskiviivana, joka kKulkee keskiakselin 5 kautta kohtisuorasti
abskissaan ndhden, on ordinaatta Y-Y, maskinpitelylaitteet
6a, 6b ja 7a, 7b on sovitettu symmetrisiin kohtiin vastaavas-
ti abskissaan ja ordinaattaan ndhden. Maskinkohdistuslaitteet
8a, 8b ja 9a, 9b on sijoitettu vastaavasti maskinpitelylait-
teiden 6a, 6b ja 7a, 7b ulkopuolelle.

Kuvio 2 esittdd sivulta ndhtynd rullakuljettimien 1 parin
toisen kuljettimen kannatusmekanismia, ndhtynd ordinaatan Y-Y
suunnassa, jolloin mydskin toisella kuljettimella on sama
rakenne.

Molemmat kuljettimet 1 on kannatettu pystysuorasti siir-
rettdvasti sylinterilaitteilla 12 kahden siirrettdvidn jalus-
tan 11 pddlld, jotka on asennettu vastaavien ohjauskiskojen
10a, 10a pdédlle siirrettdvien jalustojen ohjaamiseksi ordi-
naatan Y-Y suunnassa alustalla 10, joka on kiinnitetty lat-
tialla olevaan perustukseen F (esitetty kuviossa 3). Kaksi
nosto-ohjaustankoa 13a, 13b, jotka on jdrjestetty erilleen
kuljettimesta 1, on pistetty liukuohjaimiin 14a, 14b, jotka
on asennettu siirrettdvdn jalustan 11 pid&dlle, jolloin ohjaus-
tankojen 13a, 13b alapd&t on yhdistetty toisiinsa yhdystan-
golla 13c. Kun sylinterilaite 12 toimii, rullakuljetinta 1
ohjataan liukuohjaimilla 14a, 14b sen kohottamiseksi tai
laskemiseksi, sen ollessa pidetty vaakasuorassa tilassa.
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Moottori El1 rullien la kuljetusnopeuden ohjaamista varten on
liitetty rullakuljettimeen 1 (ks. kuvio 2).

Mutterit N1, jotka on kytketty kierteitetyn akselin S1 va-
semman- ja oikeanpuoleisiin pdihin, on kiinnitetty siirret-
tdvian jalustaan 11. Kun kierteitettyd akselia S1 pydritetddn
alustalle 10 asennetulla moottorilla (ks. kuvio 3), siirret-
tdvit jalustat 11 liukuvat ohjauskiskoja 10a pitkin toisiinsa
nihden vastakkaisiin suuntiin, milld voidaan suurentaa tai
pienentdi rullakuljettimien vdlistd vdlimatkaa.

Paneelinkeskidimiskannattimet 2a, 2b on asennettu siirret-
tdvdian jalustaan 11 ja kohdistuslaite 9a paneelin ja maskin
kohdistamiseksi asennuksen aikana on asennettu ohjauskiskoon
1la, joka on jidrjestetty siirrettdvd&n jalustaan 11 kohdis-
tuslaitteiden ohjaamista varten abskissan suunnassa. Kohdis-
tuslaitteen 9a asemaa on mahdollista muuttaa abskissan X-X
suunnassa ohjaussylinterin E3 vdlitykselld (ks. kuvio 2).

Paneelinohjausrulla L on kiinnitetty kuljettimen 1 sille
sivulle, joka tuo paneelin sis#in, optinen kytkin L1 on kiin-
nitetty kuljettimen siihen sivuun, joka vie paneelin ulos, ja
optinen kytkin L2 on kiinnitetty sen aseman l¥heisyyteen, jo-
hon paneelin on pys#dytettdvi, paneelin sis&&n- ja uloskulje-
tuksen ilmaisemiseksi.

Kuvio 3 on pystyleikkauskuva kuviossa 1 esitetystd lait-
teistosta ilman maskinkohdistuslaitteita 8a, 8b, ndhtynd
abskissan X-X suuntaan. Keskeinen liukuohjaussylinteri 10b
yhdessd siihen pistetyn maskinkeskidimismekanismin 4 nosto-
liukukannatuspylviddn 4a kanssa ja kaksi liukuohjauspylvdstd
10c, 10d, jotka on sijoitettu nostolevyn 15 alapinnan alapuo-
lelle vdlin pd#ih#n toisistaan, on asennettu alustan 10 yld-
pinnan keskukseen. Nostolevy 15 on varustettu maskinpitely-
laitteilla 7a, 7b ja nostoliukukannatuspylvddt 15a ja 15b on
sijoitettu liukuohjauspylvdisiin 10c ja 10d. Kaksi liukuoh-
jaussylinterid 15c ja 15d niihin pistettynd ohjaustankoineen
4b ja 4c, jotka on ripustettu maskinkeskidimismekanismiin 4,
on asennettu nostolevyn 15 yldpinnan keskukseen. Ohjaussylin-
tereiden 15c, 15d yldp#in ja mekanismin 4 alapinnan védlinen
vdlimatka on h. Sylinterilaite 16, jolla on lyhyt iskun pi-
tuus, on ripustettu nostolevyn 15 alapintaan silld tavalla,
ettd sylinterilaitteen 16 midnndnvarren pdd on yhdistetty sy-
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linterilaitteen 17 p#&hdn, joka sylinterilaite on ripustettu
alustan 10 alapintaan ja jolla on pitkd iskun pituus. Maskin-
keskidimismekanismia 4 kannatetaan ohjaussylinterin 10b yl&-
pdd8 siihen sovitetun liukukannatuspylvdidn 4a vdlityksellsd,
kun kummankaan sylinterilaitteen 16 ja 17 md@nndnvarsia ei ole
saatettu ulkonemaan. Jos sylinterilaitteen 17 m&dnn&dnvarsi
saatetaan ulkonemaan tdssd tilassa, nostetaan aincastaan nos-
tolevyd 15, ja kun sitd on nostettu matka h, liukuohjaussy-
lintereiden 15c, 15d yldpddt iskevidt maskinkeskidimismekanis-
mia 4 vasten, tyéntden siten mekanismia 4 yldspdin. Siten
maskinkeskidimismekanismia 4 kohotetaan yhdessd nostolevyn 15
kanssa, joka pysdhtyy, kun sitd on nostettu matka, joka vas-
taa sylinterilaitteen 17 iskun pituutta. Toisaalta, jos sy-
linterilaitteen 16 mdnndnvarsi saatetaan ulkonemaan, nosto-
levyd nostetaan matka h nostamatta keskidimismekanismia 4.

Jos molemmat sylinterilaitteet 16 ja 17 toimivat, nostole-
vyd 15 nostetaan matka, joka vastaa molempien sylinterilait-
teiden 16, 17 iskun pituuksien summaa.

Maskinpitelylaitteet 6a, 6b, jotka on sijoitettu abskissan
X-X suuntaan, ovat rakenteeltaan samanlaiset, ja niiden se-

lostus jdtetddn pois.

Maskinkeskidimismekanismi
Nyt kuvataan maskinkeskidimismekanismia 4, viitaten pddlta
ndhtyyn kuvioon 4 ja vasemmalta sivulta ndhtyyn kuvioon 5.

Keskiakseli 5 on asennettu keskidimismekanismin 4 asennus-
levyn 41 yldpinnalle ja kaksi kiertoniveltid 42a ja 42b on si-
joitettu kiertyvidsti keskiakselille 5 itsendistd kiertymisti
varten. Toisen kiertonivelen 42a pdat, jotka ulottuvat yhtad
kauas keskiakselista 5, on yhdistetty sivuttaisiin keskidimi-
selimiin 43a ja 43b, jotka ovat siirrettidvissd ordinaatan Y-Y
suunnassa sivuttaisten saman pituisten yhdysputkien 44a ja
44b vdlitykselld. Toisen kiertonivelen 42b pdat, jotka ulot-
tuvat yhtd kauas keskiakselista 5, on yhdistetty vastaaviin
pitkittdisiin keskidimiselimiin 45a ja 45b, jotka ovat siir-
rettdvissd abskissan X-X suunnassa vastaavien, saman pituis-
ten yhdysputkien 46a ja 46b vdlitykselld. Sivuttaiset keski-
Ooimiselimet 43a, 43b on ohjattu sivuttaisilla ohjauselimilld
47a, 47b, Jjotka on jidrjestetty asennuslevyyn 41, jolloin
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pitkittdiset keskidimiselimet 45a, 45b on ochjattu vastaavasti
ohjauselimilld 48a, 48b, jotka on jdrjestetty asennuslevyyn
41. Kahden asennuslevyyn 41 kiinnitetyn sylinterilaitteen 49,
50 mdnndnvarret on yhdistetty vastaavasti poikittaiskeski&i-
miselimeen 43b ja pitkittdiskeskidimiselimeen 45a.

Kun kahden sylinterilaitteen 49, 50 mdnndnvarret saatetaan
ulkonemaan, kumpikin pari keskidimiselimid 43a, 43b sekd 45a
ja 45b siirtyy ulospdin, jolloin niiden v&dlinen vdlimatka
kasvaa ja jolloin parit pystysuoria rullia 51a, 51a, 51b, 51b
ja 52a, 52a ja 52b, 52b, jotka on liitetty vdlin pddhdn toi-
sistaan vastaaviin keskidimiselimiin, saatetaan kosketukseen
yldsalaisin kddnnetyn kupin muotoisen maskin M sisdkehdn
kanssa kulmaosien ollessa kannatettu nelj&dlld maskinkannatti-
mella 3a, 3b, 3c ja 3d, kuten on esitetty pistekatkoviivoil-
la. T&lld tavalla asemat, joissa maski on kannatettu, on koh-
distettu vertausaseman kanssa, keskiakselin 5 ollessa keskid-
nd. Keskidiminen aikaansaadaan siis suurentamalla keskidimi-
selimien jokaisen parin vdlistd védlimatkaa siksi, kunnes ne
tulevat kosketukseen maskin sisdkehidn kanssa, vaikka maskin
koko vaihtelee, joten pystytddn aikaansaamaan maskin keskidi-
minen erilaisia putkia varten.

Maskinpitelylaite

Kaksi maskinpitelylaitetta 7a, 7b (ks. kuvio 3) on asen-
nettu liukuvasti niiden ohjaamiseksi ordinaatan ¥Y-Y suunnassa
ohjauselimien 15e ja 15f pddlle, jotka on jdrjestetty nosto-
levyn 15 p&ddlle ja vastapdidtd toisiaan, vdlin pd&hdn toisis-
taan. Kahden maskinpitelylaitteen 7a, 7b vdlistd vidlimatkaa
ohjataan ohjauselimid 15e, 15f pitkin, sen suurentamiseksi
tai pienentdmiseksi, kdyttdmdlld ohjausmoottoria E4.

Kahta maskinpitelylaitetta 7a, 7b tullaan selittdm&&n yk-
sityiskohtaisesti, viitaten kuvion 6 sivukuvaan ja kuvion 7
sivukuvaan. Koska pitelylaitteilla on samanlainen rakenne,
selitetddn ainoastaan maskinpitelylaitetta 7b.

Maskinpitelylaite 7b on varustettu kehysrungolla 70, joka
on liukuva ordinaatan Y-Y suunnassa ohjauselintd 15f pitkin,
jolloin kehysrunko on yhdistetty kierteitetyn akselin 18
kanssa, joka on asennettu vaakasuorasti nostolevyyn 15; V-
kynnenpitelykehykselld 72, joka on liukuva ohjauselintid 71
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pitkin sen ohjaamiseksi abskissan X-X suunnassa, joka oh-
jauselin on jdrjestetty kehysrunkoon 70; ja puristuskynnenpi-
timelld 74, joka on liukuva ohjauselintd 73 pitkin sen ohjaa-
miseksi ordinaatan Y-Y suunnassa, joka ohjauselin con jarjes-
tetty kehykseen 72. Kynnenpitelykehystd 72 siirretddn abskis-
san X-X suunnassa kdyttdmdlld sylinteri&d 75, joka on kiinni-
tetty kehysrunkoon 70, kun taas puristuskynnenpidintd 74
siirretdin ordinaatan Y-Y suunnassa kdyttdmdlld sylinterid
76, joka on kiinnitetty kynnenpitelykehykseen 72.

Tdmd V-kynnenpitelykehys 72 on varustettu V-kynsikappa-
leella 78, jonka p#ddhin on tehty V-ura 77 paneelitapinrei&n
saattamiseksi paneelitappia vastap&ddtd, paneelin ja maskin
asemien kohdistamiseksi asennuksen aikana.

Puristuskynsikappale 79 paneelitapin pistédmiseksi paneeli-
tapinreikididn ja siitid poistamiseksi, painamalla ja deformoi-
malla jousikappaleita M’, jotka on jdrjestetty maskin ulkoke-
hille, ja maskin pitelemiseksi on kiinnitetty puristuskynnen-
pitimeen 74 V-kynsikappaleen 78 vdlittomddn ldheisyyteen.

Siten on mahdollista sdidtdid maskinpitelylaitteiden 7a, 7b
vastakkaisen parin vdlistd vdlimatkaa maskin koon mukaan, jo-
ka on erilainen, riippuen putken laadusta, ja sijoittaa mas-
kinpitelylaitteet oikeisiin asemiin vastapd&atd jousikappalei-
den M’ asennuskohtia, jotka ovat erilaisia, riippuen putken
laadusta.

Puristuskynsikappaleet 79 painavat ja deformoivat jousi-
elimid, joissa on paneelitapinreilt, paneelitappien poista-
miseksi vastaavista paneelitappirei’istd tai paneelitappien
sovittamisen helpottamiseksi, siirtymd@lld V-kynnenpitelyke-
hysten 72 p#&lld, maskinpitelylaitteiden vdlisen vdlimatkan
pienentdmiseksi ordinaatan Y-Y suunnassa ja maskiin tarttumi-

seksi.

Laite maskin asentamiseksi paneeliin

Kuviossa 3 esitetyn kahden siirrettdvdn jalustan 11 vidlis-
td vdlimatkaa ordinaatan Y-Y suunnassa suurennetaan tai pie-
nennetddn kierteitetyn akselin S1 vdlitykselld, jossa on myo-
td- ja vastapadivddn suunnatut kierteet, kdyttdmdlld alustaan
10 kiinnitettyd moottoria E2, jolloin kuljettimen 1 ja panee-

lin keski®imiskannattimien 2a, 2b (ks. kuvio 2), Jjotka on
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kiinnitetty toiseen jalustaan 11, sekd kuljettimen 1 ja
paneelinkeskidimiskannattimien 2c, 2d, jotka on kiinnitetty
toiseen jalustaan 11, védlistd vidlimatkaa suurennetaan tai
pienennetddn paneelin jokaisen laadun koon muutoksen mukaan,
joten voidaan keskididd kooltaan erilaisia paneeleja P.

Kun paneeli P, jota kuljetetaan vastakkaisten kuljettimien
1 rullien 1la p&dlld, niiden vdlisen vdlimatkan ollessa sdi-
detty paneelin P koon mukaisesti, pysdytetddn ennalta mddrat-
tyyn asemaan, kuljettimet 1, 1 lasketaan paneelinkeskidimis-
kannattimien 2a, 2b, 2c ja 2d alapuolelle, sylinterilaitteita
12 pienentdmdlld, niin ettd rullien la p&ddlld oleva yldsalai-
sin kddnnetyn kupin muotoinen paneeli P siirtyy paneelinkes-
kidimiskannattimien 2a, 2b, 2c ja 2d pddlle ja niiden kannat-
tamaksi.

Koska jokainen paneelinkeskidimiskannatin 2a-2d kdsittaa
jatkuvan sisddnpdin viettdvdn pinnan 2’ ja vaakasuoran kanna-
tuspohjapinnan 2", paneeli P lasketaan viettdvdd pintaa 2’
pitkin keskustaa kohti ja kannatetaan vaakasuoralla kannatus-
pohjapinnalla 2".

Molemmat maskinkohdistuslaitteet 9a, 9b, jotka on sijoi-
tettu ordinaatan Y-Y suuntaan, on varustettu kohdistusalus-
talla 20, joka on siirrettdvissid siirrettidvdn jalustan 11
pddlld ohjauskiskoja 1lla pitkin abskissan X-X suunnassa kdyt-
tdmdlla sylinterid E3, liikkuvalla vdliaikaisella tapilla 21,
joka on kiinnitetty kohdistusalustaan 20 ja paneelitapinase-
tuselimelld 22.

Koska molemmat maskinkohdistuslaitteet 9a, 9b ovat raken-
teeltaan samanlaiset, selitetddn ainoastaan kohdistuslaitetta
9a, viitaten kuvion 8 mukaiseen sivukuvaan ja kuvion 9 mukai-
seen pddlta ndhtyyn kuvaan.

Liikkuvaa vdliaikaista tappia 21 siirretd#in eteenpdin ja
vedetddn takaisin kdyttamdlld sylinterid 21c. Vdliaikainen
tappi 21 sovitetaan iskunsa etupididssid paneelitappireikdin H,
joka on tehty maskin M jousikappaleeseen M/, kuten on esitet-
ty pistekatkoviivalla kuviossa 8, ja poistetaan paneelitappi-
reidstd iskunsa takapddssd, kuten on esitetty tdysviivalla
kuviossa 8.

Paneelitapinasetuselin 22 on kddnnettdvissd pystysuorasti

kayttamdlld sylinterid 22c¢, jota kannattaa liikkuvasti k&aan-
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tdvarsi 22a, jonka alapddtd kannattaa k#dntyvisti kohdistus-
alusta 20. Kddntdvarren 22a kdantymisen alaraja on esitetty
yhtendiselld viivalla ja yldraja pilkkuviivalla. Liikkuva vi-
liaikainen tappi 21 ja paneelitapinohjausura 22b kohdistetaan
tarkasti etukdteen siten, ettd paneelitapinohjausuran 22b,
joka on tehty kohtisuorasti paneelitapinasetuselimen 22 pin-
taan, Kkeskiviiva ja liikkuvan vidliaikaisen tapin 21 keskid
ovat samassa pystytasossa.

Tdlla tavalla, kun paneelitapinasetuselintid 22 kdidnnetdidn
yléspdin paneelitapin P/, joka on jidrjestetty ulkonevaksi pa-
neelinkeskidimiskannattimien 2a-2d kannattaman yldsalaisin
kddnnetyn kupin muotoisen paneelin P sisdkehdpintaan, sijoit-
tamiseksi paneelitapinohjausuraan 22b, paneeli P sijaitsee
tarkasti maskinasennusasemassa. Sitten liikkuvan vdliaikaisen
tapin 21 etupdd pistetdin paneelitappireikdin H, jolloin mas-
kinkannattimien 3a, 3b kannattama maski M sijaitsee tarkasti
asennusasemassa Y-Y suunnassa. Paneelin P tapin P’ ja panee-
litappireidn H keskipisteet, jotka on tarkasti sijoitettu
paikalleen, ovat siten samassa pystytasossa.

Maskinkohdistuslaitteilla 8a, 8b, jotka on sijoitettu
abskissan X-X suuntaan, on samanlainen rakenne kuin maskin-
kohdistuslaitteilla 9a, 9b ja ne on varustettu vastaavilla
liikkuvilla v&dliaikaisilla tapeilla 24 ja paneelitapinasen-
nuselimillsd 25.

Kuvio 10 esittdd maskinkohdistuslaitteita 8a, 8b, ndhtyni
ordinaatan Y-Y suunnassa. Paneelia P kuljetetaan suunnasta T
rullakuljettimilla 1.

Kahta siirrettdvdd jalustaa 11/, 11’, jotka ovat siirret-
tdvissd abskissan X-X suunnassa alustan 10 kiskojen pdalls,
siirretddn samanaikaisesti vastakkaisiin suuntiin kierteite-
tyn akselin S2 vdlitykselld, jota kdyttdd moottori E5, ase-
tettavaksi paneelin koon muutoksen mukaan.

Kummankin siirrettdvdn jalustan 11/, 11’ p#ille on kiinni-
tetty kohdistusalusta 23, johon on sovitettu liikkuva vidliai-
kainen tappi 24 ja paneelitapinasetuselin 25, joilla on sa-
manlainen tehtdvd ja toiminta kuin kuvioissa 7 ja 8 esite-
tylla 1liikkuvalla tapilla 21 ja paneelitapinasetuselimelli
22.
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Kohdistusalustojen 23, 23 sivuille on kiinnitetty panee-
linkeskidimiskannattimet 2e ja 2f, joissa kummassakin on jat-
kuva sisddnpidin viettdvd pinta 23’ ja vaakasuora kannatus-
pohjapinta 23", samoin kuin paneelinkeskidimiskannattimissa
2a-2d. Etumaisimmat paneelinkeskidimiskannattimet 2e sijait-
sevat eteenpdin (vasemmanpuoleinen sivu kuviossa 10) toisista
paneelinkeskidimiskannattimista 2f nuolella T merkityssé
suunnassa, johon paneelia P kuljetetaan. Kannattimet 2e on
kiinnitetty kohdistusalustaan 23 siten, ettd niiden yldpdat
ovat aseteltavissa pystysuorasti kuljettimien 1 kuljetuspin-
tojen ylipuolisesta korkeudesta kuljettimien 1 kuljetuspinto-
jen alapuoliseen korkeuteen paneelin kuljetuksen yldrajalla.
Kannattimien 2f yldp#it sijaitsevat sen aseman alapuolella,
jossa paneelia kuljetetaan kuljettimilla 1.

Sen vuoksi paneeli P, jota kuljetetaan nuolella T merki-
tyssd suunnassa rullakuljettimilla 1, kulkee ldhempien panee-
linkeskidimiskannattimien 2f ohi, térmdd etumaisimpien panee-
linkeskidimiskannattimien 2e yl&pditd vasten ja siten pysdh-
tyy. Kun paneelia P siihen asennettuine maskeineen M kuljete-
taan pois rullakuljettimilla 1, paneelinkeskidimiskannattimia
2e siirretdin siten, ettd niiden yl#dpddt ovat rullakuljetti-
mien 1 kuljetuspintojen alapuolella, mikd sallii paneelin P
helpon poiskuljetuksen.

Kuvio 11 esittdd sivulta nihtynd paneelinkeskidimiskanna-
tinta 2e, joka on esitetty pd&ltd n&htynd kuvion 1 vasemmalla
puolella.

Paneelinkeskidimiskannatinta 2e selitet&&n nyt viitaten
kuvioihin 1, 10 ja 11.

Siirrettdvin jalustan 11’ p##lle kiinnitetyn kohdistus-
alustan 23 kummallekin sivulle kuvion 1 mukaan on tehty oh-
jausurat 26, 26 ordinaatan suunnassa ohjaamista varten ja
ndihin ohjausuriin on sovitettu liukuvasti paneelinohjauseli-
met 27, 27, jotka on kiinnitetty kahteen paneelinkeskidimis-
kannattimeen 2e. Sylinterin 28, joka on kiinnitetty kohdis-
tusalustaan 23, mdnndnvarren 29 etupdd on yhdistetty panee-
linkeskidimiskannattimeen 2e. Toimikappale 30, joka on kiin-
nitetty kannattimeen 2e, saa toimittaa viereiset katkaisijat
31, 32, jotka on liitetty pystysuoran vdlin pddh&n toisistaan
kohdistusalustaan 23, ohjaten siten sylinterin 28 ulkonemis-
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ja sisdidnvetdmistoimintaa kannattimen 2e siirtdmiseksi yld-

ja ala-asemaansa.

Toiminnan selitys

Nyt selitet#din yksityiskohtaisesti maskin paneeliin asen-
nustoimintaa.

Maski M, jota kuljetetaan yldsalaisin kddnnettynd kuppina
pidin- ja kuljetuslaitteella (ei esitetty), sijoitetaan mas-
kinkannattimien 3a-3d p#ddlle, n#iden ollessa kohotetuissa
asemissaan (ks. kuvio 3), jolloin ndm#d kannattimet on jdrjes-
tetty kohotettavien rullakuljettimien 1, 1 vdliin, jotka on
jdrjestetty keskendin yhdensuuntaisesti vdlin pddhdn toisis-
taan. Kannattimien 3a-3d sis#- ja ulkokehdn sopiviin kohtiin
on tehty ulokkeet maskin M kannattamista pois liukumisen es-
tamiseksi.

Kannattimet 3a-3d, jotka kannattavat yl6salaisin kddnnetyn
kupin muotoisen maskin M reunaosia, lasketaan maskinkeskidi-
mismekanismin 4 pddlle, kuten on esitetty kuviossa 3.

Sen vuoksi maskinkeskidimismekanismi 4 sijaitsee ylésalai-
sin kd3dnnetyn kupin muotoisen maskin sis&puolella.

Sitten maskinkeskidimismekanismi 4 levitet&ddn sen painami-
seksi maskin sisdkehdd vasten, jolloin maskin kehd siirtyy
kannattimien 3a-3d pd4l14 ja sitd pidetddn keskidimisasemassa
keskiakselilla 5.

Koska maskinkeskidimismekanismi 4 aikaansaa keskidimisen
painamalla levitettyni maskin sis#pintaa, on mahdollista ai-
kaansaada keskidiminen, riippumatta maskin koon muutoksesta
ja my®skin on mahdollista helposti yhdistd&d jousikappaleet M’
paneelitappien P’ kanssa ja irrottaa niista.

Kuten on esitetty kuviossa 3, siirrettédvien jalustojen 11,
11 vdlistd vdlimatkaa, ja kuten on esitetty kuvioissa 10 ja
11, siirrettdvien jalustojen 11/, 11’ vdlistd vdlimatkaa sd&-
detddn sitten maskin koon mukaisesti, suurentamiseksi tai
pienentidmiseksi, ja vastaavien siirrettdvien jalustojen 11,
11 pddll3 olevia kohdistusalustoja 20, 20 siirretddn abskis-
san X-X suunnassa, liikkuvien vidliaikaisten tappien 21, 21
asettamiseksi siten jousikappaleiden paneelitappireikid H
vastapditd, jotka jousikappaleet on kiinnitetty maskinkannat-

timien 3a-3d pddlld olevan maskin ulkokehdén.
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Liikkuvat védliaikaiset tapit 21, 21, jotka on sijoitettu
tarkoin vastakkaisiin asemiin vastaaviin paneelitappireikiin
ndhden, siirretddn pistekatkoviivalla kuviossa 8 esitettyihin
asemiin saattamalla sylintereiden 21c minnidnvarret ulkonemaan
ja sijoitetaan jousikappaleiden vastaaviin paneelitappi-
reikiin H.

Sen jdlkeen liikkuvat viliaikaiset tapit 24, 24, jotka on
kiinnitetty kohdistusalustoihin 23, 23, jotka on kiinnitetty
siirrettdviin jalustoihin 11/, 11/, siirret#sn sijoitettavak-
si jousikappaleiden vastaaviin paneelitappireikiin H, jotka
jousikappaleet on kiinnitetty maskin ulkokehdn toiseen si-
vuun.

Jousikappaleet, joissa on asianomaiset paneelitappireiit,
kiinnitetddn maskin ulkokehdn kolmeen tai nelj&&n sivuun,
riippuen maskin koosta. Maski M sijoitetaan tarkasti liikku-
vien vdliaikaisten tappien 21, 21 avulla, kun tapit pistet#&n
jousikappaleiden paneelitappireikiin H.

Toisin sanoen, keskidimistoiminta, joka on aikaansaatu
keskiakselin 5 perusteella maskinkeskidimismekanismilla 4, on
alustava toimenpide maskin sijoittamiseksi niiden paikkojen
laheisyyteen, joihin liikkuvat vdliaikaiset tapit 21, 21 pis-
tetddn. S.o. keskidimistoiminta vihentdid kohdistusalustojen
20, 20 tarkan sdddén minimitoimintaan.

Liikkuvat védliaikaiset tapit 21, 21 ja 24, 24 tyodnnetidin
paikalleen maskin M asettamiseksi tarkkaan.

Maskinpitelylaitteiden 6a, 6b vdlistd vidlimatkaa ja mas-
kinpitelylaitteiden 7a, 7b vdlistd vidlimatkaa, jotka pitely-
laitteet on esitetty kuvioissa 3, 6, 7 ja 10, suurennetaan
tai pienennet&didn maskin koon mukaan. Kun nostolevyd 15 noste-
taan saattamalla sylinterilaitteen 16 mdnnidnvarsi ulkonemaan.
Maskinpitelylaitteiden 6a, 6b ja 7a, 7b V-kynsikappaleet 78
ja puristuskynsikappaleet 79 siirtyvdt yléspdin. V-kynnenpi-
telykehykset 72 siirretddn vélittomésti vdliaikaisten tappien
21, 21 ja 24, 24 alapuolelle kdyttim#lld sylintereitd 75 ja
V-kynsikappaleiden 78 V-urat 77 tulevat kevyeen kosketukseen
védliaikaisten tappien 21, 21 ja 24, 24 kanssa, jotka piste-
tddn alhaalta jousikappaleiden vastaaviin paneelitappirei-
kiin, samalla kun puristuskynsikappaleet 79 sijoitetaan jou-
sikappaleiden ulkosivun liheisyyteen. Tdnd aikana maskinkes-
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kidimismekanismia 4 ei siirretd yldspdin, vaan se pysyy liik-
kumatta.

Kun sylinterilaitteita 76 siirretdsn vastakkaisten puris-
tuskynsipitimien 74 vidlisen vdlimatkan pienentdmiseksi, jou-
sikappaleet M’ puristuvat ja deformoituvat, poistaen siten
vdliaikaiset tapit 21, 21 vastaavista paneelitappirei’istéa H.
Kun vdliaikaiset tapit on poistettu rei’ist&d, ne vedetdan ta-
kaisin kdyttdmdlld sylintereita.

Paneelia P kuljetetaan sisddn suunnasta T sen ollessa
yldsalaisin kddnnetyn kupin muodossa rullien 1la yldpinnoilla,
jotka rullat on jdrjestetty kahden nostorullakuljettimen 1,
1 sisdsivulle, jotka kuvion 1 mukaan on jarjestetty yhden-
suuntaisesti vdlin pd&hdn toisistaan, ja paneeli P pysédhtyy,
kun se tdrmdi etumaisimpien paneelinkeskidimiskannattimien 2e
ylempid pidite-elimii vasten, jotka keskidimiskannattimet pis-
tdvdt esiin kuljettimien 1 kuljetuspinnoista.

Kun paneeli P on pysdhtynyt, rullakuljettimia 1 lasketaan
vetdmdlld sisddn sylinterilaitteiden 12 mdnndnvarsia, kuten
kdy selville kuviosta 2. Koska kuljettimien 1 kannatuspinnat
sijaitsevat paneelinkeskidimiskannattimien 2a-2f vaakasuorien
alapintojen alapuolella, kun kuljettimet 1 on pysdytetty,
kuljettimien 1 p&ddl114 oleva ylbsalaisin kddnnetyn kupin muo-
toinen paneeli P sijoitetaan sisddnpdin viettdville pinnoille
ja lasketaan vaakasuorille kannatusalapinnoille, sen ollessa
keskioity.

Paneelitapinasemoimiselimid 22, 22 (ks. kuvio 8) ja 25, 25
(ks. kuvio 10), jotka on jiArjestetty kohdistusalustojen 20,
20 ja 23, 23 pdidlle, kdidnnetddn yldspidin paneelitappien P’
pistdmiseksi paneelitapinohjausuriin, jotka on tehty paneeli-
tapinasetuselimiin 22, 22 ja 25, 25, asettaen siten paneelin
maskinasennusasemaan. Sen jdlkeen paneelitapinasetuselimet
22, 22 ja 25, 25 kddnnetddn alaspdin niiden palauttamiseksi
alkuasemiinsa.

Sitten sylinterin 17 mdnndnvarsi saatetaan ulkonemaan nos-
tolevyn 15 kohottamiseksi, kohottaen siten maskinkeskidimis-
mekanismia 4 ja maskinpitelyvdlineitd 6a, 6b ja 7a, 7b ase-
maan, joka on esitetty pistekatkoviivoilla kuvioissa 3 ja 10.
Ndin maski M nostetaan jousikappaleineen M’, jotka on pintey-
tetty puristuskynsipitimillad 79, ja paneelitapit P’ pistetdéan
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V-kynsikappaleiden 78 V-uriin sekd pidet#di#n niillid alhaalta
pdin.

Koska vdliaikaiset tapit 21, 21 ja 24, 24 sekd paneelin-
kohdistuselimet 22, 22 ja 25, 25 on jdrjestetty siten, ettd
vdliaikaisen tapin etup&ddn keskid ja vastaavan paneelitapin-
ohjausuran keskid sijaitsevat samassa pystytasossa, V-Kkynsi-
kappaleiden 78 etupddssd oleviin V-uriin voidaan sovittaa
paneelitapit P’.

Ndin paneelitappireikd H, joka on tehty jousikappaleeseen
M’, joka on kiinnitetty yl&salaisin kdidnnetyn kupin muotoisen
maskin M ulkokehd#dn, ja paneelitappi P/, joka on kiinnitetty
yldsalaisin kddnnetyn kupin muotoisen paneelin P sisdkehdin,
on asetettu saman V-kynsikappaleen 78 perusteella.

Koska paneeli P ja maski M nyt ottavat tilan, jossa maski
M on valmis asennettavaksi paneeliin P paneelitapeilla P/,
jotka on pistetty V-kynsikappaleiden 78 V-uriin ja maskinkap-
paleilla M’, jotka on kiinnitetty puristuskynsikappaleilla
79, jos puristuskynsikappaleita 79 vedetdidn vihitellen ulos-
pain kdyttdm&lld sylintereitd 76, kuten on esitetty kuviossa
6, Jjousikappaleet on kiinnitetty ja deformoidaan vdhitellen
joustavasti ulospdin ja palautuvat alkutilaansa, jolloin jou-
sikappaleisiin tehdyt paneelitappireiit H kytketdin paneeli-
tappien P’ kanssa, jotka ovat olleet paikallaan. Niin on suo-
ritettu loppuun maskin asennus paneeliin.

Kun maski M on asennettu paneeliin P, maskinkeskidimisme-
kanismi vedetd&dn sisddnpdin pois kosketuksesta maskin sisdke-
hdn kanssa, ja nostolevy 15 lasketaan vetim&lli sylinterin 17
manndnvarsi sisddn, niin ettd paneeli siihen asennettuine
maskeineen sijoitetaan ja kannatetaan paneelinkeskidimiskan-
nattimien 2a-2f pi#ille.

Sitten molemmat nostorullakuljettimet 1, 1 kohotetaan
saattamalla kuviossa 2 esitettyjen sylintereiden mdnndnvarret
ulkonemaan ja ne pysdytetdidn, kun paneelia P siihen asennet-
tuine maskeineen M kuljettavien kuljettimien 1, 1 kuljetus-
pinnat saavuttavat aseman, josta paneeli on kuljetettu si-
sddn, nimittdin aseman maskinkannattimien 2a-2f yl&puolella.

Sitten lasketaan kuviossa 11 esitetyt paneelinkeskidimis-
kannattimet 2e sylinterien 28 laskutoiminnalla tulemaan kul-
jettimien 1, 1 kuljetuspintojen alapintojen alapuolelle,
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saattaen siten kuljettimien 1, 1 rullat 1a kuljettamaan pa-
neelin pois siihen asennettuine maskeineen.

Edelld on selitetty maskin paneeliin asennusmenettelyn yk-
si ty6jakso, joka k&sittdid maskin ja paneelin sisiidn kulje-
tuksen, niiden sijoituksen samalla perusteella, maskin panee-
liin asennuksen ja paneelin pois kuljetuksen siihen asennet-
tuine maskeineen. Toistamalla tdmi jakso voidaan paneelin si-
sdpinnalle tédsmdllisesti p#dllystdd kolme perusvidriid, yksi
vdri kerrallaan, ja kuivata. Lisdksi, kuten edelli on kuvat-
tu, on mahdollista s&d&dtdd kaikkien laitteiden vastakkaisten
elimien vdlistd vdlimatkaa sen suurentamiseksi tai pienenti-

miseksi paneelin ja maskin kokojen mukaan.

Keksinnén edut

Tdmdn keksinndn mukaan, koska maski asennetaan paneeliin,
joka kuljetetaan sisddn erilliin maskista, sijoittamalla vi-
liaikaiset tapit ja paneelitapit, joiden keskidt ovat samassa
pystytasossa, V-kynsikappaleiden samojen V-urien avulla, pa-
neelin 25 ja maskin suhteelliset asennusasemat sopivat aina
tarkasti yhteen, vaikka maski toistuvasti asennetaan panee-
liin tai poistetaan siit&d. Sen vuoksi kolmen perusvirin paidl-
lystys, yksi vdri kerrallaan, voidaan suorittaa ilman mit&an
poikkeamaa, siten parantaen suuresti virikuvaputken tehok-
kuutta. Lisdksi, koska keskidimismekanismin, kohdistusmeka-
nismin sekd@ paneelin ja maskin asennuslaitteiden asemat ja
niiden jokaisen vastakkaisen elimen vidlimatka ovat muutetta-
vissa ja sdddettdvissid, asennus on helppoa valmistettaessa
erilaisia védrikuvaputkia, vastaten paneelien ja maskien eri-
laisia kokoja.



10

15

20

25

30

35

22 89219

Patenttivaatimukset

1. Viarikuvaputkia valmistettaessa kdytettdvd laitteisto
ylosalaisin kd&nnetyn kupin muotoisen varjomaskin (M) asenta-
miseksi vaakasuoraan kupin muotoiseen paneeliin (P), jonka
sisdkehdlle on asennettu ainakin kolme tappia (P’), jotka on
suunnattu sisddnpdin vaakasuorasti paneelin sisdlld, jolloin
maskin ulkokehdlld on ainakin kolme jousikappaletta (M’),
joista jokaisessa on paneelitappireik& (H), joka on tarkoi-
tettu sovitettavaksi kohdakkain vastaavan paneelitapin kanssa
ja vastaanottamaan tdmidn maskin asentamiseksi tarkasti panee-
liin poistettavasti ja vaihdettavasti, joka laitteisto kdsit-
t&aa

laitteet (2a, 2b, 2c, 2d) yldsalaisin kddnnetyn kupin
muotoisen paneelin (P) kannattamiseksi tapit (P’) vaakasuo-
rassa;

laitteet (3a, 3b, 3c, 3d) varjomaskin (M) kannattamiseksi
paneelin (P) alapuolella;

maskinkeskidimismekanismin (4) Jjousikappaleiden (M’)
asettamiseksi pddasiallisesti pystysuoraan kohdistukseen
vastaavien tappien (P’) kanssa;

kohdistusalustan (20, 23) kutakin jousikappaletta (M’)
varten, jolloin kussakin alustassa on tankovarsi (22a), jonka
pddssd on paneelitapinohjausura (22b), jolloin varsi on siir-
rettdvissd yldasentoon ja siitd pois, jossa yldasennossa oh-
jausura (22b) on vaakasuorassa, sen saattamiseksi kohdakkain
paneelin (P) vastaavan paneelitapin (P’) kanssa, joka paneeli
on kannatettu kannatuselimien (2a-2d) pddll&d, jolloin kussa-
kin alustassa (20, 23) on mydskin vidliaikainen tappi (21,
24), Jjonka keskiviiva on yhdensuuntainen ja samassa pystyta-
sossa paneelitapinohjausuran (22b) keskiviivan kanssa varren
(22b) yldasennossa, ja ohjauslaite (21c) vdliaikaisen tapin
(21, 24) eteenpdin siirtidmiseksi maskinkeskidimismekanismilla
(4) asemoidun maskin vastaavaan paneelitappireikd@idn (H) ja
siitd takaisin vetédmiseksi;

tunnettu siitd, ettd laitteisto késittidi lisdksi

vastakkaiset kynsikappaleet (78), jotka ovat siirretti-
vissd eteenpdin ja vedettdvissd takaisin pinteytystd varten
paneelitappirei’illa (H) varustettuja Jjousikappaleita (M’)
vastaan, kun maski (M) on asetettu paikalleen viliaikaiset
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tapit (21, 24) sovitettuna paneelitappireikiin (H), jolloin
kynsikappaleet (78), joiden k&rjissi on V-urat, on sovitettu
tulemaan kohdakkain paneelitappireikien (H) ja niihin sovi-
tettujen vdliaikaisten tappien (21, 24) kanssa, laitteet (75)
kynsikappaleiden (78) sovittamiseksi oikeaan asemaan V-urien
saattamiseksi kohdakkain vastaavien viliaikaisten tappien
(21, 24) kanssa, pinnevdlineet, jotka toimivat kynsikappalei-
den (78) siirtémiseksi vdliaikaisiin tappeihin (21, 24) nih-
den ja jotka siten pinteyttdvit jousikappaleet (M’) vidliai-
kaisten tappien (21, 24) vapauttamiseksi niiden kanssa yhtey-
dessd olevista rei’ist&4n (H),

jolloin tankovarret (22a) ovat siirrettédvissid yldasentoon
paneelitappien (P’) kytkemiseksi ja vastaanottamiseksi panee-
litapinohjausuriin (22b) yl®&salaisin k&dnnetyn paneelin (P)
keskidimiseksi, jolloin paneelitapit ovat pystysuorassa koh-
distuksessa paneelitappireikien kanssa;

jolloin varjomaski (M) asennetaan paneeliin (P) siirta-
mdlléd maskia pystysuorasti yl&spdin, samalla kun jousikappa-
leet (M’) pinteyteté&d&n, kunnes paneelitapit (P’) on asennettu
kynsikappaleiden (78) V-uriin, ja sen jidlkeen kynsikappaleet
vedetddn takaisin siten pistéden paneelitapit (P’) paneelitap-
pireikiin (H) jousikappaleiden (M’) joustovoimalla.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laitteisto, tunnettu
siitd, ettd tankovarsi (22a) on asennettu kdantymddn vaaka-
suoran akselin ympdri, sen siirtimiseksi pystytasossa siten,
ettd paneelitapinohjausuran (22b) keskiviiva pysyy samassa
tasossa vdliaikaisen tapin (21) keskiviivan kanssa jokaisessa
kohdistusalustassa, jolloin varsi (22a) on k#innettdvissi
yldasennosta ala-asentoon pois maskin (M) kulkuradalta sen
pystysuorassa yldspdin liikkeessi.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laitteisto, tunnettu
siitd, ettd vdliaikaisten tappien (21) ohjauslaite (21c) ai-
kaansaa vdliaikaisten tappien siirtdmisen pois vastaavista
paneelitappirei’istd (H).

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laitteisto, tunnettu
siitd, ettd se kdsittdid laitteen paneelin (P) ohjaamiseksi
paikalleen paneelinkannatuslaitteen pa&114 siten, ettid panee-
lin sisddnpdin suunnatut tapit (P’) ovat p&iasiallisesti
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kohdakkain varsien (22a) ohjausurien (22b) kanssa, kun varret
siirretiin yldasentoihinsa.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laitteisto, tunnettu
siit4, ettd maskinkannatuslaite on asennettu liikkumaan
pystyakselilla keskiakselin, kannatuspylvéiden ja liukuoh-
jauspylvdiden vdlitykselld.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laitteisto, tunnettu
siitd, ettd kohdistusalustat (20, 23) on asennettu pitkit-~
tdisliikettd varten, joka on yhdensuuntainen véliaikaisen
tapin (21, 24) keskiviivan kanssa, vastakkaisten kohdistus-
alustojen (20, 23) vdlisen védlimatkan suurentamiseksi Jja
pienentdmiseksi.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laitteisto, tunnettu
siiti, ettd se kisittidi laitteet alustojen (20, 23) asettami-
seksi sivuttain vdliaikaisen tapin (21, 24) keskiviivaan né&h-
den vidliaikaisten tappien saattamiseksi kohdakkain vastaavien
paneelitappireikien (H) kanssa ja ohjausurien (22b) saattami-
seksi kohdakkain paneelitappien (P’) kanssa.

8. Menetelmid virikuvaputkien valmistuksessa yldsalaisin
kddnnetyn kupin muotoisen varjomaskin (M) asentamiseksi k&an-
netyn kupin muotoiseen paneeliin (P), jonka sis#kehdlle on
asennettu ainakin kolme tappia (P’) ja suunnattu vaakasuo-
rasti sisdinpidin paneelin sis&113, jolloin maskin ulkokehdlld
on ainakin kolme jousikappaletta (M’), joista jokaisessa on
paneelitappireikd (H), joka on tarkoitettu sovitettavaksi
kohdakkain yhden paneelitapin kanssa ja vastaanottamaan ta-
min, maskin asentamiseksi tarkasti paneeliin poistettavasti
ja vaihdettavasti, jolloin

jdrjestet#dn kannatin (2a, 2b, 2c, 2d) yl&salaisin k&d&an-
nettyi kupin muotoista paneelia (P) varten, jonka tapit (P’)
on suunnattu vaakasuorasti sisddnpdin;

asetetaan varjomaski (M) paikalleen paneelinkannattimen
alapuolelle jousikappaleet (M’) pystysuorassa kohdistuksessa
vastaavien paneelitapin asemien kanssa jadrjestdmdlld kohdis-
tusalusta (20, 23) kutakin jousikappaletta varten, jolloin
kussakin alustassa on tankovarsi (22a) paneelitapinohjausuri-
neen (22b) varren kdrjess#, jolloin varsi on liikutettavissa
yldasentoon ja siitd pois, jossa yldasennossa ohjausura (22b)

on vaakasuorassa sen saattamiseksi kohdakkain vastaavan pa-
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neelitapin kanssa, jolloin Kkussakin alustassa (20, 23) on
my8skin vdliaikainen tappi (21, 24) joka on kytkettdvissd
maskin vastaavaan paneelitappireikddn, jolloin v&liaikaisen
tapin keskiviiva on yhdensuuntainen ja samassa pystytasossa
paneelitapinohjausuran (22b) keskiviivan kanssa, kun varsi on
yldasennossaan, ja pistetdidn vdliaikaiset tapit maskin jousi-
kappaleiden vastaaviin paneelitappireikiin;

tunnettu siitd, ettd

jdrjestetddn vastakkaiset kynsikappaleet (78) pinteyttéa-
mistd varten jousikappaleita (M’) vastaan, kun maski on ase-
tettu paikalleen, Jjolloin kynsikappaleiden k&drjissd on V-
urat;

asetetaan kynsikappaleet (78) saattamalla V-urat kohdak-
kain sisddn sovitettujen vidliaikaisten tappien (21, 24)
kanssa, siirretddn jousikappaleet (M’) sis&#npdin vdliai-
kaisiin tappeihin ndhden ja vapautetaan vdliaikaiset tapit
vastaavista paneelitappirei’istdin (H);

keskididd&n yldsalaisin kddnnetty paneeli (P) kannattimen
pddlld maskiin ndhden liikuttamalla varsia (22a) yldasentoi-
hinsa ja kytketddn paneelitapit (P’) ohjausuriin (22b) ja sen
jdlkeen lasketaan varret pois yldasennoistaan ja vastaavista
paneelitapeista;

siirretddn maskia (M) pystysuorasti paneeliin (P) ndhden,
samalla kun jousikappaleet (M’) pinteytet#ddn kynsikappaleilla
(78) siksi, kunnes paneelitapit (P’) Kkytketdidn V-uriin; ja

sen jdlkeen kynsikappaleet (78) vedet&ddn takaisin, pista-
en siten paneelitapit (P’) paneelitappireikiin (H) jousikap-
paleiden (M’) joustovoimalla.
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Patentkrav:

1. Anl&ggning som anvdnds vid tillverkningen av f&rg-
bildsrér f&r montering av en hdlskiva (M) med formen av en
omvdnd kopp vid en panel (P) med formen av en horisontal
kopp, vid vars inre omkrets anordnats &tminstone tre tappar
(P’) vilka riktats indt horisontalt inne i panelen, varvid
hdlskivans yttre omkrets uppvisar A&tminstone tre fjider-
stycken (M’), vilka varje uppvisar ett paneltappshdl (H) som
dr avsett att anordnas inriktat med motsvarande paneltapp och
att mottaga denna f&r att montera hdlskivan exakt vid panelen
avldgsningsbart och utbytbart, vilken anldggning omfattar

anordningar (2a, 2b, 2c, 2d) for att uppbdra panelen (P)
med formen av en uppochnedvdnd kopp sa att tapparna (P’) be-
finner sig horisontalt;

anordningar (3a, 3b, 3c, 3d) fér att bira upp h8lskivan
(M) pd undre sidan om panelen (P);

en hdlskivscentreringsmekanism (4) f6r att placera fjdder-
styckena (M’) vidsentligen med vertikal inriktning vid motsva-
rande tappar (P’);

ett inriktningsunderlag (20, 23) f£6r respektive fjédder-
stycke (M’), varvid varje underlag uppvisar en stdngarm
(22a), som vid sin dnde uppvisar en styrfdra (22b) fér panel-
tappen, varvid armen kan flyttas i sitt &vre ldge och bort
fran detta, i vilket &vre lige styrfdran (22b) befinner sig
horisontalt fér att rikta in denna med motsvarande paneltapp
(P’) i panelen (P), vilken panel uppbirs ovanpd st8dorganen
(2a-2d), varvid respektive underlag (20, 23) 4ven uppvisar en
intermittent tapp (21, 24) vars mittlinje &r parallell med
och befinner sig i samma vertikalplan som mittlinjen vid
styrfdran (22b) fdr paneltappen vid armens (22b) &vre lige,
och en styranordning (21c) fdr att flytta framdt den inter-
mittenta tappen (21, 24) medelst hdlskivscentreringsmeka-
nismen (4) vid den inriktade hdlskivans motsvarande panel-
tappshdl (H) och fdr att dra tillbaka denna,

kdnnetecknad av att anldggningen dessutom om-
fattar

motstdende klostycken (78), vilka kan flyttas framdt och
dras tillbaka for klamning mot fjidderstyckena (M’) som upp-
visar paneltappshdl (H) d& hdlskivan (M) placerats p& plats
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och de intermittenta tapparna (21, 24) anordnats vid panel-
tappshdlen (H), varvid klostyckena (78) som vid sina &ndar
uppvisar V-faror anordnats att inrikta sig mot paneltapps-
hdlen (H) och de intermittenta tapparnna (21, 24) som pla-
cerats i dessa, anordningar (75) f&6r att placera klostyckena
(78) i rdtt ldge fo6r att rikta in V-fdrorna med motsvarande
intermittenta tappar (21, 24), kl&morgan, vilka flyttar klo-
styckena (78) i férhdllande till de intermittenta tapparna
(21, 24) och vilka sdledes kl&mmer fjiderstyckena (M’) for
att frigdra de intermittenta tapparna (21, 24) fr&n hdlen (H)
som stdr i férbindelse med dessa,

varvid stdngarmarna (22a) kan férflyttas i det &vre lédget
for att koppla och mottaga paneltapparna (P’) i styrfdrorna
(22b) for paneltapparna for att centrera den uppochnedvinda
panelen (P), varvid paneltapparna har inriktats vertikalt med
paneltappshdlen;

varvid hdlskivan (M) monteras vid panelen (P) genom att
flytta hdlskivan vertikalt uppdt samtidigt som fjdderstyckena
(M’) klammes, tills paneltapparna (P’) monterats vid klostyc-
kenas (78) V-faror, och direfter drages klostyckena tillbaka
under det att paneltapparna (P’) stickes in i paneltappshdlen
(H) genom fjdderstyckenas (M’) fjdderkraft.

2. Anldggning i enlighet med patentkrav 1, k & nne -
tecknagda av att stdngarmen (22a) har monterats att
svdngas runt en horisontal axel f8r att forflytta denna i ett
vertikalplan s& att mittlinjen hos styrfdran (22b) fdér panel-
tappen hdlls i samma plan som mittlinjen f&r den intermitten-
ta tappen (21) vid varje inriktningsunderlag, varvid armen
(22a) kan svdngas frén ett dvre till ett nedre lidge bort frén
hdlskivans (M) rdrelsevdg vid dess vertikala rérelse uppat.

3. Anldggning i enlighet med patentkrav 2, k a nne -
tecknad av att styranordningen (21c) fdr de inter-
mittenta tapparna (21) astadkommer forflyttning av de inter-
mittenta tapparna bort frdn motsvarande paneltappshdl (H).

4. Anlaggning i enlighet med patentkrav 1, k 4 nn e -
tecknad av att den omfattar en anordning fdér styrning
av panelen (P) pd plats ovanpd panelstddsanordningen s& att
panelens indtriktade tappar (P’) vidsentligen befinner sig
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riktade mot armarnas (22a) styrfdror (22b) d& armarna flyttas
till sina 6vre lé&gen.

5. Anldggning i enlighet med patentkrav 1, k @8 nn e -
tecknad av att anordningen som uppbidr hdlskivan har
monterats foér att foérflyttas ldngs vertikalaxeln medelst
mittaxeln, stédstolpar och glidstyrstolpar.

6. Anldggning 1 enlighet med patentkrav 1, k @& nne -
tecknad av att inriktningsunderlagen (20, 23) har
monterats f&r en ldngstrickt rérelse, som 4r parallell med
mittlinjen hos den intermittenta tappen (21, 24) foér att
forstora och férminska avstindet mellan de mitt emot varandra
beldgna inriktningsunderlagen (20, 23).

7. Anldggning i enlighet med patentkrav 6, k & nne -
tecknad av att den omfattar anordningar for att
placera underlagen (20, 23) i sidled i fdérhdllande till
mittlinjen f6r den intermittenta tappen (21, 24) fér att
inrikta de intermittenta tapparna mot motsvarande panel-
tappshdl (H) och fé6r att inrikta styrfdrorna (22b) mot
paneltapparna (P’).

8. Forfarande vid tillverkningen av fdrgbildsrdér for mon-
tering av en hdlskiva (M) med formen av en omvdnd kopp vid en
panel (P) med formen av en omvdnd kopp, vid vars inre omkrets
anordnats tminstone tre tappar (P’) vilka riktats indt hori-
sontalt inne i panelen, varvid hdlskivans yttre omkrets upp-
visar dtminstone tre fjiderstycken (M’), vilka varje uppvisar
ett paneltappshdl (H) som 4r avsett att anordnas inriktat mot
en paneltapp och att mottaga denna fdr att montera hdlskivan
exakt vid panelen avldgsningsbart och utbytbart, varvid

ett stéd (2a, 2b, 2c, 2d) anordnas for panelen (P) med
formen av en uppochnedvdnd kopp, vid vilken tapparna (P’) har
riktats horisontalt indt;

en hdlskiva (M) monteras pd plats under panelstddet sd att
fjdderstyckena (M’) befinner sig vertikalt inriktade med
motsvarande paneltappsldgen genom att anordna ett inrikt-
ningsunderlag (20, 23) for respektive fjdderstycke, varvid
respektive underlag uppvisar en stdngarm (22a) med styrfdror
(22b) fo6r paneltappen vid armens &dnde, varvid armen kan for-
flyttas till ett ®dvre lidge och bort frdn detta, vid vilket
dvre ldge styrfdran (22b) befinner sig horisontalt f&r att
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anordna denna inriktat med motsvarande paneltapp, varvid vid
varje underlag (20, 23) &ven finns en intermittent tapp (21,
24) som kan kopplas vid motsvarande paneltappshdl vid hal-
skivan, varvid mittlinjen f&ér den intermittenta tappen a&ar
parallell med och befinner sig i samma vertikalplan med mitt-
linjen fér styrfdran (22b) f8r paneltappen dd armen befinner
sig i sitt dvre lige, och de intermittenta tapparna placeras
vid motsvarande paneltappshdl vid hdlskivans fjdderstycken;

kdidnnetecknat av att

motstdende klostycken (78) anordnas foér kld&mning mot
fjdderstyckena (M’) d& hdlskivan placerats pd plats, varvid
klostyckenas spets uppvisar V-féror;

klostyckena (78) monteras genom att rikta in V-fdrorna med
de inplacerade intermittenta tapparna (21, 24), fjéderstyc-
kena (M’) flyttas indt i férhdllande till de intermittenta
tapparna och de intermittenta tapparna frigdres fr&n mots-
varande paneltappshdl (H);

den uppochnedvidnda panelen (P) centreras ovanpd stddet i
férhdllande till hdlskivan genom att flytta armarna (22a)
till sina ©Ovre ldgen och paneltapparna (P’) kopplas till
styrfdrorna (22b) och dédrefter sankes armarna bort frdn sina
ovre ldgen och motsvarande paneltappar;

hdlskivan (M) flyttas vertikalt i férhd&llande till panelen
(P) samtidigt som fjdderstyckena (M’) klédmmes med klostyckena
(78) tills paneltapparna (P’) kopplas till v-fdrorna; och

klostyckena (78) direfter drages tillbaka s& att panel-
tapparna (P’) stickes i paneltappshdlen (H) medelst fjader-
styckenas (M’) fjddringskraft.
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