ROYAUME DE BELGIQUE BREVET D’INVENTION

No 893%.856
MINISTERE DES AFFAIRES £CONOMIQUES Classif. Internat.: COBC’an

Mis en lecture leo: 16 _11- 1%

Le Ministre des Affaires Economiques,

Vu la loi du 24 mai 1854 sur les brevets d'invention;

Vu le procisverbal dresstle 16 juillet 19 82 ¢ 15 B 15

au Service de la Propriété industrielle;

ARRETE :

Article 1. — Il est déliwé @ 1a Sté dite : ELETTROMECCANICA LUIGI
BOVONE S.R.L.,

Regione Pernigotti 24/A, 15070 Belforte Monferrato,
Alesszndria, (Italie)

repr. par 1'0ffice Henssens S.P.R.L. & Bruxelles,

7.%-D

un brevet dinvention pour: Dispositif & table mobile pour la
production de verres stratifiés,
(Inv. : L. Bovone)

Article 2. — Ce brevet lui est déliwé sans examen préalable, & ses ri.s_ques et
périls, sans garantie soit de la réalité, de la nouveauté ou du méﬁ:e de Tinvention, soit
de lexactitude de Ia description. et sons préjudice du droit des tiers.

Au présent arrété demeurera joint un des doubles de la spécification del I'ifxventian'
(mémoire descriptif et éventuellement dessins) signés par lintéressé et déposés a lappui
de sa demande de brevet.

Bruxelies, le 13 aoflit 198 2
PAR DELEGATION SPECIALE :
Le Directeur

L. SALPETELR
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BREVET D 'INVENTION.

Société& dite :
ELETTROMECCANICA LUIGI BOVONE S.R.L.

Dispositif 3 table mobile pour la production de verres
stratifiés.

(Inventeur: Luigi BOVONE)




2.
La présente invention concerne un dispositif destiné a

étre utilisé pour la production de verres stratifiés, par ex-
emple des verres dits cuirassés form&s de deux ou plusieurs
feuilles de verre superposées entre lesquelles sont interpo-
sées des feuilles de matidre plastique, tellespar exemple le
butyral de polyvinyle (PVB).

D'une manigre connue, les feuilles de verre destin&es
& cette production sont coupées i mesure, lavées et sé&chées,
apreés quoi sur une premidre de ces feuilles de verre on é&tale
une feuille de PVB de dimensions l&g&rement plus grandes que
la feuille de verre; sur l'ensemble ainsi obtenu on place en-
suite une autre feuille de verre de mémes dimensions que la
précédente et, suivant les exigences particuligres de produc-
tion envisagées, une autre feuille de PVB puis une autre feuil~
le de verre, et ainsi de suite jusqu'd atteindre le résultat
recherché&. La superposition des feuilles de verre se fait &
la main, dans le cas de feuilles de petites dimensions, sinon
on a recours d un pont roulant auguel on suspend un cadre muni
de ventouses qui souléve la {euille de verre pour permettre de
la transférer manuellement dans la position demandée. Ce mode
de procéder est lent, d'une pré&cision imparfaite, et il en-
traine certains risgues pour les personnes et choses concer-
nées.

Le but de la présente invention est, par consé&gquent, de
réaliser un dispositif qui permette 4'obvier aux inconvénients
gqu'on vient d'&noncer. En fait, l'invention fournit un dispo-
sitif qui est 4d'un fonctionnement plus aisé et gui est plus
performant vis-3-vis des solutions traditionnelles.

Le dispositif selon l'invention est essentiellement ca-~
ractérisé par le fait qu'il utilise, en combinaison avec un
transporteur et un dispositif mobile muni de ventouses surmon-
tant le transporteur, une table mobile pourvue d'un plateau
en forme de peigne, ce plateau pouvant s'ins&rer dans le trans-
porteur, et pouvant se relever, de fagon & soulever la feuille
de verre pour la transférer 3@ l'extérieur du transporteur dans
une position ol s'effectue l'étalage sur la feuille de verre



3.
de la feuille de matigre plastique.

D'une manidre avantageuse, la feuille de verre est
transférée par deux mouvements qu'effectuent successivement
. le plateau-peigne d'abord et la table ensuite, gui aménent la
feuille de verre dans une position propre 2 ce que 1l'opéra-
teur puisse agix aisé&ment sur tout le périmétre de la feuille
de verre pour étendre la feuille de matigre plastique.

L'&talage de la feuille plastique &tant achevé, la ta-
ble ramane dans le transporteur la feuille de verre couverte
de la feuille plastique et sur celle-ci est plac&e une autre
feuille de verre qui a &t& préalablement soulevée par le dis-
positif & ventouses.

A ce point, on peut soit acheminer 1l'ensemble vers des
postes de chauffage et de calandrage, soit continuer, avant
de passer & ces traitements ultérieurs, l'opération de super-
position de feuilles de verre et de feuilles plastiques.

L'invention sera mieux comprise au cours de la descrip-
tion détaillée suivante donnde & titre d'exemple non limita-
tif 3 1'appui des dessins annexés, dans lesguels :

-~ la figure 1 est une vue en plan schématique du disposi-
tif de 1'invention dont certaines parties ont été omises pour
des raisons de clarté;

- la figure 2 est une vue schématique du méme dispositif,
montrant la table mobile, en &lévation latérale, et le trans-
porteur et les cadres associ&s a la table, en section trans-
versale; |

- la fiqure 3 est une vue perspective de d&tail illustrant
les moyens servant 3 la manutention en direction verticale du
cadre porte~-ventouses; et

- la fiqure 4 est une vue pexrspective de dé&tail illustrant
les moyens servant 2 la manutention verticale du cadre qui
permet de soulever et d'abaisser le plateau-peigne de la ta-
ble.

En se référant aux figures ci-dessus, on voit qu'on vy a
représent& par 1, dans son ensemble, la structure de support
ou banc d'un transporteur constitué, par exemple, par une
série d'arbres tournants 2, dont certains sont menés, qui
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portent une série de roues 3 destinées 3 servir d'appui 3
des feuilles de verre 4.

Un cadre 5, placé dans le banc 1, au-dessous du niveau
délimité par le sommet des roues 3, supporte plusieurs ran-
gées de roues folles 3 gorge 6, dont les axes de rotation
sont perpendiculaires aux arbres 2. Le cadre 5 est mobile
verticalement et dans sa position inférieure extréme ce ca-
dre appuie contre des parties 6A de la base 1 par 1' entre-
mise de vis d'ajustage 7. Le cadre 5 est sensiblement rectan-
gulaire et, approximativement 3 l'endroit des angles du rec-
tangle, en 10, il est rendu solidaire d'une tige 8 mobile
verticalement dans un support 9 solidaire & son tour du banc
1. Chaque arbre 12, plus précis&ment, chacune de ses extrémi-
tés, est pourvue d'un systdme cinématique tel que décrit ci-
dessus, de sorte qu'il y a, dans l'ensemble, deux arbres 12
d travers lesquels sont command&s les mouvements en montée
et en descente du cadre 5. La rotation est imprimée aux deux
arbres 12 par un cylindre ol&odynamique, non représentd, re-~
1lié & des tringles 14 qui sont elles-mémes relifes aux ar-
bres en question d'une manidre connue quelcornque.

Au-dessus du niveau supérieur-du transporteur se trou-
ve prévu un cadre 15, mobile verticalement, qui porte d'une
fagon connue en soi une série de ventouses 1l6A, articulées
et susceptibles de se rétracter é&lastiquement, et pouvant se
relier & une source de vide par l'entremise de soupapes non
représentées. Le cadre porte-ventouses 15, qui est de forme
rectangulaire, est supporté aux quatre angles du rectangle,
par des tiges 16 coulissant dans des supports 17, 18, soli-
daires du banc 1 et du cadre 5, respectivement. Les tiges
16 sont reli&es, deux par deux, & un arbre 19 supporté par
le banc 1. Dans ce cas encore, la liaison est réalis&e par
des syst2mes de bielles 20. Les deux arbres 19 sont comman=-
dés par un vérin oléopneumatique i travers un systéme méca-
nique analogue au systéme décrit en relation au cadre 5.

On a désign& par 21 des rouleaux fous dont l'axe de
rotation est vertical, ces rouleaux &tant supportés par’le
banc 1 en vue d'agir en butées latérales pour les feuilles
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de verre 4.

Une table mobile 22, placée laté@ralement aux moyens
gqu'on vient de décrire, comprend un bati 23 monté& sur des
roues 24 roulant sur des rails 25 fix&s au sol. Le bati 23
peut se déplacer dans la direction de la flache A sous l'ac-
tion d'un vérin 26, d'un type connu dépourvu de tige, action-
né par un fluide sous pression, fixé au sol et relié audit
pSti 23 3 travers un bras 27. Le biti 22 porte 2 sa partie
supérieure plusieurs rangées paralléles de rouleaux fous a
gorge 28, ainsi qu'un vérin 29, dépourvu de tige, actionné
par un fluide sous pression et relié 2 un plateau ou tablier
en forme de peigne 30 par l'entremise d'une paire de plaques
paralléles 31 et d'une tige 32 interposée entre lesdites
plaques. Plus particuliérement, lesdites plaques sont pour-
vues d'une fente verticale 33 dans lagquelle est logé un pivot
34 solidaire de la tige 32, cette tige 32 &tant & son tour
solidaire d'une traverse 36 qui est pourvue d'une série de
tiges paralléles 35, lesquelles s'stendent d'une fagon libre
de ladite traverse 36 et sont de longueurs différenciées,
pour constituer les "dents" du plateau-peigne 30, dont chacune
des dites dents appuie et peut rouler sur une rangée de rou-
ljettes 28. La lonqueur différenciée desdites dents permet 3
1'opérateur de s'engager & l'intérieur du peigne, et d'y occu-~
per une position qui lui permet d'effectuer plus aisément 1'é-
talage de la feuille plastique sur des feuilles de verre de
dimensions ré&duites.

Le fonctionnement du dispositif est le suivant :

Une premidre feuille de verre 4 provenant d'un transpor-
teur 3 rouleaux inclinés, non représentés, est amenée au
transporteur 3 roues 3, la feuille de verre venant appuyer
laté&éralement -contre les roues latérales 21 et s'arrétant par
le ¢Bté avant contre des butées, non illustrées, gtablies
pour se relever lorsque des détecteurs de présence, &galement
non repré&sent&s, détectent l'existence de la feuille de verre.
Un systéme d'arrét analogue & celui qu'on vient de mentionner
est décrit, par exemple, dans la demande de brevet Italien
30947 A/78 du 18.12.1978 & laquelle on est renvoyé& pour tout
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6.
détail ultérieur.

Pour cette position de la feuille de verre 4, le cadre
5 se trouve dans sa postiion fin de course vers le bas, avec
les dents 35 du peigne 30 appuyant sur les rouleaux 6 dudit
cadre 5. Dans ces conditions, le cadre 5 est relevé, de sor-
te que le tablier 2u forme de peigne 30 souléve et dé&gage
l&gérement la feuille de verre 4 de son contact d'appui avec
les roues 3. Le vérin 29 est alors actionné de sorte que ce
vérin se rétracte vers la droite de figure 2; en conséguence
de cause, la feuille de verre 4 couchée sur les dents 35 du
peigne est sortie du transporteur. Lorsque le plateau 30 a
atteint sa position extréme vers la droite, le vérin 26 est
actionn& et fait dsplacer la table 22 toute entiére vers la
droite jusqu'3 la position de figure 1. A ce moment, 1'opéra-
teur peut &taler aisément la feuille de matiére plastique
sur la feuille de verre, cette dernidre &tant facilement ac-
cessible de tous les c5tés. La structure en forme de peigne
a en outre les dents construites selon des longueurs diffé-
rentes, et ce dans le but de permettre & l'op&rateur de s'en-
gager 3 l'intérieur de ladite structure pour exécuter d'une
manidre plus aisée 1'&talage de la feuille plastique sur des
feuilles de verre ayant des dimensions réduites.

Tandis gqu'3d l'extérieur de la ligne la feuille de verre

en traitement est recoﬁverte de la feuille plastique, une se~
conde feuille de verre, provenant du méme transporteur a rou-
leaux inclinés, est mise en place selon les mémes repéres
puis est soulevé@e par le cadre 15 muni des ventouses 16A et
commandé par le m&canisme décrit plus haut. Cette opération
&tant achevée, la feuille de verre 4 recouverte de la feuille
plastique est 3 nouveau transférée, sous l'action du vérin 26
d'abord et du v&rin 29 ensuite, § l'int&rieur de la ligne.
Le cadre 5 est abaiss& de sorte que ladite feuille de verre
vient en appui sur les roulieaux 3. A ce point, le cadre 15
est descendu et la feuille de verre prEalablement soulevée
est déposée sur la feuille de verre sous-jacente, couverte
de la feuille plastique. Dans ces conditions, et supposant
que le verre stratifié désiré ne doit comprendre que deux

s
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feuilles de verre, les butées s'gtant rabattues, on fait avan-

cexr le verre stratifié pour 1'envoyer 5 un poste ultérieur ol
les bords de feuille plastique faisant saillie sort coupés.
Lorsque, par contre, c'est un verre stratifié & plusieurs
couches qué 1l'on veut obtenir, le paquet form&. des’ deux
feuilles de verre est 3 nouveau sorti de la ligne, couvert
d'une seconde feuille de matiére plastique (PVB) puis ramené
3 1'intérieur de la ligne pour y Superposer la troiséme
feuille de verre qui @ 6té entretemps soulevée par les ven-
touses. On peut gvidemment répéter 1'opération jusqu'd@ ce que
1e nombre de couches préétabli est atteint. A la fin du cycle
de superposition de fenilles, le peigne demeure 3 1'intérieur
du transporteur ou il appuie sur les rouleaux 6 du cadre 3,
ce dexrnier se trouvant alors dans sa position de fin de cour-
se vers le bas. Ainsi, 1e dispositif est pré&t pour le cycle

suivant.
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8.
REVENDICATIONS.

1. Dispositif pour la production de verres stratifiés,

caractérisé en ce qu'il comprend, combinée avec un transpor-=
teur et un dispositif mobile muni de ventouses surmontant le
transporteur, une table mobile pourvue d'un plateau en forme
de peigne, ledit plateau pouvant étre ins&r& dans le trans-
porteur et pouvant &tre relevé pour soulever une feuille de
verre et la transférer & l'ext&rieur du transporteur dans
une position ot une feuille de matidre plastique peut etre
Stalée sur ladite feuille de verre.

2. Dispositif selon la revendication 1, caract&ris& en
ce que la table et le plateau en forme de peigne sont mobiles
soit conjointement, soit d'une maniére relative entre eux.

3. Dispositif selon les revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que le souldvement du plateau en forme de
peigne au sein du transporteur, est réalisé par un cadre mo-
bile commandé qui est pourvu de rouleaux fous servant 4'appui
aux dents du peigne.

4. Dispositif selon les revendications précédentes ca-
ract8risé en ce que le peigne a des dents de longueurs diffé-
rentes.

5. Dispositif selon les revendications précédentes, ca-
ract8risé en ce que le peigne appuie sur la table par l'en-
tremise de rouleaux fous.

6. Dispositif selon les revendications précédentes, ca-
ract8risé en ce que les ventouses sont placées dans un cadre
mobile verticalement.

Bruxelles, le 16 juillet 1982.
P. Pon. Société dite :
ELETTROMECCANICA LUIGI BOVONE S.R.L.
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Bruxelles, le 16 juillet 1982.
P. Pon. Socifts dite : /.
ELETTROMECCANICA LUIGI/BOVONE S.R.L.
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Bruxelles, le 16 juill £ 1982.
P. Pon. Société dite
ELETTROMECCANICA LUIGI BOVONE S.R.L.
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Bruxelles, le 16 juill 1982.
P. Pon. Soci&té dite :
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Bruxelles, le 16 juillet/1982.
P. Pon. Socié&té dite : /
ELETTROMECCANICA LUIGI/ BOVONE S.R.L.
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