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Procédé et dispositif pour transporter un ou plusieurs

vitrages trempés d'un poste de trempe sur un

transporteur 3 rouleaux.

La présente invention concerne un procédé pour
transporter un ou plusieurs vitrages trempés, en position
horizontale, d'un poste de trempe sur un transporteur a
rouleaux. Elle a trait, en outre, & un dispositif pour
l'exécution de ce procédé.

Selon un procédé connu pour transporter des
vitrages trempés, en position horizontale, d'un poste de
trempe sur un transporteur a rouleaux, le vitrage posé sur
un anneau de bombage entre les deux caissons de soufflage
du poste de trempe est soulevé au-dessus de cet anneau de
bombage par création d'une pression différentielle et,
pendant gque le vitrage est pressé par la pression
différentielle contre les ajutages du caisson de soufflage
supérieur, l'anneau de bombage est retiré et un anneau de
support est introduit d'un autre cdété entre le caisson de
soufflage inférieur et le vitrage, puis, par coupure de la
pression différentielle, le vitrage est déposé sur cet
anneau de support et, & l'aide de cet anneau de support, le
vitrage est transporté du poste de soufflage vers un poste
voisin ol il est enlevé manuellement ou mécaniquement de cet
anneau de support et est déposé sur le transporteur a
rouleaux (brevet US-A-4 361 432).

Dans un autre procédé connu gqui, dans la
pratique, est largement répandu, les vitrages trempés sont
déplacés, a l'aide du méme anneau de bombage que celui sur
lequel ils sont posés pendant la trempe, dans un poste
intermédiaire disposé a cété du poste de trempe, dans lequel
ils sont a nouveau soulevés de l'anneau de bombage par le
flux d'air dirigé vers le haut et sont pressés contre un
dispositif de retenue monté fixe au-dessus de 1l'anneau de
bombage. Dans un deuxiéme stade, les vitrages qui se
trouvent dans cette position d'attente sont déposés sur un

anneau de transport par interruption du flux d'air, sont:



10

15

20

25

30

35

02300765

amenés avec cet anneau de transport dans une position située
au-dessus du transporteur & rouleaux et sont soulevés de
l'anneau de transport, dans cette position, par un flux
d'air dirigé vers le haut entre les rouleaux du transporteur
a rouleaux et pressés contre un dispositif de retenue monteé
fixe au-dessus du transporteur & rouleaux. Aprés que
l'anneau de transport ainsi débarrassé des vitrages et
monté, conjointement avec 1'anneau de bombage, sur un
chariot déplacable horizontalement, est revenu a sa position
de départ, les vitrages sont détachés du dispositif de
retenue par interruption du flux d'air dirigé vers le haut
et tombent sur le transporteur & rouleaux sur lequel ils
sont transportés vers le poste de traitement suivant.

Dans le cas du procédé cité en dernier lieu, 1le
poste intermédiaire et 1le transporteur & rouleaux sont
disposés l'un & cbété de l'autre. Le dispositif de retenue
fixe supérieur qui immobilise le vitrage & 1l'encontre de
l'action du flux d'air dirigé vers 1le haut, est constitué
de barres horizontales fixes ou d'une grille horizontale
fixe. Lorsque les vitrages & fabriquer sont des vitrages de
plus petits formats, par exemple, des vitrages latéraux pour
véhicules automobiles, deux ou le cas échéant méme plus de
deux vitrages peuvent chaque fois étre trempés
simultanément. Dans ce cas, plusieurs anneaux de bombage et
plusieurs anneaux de transport sont chaque fois installés
l'un & coété de l'autre sur le chariot déplacable.

Dans le cas de ce procédé connu, pendant
l'opération de transfert d'un vitrage du dispositif de
retenue supérieur sur le transporteur 3 rouleaux, le vitrage
suivant se trouve forcément en position d'attente dans le
poste intermédiaire, c'est-i-dire au voisinage immédiat du
vitrage se trouvant dans le poste de transfert. Si, lors du
transfert du vitrage trempé de 1l'anneau de bombage au
dispositif de retenue dans le poste intermédiaire, un
vitrage se brise, ce qui peut arriver occasionnellement, il
est inévitable que les éclats de verre soient projetés

contre le vitrage se trouvant dans le poste de transfert et



10

15

20

25

30

35

forment de petites griffes dans la surface de ce dernier,
de sorte que ce vitrage doit étre mis au rebut. Le dommage
est encore plus important lorsque plusieurs vitrages se
trouvent dans un poste. Lorsque, par exemple, deux vitrages
sont chaque fois trempés ensemble et sont transférés sur le
transporteur & rouleaux, quatre vitrages au total sont au
voisinage immédiat les uns des autres dans le domaine du
poste intermédiaire et du poste de transfert. Lorsque 1l'un
de ces quatre vitrages se brise, les trois autres vitrages
doivent également étre mis au rebut & cause des dommages
superficiels inévitables ainsi provoqués.

L'invention a pour but de procurer un procédé
pour transporter les vitrages trempés du poste de trempe a
un transporteur a rouleaux ainsi qgu'un dispositif convenant
pour l'exécution de ce procédé&, par lesquels le risque que
des vitrages soient endommagés par des éclats projetés en
tous sens soit évité.

L'invention part du procédé connu selon lequel
les vitrages posés sur un anneau de bombage déplacable sont
transportés, aprés la trempe, & l'aide de 1'anneau de
bombage dans un poste intermédiaire installé & cété du poste
de trempe, sont soulevés de l'anneau de bombage, dans le
poste intermédiaire, par un flux d'air dirigé vers le haut
et sont pressés contre un dispositif de retenue installeé
horizontalement au-dessus de l'anneau de bombage et
transportés depuis ce poste intermédiaire vers un poste de
transfert au-dessus du transporteur & rouleaux dans lequel
ils sont également pressés par un flux d'air dirigé vers le
haut contre un dispositif de retenue horizontal et sont
déposés sur le transporteur & rouleaux par interruption du
flux d'air.

Pour réaliser le but précité, les vitrages sont
pressés, conformément & 1'invention, dans le poste
intermédiaire par le flux d'air dirigé vers le haut contre
un dispositif de retenue horizontal déplagable entre le
poste intermédiaire et 1le poste de transfert et sont

transportés dans la position de transfert au moyen de ce
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dispositif de retenue déplagable, avec maintien du flux
d'air dans le poste intermédiaire et dans le poste de
transfert.

Contrairement au procédé connu dans lequel 1les
vitrages soulevés de 1'anneau de bombage dans le poste
intermédiaire ne sont transportés du poste intermédiaire
dans le poste de transfert, au-dessus du transporteur 3§
rouleaux qu'a 1l'instant ou les vitrages suivants sont
transportés du poste de trempe dans le poste intermédiaire,
selon 1le procédé conforme & l'invention, 1les vitrages
soulevés de l'anneau de bombage dans le poste intermédiaire
sont amenés sans retard dans la position de transfert au
moyen du dispositif de retenue déplagable et sont déposés
en cet endroit sur le transporteur & rouleaux. Lorsque le
vitrage suivant est transporté du poste de trempe dans le
poste intermédiaire et est transféré au dispositif de
retenue déplagable, le vitrage précédent est déja sorti du
domaine de transfert & 1'intervention du transporteur a
rouleaux, de sorte qu'en cas de bris du vitrage se trouvant
dans le poste intermédiaire, il ne sera plus atteint par les
éclats et les fragments de verre projetés dans tous les
sens.

L'invention sera expliquée ci-aprés plus en
détail avec référence au dessin annexé.

Le dessin illustre une installation gui convient
pour la fabrication de vitrages bombés, en particulier de
vitrages automobiles bombés. L'installation comprend un four
continu & rouleaux 1, un poste de trempe 2 installé
latéralement & cété de ce four, un poste intermédiaire 3
installé & cété du poste de trempe 2 et un poste de
transfert 4 installé a cété du poste intermédiaire 3, dans
lequel les vitrages trempés bombés 10" sont déposés sur un
transporteur & rouleaux 5 qui les transporte vers le poste
de traitement suivant.

Dans le four continu i rouleaux 1, les vitrages
pPlans 10 sont chauffés a leur température de bombage sur des

rouleaux transporteurs entrainés 11 pendant leur transport
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ininterrompu & travers le four. Dans la derniére section du
four continu & rouleaux 1, un plateau-ventouse 12 est
installé au-dessus des rouleaux transporteurs 1l1. Une
soufflante 13 est raccordée au plateau-ventouse 12 au moyen
de laquelle une dépression ainsi qu'une breve surpression
peuvent étre produites dans l'espace creux 14 du plateau-
ventouse 12. A l'aide de la dépression, les vitrages plans
10 sont soulevés des rouleaux transporteurs 11. Le plateau-
ventouse 12 peut étre déplacé vers le haut et vers le bas
dans le sens de la double fléche F, de telle fagon que dans
la position supérieure du plateau-ventouse 12, un anneau de
bombage 31 puisse étre déplacé en-dessous du plateau-
ventouse 12.

Le poste de trempe 2 comprend, comme d'habitude,
un caisson de soufflage supérieur 21 et un caisson de
soufflage inférieur 22 qui sont pourvus chacun de buses de
soufflage 23. Par soufflage d'air froid, les vitrages bombés
posés sur l'anneau de bombage 31 sont soumis & une trempe
thermigue dans ce poste de trempe 2.

Le transport des vitrages du four continu a
rouleaux 1 dans le poste de trempe 2 et dans le poste
intermédiaire 3 voisin de ce poste de trempe 2 est assuré
par le moule de bombage annulaire 31 qui est monté sur un
chariot 32. Le chariot 32 présente des galets de roulement
33 grace auxquels il peut étre déplacé dans le sens de la
double fléche A sur des rails 34, 35 perpendiculaires a
l'axe longitudinal du four continu & rouleaux 1.

Dans la position gauche extréme du chariot 32
illustrée au dessin, 1'anneau de bombage 31 se trouve dans
le poste intermédiaire 3. Le poste intermédiaire 3 comprend
un caisson de soufflage 36 installé en-dessous du plan de
transport des vitrages, dont la plaque de fermeture
supérieure 37 est percée d'orifices et qui produit un flux
d'air dirigé vers le haut. Le flux d'air peut étre enclenché
et déclenché au moyen du papillon 38 prévu dans la conduite
d'amenée d'air 39. A l'aide de ce flux d'air, les vitrages

10" posés sur l'anneau de bombage 31 sont soulevés de
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l'anneau de bombage 31 et pressés contre le dispositif de
retenue 42 se trouvant au-dessus de l'anneau de bombage 31,
ol ils restent accrochés sous 1'effet du flux d'air. Le
dispositif de retenue 42 est formé de barres horizontales
espacées les unes des autres ou d'une grille horizontale,
de sorte que l'air qui s'écoule autour des vitrages 10" peut
s'échapper vers le haut au travers des espaces
intermédiaires de ce dispositif de retenue. Le dispositif
de maintien 42 est pourvu de galets de roulement 43 3 1a
maniére d'un chariot déplagable et peut étre déplacé le long
des rails 44 dans le sens de 1la double fléche G au moyen
d'un mécanisme d'entrainement non représenté.

Dans 1le poste de transfert 4 se trouve 1le
transporteur & rouleaux 5 sur lequel les vitrages 10" sont
déposés. En-dessous du transporteur & rouleaux 5 est
installé un caisson de soufflage 48 dont la plaque de
fermeture supérieure 49 est & nouveau percée de trous ou
d'orifices par lesquels un flux d'air s'écoule vers le haut
a travers les espaces intermédiaires séparant les rouleaux
du transporteur & rouleaux 5, lorsque le papillon 50 dans
la conduite 51 ouvre la voie a l'air maintenu sous pression.

Le mode de fonctionnement du dispositif sera
décrit ci-apres : lorsqu'un vitrage 10 chauffé a 1a
température de bombage arrive sur le transporteur & rouleaux
11 dans 1la section d'extrémité du four continu 1, 1le
plateau-ventouse 12 s'abaisse jusqu'a une courte distance
au-dessus du vitrage 10, prend le vitrage en charge par
aspiration et revient ensuite, avec le vitrage 10', dans sa
position d'extrémité supérieure. Le chariot 32 se déplace
a présent & partir de sa position gauche extréme vers sa
position droite extréme représentée ici en traits
interrompus dans laquelle l'anneau de bombage 31 se trouve
précisément en-dessous du vitrage 10'. La soufflante 13 du
plateau-ventouse 12 est a présent commutée sur air comprimé,
de sorte que le vitrage 10' se détache du plateau-ventouse
12, tombe sur 1'anneau de bombage 31 et, sous 1l'effet de

l'énergie de sa chute et de son poids propre, épouse la
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forme de 1'anneau de bombage 31. Ensuite, le chariot 32 avec
le vitrage 10" ainsi bombé se déplace vers sa position
médiane dans laquelle 1l'anneau de bombage se trouve,
conjointement avec le vitrage 10" bombé, entre les buses de
soufflage 23 des caissons de soufflage 21, 22. Le soufflage
de l'air froid sur le vitrage soumet ce dernier a une
trempe.

Au terme de l'opération de trempe, le chariot 32
passe dans sa position gauche extréme. Dans cette position,
1'anneau de bombage 31 avec le vitrage 10" trempé se trouve
en-dessous du dispositif de retenue 42 qui, a cet instant,
occupe sa position droite extréme et se trouve au-dessus du
caisson de soufflage 36. Dés que le chariot 32 a atteint sa
seconde position extréme, le papillon 38 s'ouvre dans la
conduite d'amenée d'air sous pression 39. Le flux d'air
s'écoulant vers le haut ainsi produit souléve le vitrage 10"
trempé du moule de bombage 31 et le presse contre le
dispositif de retenue 42. Le dispositif de retenue 42 se
déplace a présent vers sa position gauche extréme située au-
dessus du transporteur a rouleaux 5 tandis que le papillon
50 est en méme temps ouvert pour maintenir le vitrage 10"
en route vers le poste de transfert 4, plagqué contre le
dispositif de retenue 42 par le flux d'air produit par le
caisson de soufflage 48. En méme temps également, le chariot
32 se déplace vers sa position droite extréme pour prendre
en charge le vitrage 10' suivant livré par le plateau-
ventouse.

Lorsque le dispositif de retenue 42 a atteint sa
position extréme dans le poste de transfert 4, le papillon
50 dans la conduite d'air sous pression 51 est fermé. Par
conséquent, le vitrage 10" se détache du dispositif de
retenue 42 et tombe sur le transporteur & rouleaux S qui le
transporte vers le poste de traitement suivant. Le
dispositif de retenue 42 revient a présent dans sa position

de départ et le cycle décrit recommence.
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l.- Procédé pour transporter un ou plusieurs
vitrages trempés, en position horizontale, d'un poste de
trempe sur un transporteur a rouleaux, selon lequel, les
vitrages posés, pendant l'opération de trempe, sur un anneau
de bombage monté sur un chariot déplagable, sont
transportés, aprés 1la trempe, au moyen du chariot, dans un
poste intermédiaire installé & cété du poste de trempe, sont
soulevés de 1'anneau de bombage, dans le poste
intermédiaire, par un flux d'air dirigé vers le haut et sont
pressés contre un dispositif de retenue installe
horizontalement au-dessus du chariot, et transportés de ce
poste intermédiaire dans un poste de transfert au-dessus du
transporteur 3 rouleaux, dans lequel ils sont également
pressés par un flux d'air dirigé vers le haut contre un
dispositif de retenue horizontal et sont déposés sur le
transporteur & rouleaux par interruption du flux d'air,
caractérisé en ce que les vitrages sont pressés, dans le
poste intermédiaire, par le flux d'air dirigé vers le haut,
contre un dispositif de retenue horizontal déplagable entre
le poste intermédiaire et 1le poste de transfert et sont
transportés a partir du poste intermédiaire dans la position
de transfert au moyen de ce dispositif de retenue
déplacable, avec maintien du flux d'air dans le poste
intermédiaire et dans le poste de transfert.

2.- Dispositif pour 1'exécution du procédé
suivant la revendication 1, comportant un four continu a
rouleaux (1) pour chauffer les vitrages (10) & leur
température de bombage, un plateau-ventouse (12) mobile vers
le haut et vers le bas dans la section d'extrémité du four
continu & rouleaux (1), afin de soulever les vitrages (10)
des rouleaux transporteurs (11), un anneau de bombage (31)
déplacable en-dessous du plateau-ventouse (12), monté sur
un chariot (32) déplacable horizontalement, un poste de
trempe (2) monté a coété de la section d'extrémité du four

continu & rouleaux (1), un poste intermédiaire (3) disposé
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a4 coété du poste de trempe (2) et pourvu d'un caisson de
soufflage (36) installé en-dessous de la voie de transport
de 1'anneau de bombage (31) et un dispositif de retenue (42)
horizontal installé au-dessus de la voie de transport de
l'anneau de bombage (31) et destiné aux vitrages (10")
pressés contre le dispositif de retenue (42) par le flux
d'air produit par le caisson de soufflage (36), et un poste
de transfert (4) disposé a cdté du poste intermédiaire (3),
comprenant un transporteur a rouleaux (5) et un caisson de
soufflage (48) installé en-dessous du transporteur a
rouleaux (5), pour le transfert des vitrages (10") sur le
transporteur a rouleaux (5), caractérisé en ce dgque le
dispositif de retenue (42) a la forme d'un chariot
déplagable horizontalement sur des rails (44) et peut étre
déplacé par un dispositif d'entrainement approprié entre une
position extréme dans le poste intermédiaire (3) et une

position extréme dans le poste de transfert (4).
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