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69 Procédé et dispositif pour la fabrication de vitrages multiples et vitrage multiple ainsi obtenu.

@ Lorsque ’assemblage de feuilles et d’intercalaires non

solidarisés se trouve placé a I’intérieur de la zone ef-
ficace de mise en oeuvre d’un moyen de traitement (27,
28, 29, 30) (par exemple un moyen de chauffage) sup-
porté par un cadre (16, 18, 21, 26), on fait agir ledit
moyen de traitement simultanément sur chacun des bords
latéraux de P’assemblage afin de solidariser les parties cons-
titutives de celui-ci.

Convient notamment pour la fabrication en série de
vitrages multiples & intercalaires métalliques soudés sur
les bords métallisés des feuilles de matiére vitreuse.
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REVENDICATIONS

1. Procédé utilisé dans la fabrication de vitrages multiples com-
prenant deux ou plusieurs feuilles solidarisées par leurs bords, pour
solidariser au moins une telle feuille et un ou plusieurs éléments mis s
en place le long des bords de cette feuille pour former un empilage,
caractérisé en ce que, alors que I'empilage (40) se trouve 4 I'intérieur
d’une zone effective d’action d’un moyen de traitement (27 & 30)
supporté par un cadre (16, 18, 21, 26), ledit moyen de traitement agit
ou est amené a agir simultanément sur chacun des bords latéraux de 10
'empilage afin de solidariser les parties constitutives de celui-ci.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que le
cadre est ajustable en ses dimensions et en ce qu’il est ajusté en fonc-
tion des dimensions de I'empilage a traiter.

3. Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que
I’empilage comprend au moins une paire de feuilles et un cadre in-
tercalaire placé entre les feuilles et en contact avec les bords de
chaque feuille de la paire ou de chacune des paires.

4. Procédé suivant 'une des revendications 1 a 3, caractérisé en
ce que ledit moyen de traitement agit ou est amené 4 agir simultané- 20
ment le long de tout le bord de 'empilage.

5. Procédé suivant I'une des revendications 1 4 4, caractérisé en
ce que ledit traitement consiste en un traitement thermique par
lequel un matériau de liaison, appliqué préalablement sur le bord de
'empilage, solidarise les parties constitutives de celui-ci. 2

6. Procédeé suivant la revendication 5, caractérisé en ce que le
traitement thermique provoque la fusion d’une soudure appliquée
préalablement pour solidariser les parties constitutives de 'empilage.

7. Procédé suivant la revendication 6, caractérisé en ce que la
soudure est appliquée sur chacune des surfaces de contact entre les
¢léments de 'empilage.

8. Procédé suivant la revendication 6 ou 7, caractérisé en ce que
ledit traitement thermique est réalisé en soumettant le bord de 'em-
pilage a I'action d’une flamme, de préférence 4 I'action d’une flamme
réductrice. 3

9. Vitrage multiple fabriqué suivant le procédé selon 'une des
revendications 1 4 8.

10. Dispositif pour la mise en ceuvre du procédé selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce qu’il comprend un support (46) pour
'empilage (40), un cadre formé au moyen de poutres (16, 18, 21, 26) 4
raccordées chacune par une extrémité a un organe d’accouplement
mobile (7, 8, 11, 14) grice auquel I'extrémité de cette poutre peut se
déplacer le long d’une autre poutre, I'organe d’accouplement se dé-
placant dans la direction de la longueur de ladite autre poutre de
maniére 4 permettre I'ajustement dimensionnel du cadre, et un
moyen de traitement (27, 28, 29, 30) supporté par chacune des
poutres, ces moyens étant actionnés simultanément pour traiter
chacun des cotés de I'assemblage.

11. Dispositif suivant la revendication 10, caractérisé en ce que
le support (46) et le cadre sont montés de maniére & pouvoir étre
rapprochés I'un de I'autre.

12. Dispositif suivant la revendication 11, caractérisé en ce que
le cadre est déplagable verticalement.

13. Dispositif suivant la revendication 12, caractérisé en ce que
les poutres sont reliées & une structure de support (1, 2, 3,4, 5,9, 10, 55
12, 15, 17, 19, 22, 23, 24, 25) au moyen de vérins (41, 42, 49, 50, 51,

52), par exemple des vérins pneumatiques, capables d’abaisser et de
lever le cadre par rapport au support (46) de I'empilage (40).

14. Dispositif suivant 'une des revendications 10 & 13, caracté-
risé en ce que la structure de support comprend deux portiques verti- 60
caux paralléles (1, 2) reliés par une premiére et une deuxiéme entre-
toise paraliéles (3, 5) dont I'une est fixée aux portiques et dont
I'autre est coulissable le long de ceux-ci, et en ce que lesdites entre-
toises paralléles sont elles-mémes reliées I'une 4 'autre au moyen
d'une troisiéme entretoise (10), paralléle aux portiques et coulissable
le long des premiére et deuxiéme entretoises, et aussi coulissable
transversalement 4 I'une au moins de ces premiére et deuxiéme en-
tretoises.
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15. Dispositif suivant la revendication 14, caractérisé en ce que
les poutres sont supportées par les trois entretoises susdites et par
I'un des portiques.

16. Dispositif suivant I'une des revendications 10 a 15, caracté-
risé en ce qu’il comporte un moyen de serrage (44, 45) de I'empilage
sur son support pendant le traitement.

17. Dispositif suivant la revendication 16, caractérisé en ce que
le moyen de serrage comprend des contrepoids montés de maniére 4
pouvoir se déplacer par rapport 4 la poutre.

18. Dispositif suivant les revendications 12 & 17, caractérisé en
ce que le moyen de serrage comprend des contrepoids portés par
chacune des poutres et montés de maniére & pouvoir se déplacer ver-
ticalement par rapport a ces poutres.

19. Dispositif suivant I'une des revendications 10 & 18, caracté-
risé en ce que le support est un convoyeur (46) et en ce que le moyen
de traitement est déplagable verticalement pour effectuer le mouve-
ment de rapprochement vertical susdit.

20. Dispositif suivant I'une des revendications 10 4 19, caracté-
risé en ce que le moyen de traitement est un moyen de chauffage.

21. Dispositif suivant la revendication 20, caractérisé en ce que
le moyen de chauffage comprend une rangée de becs de brilleur (27 &
30) sur chaque poutre.

22. Dispositif suivant la revendication 21, caractérisé en ce que
chacune de ces rangées s'étend substantiellement sur toute la lon-
gueur de la poutre intéressée.

La présente invention concerne la fabrication de vitrages multi-
ples comprenant deux ou plusieurs feuilles solidarisées par leurs
bords et a trait 4 un procédé pour solidariser au moins une telle
feuille et un ou plusieurs éléments mis en place le long des bords de
cette feuille pour former un empilage en vue de la réalisation du
vitrage. L’invention comprend les vitrages multiples fabriqués
suivant le procédé ainsi que le dispositif permettant d’exécuter le
procede.

L’un des objets de I'invention consiste a fournir un procédé pour
effectuer cette solidarisation.

Conformément a la présente invention, le procédé utilisé dans la
fabrication de vitrages multiples comprenant deux ou plusieurs feuil-
les solidarisées par leurs bords est caractérisé en ce que, alors que
’empilage se trouve  'intérieur de la zone effective d’action d’un
moyen de traitement supporté par un cadre, ledit moyen de traite-
ment agit ou est amené & agir simultanément sur chacun des bords
latéraux de 'empilage afin de solidariser les parties constitutives de
celui-ci.

L’invention fournit donc un procédé pour réaliser cette solidari-
sation, procédé qui peut étre exécuté plus rapidement que les procé-
dés connus précédemment dans lesquels les divers bords latéraux de
I’empilage sont traités consécutivement; le procédé est dés lors
mieux adapté 4 Iutilisation pour la fabrication en série de vitrages
multiples.

Le cadre prémentionné est préférablement ajustable en ses di-
mensions et est ajusté en fonction des dimensions de 'empilage &
traiter. De cette maniére, I'invention peut &tre appliquée pour solida-
riser des empilages de dimensions différentes sur une méme ligne de
fabrication.

L’invention peut &tre utilisée pour solidariser directement entre
elles les feuilles du vitrage au moyen d’une couche marginale de
matiére adhésive qui assure la liaison des feuilles suite au traitement.
La solidarisation peut également se faire au moyen d’une couche
d’alliage pour soudure placée entre des bandes marginales métalli-
sées des feuilles du vitrage. L’invention convient également pour so-
lidariser un cadre intercalaire marginal avec une seule feuille en vue
de Papplication ultérieure de ce cadre sur une autre feuille et de sa
solidarisation avec celle-ci.



Toutefois, il est préferable que 'empilage comprenne au moins
une paire de feuilles et un cadre intercalaire placé entre les bords et
en contact avec les bords de chaque feuille de la paire ou de chacune
des paires. Dans ce cas, la solidarisation du vitrage multiple tout
entier peut étre effectuée en une seule étape.

Suivant certaines formes d’exécution de I'invention, ledit moyen
de traitement agit ou est amené 2 agir progressivement le long de
chacun des cotés de I'empilage, mais il est préférable que ce moyen
agisse ou soit amené 4 agir simultanément le long de tout le bord de
I'empilage.

Divers types de traitement peuvent étre appliqués suivant I'in-
vention; on peut, par exemple, appliquer un agent de scellement, de
la colle ou de la soudure en fusion sur le bord de Pempilage. Toute-
fois, il est difficile d’appliquer ces procédés proprement et il en
résulte généralement un gaspillage de la matiére appliquée. Dés lors,
il est avantageux que le traitement consiste en un traitement thermi-
que par lequel un matériau de liaison, appliqué préalablement sur le
bord de I’empilage, solidarise les parties constitutives de celui-ci.

Le procéde suivant I'invention peut étre effectué en utilisant
divers matériaux de liaison. On peut mentionner, par exemple, des
matiéres vulcanisables a chaud, des matiéres thermodurcissables et
des matiéres thermoplastiques qui peuvent &tre chauffées in situ et
qui solidarisent les parties constitutives de I'empilage pour vitrage
multiple lors du refroidissement.

Il est avantageux que le traitement thermique provoque la fusion
d’une soudure appliquée préalablement pour solidariser les parties
constitutives de I'empilage.

La soudure peut étre appliquée préalablement sur un ou plu-
sieurs bords métallisés de la feuille et/ou sur un cadre intercalaire
métallique se trouvant en contact avec les bords de la feuille dans
I'empilage. La soudure est, de préférence, appliquée sur chacune des
surfaces de contact.

Dans les formes de réalisation de I'invention dans lesquelles un
empilage doit étre solidarisé en utilisant de la soudure appliquée
préalablement, il est particuliérement avantageux que ledit traite-
ment thermique soit réalisé en soumettant le bord de I'assemblage &
Iaction d’une flamme, de préférence 4 I'action d’une flamme réduc-
trice. Cela procure un moyen trés adéquat et rapide pour faire
fondre la soudure appliquée préalablement.

Evidemment, le chauffage peut étre effectué par d’autres moyens.
Un moyen trés adéquat consiste a utiliser un chauffage par induc-
tion.

L’invention porte également sur les vitrages multiples fabriqués
suivant un procédé du type décrit ci-dessus.

L’invention porte également sur un dispositif pour la mise en
eeuvre du procédé en question. Ce dispositif comprend un support
pour 'empilage, un cadre formé au moyen de poutres raccordées
chacune par une extrémité 4 un organe d’accouplement mobile grice
auquel 'extrémité de cette poutre peut se déplacer le long d*une
autre poutre, 'organe d’accouplement se déplagant dans la direction
de la longueur de ladite autre poutre de maniére a permettre I'ajuste-
ment dimensionnel du cadre, et un moyen de traitement supporté
par chacune des poutres, ces moyens étant actionnés simultanément
pour traiter chacun des cotés de ’assemblage.

Ce dispositif est spécialement adapté a I'exécution du procédé
suivant ['invention et, du fait de la possibilité d’ajustement qu’il
procure, on peut l'utiliser pour le traitement des bords de vitrages de
différentes dimensions.

Il est avantageux que le support et le cadre soient montés de
maniére a pouvoir étre rapprochés I'un de I’autre pour favoriser Ief-
ficacité du traitement, le cadre étant, de préférence, déplagable verti-
calement.

Les poutres susmentionnées sont, de préférence, reliées a une
structure de support au moyen de vérins, par exemple des vérins
pneumatiques, capables d’abaisser et de lever le cadre par rapport
au support de I'empilage.

Suivant les formes d’exécution préférées de I'invention, ladite
structure de support comprend deux portiques verticaux paralléles
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reliés par une premiére et une deuxiéme entretoise paralléles dont
'une est fixée aux portiques et dont autre est coulissable le long de
ceux-ci, et lesdites entretoises parali¢les sont elles-mémes reliées
'une 4 Pautre au moyen d’une troisiéme entretoise, paralléle aux
portiques et coulissable le long des premiére et deuxiéme entretoises,
et aussi coulissable transversalement a I'une au moins de ces pre-
miére et deuxiéme entretoises.
De préférence, les poutres sont supportées par les trois entretoi-
ses susdites et par I'un des portiques.
On prévoit avantageusement un moyen de serrage de I'empilage
sur son support pendant le traitement.
Ce moyen de serrage comprend, de préférence, des contrepoids
qui sont avantageusement montés de maniére & pouvoir se déplacer
par rapport 4 la poutre. )
Dans les formes d’exécution de I'invention dans lesquelles le
support et le cadre sont congus de maniére & pouvoir étre rappro-
chés verticalement, on a constaté qu'il est trés adéquat que ledit
moyen de serrage comprenne des contrepoids portés par chacune
des poutres et montés de maniére & pouvoir se déplacer verticale-
ment par rapport a ces poutres. De cette fagon, quand le support et
le cadre se rapprochent I'un de I'autre, les contrepoids viennent se
placer sur ’'empilage placé sur le support et le maintiennent sous
serrage dans la position convenant au traitement. )
Il est avantageux que le support soit un convoyeur et que le
moyen de traitement soit déplagable verticalement pour effectuer le
mouvement de rapprochement vertical susdit. Cette caractéristique
rend le dispositif trés adapté 4 la fabrication en série de vitrages mul-
tiples.
Ledit moyen de traitement peut &tre d’un type approprié quel-
conque; il peut comprendre, par exemple, des rangées de buses d’ap-
plication de colle ou de soudure sur les bords de I'empilage. De pré-
férence, il est constitué par un moyen de chauffage.
Ce moyen de chauffage peut étre prévu pour chauffer les bords
de I'empilage selon toute maniére adéquate, par exemple par induc-
tion. De préférence — pour la production de vitrages solidarisés par
soudure —, ledit moyen de chauffage comprend une rangée de becs
de brilleur sur chaque poutre, et chacune de ces rangees s’étend, de
préférence, substantiellement sur toute la longueur de la poutre inté-
ressée.
La présente invention va maintenant &tre décrite de maniére plus
détaillée en se référant aux dessins annexés dans lesquels:
la fig. 1 est une vue schématique en perspective montrant une
forme de réalisation d’un dispositif pour 'exécution de I'invention;
la fig. 2 est une vue en plan d’une forme de réalisation d’un tel
dispositif, et
les fig. 3 et 4 sont respectivement des vues en élévation dans le
sens des fléches IIT et IV de la fig. 2.
Le dispositif selon I'invention représenté schématiquement a la
fig. 1 comprend deux portiques verticaux paralléles 1, 2. Ces porti-
50 ques sont reliés entre eux a 'un des coins par une entretoise trans-
versale fixe 3 pourvue d’une partie 4 qui va au-dela du deuxiéme
portique 2. Les portiques sont aussi reliés entre eux par une
deuxiéme entretoise transversale 5 montée sur des consoles 6, 7 cou-
lissant respectivement le long des portiques 1, 2 de sorte que la

55 deuxiéme entretoise 5 peut étre déplacée en va-et-vient tout en
restant paralléle 4 la premiére entretoise transversale fixe 3.

Une autre console coulissante 8 est montée sur la deuxiéme en-
tretoise transversale 5 de maniére a pouvoir se déplacer le long de
celle-ci. Elle porte un montant 9 auquel est fixée une extrémité d’une

6 troisiéme entretoise 10 qui s’étend parallélement aux portiques 1, 2.
Une console coulissante 11 peut se déplacer le long de la troisiéme
entretoise 10 et est fixée au moyen d’un montant 12 & une autre:
console 13 qui, elle, peut coulisser le long de I'entretoise transversale
fixe 3.

Une console 14 coulissant le long de la partie 4 de I'entretoise
transversale fixe 3 porte un support 15 auquel est fixée I"une des ex-
trémités d’une poutre 16 dont I'autre extrémité, supportée par un
support 17, est portée par 'ensemble consoles/montant 11, 12, 13
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ou se croisent I'entretoise transversale fixe 3 et la troisiéme entretoise
10. Une deuxiéme poutre 18 est soutenue en dessous de la troisiéme
entretoise 10 au moyen de supports 19 et 20. Une troisiéme poutre

21 est soutenue en dessous de la deuxiéme entretoise 5 par des sup-
ports 22, 23 qui peuvent &tre fixés 4 cette entretoise ou aux consoles 5
coulissantes 6, 7. D’autres supports 24, 25 sont fixés au deuxiéme
portique 2 pour supporter une quatriéme poutre 26. Les poutres 16,
18, 21 et 26 sont représentées par des lignes discontinues.

On voit donc que, par le déplacement des deuxiéme et troisiéme
entretoises 5, 10, on peut faire varier 4 volonté les dimensions du 1
cadre rectangulaire délimité par les quatre poutres 16, 18, 21, 26.

Conformément a I'invention, chacune des poutres 16, 18, 21 et
26 porte un moyen de traitement 27, 28, 29, 30, ces moyens étant
disposés pour étre actionnés simultanément pour le traitement des
quatre bords latéraux d’une feuille rectangulaire de matiére vitreuse, 15
placée sur un support (non représenté) convenablement disposé, afin
de solidariser la feuille et un ou plusieurs €léments en contact margi-
nal avec celle-ci.

Suivant une variante de la forme d’exécution représentée sur le
dessin, les supports 15, 17, 19, 20, 22, 23, 24, 25 sont reliés aux
poutres par des vérins pneumatiques de fagon que le cadre rectangu-
laire, formeé par les poutres, puisse étre soulevé, cela afin de permet-
tre I’accés 4 un support sous-jacent en vue de Penlévement ou du
placement d’une feuille traitée ou d’une feuille a traiter.

On va décrire & présent une forme de réalisation concréte parti-
culiére mettant en ceuvre le principe de I'invention illustré 4 la fig. 1,
en se référant aux fig. 2, 3et 4.

Dans les fig. 2 4 4, les diverses parties qui sont aussi montrées a
la fig. 1 ont recu des numéros de référence identiques.

Comme on le montre a la fig. 2, chacun des portiques 1, 2 porte
une vis sans fin (31 et 32 respectivement) montée dans des paliers 33,
34. Ces vis sans fin 31, 32 sont entrainées par un arbre d’entraine-
ment commun 35 de sorte que les consoles coulissantes 6, 7 puissent
étre déplacées en synchronisme. De méme, chacune des entretoises
transversales 3, 5 supporte une vis sans fin 36, 37, ces vis étanten- 3
trainées par un arbre d’entrainement commun 38 assurant le dépla-
cement en synchronisme des consoles coulissantes 8, 13. Le dispositif
permet ainsi d’effectuer le traitement de solidarisation sur des feuil-
les dont les dimensions varient, par exemple, entre celles illustrées en
39 et celles illustrées en 40. On notera que, pour le traitement, ces
feuilles sont toutes deux indexées de maniére que leurs cotés se trou-
vent sous le portique 2 et sous I’entretoise transversale fixe 3.

On voit, d’aprés la fig. 3, que la poutre 26 supportée par le porti-
que 2 est portée, a chaque extrémité, par un vérin pneumatique &
double action 41, 42 de maniére 4 pouvoir &tre levée et abaissée.
L’un de ces vérins 41 est attaché au support 25 (comparez avec la
fig. 1) et Pautre est attaché directement & un montant 43 du portique
2 plutdt qu’au support 24 représenté a la fig. 1. La poutre 26 porte
plusieurs contrepoids de serrage 44 montés sur des €léments coulis-
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sants 45 de maniére que, lorsque la poutre 26 est abaissée, les contre-
poids puissent reposer sur le bord d’un empilage pour vitrage 40
disposé sur le support 46. La poutre porte aussi un moyen de traite-
ment 30 constitué par un brilleur fixe alimenté en gaz par une canali-
sation d’alimentation 47. La fig. 3 montre ¢galement les brilleurs 27,
29 portés de maniére similaire respectivement par les poutres 16, 21
(fig. 1).

La fig. 4 montre des contrepoids de serrage 44 supportés de la
méme maniére par une poutre transversale 16, bien que des éléments
coulissants tels que 45 (fig. 3) ne soient pas illustrés. Le brilleur 27
porté par la poutre 16 est alimenté en gaz a partir d’une canalisation
d’alimentation 48. La poutre 16 elle-méme est suspendue aux sup-
ports 15, 17 (voir aussi la fig. 1) au moyen de vérins pneumatiques a
double action 49, 50, tandis que la poutre 21 est soutenue par les
supports 22, 23 qui y sont associés a I'intermédiaire des vérins 51,
52. La fig. 4 montre aussi, comme moyen de traitement 28, un
brilleur porté par la poutre 18 (fig. 1) qui est suspendue a ses sup-
ports, dont ’un seulement 19 est représenté, a I'intermédiaire de
vérins non représentés.

Lors du fonctionnement, un empilage pour vitrage tel que 40 est
mis en place sur le support 46. Un tel empilage peut consister, par
exemple, en deux feuilles de verre pourvues de bandes marginales
métallisées et revétues de soudure qui sont séparées par un cadre in-
tercalaire métallique, lui aussi revétu de soudure. Les positions des
entretoises 5 et 10 sont ajustées dans la mesure nécessaire pour tenir
compte des dimensions et de la forme de I'empilage. Cela peut étre
effectué avant ou apreés le positionnement de 'empilage sur le
support 46. Evidemment, dans le cas de la fabrication en série de vi-
trages de dimensions uniformes, il ne sera nécessaire d’ajuster les
positions des poutres qu’au début de la production en série. Le cadre
délimité par les poutres 16, 18, 21, 26 est ensuite abaissé au moyen
des divers vérins pneumatiques de maniére que les contrepoids de
serrage 44 reposent sur les bords de 'empilage 40 et tiennent les
feuilles serrées et en bonne position. On alimente ensuite en gaz les
brilleurs 27, 28, 29, 30 et on allume ceux-ci en méme temps, afin de
faire fondre la soudure appliquée préalablement sur les bords de
I'assemblage de vitrage. Aprés coupure du gaz, cette soudure se re-
froidit et se solidifie en solidarisant les parties constitutives du
vitrage. Les poutres sont alors levées et le vitrage retiré. L’allumage
simultané peut étre réalisé de n’importe quelle maniére connue, par
exemple au moyen d’un générateur d’étincelle, d’une bobine chauf-
fante ou d’une veilleuse.

Bien que I'invention ait &té décrite plus particuliérement a
propos de la fusion de soudure préalablement appliquée au moyen
de briileurs 4 gaz, on comprendra que le traitement de solidarisation
peut &tre réalisé de diverses maniéres en utilisant des moyens de trai-
tement différents, ainsi qu’on I'a déjd signalé précédemment.

Le support 46, quant a lui, peut &tre constitué par une partie
d’une ligne de transporteur ou de convoyeur.
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