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La presente invenzione riguarda la sagomatura di materiale in lastre
termorammollito o rammollito a caldo, e in particolare la sagomatura di
lastre di vetro rammollite a caldo fra uno stampo superiore e uno stampo
di combinazicne ad anello flessibile/rigido inferiore.

Lastre di vetro sagomate e temprate sono ampiamente utilizzate come
finestrini nei veicoli come ad esempio automobili e simili. Per fabbricare
questi finestrini, le lastre di vetro piatte devono essere sagomate con
curvature definite in modo preciso stabilite dalla forma e dal contorno
delle aperture del telaio del finestrino nel veicolo. E' importante che i
finestrini soddisfino requisiti ottici stringenti e che siano privi di di-
fetti ottici che tenderehbbero ad interferire con la visione chiara attra-
verso il finestrino.

La produzione commerciale di lastre di vetro sagomate comunemente
comprende le fasi di trasportare in serie le lastre di vetro attraverso un
forno di tipo a tunnel in cui vengono riscaldate fino alla loro temperatu-
ra di deformazione a caldo e successivamente trasportare le lastre ram—
mollite a caldo in una stazione di sagomatura ove vengono sagomate premen-—
do ciascuna lastra fra una coppia di stampi di sagomatura superiore e in-
feriore allineati verticalmente. Dopo la sagomatura, gli stampi si separa-
no con la lastra di vetro sagomata che rimane fissata alloc stampo superio-

re mediante vuote. Un anello di trasferimente che ha un contorno e una
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forma che si adattano alla curvatura desiderata della lastra di vetro leg-
germente all'interno del suo perimetro si muove al di sotto dello stampo
superiore e successivamente rilascia il vuoto e deposita la lastra di ve-
tro sagomata sull'anello. L'anello quindi trasferisce la lastra di vetro
sagomata in una stazione di raffreddamento per il raffreddamento control-

lato.

Lo stampo inferiore in tale disposizione di sagomatura di lastre pud
comprendere un anello di sagomature rigido come descritto in US 4.496.386
a nome Hymore e al. oppure un anello di sagomatura flessibile come & de-
scritto in US 4.830.650 a nome Kelly. Durante la sagomatura lo stampo in-
feriore si muove verso 1'alto da una posizione al di sotto della superfi-
cie di trasporto dei rulli di trasporto per sollevare la lastra di vetro
via dai rulli di trasporto e in impegno con lo stampo superiore. Ciascuna
di queste disposizioni di sagomatura presenta certi inconvenienti. Quando
si utilizza un anello rigido, poiché 1'anello ha una configurazione in al-
tezza generalmente corrispondente alla forma periferica finale desiderata
della lastra di vetro, l'anello non giunge a contatto simultaneo con 1'in-
tero bordo di margine della lastra di vetro mentre sclleva inizialmente la
lastra via dai rulli di trasporto. Piuttosto, l'anello rigido progressiva-
mente aumenta il borde di margine con i punti pid elevati dell'anello che
contattano 1'anello per primo. Come risultato il vetro pud scorrere lungo
la superficie di impegno della lastra dell'anello mentre il vetro viene
sagomato. Quando si utilizza uno stampo ad anello flessibile, 1'anello ha
una configurazione non deformata piatta gquando impegna inizialmente la la-

stra di vetro cosicché 1'intero bordo di margine della lastra & a contatto
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simultaneamente con l'anello mentre 1'anello solleva la lastra via dai
rulli trasportatori. Tuttavia, mentre il vetro viene premuto contro 1o
stampo superiore, la pressione applicata dall'anello flessibile dipende
dall'elemento utilizzato per mantenere 1l'anello in una configurazione non
deformata. Ad esempio, in un anello come descritto in US 4.830.650, la
forza di pressione dipende dalle costanti elastiche delle molle che so-
stengono 1'anello flessibile.

Sarebbe vantaggioso fornire una disposizione per cui lo stampo infe-
riore impegna simultaneamente 1'intera porzione di bordo del margine di
una lastra di vetro da sagomare, sagomi in modo preliminare la lastra di
vetro e inoltre prema positivamente il bordo di margine contro uno stampo
di sagomatura superiore per garantire che la configurazione della porzione
di bordo di margine della lastra si adatti completamente alla forma dello
stampo superiore.

La presente invenzione fornisce una apparecchiatura per sagomare ma-—
teriale in lastra rammollito a caldo avente uno stampo superiore e uno
stampo inferiore ed un elemento di pressione ausiliario. Lo stampo supe-
riore & uno stampo a superficie piena che ha una superficie di sagomatura
di lastra che corrisponde in generale ad un contorno desiderato finale di
una lastra da sagomare. Lo stampo inferiore comprende un anello di sagoma-
tura allineato verticalmente al di sotto dello stampo superiore e ha una
superficie di impegno di lastra flessibile che corrisponde in generale ad
una porzione di bordo di margine della lastra da sagomare.

L'elemento di pressa ausiliario & un anello di pressa rigido posizio—

nato verticalmente allineatc al di sotto e mobile rispetto all'anello di
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sagomatura e ha una superficie superiore con una forma di contorno fissa e
un contorno in alzato che corrisponde al contorno desiderato finale della
porzione di bordo di margine della lastra. Sono previsti mezzi per trasfe-
rire la lastra sull'anello di sagomatura in modo tale che la superficie
flessibile dell'anello di sagomatura supporta la lastra attorno alla sua
porzione di bordo di margine mentre 1'anello & una configurazione general-
mente piatta, e inoltre per muovere gli stampi superiore e inferiore 1'uno
rispetto all'altro per contattare la lastra con la superficie di sagomatu-
ra di lastra dello stampo superiore. L'anello di sagomatura preme la por-
zione di bordo di margine della lastra contro la superficie di sagomatura
della lastra di stampo superiore e si deforma per adattarsi in generale ad
una porzione corrispondente della superficie di sagomatura di lastra dello
stampo superiore. Sono previsti i mezzi per impegnare l'anello di sagoma-
tura con l'elemento di pressa ausiliario per premere l'anello di sagomatu-
ra contro lo stampo superiore e adattare completamente la superficie fles-
sibile e la porzione di bordo di margine della lastra dalla porzione cor-
rispondente della superficie di sagomatura della lastra dello stampo supe-
riore.

La presente invenzione fornisce inoltre un complesso di stampo per
sagomare materiale in lastra rammollito a caldo. Il complesso comprende un
anello di sagomatura avente una superficie di impegno di lastra flessibile
che corrisponde in generale ad una porzione di bordo di margine di una la-
stra che deve essere sagomata ed un elementoc di pressa ausiliario mobile
rispetto all'anello di sagomatura fra una posizione in cui 1l'elemento di

pressa & distanziato dall'anello di sagomatura e una seconda posizione in
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cui l'elemento di pressa & a contatto con 1l'anello di sagomatura.

L'anello di sagomatura & supportato dai supporti dell'anelle di sago-
matura che consentono che la superficie flessibile si deformi da una con-
figurazione piatta a una configurazione curva. L'elemento di pressa & pre-
feribilmente un anello di pressa rigido che ha una superficie superiore
con una forma di contorno fisso e un contorno innalzato che corrisponde al
contorno desiderato finale della porzicne di bordo di margine di una la-
stra da sagomare.

La presente invenzione fornisce inoltre un procedimento per sagomare
materiale in lastra rammollito a caldo che comprende le fasi di impegnare
porzioni di bordo di margine di una lastra da sagomare con un anello di
sagomatura avente una superficie di impegno di lastra flessibile, muovere
l1'anello di sagomatura e la lastra verso lo stampo di sagomatura superiore
avente una superficie di sagomatura contornata che corrisponde in generale
ad una forma desiderata finale della lastra, premere la lastra contro la
superficie di sagomatura di lastra dello stampo superiore deformando al
contempo la superficie flessibile dell'anello di sagomatura per adattare
in generale le porzioni di bordo di margine della lastra alle perzioni
corrispondenti dello stampo superiore, contattare 1'anello di sagomatura
con un elemento di pressa ausiliaric e premere i'elemento ausiliario con-
tro 1'anello di sagomatura per sagomare ulteriormente la porzione di bordo
di margine della lastra fra 1l'anello di sagomatura e lo stampo superiore.
L'anello di sagomatura ha preferibilmente una configurazione piatta quando
impegna inizialmente la lastra in modo da contattare simultaneamente e

supportare un intero bordo di margine della lastra.
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La figura 1 & una vista prospettica parzialmente frammentaria che

guarda a monte in corrispondenza di una disposizione di piegatura di la-
stra di vetro che incorpora gli insegnamenti della presente invenzione;
la figura 2 & una vista presa lungo la linea 2-2 della figura 1 che
illustra 1l'anello di sagomatura flessibile e l'anello rigido della presen-
te invenzione mentre lo stampo inferiore supporta il borde di margine di

una lastra di vetro rammollita a caldo con porzioni rimosse per maggior
chiarezza;

la figura 3 & una vista simile alla figura 2 che mostra 1'anello
flessibile e 1'anello rigido della presente invenzione che premono una la-

stra di vetro contro uno stampo di sagomatura superiore, con porzioni ri-

mosse per maggior chiarezza;

le figure 4 e 5 sono viste analoghe alle figure 2 e 3 rispettivamente
di una forma di realizzazione alternativa della presente invenzione.

La presente invenzione viene insegnata in conduzione con il suo im-
piego nel sagomare l'asse di vetro rammollito a caldo ma si deve compren-
dere che 1'invenzione pud essere utilizzata per sagomare qualsiasi tipo di
disposizione di sagomatura di materiale in lastra rammollito a caldo.

Facendo riferimento alla figura 1, una apparecchiatura per riscaldare
e sagomare lastre di materiale rammollito a caldo come ad esempio vetro,
comprende un forno 12 attraverso il quale lastre di vetro G vengono in-
viate in serie da una stazione di carico (non mostrata) per scaldare
ciascuna lastra alla sua temperatura di deformazione, una stazione di sa-
gomatura 14 per sagomare le lastre di vetro, una stazione di raffreddamen-

to 16 per raffreddare le lastre sagomate, e una zona di scarico (non mo-



strata oltre la stazione di raffreddamento 16. Sebbene non sia limitante
nella presente invenzione le zone di carico e scarico, il forno 12, la zo-
na di sagomatura 14 e la stazione di raffreddamento 16 sono allineate in
una relazione d'estremiti contro estremitd. mezzi di trasferimento di la-
stra 18 posti in corrispondenza della stazione di raffreddamento 16 tra-
sferiscono la lastra di vetro sagomata G fra la stazione di sagomatura 14
e la stazione di raffreddamentoc 16.

I} forno 12 comprende un trasportatore orizzontale 20 con rulli tra-
sportatori 22 distanziati longitudinalmente che si estendono trasversal-
mente che definiscono un percorso di spostamento che si estende attraverso
il forno 12. I rulli 22 nel trasportatore 20 sono disposti in sezioni e le
loro velocitd di rotazione sono controllate mediante frizioni (non mostra-
ti) cosicché la velocitd di ciascuna sezione di trasportatore pud essere
controllata e sincronizzata in qualsiasi modo conveniente.

La stazione di sagomatura 14 comprende una serie di rulli di supporto
distanziati sagomati a ciambella 24, uno stampo di sagomatura superiore 26

.

e uno stampo di sagomatura inferiore 28, che & l'oggetto nella presente
invenzione. Rulli 24 supportano la lastra di wvetro rammollito a caldo G
mentre esce dal forno 12 ed entra nella stazione di sagomatura 14. Se lo
si desidera, i rulli 24 possono'essere sostituiti con rulli {(non mostrati)
che forniscono supporto trasversale continuo della lastra G entro lo stam-—
po di sagomatura inferiore 28.

Sebbene non sia limitante nella presente invenzicne, lo stampc supe-
riore 26 & uno stampo sotto vuoto, ad esempio come ¢ descritto in US

4.579.577. La superficie di sagomatura 30 dello stampo 26 si adatta alla
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forma desiderata finale della lastra di vetro G. Se lo si desidera, la su-
perficie 30 pud essere coperta con un tessuto termoresistente {non mostra-—
to), ad esempio tessuto di fibre di vetro o di acciaio inossidabile. Fa-
cendo ancora riferimento alla figura 1, lo stampo sotto vuoto superiore
26, che comunica con una sorgente di vuoto (non mostrata) attraverso un
tubo di evacuazione 32 e mezzi a valvola dati (non mostrati) & collegato
attraverso barre di guida verticali 34 ad un telaio di supporto (non mo-
strato) ed & mobile verticalmente rispetto al telalo attraverso una dispo-
sizione a pistone 36. Il tubo di evacuazione 32 pud essere collegato at-
traverso una disposizione a valvola adatta ad una sorgente di aria pressu-
rizzata (non mostrata) che pud essere utilizzata per aiutare a separare la
lastra sagomata G dallo stampo 2Z6.

Facendo riferimento alla figura 2, lo stampo inferiore 28 comprende
un anello di sagomatura flessibile superiore 38. L'anello flessibile 38 &
generalmente piatto in una configurazione non deformata quando impegna
inizialmente la porzione di bordo di margine 40 di una lastra di vetro
rammollita a caldo G e successivamente si adatta alla curvatura corrispon-
dente dello stampo superiore 26 durante la sagomatura, come sara discusso
in maggior dettaglio nel seguito. Il pannello termoresistente 42 e fissato
al supporto flessibile 44 dell'anello flessibile 38 in modo tale che, se é
necessario al flettersi del pannello 42 e del supporto 44 durante la sago-
matura, essi possono scorrere l'uno rispetto all'altro. La combinazione di
pannello 42 e del supporto 44 che formano 1l'anello dovrebbe essere suffi-
cientemente rigida da supportare la lastra di vetro rammollita a caldo G

mentre viene impegnata dallo stampo inferiore 28, ma anche sufficientemen-
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te flessibile da deformarsi e adattarsi alla configurazione di una porzio-
ne corrispondente delle stampo superiore 26 come sarid discusso nel segui-
to. In una forma di realizzazione particolare dell'invenzione, il pannello

é un laminato di aramide ARK-2 Spauldib@a spesso 3,18 mm (0,125 pollieci)

disponibile dalla Spaulding Fibre Co., Inc. New York e il supporto 44 &
acciaio per molle spesso 0,76 mm (0,030 pollici). Se lo si desidera, per
coprire 1'anello 38 si possono utilizzare ulteriori materiali termoresi-
stenti come ad esempio tessuto di fibre di vetro o tessuto di pressa di
metallo (non mostrato).

La sezione di sagomatura 14 comprende inoltre un elemento di pressio-
ne ausiliario 46 che contatta 1'anello flessibile 38 dopo che 1'anello 38
si & deformato e ha premuto inizialmente la porzione di bordo di margine
40 della lastra G contro la superficie di sagomatura 30 dello stampo supe-
riore 26 per garantire che la configurazione della porzione di bordo 4di
margine 40 della lastra G si adatti completamente alla forma della porzio-
ne corrispondente dello stampo 26 come sara discusso nel seguito. Nella

forma di realizzazione particolare dell'invenzione illustrata nelle figure
da 1 a 3, questo elemento di pressione ausiliario 46 & un anello di pressa
rigido 48 allineato verticalmente al di sotto e distanziato dall'anello
flessibile 38. L'anello rigido 48 ha una superficie di sagomatura 49 con
una forma di contorno fissa e un contorno in alzato che corrisponde in ge-
nerale alla sagoma desiderata finale della porzione di bordo di margine 40
della lastra di vetro G da sagomare. Nella forma di realizzazione parti-
¢colare dell'invenzione, l'anello 48 & un acciaio per barre spesso 0,476 cm

(3/16 pollici).
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Facendo ancora riferimento alla figura 2, 1l'anello flessibile 38 com-
prende una pluralitd di complessi di supporto 50 (in figura 2 ne & mostra-
to solamente 1). I complessi di supporto 50 consentono che 1l'anello fles-
sibile 38 impegni inizialmente 1'intera porzione di bordo di margine 40
della lastra di vetro rammollita a caldo G mentre all'anello 38 & in una
configurazione non deformata piatta e successivamente si adatta alla su-
perficie di sagomatura 30 dello stampo superiore 26 mentre 1'anello 38 e
la porzione di bordo di margine del vetro 40 vengono premuti fra lo stampo
26 e l'anello 48, come sard descritto in maggior dettaglio nel seguito. In
una forma di realizzazione dell'invenzione, ciascun supporto 50 comprende
un montante di supporto 52 fissato in qualsiasi modo conveniente al sup-
porto 42 dell'anello 38 e si estende scorrevolmente attraverso una apertu-
ra 54 nell'anello rigido 48. Sebbene non sia necessario, il montante 52
pud estendersi perpendicolarmente dal supporto 42 e essere sfalsato ini-
zialmente angolarmente rispetto all'anello 48. L'apertura 54 dovrebbe es-
sere sufficientemente grande da consentire al montante 52 di scivolare o
scorrere liberamente attraverso di essa mentre & sfalsato angolarmente ri-
spetto all'anello rigido 48 come sard discusso in maggior dettaglio nel
seguito. L'elemento di posizionamento 56 intercollega il montante 52 al-
1'anello di pressa rigido 48 e fornisce una forza che tende a sollecitare
1'anello flessibile 38 in allontanamento dall'anello rigido 48. Nella for-
ma di realizzazione particolare illustrata nelle figure 2 e 3, l'elemento
di posizionamento 56 intercollega il montante 52 all'anello di pressa ri-
gido 48 attraverso una barra 58 che & fissata all'estremita inferiore 60

del montante 52 al di sotto dell'anello 48 in gualsiasi mode conveniente.
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La barra 58 pud essere fissata regolabilmente al montante 52 mediante dadi
filettati 62. La forza applicata all'anello di sagomatura 38 mediante
1'elemento di posizionamento 56 pure fornisce una forza di sagomatura ini-
ziale applicata dall'anello 38 alla porzione di bordo di margine 40 della
lastra G come sara discusso in maggior dettaglio nel seguito. Sebbene non
costituisca una limitazione nella presente invenzione, nella forma di
realizzazione dell'invenzione illustrata nelle figure 2 e 3, 1l'elemento di
posizionamento 56 pud essere una o pil molle che vengono stirate mentre il
montante 52 scivola verso il basso attraverso l'apertura 54 nell'anello
rigido 48. Sebbene non sia limitante nella presente invenzione, la costan-
te elastica delle molle 56 pud variare fra 0,9-3,58 kg per cm (5-20 libbre
per pollice). Il collare 64 & fissato lungo il montante 52 fra 1'anello 48
e la barra 58. La posizione del collare 64 controlla la separazione massi-
ma fra gli anelli 38 e 48 e inoltre pud essere regolata in modo tale che
le molle 56 sollecitano 1'anello flessibile 38 verso l'alto rispetto al-
1'anello rigido 48 in un modo che fornisce all'anello 38 una configurazio-
ne piatta iniziale.

L'anello 48 & supportato su una piastra di azionamento 66 mediante
supporti 68. Nella forma di realizzazione particolare dell'invenzione il-
lustrata nelle figure 2 e 3, i supporti 68 sono barre che si estendono
verse il basso dall'anello 48 che sono fissate regolabilmente alla piastra
66 mediante dadi filettati 70. Se lo si desidera, i supporti 68 possono
essere fissati all'anello 48 mediante un cavigliotto 72 per fornire rego-
lazione angolare nonché verticale dell'anello 48. Si dovrebbe notare che

l'anello 38 pud anche essere supportato direttamente dalla piastra di

x

O
r% C/_?)‘

.

N
O .
’ifb-;go‘?



AN A4,

13 Ny 2
ST
%K/“
& C)

azionamento 66, ad esempio in un modo descritto in US 4.850.650.

Una piastra di azionamento 66 & fissata a mezzi elevatori che sono
mostrati in figura 1 come il cilindro di sollevamento 74, per muovere di
moto alternative verticalmente lo stampo inferiore 28 da una posizione
iniziale in cui l'anello flessibile 38 & in una configurazione non defor-
mata piatta ed & posizionato al di sotto dei rulli di supporte 24 nella
stazione di sagomatura 14 come & mostrato in figura 1 ad una posizione al
di sopra dei rulli di supporto 24 in cui la lastra di vetro viene solleva-
ta via dai rulli 24 mediante un anello flessibile 38 come mostrato in fi-
gura 2 e premuto contro lo stampo superiore 26 mediante un anello 38 e 48
come & mostrato in figura 3 come sara discusso nel seguito.

Facendo riferimento alle figure 1, 2 e 3, nell'operazione una lastra
di vetro G viene inviata attraverso il forno 12 per riscaldare la lastra G
alla sua temperatura di rammollimento a caldo. Il sensore 76 rivela la po-
sizione della lastra di vetro G e invia queste informazioni ad una unita
di controllo (non mostrata) che controlla le velocita di trasporto dei
rulli 22 nel forno 12 e dei rulli 24 nella stazione di sagomatura 14 (i
rulli 24 sono mostrati solamente nella figura 1). Quando la lastra di ve-
tro G esce dal forno 12 e viene inviata alla stazione di sagomatura 14,
1'anello flessibile 38 delleo stampo inferiore 28 viene posizionate sotto
la superficie di trasporto superiore dei rulli di trasporto 24 cosicche la
lastra di vetro G pud essere trasportata dai rulli senza interferenza.
Quando la lastra di vetro G & in posizione corretta fra lo stampo superio-
re 26 e lo stampo inferiore 28, la lastra di vetro G viene trasferita dai

rulli 24 allo stampo inferiore 28. Nella forma di realizzazione particola-



14

re dell'invenziqne, questo trasferimento viene realizzato attivando un ci-
lindro 74 (most;ato solamente in figura 1) per spostare verso l'alto lo
stampo inferiore 28 fino a contattare la porzione di bordo di margine 40
della lastra di vetro G con l'anello flessibile 38 e sollevare la lastra
di vetro G via dai rulli 24. Come mostrato in figura 2, le molle 56 ini-
zialmente supportano 1'anello 38 in relazione distanziata al di sopra del-
1'anelloc 48 e orientanoc 1l'anello 38 cosi da avere una configurazione piat-
ta. Si dovrebbe notare che questo trasferimento pud anche essere realizza-
to abbassando i rulli 24 ad una posizione al di sotto dell'anello 38 in
qualsiasi modo conveniente noto nella tecnica per depositare la lastra di
vetro sullo stampo inferiore 28.

Mentre il cilindro 74 continua a sollevare la piastra di azionamento
66 e gli anelli 38 e 48 si muovono verso l'alto, la lastra di vetro G ini-
2ia a contattare lo stampo superiore 26. La forza di sollevamento fornito
dal cilindro 174 & sufficiente a vincere gqualsiasi forza di allontanamen-
to fornita dagli elementi di posizionamento 56. Si prevede che il contatto
fra la lastra G e lo stampo superiore 26 si verifichi nell'aria centrale
nella lastra di vetro G e progressivamente si muova verso l'esterno verso
la periferia della lastra. Mentre la porzione di bordo di margine 40 della
lastra G contatta una porzione corrispondente 78 della superficie di sago-
matura 30 dello stampo superiore, l'anello flessibile 38 ruota e in gene-
rale si conforma alla sagoma dello stampo 26, con l'elemento di posiziona-
mento 56 che fornisce una forza di pressione iniziale per premere la por-—
zione di bordo marginale 40 contro la porzione corrispondente 78 dello

stampo superiore 26. Pil specificatamente, nella forma di realizzazione
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particolare illustrata nelle figure 2 e 3, i montanti 52, che si estende
dall'anello flessibile 38 attraverso l'anello rigido 48 scorre verso il
basso attraversc l'anello rigido 48 e mantiene 1l'allineamento verticale
relativo fra gli anelli mentre si muovono 1'uno rispetto all'altro. Le
molle 56 si stirano consentendo all'anello 38 di ruotare e di adattarsi
alla forma dello stampo superiore 26. Inoltre, mentre la porzione di bordo
di margine 40 della lastra G contatta lo stampo superiore 26, 1l'anello 48
continua a muoversi verso lo stampo 26 stirando ulteriormente le molle 56.
La tendenza delle molle stirate 56 a ritornare alla loroc forma originale
fornisce una forza di pressione iniziale diretta verso l'alto attraverso
il mon;ante 52 ad un anello flessibile 38, I1 cilindro 74 continua a
muoversi verso 1'alto aumentando la forza esercitata dalle molle 56 finché
1'anello flessibile 38 e la porzione di bordo di margine 40 della lastra
di vetro G vengono frapposte a sandwich tra lo stampo 26 e la superficie
49 dell'anello 48 per deformarsi ulteriormente e sagomare in modo positive
la porzione di bordo di margine 40 come & mostrato in figura 3 e garantire
che la porzione di bordo di margine 40 della lastra G sia sagomata al con-
torno desiderato. Vuoto viene praticate lungo la superficie 30 durante
1'operazione di pressione per sagomare ulteriormente le porzioni interne
della lastra di vetro G e tenere la lastra G contro lo stampo 26 dopo la
sagomatura.

Dopo la sagomatura, il cilindro 74 abbassa lo stampo inferiore 28 e
le molle 56 ruotanc nuovamente 1'anello flessibile 38 indietro alla sua
configurazione piatta non deformata iniziale. La lastra di vetro sagomata

G viene tenuta contro lo stampo superiore 26 da vuoto. Mezzi di trasferi-

A
4 .

&

'500/,‘,
‘\ m
\‘/Vb'l-{lo@

<X

o



16

mento di lastra 18, come ad esempio un anello di tempra 80, vengono quindi
posizionati sotto lo stampo sotto vuoto superiore 26 per ricevere la la-
stra di vetro sagomata G. Il vuoto lungo la superficie 30 viene quindi in-
terrotto e la lastra di vetro G viene depositata sull'anello di tempra 80
che successivamente sposta la lastra di vetro sagomata G alla stazione di
raffreddamento 16 ove la lastra di vetro G viene raffreddata in medo con-
trollato ad una temperatura inferiore ad una temperatura del punto di de-
formazione per temprare il vetro.

Le figure 4 e 5 illustrano una forma di realizzazione alternativa
dell'invenzione. Lo stampo inferiore 128 comprende un anello flessibile
superiore 138 e un anello rigido inferiore 148 che sono simili per funzio-
ne agli anelli 38 e 48 rispettivamente. L'anellc flessibile 138 comprende
un montante 152 che & fissato all'anello 138 e che si estende attraverso
1'apertura 154 in un tubo di ricezione 190 posto al di sotto dell'anello
rigido 148. Un elemento di posizionamento 156 & posto fra gli anelli 138 e
148 per tenere inizialmente 1'anello flessibile 138 in relazione distan-
ziata dall'anello 148. Nella forma di realizzazione particolare mostrata
nelle figure 4 e 5, l'elemento di posizionamento 156 é una molla attraver-
so la quale si estende il montante 152. Il collare 164 & posizionato sul-
1'estremitd inferiore 160 del montante 152 per contrcllare la distanza fra
gli anelli 138 e 148 e pud essere regolato per fornire all'anello 138 una
configurazione piatta iniziale. Durante 1'operazione di pressione mentre
la lastra di vetro G viene premuta contro la superficie 130 dello stampo
superiore 126, l'anello 138 ruota e la molla 156 si comprime fornendo una

forza di sagomatura iniziale alla porzione di bordo di margine 140 della

0
‘9% CI‘?A

o
\9%;

5

- S,
'fbfm")‘g"



17

lastra G. In modo analogo a quanto discusso in precedenza in connessione
con la forma di realizzazione mostrata nelle figure 2 e 3, l'anello rigido
148 continua a muoversi verso 1'alto frapponendo 1'anello flessibile 138 e
la porzione di bordo di margine 140 della lastra G fra la porzione di mar-
gine corrispondente 178 dello stampo superiore 126 e la superficie 149
dell'’anello rigido 148 per sagomare positivamente la lastra. Il tubo di
ricezione 190 & sagomato per ricevere la molla complessa 156 cosicche
1'anello 148 pud essere in contatto a livello con l'anello flessibile 138.

In un'altra alternativa, l'elemento di pressione ausiliario 46 pud
essere montato adiacente a o sullo stampo superiore, come & descritto ad
esempio nei brevetti US 4.496.386 a nome Hymore e al. e 4.501.603 a nome
Frank e al., con un dispositivo di attuazione (non mostrato} che sposta
l'elemento di pressione 46 a contatto con 1l'anello 38 dopo che 1l'anello 38
ha contattato la porzione di bordo di margine 40 e si & deformato per con-
formarsi alla porzione di margine corrispondente 78 dello stampo superiore
26 e sagomare la porzione di bordo di margine 40.

Altre variazioni come sono note agli esperti del ramo in base alla
descrizione nel presente documento possono essere ottenute senza allonta-
narsi dall'ambito di protezione dell'invenzione come definita dalle riven-—

dicazioni che seguono.
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1. Apparecchiatura per sagomare materiale in lastra rammollito a cal-
do, comprendente:

uno stampo superiore avente una superficie di sagomatura di lastra
che corrisponde in generale ad un contorno desiderato finale di una lastra
da sagomare;

uno stampo inferiore avente un anello di sagomatura allineato verti-
calmente al di sotto di detto stampo superiore, detto anello di sagomatura
avendo una lastra flessibile che impegna una superficie che in generale
corrisponde ad una porzione di bordo di margine di detta lastra;

mezzi per trasferire detta lastra da sagomare su detto anello di sa-
gomatura in modo tale che detta superficie flessibile di detto anello di
sagomatura supporti detta lastra attorno a detta porzione di bordo di mar-
gine;

mezzi per spostare detto stampo superiore e detto stampo inferiore
uno rispetto all'altro per contattare detta lastra con detta superficie di
sagomatura di lastra dello stampe superiore, in cui detto anello di sago-
matura preme detta porzione di bordo di margine di detta lastra contro
detta superficie di sagomatura di lastra e si deforma per adattarsi in ge—
nerale ad una porzione corrispondente di detta superficie di sagomatura di
lastra di detto stampo superiore;

un elemento di pressa ausiliario; e

mezzi per impegnare detto anello di sagomatura con detto elemento di
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pressa ausiliario per premere detto anello di sagomatura contro detto
stampo superiore e adattare completamente detta superficie flessibile a
detta porzione corrispondente di detta superficie di sagomatura di lastra
di detto stampo superiore.

2. Apparecchiatura secondo la rivendicazicne 1, in cui detto elemento
di pressa ausiliario é un anello di pressa rigido posizionato su dette
stampo inferiore detto anello di pressa essendo allineato verticalmente al
di sotto e mobile rispetto a detto anello di sagomatura e avente una su-
perficie superiore con una forma di contorno fissa e un contorno in alzato
che corrisponde al contorno desiderato finale di detta lastra lungo detta
porzione di bordo di margine.

3. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 2, in cui detti mezzi di
trasferimento comprendono mezzi per spostare detto stampo inferiore da una
prima posizione in cui detta superficie di sagomatura flessibile di detto
anello di sagomatura ha una configurazione essenzialmente piatta ed & di-
stanziato al di sotto di detta lastra da sagomare, ad una seconda posizio-
ne in cui detto anello di sagomatura contatta detto porzione di bordo di
margine di detta lastra mentre mantiene detta configurazione piatta, detti
mezzi di spostamento comprendono mezzi per spostare detto stampo inferiore
da detta seconda posizione ad una terza posizione in cul detta lastra con-
tatta detta superficie di sagomatura di lastra di detto stampo superiore e
detta superficie di sagomatura flessibile di detto anello di sagomatura
preme detta porzione di bordo di margine di detta lastra contro detta por-
zione corrispondente di detto stampo superiore e si deforma per adattarsi

in generale a detta porzione corrispondente di detto stampo superiore, e
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detti mezzi di pressione comprendono mezzi per spostare detto stampo infe-
riore da detta terza posizione ad una quarta posizione in cui detta super-
ficie superiore di detto anello di pressa impegna detto anello di sagoma-
tura e preme detto anello di sagomatura e detta porzione di bordo margina-
le di detta lastra contro detto stampo superiore.

4. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 3, in cui detti mezzi di
spostamento spostano simultaneamente entrambi detti anelli di sagomatura e
di pressa.

5. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 4, comprendente inoltre
mezzi per praticare vuoto lungo detta superficie di sagomatura di stampo
superiore.

6. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 5, comprendente inoltre

un anello di tempra e mezzi per spostare detto anello di tempra fra una -

prima posizione al di sotto di detto stampo superiore ad una seconda posi-
zione distanziata da detto stampo superiore.

7. Complesso di stampo per sagomare materiale in lastra rammollito a
caldo comprendente:

un anello di sagomatura avente una superficie di impegno di lastra
flessibile che corrisponde in generale ad una porzione di bordo di margine
di una lastra da sagomare;

supporti di anello di sagomatura in grado di supportare detto anello
di sagomatura pur consentendo a detta superficie flessibile di deformarsij;
e

un elemento di pressa ausiliario mobile rispetto a detto anello di

sagomatura fra una prima posizione in cui detto elemento di pressa & di-
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stanziato da detto anello di sagomatura ad una seconda posizione in cui
detto elemento di pressa contatta detto elemento di sagomatura.

8. Complesso secondo la rivendicazione 7, in cui detto elemento di
pressa ausiliario & un anello di pressa rigido verticalmente allineato al
di sotto e mobile rispetto a detto anello di sagomatura, detto anello di
pressa avendo una superficie superiore con una forma di contorno fissa e
un contorno in alzato che corrisponde ad un contorno desiderato finale di
detta porzione di bordo di margine di detta lastra da sagomare.

9. Complesso secondo la rivendicazione 8, in cui ciascuno di detti
supporti di anello di sagomatura comprendonc mezzi per mantenere un alli-
neamento generale verticale fra detto anello di sagomatura e detto elemen-
to di pressa ed elementi di posizionamento posti rispetto a detti anelli
per consentire che detta superficie flessibile di detto anello di sagoma-
tura si deformi e inizialmente tenga detto anello di sagomatura e anello
di pressa in relazione distanziata.

10. Complesso secondo la rivendicazione 9, in cui detti elementi di
posizionamento comprendono almeno un elemento a molla posto fra detti
anelli di sagomatura e di pressa.

11. Complesso secondo la rivendicazione 9, in cui detti mezzi di al-
lineamento comprendono montanti fissati a detto anello di sagomatura ed
estendentisi scorrevolmente verso il basso attraverso detto anello di
pressa.

12. Complesso secondo la rivendicazione 11, in cui detti mezzi di

sollecitazione comprendono almeno un elemento elastico fissato a detto

anello di pressa e quelli scelti di detti montanti.
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13. Complesso secondo la rivendicazione 12, comprendenti inoltre una
piastra di azionamento posta al di sotto di detto anello di pressa e di
detti supporti di anello di pressa per supportare detto anello di pressa
da detta piastra.

14. Complesso secondo la rivendicazione 13, in cuil detti supporti di
anello di pressa comprendono mezzi per regolare detta superficie superiore
di detto anello inferiore di pressa.

15. Procedimento per sagomare materiale in lastra rammollito a caldo,
comprendente:

impegnare porzioni di bordo di margine di una lastra da sagomare con
un anello di sagomatura avente una superficie di impegno di lastra flessi-
bile;

spostare detto anello di sagomatura e lastra verso uno stampo di sa-
gomatura superiore avente una superficie di sagomatura contornata che cor-
risponde in generale ad una forma desiderata finale di detta lastra;

premere detta lastra contro detta superficie di sagomatura di lastra
dello stampo superiore deformando al contempo detta superficie flessibile
di detto anello di sagomatura perché conformi in generale dette porzioni
di bordo di margine di detta lastra a porzioni corrispondenti di detto
stampo superiore;

contattare detto anello di sagomatura con un elemento di pressa ausi-
liario; e

premere detto elemento ausiliario contro detto anello di sagomatura
per sagomare ulteriormente detta porzione di bordo di margine di detta la-

stra fra detto anello di sagomatura e detto stampo superiore.
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16. Procedimento secondo la rivendicazione 15, in cui detto elemento
di pressa ausiliario & una pressa rigida che ha una sagoma di contorno
fissa e un contorno in alzato che corrisponde in generale a detta sagoma
desiderata finale di detta porzione di bordo di margine di detta lastra da
sagomare e comprendente inoltre la fase di posizionare detto anello di
pressa in corrispondenza di un prima posizione verticalmente allineata al
di sotto e distanziata da detto anello di sagomatura e in cui detta fase
di contatto comprende la fase di spostare detto anello di pressa da detta
prima posizione ad una seconda posizione per contattare detto anello di
sagomatura con detta superficie superiore di detto anello di pressa.

17. Procedimento secondo la rivendicazione 16, comprendente inoltre
la fase di mantenere detti anelli di sagomatura e di pressa in relazione
distanziata durante detta fase di spostamento e detta prima fase di pres-

sione.

18. Procedimento secondo la rivendicazione 17, in cui detta fase di
spostamento comprende la fase di spostare detti anelli di sagomatura e di
pressa simultaneamente e durante detta prima fase di pressione continuare
a spostare detto anello di pressa verso detto anello di sagomatura.

19. Procedimentoc secondo la rivendicazione 18, comprendente inoltre
le fasi di praticare un vuoto lungo detta superficie di sagomatura di
stampo superiore durante almeno una porzione di detta seconda fase di
pressione, e successivamente abbassare detti anelli di sagomatura e di
pressa mantenendo al contempo detta lastra sagomata contro detta superfi-
cie di sagomatura di detto stampo superiore, posizionare un anello di tem-

pra sotto detta lastra sagomata, interrompere detto vuoto per depositare
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detta lastra su detto anello di tempra e spostare detto anello di tempra e ® ow

detta lastra ad una posizione distante da detto stampo superiore per raf-
freddare in modo controllato detta lastra.
Si certifica la conformitd della traduzione.

I1 Mandatario:

———

- Dr. | ODIANO -




ptp it LSRR ORISR
gt

77

i3

P2

ANSENNINANY

4
A
H
¢
I
wrne i
prsoss 3
w5y %
7 3
sl 3
i i
B Z
¢ g
m A 1
rrre,
3 3
i A
p
R
Y s
H 4
.

3,

crasrrasteess

P ettt

SRR

Y

Jowsanes

TR
%
et AT

Wavvansany

N,

Iy v

H \\.‘s . .
P P " dn ;o OEl A
il Y A e 5 ». »
L, LAl 7 £

T S “

[

: AR o R 4

H L pren,

M W2 e

H

H

T e

o

A
XN
N,

A
hY

%
\\ %

N
\\
ANY

V74 "y
A8 AL
% id 3
K W ladns Z
? ot s %
54 % Y %
(¥ SRR i 5
o i il ; /
I i %
“ Aer P4 H “\\\\\ 1 e,
: £ p it
.. ) YN o &\ i A %15
: o :. iy

JRREEET

LAY

.\\' ", -
E : iP5 e .
.\ ; ’ e, £
i H s SRR, \\
§ 1
“v(-\. [ Y
-

\

e
Y

R

&
$

t
N

¥
X

AT
.\*‘*;\_ P

3
Loy

b ttrtres \\Q\\ i i #
P i




- f

oy, g 7
z F r3 7
b £ 7 wf
"/ 7 7 7 % A
WS 2P H 4
H z
; ;
I ‘ /
d g oty P
iy Z “yih }
G pprcirtirronn, S ks %
;7 ' :
[ P :
H m m 5 7 “ s
[ 3oed SR Z ¢ Q& . \\\“ \ y
il oo o il
Ferl: WA 7 t 4 Y Y i
§Foemy [ Z .
A 7 e, 4 z, "
LTI S A A % "
L, "k 4 7 3 3 .,
7, . b3 2
s o ¢ H BTy
7 [ 2 P
7 2 g, H 7 )
Ppi oz b / i3
it T / * 7
A T A G =4 p
p H .
; - Z: T -4
H 7 e g z.: Py 2
Y 7 \.\\3\ 7 % LA
Yrtsstctnsseoiiorsesonyrprs Al L1 e 7
yag
£
s, - S g
Z A\W\ wrs? bt by
i H o et
P
WF % -, B
- 3 “r 4
7 i, B preee et L »
P F4 iy ot ;
7 Wl S M
ety 55 ]
F et ) “ oy ;
/ s 7 off 5o ;
Y L rif B 24 m
|
) ‘
£ 4y »
Fr g crrg [
bt i S B
spferret e LE
o tsy N
ety
P ;
4 . bt % drgy Aty
Y Y L, 757
. wnd 27 % o
Pag
P Z ;: p
g Frodegred ere
“ # :
4 P ; o
7 K *
Yk, K
i v v s
J: "> 77
: Aoy 2
i trerrri i LA
H
; oy o
7 % ..W\
‘. W
K3 “
4 . RO (s ey
: b4 Y i 34 G et sy, b
Y i/ L7 A i %05 77 % H T iy, it
3 . il et Pt S Y 2N A 7 7 rectray.,
2 OO rptrrp g8 ey, s reehecerdt P igre
OOy rirreiAter,, g rrrr esnrrirsrrh ot 4 X g,
Y Ot erp it of s rere? e, L i T,
G oitvonsess \ ey, P15 g
i,
o,
"5,
e,

Y2

P I A,
O p g b A E I iy g 8P g8 s

IO g POy, .,

2z




LIS I bttt g,

4
74"
1323
Foatci priotrsnrrongs,
H H 1
s K |
; v 4 H
1 H ;
H
s B Y A
P i
5 : P T,
H i - i,
5 z LE .
; ¢ s,
; ;
H H
H H
H H
e H
4 H
] . H H
s 2 - ; Z
4 % 7 H
” - ‘ ;
o x 5 . H H
2 Z4 2 7
“ H
g :
Z

\%\\.\\e 2
; 4 B 4
2 N4
7 A
L,
@ % H
. 7 ;
ot v 77
. 4 ; 3%
wgror® Ahnsile/ i

St

Ny

32
%

. . P
Yras - \\ s
it Y x

MNannanan 5\\\.
N

&

G, ...
2

ey e Sy
: e a
Y, 138

g

2 sessenss L0070
It ~ 7

4
e z
Pl

) Letep,,,

G T
el W, A
L) 17
s

4 p’
A o
R s S ernt e Bode

Py ) Gy, .y

77 .. " ety
Gttt 2L I St Gonrofi irry 7 o

relil,.; 174 eerrser w0 d e,
7 e,

Aonrvrf

e,
e P ees s
i i et L5 H

\ oo
/ e 4, / ;
] o/ . Lo

-, P 4

3 3 ki

H ; ;

Y, pprrarnes Attty BB i PO ot HE o S :

iy
ity

Ytttpapnsy,
e \\n\: sne.

4 Attty
I Gttt v,
P \ 7 goorch e,
R I A oy
Aoviereid,

4 toprrenn,
7 z H eerire,
», s oo,
A Lo, \\u m: X n\»«.‘\.\. .
7 Cennid,,, 4 F
7 i,
Y. ...
i e,
; ;
1 H \“

% ) o v e, e, e, .
s i VNP i WIS S

vy
P b

.




	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - DESCRIPTION
	Page 13 - DESCRIPTION
	Page 14 - DESCRIPTION
	Page 15 - DESCRIPTION
	Page 16 - DESCRIPTION
	Page 17 - DESCRIPTION
	Page 18 - CLAIMS
	Page 19 - CLAIMS
	Page 20 - CLAIMS
	Page 21 - CLAIMS
	Page 22 - CLAIMS
	Page 23 - CLAIMS
	Page 24 - CLAIMS
	Page 25 - DRAWINGS
	Page 26 - DRAWINGS
	Page 27 - DRAWINGS

