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(57) Resumo: DISPOSITIVO PARA ARQUEAR UMA VIDRAGA OU
VARIAS VIDRACAS COLOCADAS UMA SOBRE A OUTRA, E,
PROCESSO PARA ARQUEAR PELO MENOS UMA VIDRAGA. A
invengdo se refere a um dispositivo para arquear uma vidraga ou
varias vidragas colocadas uma sobre a outra, com um primeiro trem de
carros (W1), que leva suportes de transporte (T1) e que circula entre
uma zona de carregamento (3), na qual pelo menos uma vidraga é
colocada sobre um suporte de transporte (T1) de um carro (4), e uma
zona de transferéncia (6), uma secglo de forno (2) 10 que aquece as
vidragas em sua temperatura de arqueamento em seu caminho para a
zona de transferéncia (6), e um segundo trem de carros (W2) que
circula entre a zona de transferéncia (6) e uma segéo de resfriamento
final (7) com uma estacio de descarregamento (8), que é equipada
com suportes de transporte (T2) diferentes dos suportes de transporte
(T1) do primeiro trem de carros (W1). A invencao também se refere a
um processo para arquear pelo menos uma vidraga, que compreende
as seguintes etapas: colocar as vidracas sobre um suporte de
transporte (T1) de um primeiro trem de carros (W1), que circula entre
uma zona de carregamento (3) e uma zona de transferéncia (6),
aquecer as vidragas em sua temperatura de arqueamento e (jré-)
arquear as mesmas durante seu transporte para a zona de
transferéncia (6), e transferir as vidragas para um suporte de
transporte (T2) de um segundo trem de carros (W2), diferente do
primeiro suporte de transporte (T1), segundo trem de carros (W2) este
que circula entre a zona de transferéncia (6) e uma zona de
resfriamento final (7).
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“DISPOSITIVO PARA ARQUEAR UMA VIDRACA OU VARIAS
VIDRACAS COLOCADAS UMA SOBRE A OUTRA, E, PROCESSO
PARA ARQUEAR PELO MENOS UMA VIDRACA”

A invengdo se refere a um dispositivo para arquear uma ou
varias vidragas colocadas uma sobre a outra assim como a um processo para
arquear uma ou varias vidragas colocadas uma sobre a outra.

Através de GB1299384, é conhecida uma instala¢do de forno
para o aquecimento de vidragas, em especial para o arqueamento de para-brisa
de automoveis. As vidragas sdo colocadas sobre moldes em carros de
moldagem especiais, os carros de moldagem sendo introduzidos um apds o
outro na instalagdo de forno em tanel, que € composta por uma sucessio de
camaras de pré-aquecimento, de aquecimento — arqueamento e de
resfriamento. Os moldes sobre os carros de moldagem sdo introduzidos na
entrada do forno nesse ultimo, transportados ao longo de um caminho através
desse ultimo e extraidos do forno na saida do forno. Em seguida, os carros de
moldagem s3o de novo levados para a entrada do forno no exterior do forno.

Dessa maneira, ¢ formado um trem de carros com moldes que se encontram

‘em circuito fechado. A instalagdo de forno se caracteriza pelo fato de que as

cémaras de pré-aquecimento e de aquecimento — arqueamento sdo dispostas
separadamente uma da outra, € que € previsto entre elas um espago para vigiar
e regular a temperatura das vidragas nos moldes.

A US5902367 ensina um processo para transportar carros que
levam moldes em um forno de arqueamento para vidragas. O forno de
arqueamento compreende camaras de pré-aquecimento e varias camaras de
arqueamento dispostas atrds dessas ultimas assim como cdmaras de
resfriamento dispostas embaixo das cémaras de pré-aquecimento e de
arqueamento. Os carros que levam os moldes sdo portanto primeiro guiados
um apds o outro em uma via superior e transferidos para uma via inferior

depois do arqueamento por gravidade das vidragas. O transporte dos carros de
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moldagem € efetuado por etapas, quer dizer que eles param durante um certo
tempo nas diversas cdmaras e que eles sdo em seguida deslocados em um
traem. O transporte de ida e o transporte de volta dos carros é efetuado no
interior do forno de arqueamento, suas dire¢des de transporte sendo opostas.
De acordo com a US5902367, os carros de transporte de moldes devem,
depois de sua transferéncia para a via inferior, ser transmitidos diretamente
para uma posi¢do embaixo da primeira cdmara de arqueamento ou
diretamente embaixo da ultima cidmara de pré-aquecimento, enquanto que os
outros carros de transporte de moldes sdo estacionarios.

Nesses ultimos tempos, as exigéncias de precisdo das vidragas
arqueadas ndo cessaram de aumentar e pede-se por outro lado vidragas com
menores raios de curvatura. Para responder a essas demandas, € preciso na
maior parte dos casos, além de um arqueamento somente pela gravidade como
€ descrito nos documentos mencionados mais acima, executar uma etapa de
arqueamento com uma ferramenta de arqueamento suplementar. Pela
US5713976, ¢ conhecido um processo para o arqueamento de um par de
vidragas com uma ferramenta de arqueamento suplementar, no qual o par de
vidragas € primeiro pré-arqueado sob a ac¢do da gravidade em moldes de
arqueamento em forma de quadro em uma medida tal que as vidragas venham
se aplicar com sua regido de borda (regido periférica) inteiramente sobre o
molde de arqueamento em forma de quadro. E depois elas sdo arqueadas com
a forma final desejada com o auxilio de um molde de arqueamento superior
de superficie cheia no campo central situado no interior da regido de borda,
devido ao fato de que as duas vidragas sdo prensadas sobre o molde de
arqueamento de superficie cheia por aspiragdo no lado periférico.

O problema na base da invengdo consiste em proporcionar um
dispositivo melhorado € um outro processo para arquear vidragas.

Esse problema € resolvido de acordo com a invengdo pelas

caracteristicas da reivindicagdo independente de dispositivo no que diz
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respeito ao dispositivo e pelas caracteristicas da reivindicagdo independente
de processo no que diz respeito ao processo. As reivindicagdes subordinadas
respectivamente as reivindicagdes independentes apresentam formas de
realizagdo vantajosas da invengéo.

Na descrigdo que se segue, e para facilitar a compreensdo da
invengdo, é possivel que as caracteristicas do dispositivo sejam misturadas
com caracteristicas do processo.

Além de uma zona de carregamento, uma se¢do de forno e
uma se¢do de resfriamento final, o dispositivo para arquear uma vidraga
compreende por outro lado, de acordo com a invengdo, uma estagdo de
transferéncia assim como dois trens de carros independentes, dos quais 0s '
carros individuais sdo equipados com suportes de transporte diferentes uns
dos outros.

Na estagdo de carregamento, que se encontra habitualmente no
exterior da se¢do de forno, os primeiros suportes de transporte do primeiro
trem de carros podem ser carregados com vidragas. Em seguida, os carros
carregados sdo transportados para o forno. O forno de aquecimento é
composto em regra geral por varias cdmaras de aquecimento dispostas uma
apo0s a outra, nas quais as vidragas sdo levadas a sua temperatura de
amolecimento necessaria para o arqueamento. Os carros individuais
permanecem durante um lapso de tempo determinado dentro de uma cdmara
de aquecimento, antes de ser transferidos para acamar de aquecimento
seguinte. Com freqiiéncia, o forno acolhe um novo carro carregado de tal
modo que esse Ultimo empurra os carros precedentes para uma posi¢do
seguinte. Quando os carros chegaram na estagdo de transferéncia, as vidracas
sdo retomadas de seus suportes de transporte. Em seguida, esse carro esta
pronto para ser carregado com uma nova vidraga e ele pode de novo ser
enviado para a estagdo de carregamento.

Entre a estagdo de transferéncia e uma sec¢io de resfriamento
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final, que serve para resfriar de modo apropriado as vidragas de sua
temperatura de arqueamento para uma temperatura mais baixa, € previsto um
segundo trem de carros. Esse ultimo € equipado com segundos suporte de
transporte, que sdo diferentes dos suportes de transporte do primeiro trem de
carros. Os carros do segundo trem circulam entre a esta¢do de transferéncia,
na qual os segundos suportes de transporte sdo carregados com vidragas,
através da se¢do de resfriamento final e voltam de novo para a estagdo de
transferéncia. A se¢do de resfriamento final é equipada em sua extremidade
com uma estagdo de retomada, na qual as vidragas arqueadas terminadas
podem ser retomadas dos suportes de transporte.

Pela separagdo de um trem de carros unico de acordo com o
estado da técnica em dois trens de carros separados com suportes de
transporte diferentes entre si de acordo com o processo da invengdo, é
possivel obter varias vantagens. Por um lado, suportes de transporte diferentes
para as etapas do processo executadas antes e depois da zona de transferéncia
sdo nitidamente mais simples e mais econdmicos de fabricar do que uma
ferramenta combinada disposta em comum em um carro respectivamente um
quadro de base. Por outro lado, essas ferramentas podem ser melhor
adaptadas a suas fung¢des respectivas, sem ter que aceitar compromissos por
razoes de espago insuficiente ou por causa de transferéncias de calor
desaceleradas pelas ferramentas combinadas macigas.

E possivel enfim, em razdo da separa¢do do trem de carros,
construir um forno com duas zonas de temperatura. Na regido do primeiro
trem de carros, os carros, os suporte de transporte e as vidragas sdo aquecidas
a uma temperatura relativamente elevada de arqueamento do vidro, enquanto
que na regido do segundo trem de carros, a temperatura é em média mais
baixa. A diferen¢a de temperatura entre os suportes de transporte do primeiro
e do segundo trens de carros que se encontram respectivamente na zona de

transferéncia estd compreendida entre 100°C e 250°C. Com o dispositivo da
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invengdo, é possivel assim por um lado economizar energia, porque na
realidade os elementos a aquecer na regido do primeiro trem de carros ndo
devem ser bastante resfriados e em seguida de novo aquecidos a cada volta
para a solidificagdo e a retomada das vidragas. Por outro lado a secéo de
resfriamento final e eventualmente também a se¢do de forno podem ser mais
curtas do que nas instalagdes de forno de acordo com o estado da técnica,
porque € preciso vencer menores diferencas de temperatura.

Além disso produz-se um outro efeito desejavel, as vidragas
arqueadas terminadas apresentam notadamente, em relagéo as vidragas que
sdo fabricadas em instalacdes de forno de acordo com o estado da técnica,
valores de tensOes de borda melhorados. Em razio da temperatura reduzida
dos segundos suportes de transporte por ocasido da retomada das vidragas na
zona de transferéncia, o resfriamento na regido da borda e na regido central
das vidragas pode ser mais uniforme, porque os carros e os suporte de
transporte usualmente constituidos de metal “reaquecem” menos fortemente a
regido da borda das vidragas. |

‘Os suportes de transporte nos carros individuais do primeiro
trem de carros podem apresentar qualquer estrutura apropriada. E possivel por
exemplo empregar moldes cOncavos ou as vidragas podem ser colocadas
sobre tecidos ou tricos flexiveis que os equipam. De acordo com a inveng&o,
sdo utilizados entretanto de preferéncia moldes de arqueamento em forma de
quadro, nos quais as vidracas s6 sdo sustentadas em seu perimetro ou a uma
pequena distdncia desse ultimo. Durante seu caminho através da segdo de
forno, as vidragas s@o aquecidas em sua temperatura de arqueamento e se
ajustam em conseqiiéncia disso em suas regides de contato com o molde de
arqueamento em forma de quadro ao contorno da superficie de contato. Esse .
arqueamento pode por exemplo prosseguir até que o arqueamento final
desejado das vidragas j& esteja atingido. Quando é preciso entretanto obter

formas complicadas das vidragas, é com freqiiéncia mais favoravel so realizar
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um pré-arqueamento sob a agdo da gravidade e so6 realizar a forma final do
vidro no decorrer de uma etapa de arqueamento ulterior. Para isso, os
primeiros suportes de transporte sio entdo moldes de pré-arqueamento, dos
quais a superficie de contato com as vidragas ndo corresponde & forma final
do vidro.

Os moldes de arqueamento em forma de quadro dispostos nos
carros do primeiro trem de carros para o pré-arqueamento ou o arqueamento
final podem ser tanto rigidos (sua forma nd3o varia no decorrer do
recurvamento) quanto variaveis. Um tal molde de arqueamento em forma de
quadro variavel em funcdo da progressdo do arqueamento por gravidade €
conhecido por exemplo pela US5660609. Esse dispositivo de arqueamento
para o arqueamento de vidragas por gravidade apresenta um quadro de pré-
arqueamento e um quadro de arqueamento principal que sdo dispostos um em
relagdo ao outro de tal modo para que, por modificagdo de sua posi¢do um em
relagdo ao outro, a vidraga pré-arqueada sobre o quadro de pré-arqueamento
seja retomada pelo quadro de arqueamento principal e seja arqueada sobre
esse ultimo em sua forma final. O quadro de pré-arqueamento é formado por
um anel rigido fechado e, durante a operacdo de transferéncia da vidraga para
o quadro de arqueamento principal, ele é sustentado de maneira pivotante em
torno de um eixo situado no plano de simetria. Dessa maneira, evita-se uma
acdo assimétrica dos esforcos de arqueamento sobre a vidraga.

De acordo com uma forma de realizagdo preferida do
dispositivo da inven¢do, os suportes de transporte do segundo trem de carros
apresentam em sua regido de borda (ou regido periférica) a forma das vidragas
arqueadas finais. Dessa maneira, impede-se que o perfil de arqueamento se
modifique enquanto as vidragas se resfriam abaixo de sua temperatura de
deformacgdo. Para esse tipo de suportes de transporte, foram obtidos bons
resultados com anéis em forma de quadro, que sustenfam as vidragas

unicamente em suas regides de borda (na periferia). Naturalmente, a
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utilizagdo de outros tipos de suportes de transporte também € possivel, como
por exemplo moldes cheios, dos quais a superficie de contato corresponde a
superficie total das vidragas arqueadas.

Pela expressdo “carro” do primeiro e do segundo “trens de
carros”, a invenc¢do ndo deve em nenhum caso ser limitada a dispositivos de
transporte munidos de rodas. Do mesmo modo, a expressdo “trem de carros”
ndo compreende unicamente carros acoplados uns nos outros. Ao contrario, os
“carros” podem ser movidos por qualquer técnica apropriada, eles podem ser
acionados individualmente, e carros isolados ou em grupos podem ser
empurrados ou puxados através da instalacdo de forno. Os “carros” podem
por exemplo ser sustentados por rodas, colchdes de ar ou patins de
deslizamento. Também € possivel fixar os suportes sobre um chassi, que é
engatado com uma cadeia ou que ¢ colocado sobre uma tira, de tal modo que
os suportes de transporte sejam deslocados pelo movimento da cadeia ou da
tira. Nessa ultima solugdo em especial, a massa a aquecer e/ou a resfriar dos
“carros” pode ser bastante reduzida, de modo que uma tal construgdo
apresenta vantagens energéticas.

Naturalmente, ainda que os dispositivos de transporte sejam
em principio independentes, as operagdes de transporte dos dois lados da zona
de transferéncia sdo de preferéncia sincronizadas ou harmonizadas uma em
relagdo a outra de tal modo para que, no momento da transferéncia de uma
vidraga concreta do primeiro trem de carros para o segundo trem de carros,
um carro esteja em todos os casos pronto para receber a vidraga arqueada.

De modo especialmente vantajoso, ferramentas de
arqueamento conhecidas em si para as vidragas podem ser dispostas no
interior da zona de transferéncia, com as quais essas ultimas podem, depois de
um arqueamento efetuado sobre os suportes de transporte do primeiro trem de
carros, sofrer um arqueamento complementar respectivamente final durante o

transporte através da seg@o de forno. Como ferramentas de arqueamento, sdo
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conhecidas por exemplo moldes de arqueamento concavos (inferiores) ou
convexos (superiores) em forma de quadro e/ou moldes de arqueamento
coéncavos (inferiores) ou convexos (superiores) de superficie cheia. Também €
possivel que uma ferramenta de arqueamento inferior opere junto com uma
ferramenta de arqueamento superior e execute assim uma etapa de
arqueamento dita por prensagem. Os suportes de transporte do primeiro trem
de carros podem também servir como moldes inferiores.

Visto que o dispositivo da invengdo apresenta dois trens de
carros separados um do outro, dos quais os carros levam suportes de
transporte diferentes, é preciso um dispositivo de transferéncia para transferir
as vidragas dos primeiros suportes de transporte para os segundos suportes de
transporte. Esse dispositivo de transferéncia ¢ disposto no interior da zona de
transferéncia. A transferéncia a partir dos primeiros suportes de transporte ndo
deve ser efetuada imediatamente para os segundos suportes de transporte,
visto que as vidragas sdo moldadas no decorrer de uma operagdo de
arqueamento efetuada entre o momento no qual as vidragas deixam o primeiro
trem e 0 momento no qual elas chegam no segundo trem. Como dispositivo de
transferéncia, € possivel utilizar por exemplo o molde de transferéncia de
superficie concava ensinado pelo W0O2004087589. A extensdo desse ultimo €
menor do que a extensdo de um primeiro suporte de transporte em forma de
quadro, de modo que ele pode passar através desse Ultimo e assim retomar as
vidragas.

Entretanto € preferido especialmente um dispositivo de
transferéncia que serve de molde superior, com o qual as vidragas podem ser
levantadas e mantidas por aspira¢do em sua borda. Um tal dispositivo €
divulgado por exemplo na US5713976 citada na introdug8o. Esse dispositivo
de transferéncia dispde de uma superficie de apoio convexa, de superficie
cheia ou em forma de quadro, para as vidragas, com um perimetro que

corresponde sensivelmente ao contorno exterior das vidragas. A uma certa



10

15

20

25

distancia desse contorno, € prevista um espécie de saia tal que se forma uma
fenda através da qual o ar pode ser aspirado. Quando elas sdo posicionadas
embaixo do dispositivo de transferéncia sendo para isso colocados sobre seu
suporte de transporte, as vidragas sdo aspiradas, levantadas e mantidas em
conseqiiéncia do escoamento assim criado. Se as forcas de aspiragdo sdo
suficientemente elevadas e que o dispositivo de transferéncia possui uma
superficie de apoio que forma um molde de superficie cheia, as vidragas
podem ser prensadas contra esse molde superior e assim ser arqueadas.

Em uma outra forma de realizagdo da invengfo, o molde
superior que desempenha o papel de dispositivo de transferéncia pode ser
deslocado horizontalmente entre uma posi¢do situada acima de um primeiro
suporte de transporte do primeiro trem de carros e uma posigéo situada acima
de um segundo suporte de transporte do segundo trem de carros € em seu
percurso transferir a vidraga levantada do primeiro suporte de transporte para
o segundo suporte de transporte e colocar a mesma sobre esse ltimo.

Além da possibilidade ja mencionada de prensar as vidragas
entre o molde superior e um dispositivo de arqueamento inferior, que pode
também ser formado pelo primeiro suporte de transporte, o dispositivo da
invengdo € provido, de acordo com uma variante preferida, de um molde de
arqueamento inferior suplementar sobre o qual as vidragas sdo transferidas a
partir do primeiro carro de transporte para um arqueamento adicional com o
auxilio do molde superior. Por outro lado, é previsto na proximidade do
molde superior um segundo molde superior para a transferéncia das vidragas
do molde inferior para um segundo suporte de transporte do segundo trem de
carros depois da operagdo de arqueamento. Além de sua fung@o de
arqueamento, o molde de arqueamento inferior assegura também o transporte
das vidragas entre o primeiro e o segundo molde superior, ocupando para isso
em alterndncia uma posi¢do embaixo dos dois moldes superiores. Os dois

moldes superiores podem ser idénticos ou diferentes um do outro, por
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exemplo quando um dos moldes s6 serve para levantar e transferir as vidragas
e que um outro molde serve além disso para a prensagem das vidragas contra
o molde inferior. Para a prensagem das vidragas, o molde superior e o molde
inferior devem naturalmente ser moéveis verticalmente um em relagdo ao
outro.

Notadamente, o arqueamento pode ser do tipo daquele descrito
no pedido internacional PCT/FR2005/051093, modificado pelo fato de que
um primeiro trem de suporte traz as vidragas até a célula de transferéncia na
qual é efetuado o dito arqueamento, um segundo trem de suportes, diferente
do primeiro, recuperando as vidragas para levar as mesmas para o
resfriamento.

De uma maneira especialmente vantajosa, o dispositivo pode
ser provido de um molde inferior, que apresenta uma superficie de contato
concava de superficie cheia para as vidragas colocadas em cima, e que €
provido de meios para produzir uma diferenga de press@o para prensar as
vidragas sobre a superficie de contato. A diferenga de pressdo € nesse caso
aplicada por exemplo por aspiragdo através dos furos ou das passagens
perfurados na superficie de contato. Antes ou durante a aspira¢do, € possivel
se for necessario efetuar uma prensagem suplementar da borda ou da
superficie completa das vidragas. Um tal molde concavo de superficie cheia é
ensinado por exemplo na WO02064519.

A invenc¢do pode também ser executada realizando-se um
arqueamento principal na célula de transferéncia baseado no principio daquele
ensinado pelo WO02004/087590. Nesse caso, o pré-recurvamento por
gravidade do vidro em folha € primeiro efetuado em um primeiro suporte de
transporte em forma de molde do tipo esqueleto, que pertence ao primeiro
trem de transporte, e depois, o vidro € retirado do dito primeiro suporte por
uma contra-forma fémea que se levanta e que toma o vidro na passagem para

em seguida fazé-lo entrar em contato em sua regido central com uma férma
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macho superior, exercendo em seguida uma fase de prensagem do vidro em
sua regido periférica entre a forma macho e a contra-forma fémea, e depois
uma fase de aspiracdo € exercida sobre o vidro através da férma macho, a
prensagem sendo mantida, a dita aspira¢fo ndo sendo disparada antes que a
primeira folha entre em contato com a fé6rma macho, e depois a prensagem ¢é
interrompida por afastamento da féorma macho da contra-férma fémea, o vidro
permanecendo em contato com a forma macho sob o efeito de uma forga de

aspiragdo pelo menos parcialmente exercida por uma saia que circunda a

- férma macho, e depois enquanto o vidro esta em contato com a féorma macho

sob o efeito da forga de aspira¢do, um suporte de transporte do segundo trem
para o resfriamento ¢ trazido sob o vidro, e depois a for¢a de aspiragdo ¢é
interrompida de modo a deixar o vidro repousar sobre o dito suporte do
segundo trem, e depois o dito suporte de transporte do segundo trem leva o
vidro para uma etapa de resfriamento do vidro fora da célula de
recurvamento, na zona de resfriamento.

Com o dispositivo de acordo com a invengdo, € possivel
arquear simultaneamente tanto vidracas individuais quanto varias, em especial

duas, vidragas colocadas uma sobre a outra. A condi¢do exigida para o

arqueamento simultdneo de um pacote de vidro é a presenga de um

dispositivo de transferéncia apropriado. Os dois dispositivos de transferéncia
descritos mais acima permitem em todos os casos também levantar pacotes de
vidragas do primeiro dispositivo de transporte, reté-los, transferi-los para um
dispositivo de arqueamento ou para o segundo dispositivo de transporte
respectivamente transferi-los do dispositivo de arqueamento para o segundo
dispositivo de transporte. Para a fabricag@o de vidragas laminadas arqueadas,
¢ em regra geral necessario arquear simultaneamente em superposi¢do as
vidragas individuais.

O dispositivo de acordo com a invengdo pode também, por um

baixo custo, ser transformado de modo a permitir um funcionamento de
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acordo com o estado da técnica, portanto somente com um Unico trem de
carros € um sO tipo de suportes de transporte. Nesse caso, € simplesmente
necessario proporcionar uma possibilidade de circulag@o dos carros da segdo
de forno através da zona de transferéncia diretamente para a estacdo de
resfriamento final.

Outros detalhes e vantagens do objeto da inven¢do provirdo,
sem a menor intengdo de limitagdo, dos desenhos de exemplos de realizagdo
de dispositivos de arqueamento de acordo com a presente invengdo, € de sua
descri¢do detalhada que vai se seguir.

Nesses desenhos, em representagdo simplificada sem escala
especial,

A figura 1 é uma vista esquemadtica de um dispositivo de
arqueamento, |

A figura 2 mostra uma primeira forma de realizagdo com um
dispositivo de transferéncia, representada em corte; e

A figura 3 mostra uma segunda forma de realizagdo
representada em corte, com um molde de arqueamento inferior por aspiragdo
disposto na zona de transferéncia.

De acordo com a figura 1, um dispositivo 1 de acordo com a
inven¢do para arquear vidragas é composto por uma se¢do de forno 2 para
aquecer as vidragas em sua temperatura de amolecimento, precedida de uma
zona de carregamento 3. A se¢do do forno 2 € composta por varias zonas e
aquecimento 2.1 a 2.5 dispostas uma atrds da outra, com poténcias de
aquecimento reguldveis e reguldveis separadamente. Dessa maneira, €
possivel regular um perfil de temperatura desejado ao longo do trajeto atraves
da se¢do de forno. Na seqiiéncia da segdo de forno 2 se encontra uma zona de
transferéncia 6. Os carros 4 circulam partindo da zonza de carregamento 3
através da se¢do de forno 2 para a zona de transferéncia 6 e depois retorno

para a zona de carregamento, e formam assim um trem de carros W’ em
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circulagdo. Os carros individuais 4 levam suportes de transporte T°, que
podem receber as vidragas. Os suportes de transporte sdo nesse caso em forma
de quadros para pré-arquear as vidragas sob a influéncia da gravidade.

No interior da secdo de forno 2, os carros sdo transportados
com pequena distdncia um do outro se empurrando através das diversas zonas
de aquecimento 2.1 a 2.5, a0 mesmo tempo em que permanecem um certo
tempo nas diversas zonas de aquecimento.

O retorno dos carros 4 representado aqui lateralmente a se¢fo
de forno 2 ndo ¢ incomodo. Naturalmente, o retorno dos carros pode também

ser feito embaixo da se¢do de forno, como estd descrito por exemplo no

‘documento EP 0 736 498 Bl. Uma tal disposi¢do pode ser vantajosa nos

pontos de vista térmico e energeético.

Na zona de transferéncia 6, na qual séo dispostas ferramentas
de transporte e/ou de arqueamento ndo representadas aqui, as vidragas sdo
retomadas dos suportes de transporte Tl. Na seqiiéncia da zona de
transferéncia 6, se encontra uma segdo de resfriamento final 7, que desemboca
em uma estagdo de descarregamento 8. Os carros 5 portadores dos suportes de
transporte T2 formam um trem de carros W2, que circula entre a zona de
transferéncia 6, através da zona de resfriamento final 7 na dire¢do da estagdo
de descarregamento 8 e depois de novo para a zona de transferéncia 6. Os
suportes de transporte T2 s@io diferentes dos suportes de transporte T1 que
servem para o pré-arqueamento. Eles possuem uma superficie de contato com
as vidragas em forma de quadro, que corresponde ao contorno desejado das
vidracas arqueadas terminadas. O dispositivo de arqueamento 1 € portanto
equipado com dois trens de carros W1 e W2 separados um do outro, dos quais
os carros sdo a cada vez equipados de suportes de transporte diferentes T1 e
T2 para as diferentes etapas do processo.

A figura 2 mostra uma representagio em corte de um

dispositivo de arqueamento da Figura 1, sob a forma de um fragmento na
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regido da zona de transferéncia 6. Um carro 4 chegou na extremidade da
secdo de forno 2 e leva em um suporte de transporte T1 um pacote de vidragas
ja& pré-arqueado G1 composto por duas vidragas superpostas. Um carro
precedente se encontra na zona de transferéncia 6 e ja foi descarregado com o
auxilio de um molde superior F1 disposto na zona de transferéncia.

O molde F1 possui uma superficie de moldagem 10 convexa e
cheia, orientada para baixo, sobre a qual um pacote de vidragas G2 veio se
aplicar. Contornando a superficie de moldagem 10 e os lados do pacote de
vidragas G2, € prevista uma saia 9 que forma uma fenda periférica. Os
pacotes de vidragas colocados sobre os suportes de transporte T1 podem ser
levantados e retidos por aspiragdo de ar através dessa fenda periférica.
Durante sua aplicagdo contra a superficie de arqueamento 10, os pacotes de
vidragas podem ser arqueados com uma forma desejada em razdo da diferenca
de pressdo existente. Se for necessario, a diferenca de pressdo pode ser
aumentada, exercendo-se uma depressdo sobre as vidragas colocadas através
dos orificios na superficie de arqueamento 10.

O molde F1 € movel verticalmente na direcdo do suporte de
transporte T1 até uma pequena distdncia desse ultimo, para facilitar a
recepcdo do pacote de vidragas G2. Também é possivel prensar o pacote de
vidragas G2 entre o suporte de transporte T1 e o molde F1 para obter um
tracado de arqueamento melhorado ou de menores raios de curvatura. Em sua
posicéo superior, o molde F1 € deslocével horizontalmente, de tal modo para
que ele possa ser posicionado acima de um carro 5 do segundo trem de carros
W2 com um suporte de transporte T2 colocado em cima. No desenho, o
molde F1 ¢ representado em tragos interrompidos nessa posi¢do com o pacote
de vidragas arqueadas terminadas. Depois de um deslocamento vertical até
uma curta distancia acima do suporte de transporte T2, o pacote de vidragas é
colocado sobre esse ultimo. Na se¢do de resfriamento final 7, ja se encontra

um outro carro do trem de carros W2 com um pacote de vidragas arqueadas
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terminadas G3 colocado em cima.

A zona de transferéncia 6 é dividida em duas zonas com uma
parede de isolamento térmico 61. Dessa maneira, os trens de carros W1 e W2,
que podem apresentar diferengas de temperatura que atingem 250°C, séo pelo
menos parcialmente separadas termicamente um do outro. Para uma melhor
separagdo térmica, € possivel também utilizar divisorias isolantes méveis, que
separam inteiramente a zona de transferéncia e que liberam uma passagem
para o molde quando € necessario por um deslizamento vertical ou horizontal.

As guias e os arrastamentos para o molde F1 e os carros 4 € 5
ndo estdo representados aqui e na descri¢do da Figura 3 que se segue, por
preocupagdo com a simplificagdo.

De acordo com a figura 3, uma variante do dispositivo da
invencdo é equipada com dois moldes superiores F1 e F2 assim como com um
molde inferior FU. O molde inferior FU apresenta uma superficie de
arqueamento concava cheia 110, que € provida de furos ou de passagens
perfuradas ndo representadas. Por esses orificios, é possivel aplicar uma
depressdo as vidragas que repousam sobre a superficie de arqueamento, de
modo que as vidragas se aplicam sobre a superficie de arqueamento 110 com
o auxilio da diferenca de pressdo em conjungdo com a pressdo ambiente.

A entrada e a saida dos carros 4 e 5 assim como o
levantamento dos pacotes de vidragas pré-arqueadas e a colocagdo dos
pacotes de vidragas pré-arqueadas terminadas sdo efetuados como esta
descrito em relagdo com a figura 2, ndo se voltara em detalhe a isso aqui.

Os moldes F1 e F2 s6 sdo mdveis verticalmente. Depois que o
pacote de vidragas G2 tenha sido levantado do suporte de transporte T1 por
aspiragdo em torno dos lados periféricos e que ele tenha sido mantido sobre a
superficie de arqueamento 10 do molde F1, o molde inferior FU se desloca na
direcdo horizontal sob o molde F1. Em seguida o molde F1 desce até uma

curta distdncia acima do molde FU e o pacote de vidragas G2 é colocado
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sobre 0 molde FU. Agora, uma depressdo age sobre as vidragas através da
superficie de arqueamento 110, de tal modo para que essas ultimas sejam
prensadas contra a superficie de arqueamento 110. Se for necessério, o pacote
de vidragas G2 pode também ser prensado entre os moldes F1 e FU antes ou
durante o tempo de agdo da depressio. Em seguida, o molde FU se desloca
horizontalmente até embaixo do molde F2, que pode levantar um pacote de
vidragas arqueadas terminadas G3 do molde FU e, depois que o molde FU
tenha liberado o caminho entre o molde F1 e o suporte de transporte T2,
colocé-lo sobre o suporte de transporte T2 para seu transporte para a segéo de
resfriamento final 7.

Na forma de realizagdo do dispositivo de arqueamento de
acordo com a figura 3 também, a zona de transferéncia 6 € dividida em duas
zonas por uma parede de isolamento térmico 61. Dessa maneira, os trens de
carros W1 e W2, que podem apresentar diferengas de temperatura que
atingem 250°C, sdo pelo menos parcialmente separados termicamente um do
outro. Nesse caso também, é possivel utilizar divisérias isolantes moveis para
uma melhor separa¢do térmica, como ja foi mencionado na descri¢do da
figura 2.

Os moldes F1 e F2 sdo diferentes uns dos outros e sdo assim
adaptados a fungdes diferentes.

O molde F1 ndo possui uma superficie de contato 10 cheia,
mas sim uma superficie anular para o pacote de vidragas G2. Por um lado,
essa ultima basta para levantar, reter e transferir os pacotes de vidragas no
molde de arqueamento por aspiragdo inferior FU, por outro lado a férma
anular permite uma operacdo de prensagem econdmica em operagdo conjunta
com o molde FU de superficie cheia, que s6 se produz na regido de borda,
enquanto que o arqueamento desejado € obtido na superficie situada no
interior da férma anular, com o auxilio da diferenga de pressdo produzida pelo

molde FU. Eventualmente, € possivel suprimir uma operagdo de prensagem
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“correta”, devido ao fato de que a superficie de contato 10 do molde F1 s6
traz em aplicagdo sobre a superficie de arqueamento 110 do molde FU, ao
longo de sua borda periférica, o pacote de vidragas posicionado sobre o molde
FU e obtura assim a borda desse ultimo. Dessa maneira, ¢ possivel produzir
com um custo menor a depressdo que age sobre a superficie inferior do pacote
de vidragas a través dos orificios no molde FU ou no total uma maior
diferenca de pressio.

. O molde F2 € ao contrario dotado de uma superficie de
arqueamento convexa cheia 111 que corresponde ao arqueamento final
desejado da vidraga. Dessa maneira, impede-se que a forma das vidragas
ainda amolecidas mude mais uma vez durante a retomada do molde FU, a

manutengdo no molde F2 ¢ a transferéncia para os suportes de transporte T2.
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo para arquear uma vidraga ou vérias vidracas

colocadas uma sobre a outra, caracterizado pelo fato de que compreende:

- um primeiro trem de carros (W1), que leva suportes de
transporte (T1) e que circula entre uma zona de carregamento (3), na qual
pelo menos uma vidraga € colocada sobre um suporte de transporte (T1) de
um carro (4), e uma zona de transferéncia (6),

- uma se¢do de forno (2) que aquece as vidragas em sua
temperatura de arqueamento em seu caminho para a zona de transferéncia (6),
e

- um segundo trem de carros (W2) que circula entre a zona de
transferéncia (6) e uma segéo de resfriamento final (7) com uma estagdo de
descarregamento (8), com suportes de transporte (T2) para as Vidragas
arqueadas diferentes dos suportes de transporte (T1) do primeiro trem de
carros (W1). '

2. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que os suportes de transporte (T1) do primeiro trem

de carros (W1) sdo moldes de arqueamento em forma de quadro com uma
superficie de contato para o arqueamento de vidragas sob o efeito da
gravidade.

3. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que os suportes de transporte (T1) do primeiro trem

de carros (W1) sdo moldes de pré-arqueamento em forma de quadro.
4. Dispositivo de acordo com uma das duas reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que as superficies de contato dos

moldes de arqueamento ou de pré-arqueamento em forma de quadro sdo
realizadas com uma forma varidvel, a mudangca de forma podendo ser
comandada em especial em seu caminho através da se¢io de forno (2).

5. Dispositivo de acordo com uma qualquer das reivindica¢des



10

15

20

25

2

precedentes, caracterizado pelo fato de que a superficie de contato dos

suportes (T2) do segundo trem de carros (W2) tem a forma das vidragas
arqueadas terminadas.

6. Dispositivo de acordo com uma qualquer das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que s3o previstas ferramentas de
arqueamento (F1, FU) na zona de transferéncia (6).
7. Dispositivo de acordo com uma qualquer das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que os suportes de transporte (T1) do

primeiro trem de carros (W1) sdo deslocaveis embaixo de um molde superior
(F1) na zona de transferéncia (6), que € equipado com meios (9) para aspirar
as vidragas por sua borda, para transferir as vidragas por levantamento e
retencdo a partir de um suporte de transporte (T1).

8. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que o molde superior (F1) € convexo e serve como
ferramenta de arqueamento para arquear as vidragas.
9. Dispositivo de acordo com uma das duas reivindicagSes

precedentes, caracterizado pelo fato de que um molde inferior concavo (FU)

pode ser posicionado embaixo do molde superior (F1) que mantém as
vidragas, o molde inferior (FU) e o molde superior (F1) sendo méveis um em
relagdo ao outro de tal modo para que as vidragas possa, ser prensadas entre
S1.

10. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que os suportes de transporte (T2) do

segundo trem de carros (W2) sdo deslocaveis embaixo de um molde superior
(F1, F2), que ¢ equipado com meios (9) para aspirar as vidragas por sua
borda, a fim de reter as vidragas e de transferir as mesmas para os suportes de
transporte (T2).

11. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que um molde superior (F1) é deslocavel
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horizontalmente para uma primeira posi¢do acima de um carro de transporte
(T1) do primeiro trem de carros (W1) e para uma segunda posi¢do acima de
um carro de transporte (T2) do segundo trem de carros (W2).

12. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 10,

caracterizado pelo fato de que s@o previstos dois moldes superiores (F1, F2)

diferentes um do outro.
13. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que

- os dois moldes (F1, F2) sdo proximos,

- & previsto um molde inferior concavo (FU),

- o molde inferior céncavo (FU) pode ser posicionado em
alternincia sob os moldes superiores (F1, F2), e

- 0 molde inferior (FU) e um dos moldes superiores (F1, F2)
sdo deslocaveis um em relagdo ao outro de tal modo para que as vidracgas
possam ser prensadas entre si e/ou transferidas para um suporte de transporte
(T2) e/ou retomadas de um suporte de transporte (T1).

14. Dispositivo de acordo com uma qualquer das

reivindicagdes 9 a 13, caracterizado pelo fato de que o molde inferior concavo

(FU) tem uma superficie cheia e € provido de meios para aspirar as vidragas
em sua superficie de arqueamento (110).
15. Processo para arquear pelo menos uma vidraga,

caracterizado pelo fato de que ele compreende as seguintes etapas

- colocar as vidragas sobre um suporte de transporte (T1) de
um primeiro trem de carros (W1), que circula entre uma zona de
carregamento (3) e uma zona de transferéncia (6),

- aquecer as vidragas em sua temperatura de arqueamento e
arquear as mesmas ou pré-arquear as mesmas durante seu transporte para a
zona de transferéncia (6), e

- transferir as vidragas para um suporte de transporte (T2) de
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um segundo trem de carros (W2), diferente do primeiro suporte de transporte
(T1), segundo trem de carros (W2) este que circula entre a zona de
transferéncia (6) e uma zona de resfriamento final (7).

16. Processo para arquear pelo menos uma vidrac¢a de acordo

com a reivindicag@o precedente, caracterizado pelo fato de que as vidragas sdo

arqueada com o auxilio de pelo menos uma outra ferramenta de arqueamento
(F1, FU) disposta no interior da zona de transferéncia (6).

17. Processo para arquear pelo menos uma vidraga de acordo

com uma das reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que as
vidragas sdo transferidas do primeiro suporte de transporte (T1) para o
segundo suporte de transporte (T2) e/ou do primeiro suporte de transporte
(T1) para a ferramenta de arqueamento (FU) e/ou da ferramenta de
arqueamento (FU) para o segundo suporte de transporte (T2) por aspira¢do
das vidragas em sua borda.

18. Processo para arquear pelo menos uma vidraga de acordo

com uma das reivindicagdes precedentes, caracterizado pelo fato de que as
vidragas sdo pré-arqueadas em um molde de arqueamento em forma de
quadro em seu caminho entre a zona de carregamento (3) e a zona de
transferéncia (6) e arqueadas em sua forma final na zona de transferéncia (6).
19. Processo para arquear pelo menos uma vidraga de acordo

com uma das reivindicagdes 16 a 18, caracterizado pelo fato de que a vidraga

¢ arqueada em sua forma final na zona de transferéncia (6) por aspira¢do em
um molde inferior concavo (FU) de superficie cheia.
20. Processo para arquear pelo menos uma vidraga de acordo

com uma das reivindicagdes 15 a 19, caracterizado pelo fato de que duas

vidragas colocadas uma sobre a outra e que se recobrem exatamente s3o

arqueadas simultaneamente.
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RESUMO
“DISPOSITIVO PARA ARQUEAR UMA VIDRACA OU VARIAS
VIDRACAS COLOCADAS UMA SOBRE A OUTRA, E, PROCESSO
PARA ARQUEAR PELO MENOS UMA VIDRACA”

A invengdo se refere a um dispositivo para arquear uma
vidraga ou varias vidragas colocadas uma sobre a outra, com um primeiro
trem de carros (W1), que leva suportes de transporte (T1) e que circula entre
uma zona de carregamento (3), na qual pelo menos uma vidraga é colocada
sobre um suporte de transporte (T1) de um carro (4), e uma zona de
transferéncia (6), uma secdo de forno (2) 10 que aquece as vidragas em sua
temperatura de arqueamento em seu caminho para a zona de transferéncia (6),
e um segundo trem de carros (W2) que circula entre a zona de transferéncia
(6) e uma secdo de resfriamento final (7) com uma estacdo de
déscarregamento (8), que € equipada com suportes de transporte (T2)
diferentes dos suportes de transporte (T1) do primeiro trem de carros (W1). A
inven¢do também se refere a um processo para arquear pelo menos uma
vidraga, que compreende as seguintes etapas: colocar as vidragas sobre um
suporte de transporte (T1) de um primeiro trem de carros (W1), que circula

entre uma zona de carregamento (3) e uma zona de transferéncia (6), aquecer

as vidragas em sua temperatura de arqueamento e (pré-) arquear as mesmas

durante seu transporte para a zona de transferéncia (6), e transferir as vidragas
para um suporte de transporte (T2) de um segundo trem de carros (W2),
diferente do primeiro suporte de transporte (T1), segundo trem de carros (W2)

este que circula entre a zona de transferéncia (6) e uma zona de resfriamento

final (7).



A requerente apresenta novas vias das reivindicagdes para colocar o pedido
em conformidade com o relatorio preliminar internacional sobre

patenteabilidade.
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo para arquear uma vidraga ou varias vidragas

colocadas uma sobre a outra, caracterizado pelo fato de que compreende:

- um primeiro trem de carros (W1), que leva suportes de
transporte (T1) e que circula entre uma zona de carregamento (3), na qual
pelo menos uma vidraga é colocada sobre um suporte de transporte (T1) de
um carro (4), e uma zona de transferéncia (6),

- uma sec¢do de forno (2) que aquece as vidragas em sua
temperatura de arqueamento em seu caminho para a zona de transferéncia (6),
e

- um segundo trem de carros (W2) que circula através de uma
se¢do de resfriamento final (7) entre a zona de transferéncia (6) e uma estagio
de descarregamento (8), com suportes de transporte (T2) para as vidragas
arqueadas diferentes dos suportes de transporte (T1) do primeiro trem de

carros (W1).

2. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que, na zona de transferéncia (6), os suportes de

transporte (T2) estdo a uma temperatura mais baixa que os suportes de
transporte (T1).
3. Dispositivo de acordo com uma das reivindica¢des

precedentes, caracterizado pelo fato de que os supoites de transporte (T1) do

primeiro trem de carros (W1) sdo moldes de arqueamento em forma de
quadro com uma superficie de contato para o arqueamento de vidragas sob o
efeito da gravidade.

4. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que os suportes de transporte (T1) do primeiro trem
de carros (W1) sdo moldes de pré-arqueamento em forma de quadro.
5. Dispositivo de acordo com uma das duas reivindicacdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que as superficies de contato dos
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moldes de arqueamento ou de pré-arqueamento em forma de quadro sdo
realizadas com uma forma variavel, a mudan¢a de forma podendo ser
comandada em especial em seu caminho através da se¢do de forno (2).

6. Dispositivo de acordo com uma qualquer das reivindica¢bes

precedentes, caracterizado pelo fato de que a superficie de contato dos

suportes (T2) do segundo trem de carros (W2) tem a forma das vidragas
arqueadas terminadas.
7. Dispositivo de acordo com uma qualquer das reivindicag¢des

precedentes, caracterizado pelo fato de que sdo previstas ferramentas de

arqueamento (F1, FU) na zona de transferéncia (6).
8. Dispositivo de acordo com uma qualquer das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que os suportes de transporte (T1) do

primeiro trem de carros (W1) sdo deslocaveis embaixo de um molde superior
(F1) na zona de transferéncia (6), que é equipado com meios (9) para aspirar
as vidragas por sua borda, para transferir as vidragas por levantamento e
retengdo a partir de um suporte de transporte (T1).

9. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que o molde superior (F1) é convexo e serve como

ferramenta de arqueamento para arquear as vidragas.
10. Dispositivo de acordo com uma das duas reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que um molde inferior concavo (FU)

pode ser posicionado embaixo do molde superior (F1) que mantém as
vidragas, o molde inferior (FU) e o molde superior (F1) sendo mdveis um em
relagdo ao outro de tal modo para que as vidragas possa, ser prensadas entre
si.

11. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que os suportes de transporte (T2) do

segundo trem de carros (W2) sdo deslocaveis embaixo de um molde superior

(F1, F2), que € equipado com meios (9) para aspirar as vidragas por sua
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borda, a fim de reter as vidragas e de transferir as mesmas para os suportes de
transporte (T2).
12. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que um molde superior (F1) é deslocavel

horizontalmente para uma primeira posi¢do acima de um carro de transporte
(T1) do primeiro trem de carros (W1) e para uma segunda posi¢do acima de
um carro de transporte (T2) do segundo trem de carros (W2).

13. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 10,

caracterizado pelo fato de que sdo previstos dois moldes superiores (F1, F2)
diferentes um do outro.
14. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que

- os dois moldes (F1, F2) sdo proximos,

- € previsto um molde inferior concavo (FU),

- o molde inferior concavo (FU) pode ser posicionado em
alternancia sob os fnoldes superiores (F1,F2), e

- o molde inferior (FU) e um dos moldes superiores (F1, F2)
sdo deslocaveis um em relagdo ao outro de tal modo para que as vidragas
possam ser prensadas entre si e/ou transferidas para um suporte de transporte
(T2) e/ou retomadas de um suporte de transporte (T1).

15. Dispositivo de acordo com uma qualquer das

reivindicagdes 9 a 13, caracterizado pelo fato de que o molde inferior concavo

(FU) tem uma superficie cheia e é provido de meios para aspirar as vidragas
em sua superficie de arqueamento (110).
16. Processo para arquear pelo menos uma vidrag¢a,

caracterizado pelo fato de que ele compreende as seguintes etapas

- colocar as vidragas sobre um suporte de transporte (T1) de
um primeiro trem de carros (W1), que circula entre uma zona de

carregamento (3) e uma zona de transferéncia (6),
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- aquecer as vidragas em sua temperatura de arqueamento e
arquear as mesmas ou pré-arquear as mesmas durante seu transporte para a
zona de transferéncia (6), e

- transferir as vidragas para um suporte de transporte (T2) de
um segundo trem de carros (W2), diferente do primeiro suporte de transporte
(T1), segundo trem de carros (W2) este que circula através de uma zona de
resfriamento final (7) entre a zona de transferéncia (6) e uma estacdo de

descarregamento (8).

17. Processo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que, na zona de transferéncia (6), o suporte de

transporte (T2) estd a uma temperatura mais baixa que o suporte de transporte
(T1).
18. Processo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que a diferenga de temperatura entre o suporte de

transporte (T2) e o suporte de transporte (T1) que se encontram
respectivamente na zona de transferéncia fica compreendida entre 100°C e
250°C.

19. Processo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que a se¢do de resfriamento final serve

para resfriar a vidraga a uma temperatura mais baixa que a temperatura de
arqueamento.
20. Processo de acordo com uma das reivindica¢Bes

precedentes de processo, caracterizado pelo fato de que as vidragas sdo

arqueadas por meio de pelo menos uma outra ferramenta de arqueamento (F1,
FU) disposta no interior da zona de transferéncia (6).
21. Processo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes de processo, caracterizado pelo fato de que as vidragas sfo

transferidas do primeiro suporte de transporte (T1) para o segundo suporte de

transporte (T2) e/ou do primeiro suporte de transporte (T1) para a ferramenta
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de arqueamento (FU) e/ou da ferramenta de arqueamento (FU) para o
segundo suporte de transporte (T2) por aspira¢do das vidrag¢as em sua borda.
22. Processo de acordo com uma das duas reivindicagdes

precedentes de processo, caracterizado pelo fato de que as vidracas sdo pré-

arqueadas em um molde de arqueamento em forma de quadro em seu
caminho entre a zona de carregamento (3) e a zona de transferéncia (6) e
arqueadas em sua forma final na zona de transferéncia (6).

23. Processo para de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes de processo, caracterizado pelo fato de que a vidraga € arqueada

em sua forma final na zona de transferéncia (6) por aspira¢do em um molde
inferior concavo (FU) de superficie cheia.

24. Processo de acordo com uma das reivindicagGes

precedentes de processo, caracterizado pelo fato de que duas vidragas
colocadas uma sobre a outra e que se recobrem exatamente sdo arqueadas

simultaneamente.
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