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La invencién se refiere a un procedimien
to para la fabricacidén de marcos, en especial marcos de
hojas para ventanas, puertas 6 similares, dejdndose a la
longitud necesaria los largueros requeridos para la for-

macién del marco de la hoja, desarrollados especialmente
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tal se ponen sobre una placa de montaje en asociacion correcta

de perfil de material sintdtico y dotados de una ranura para
la sujecidén del coristel, y poniéndose sobre la ranura de suje
¢ién del cristal uns tira de pasta adhesiva y obsturante de
elasticidad permanente, y encajénﬂose a8 continuacidn la renu~
ra de sujecidén del cristal sobre los bordes del cristal, y pre
sionéndose entre sl y con el cristal 1los largueros para la for
macién de un marco sobre el cristal, y montdndose finalmente
los herrajes, segin Patente N2 418.874.

El cometido de la presente invencidn consiste aho~
re en mejorar este procedimiento y crear wn dispositivo para
la ejecucioén del procedimiento, con el fin de acelerar especial
mente el desarrollo del trabajo pars la fabricacidn de la hoja
y garantizar con ello una fabricacidn en serie. ’

Para la solucion de éste cometido se propone un pro
cedimiento de la clase mencionada 8l principio, el cual segun

la invencion estd caracterizado porque los largueros y el crig

entre si, encontrdndose las ranuras de sujecidén del cristal en
un plano paralelo a la placa de ﬁontaje ¥y apoyédndose el crig-
tal sobre la placa de montaje en el plano de las ranuras de su
jeeién del cristal, porque la placa de montaje se lleva sobre
une banda transportadora a una estacién de prensado y se levan
ta alll a la zona de trabajo de una prensa, porque después de |
la formacién de la hoja en la prensa se baja de nuevo la ple-
ca de montaje y se sigue transportando sobre la banda transpor
tadora a uns estacion de descarga en la cual se retira la hoja
para el apilamiento de las hojas y deade la que la placa de
montaje se reenvia de nuevo s la estaclidén de partida.

Mediante el empleo de una placa de montaje pueden

transportarse conjuntamente sobre la banda transportadora'las
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partes sueltas a ensemblar formando una hoja, concretamente
largueros y el cristal. El cristal depositado en el plano de
la ranura de sujecién del cristal de los largueros se coloca

gobre la placa de montaje concéntrico a los largueros dispues

tos a separacién del cristal,

Cuendo la placa de montaje con los largueros y el
cristal llega & la zona de la prensa dispuesta por encima de
la banda transportadora, se levanta la placa de montaje a la
zona de trabajo de la prensa y se comprimen las partes sueltasi
formando une hoja. A continuacidén se baja de nuevo y se sigue
transportando la placa de montaje con la hoja. Una vez retirg
da la hoja de le placa de montaje y apllada la hoja prensada,
se reenvia le plece de montaje de nuevo a la estacidn de parti
da.

Resulta mediante ésto una fabricacion en serie con-
tinug de la hoja, que permite una fabricacién de la hoja con
ahorro de tiempo y sin complicaciones. Ya que la placa de mon
taje una vez retirada la hoja ha llejado de nuevo en retorno a
la estacidén de partida de la banda transportadora, son necesa-
rias s6lo pocas placas de montaje para la febricacion de la ho
ja en serie continua. ILa placa de montaje sirve pués para
transportar de estacion a estacion las partes sueltas o bLien
la hojs.

3i logs cristales no se reciben ya limpios, puede
anteponerse una instalacién lavadors de cristales a la banda
transportadora.

Ya qﬁe la parte adhesiva y obsturante necesita un
cierto tiempo para secarse, y por otra parte y en atencidén a

un tiempo de cadencia lo més corto posible deben retirarse lo

nés répldamente posible de la placa de montaje las hojas encrig
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taladas ya acabadas con el fin de poder aplicar de nuevo lapla

ca de nmontaje, segun una estructuracién preferente de la inven
cién, después de prensar los largueros sobre el cristal se co-
loca y tensa alrededor de 103 largueros que forman el marco de
la hoja un dispositivo fensor que se quita de nuevo una vez Sg
ca ia parte adhesive y obsturante. Ias fuerzas eldsticas de
éste dispositivo tensor desarrollado especialmente como cinta
de goma, conbtrarestan las fuerzas. de recupseracidén de la pasta
adhesiva y obsturante. Eata fuerza de recuperacidn cesa tan
pronto estd seca la pasta adhesiva y obsturante. X1 dispositi
vo tensor tiene eapecialmente un cierre rdpido para garantizar
un réapido temsado, o bien soltado, y para obtener una regula-
cidon de la intensidad de la fuersza tensora.

Una vez seca la pasta adhesiva y obturante y retirs
do el dispositivo tensor gse aplican log hefrajes.

Una estructuracidén preferente de la invencién con~
'siste en que para el apilamiento de las hojas estas se apoyan
entre sl exclusivamente a través de los cristales. Antes de
colocar la siguiente hoja sobre la hoja que se encuentra deba
jo ge pone al menos un elemento intermedio sobre el cristal de
la hoja inferior. 7Con el fin de que 105 cristales no se ara-
fien 6 deterioren, se emplea un elemento intermedio blando, por
ejemplo de material sintéfico 6 madera.' Ya que los marcos de
‘1as hojas al estar apilados tienen una cierta separacidén entre
si condicionada por ,0s8 elementos intermedios, el apilamiento
puede efectuarse ya antes de secarse la pasta adhesiva y obtu
rante.

Un dispositivo segun la invencion pare la ejecu-

cion del procedimiento consiste en que la bands transportadora

g#e forma por unh camino de rodillos que consta de varias estacig
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nes conectadas en serie, y concretamente de una estacidén de

partida sobre la que se coloca el cristal sobre la placa de

montaje, una estacién de carga en la que se colocan los largue

ros sobre la placa de montaje, una estacidén de prensado y una

estacidn de descargs pare las hojas; a la estacidén de descarga:

estdn pospuestas una estscién de sorteado y al menos una esta-
cién de apilemiento, en que por debajo de los rodillos de la |

bande transportadors estd dispuesta una bande transportadorsa
de reenvio, siendo la estacidén de partida bajable al plano de !
la banda transportedora de reenvio y siendo asimismo hajable o
girable la esgstacidn de descarza al plano de la banda transpor-
tadora levantahle & la zona de la prensa.

Mediante el empieo de un camino de rodillos como ban
da transportadora la placa de montaje estd alojada deslizante
¥y fdcilmente transportable sobre los rodillés de la banda trang
portadora.

Ya que los largueros pars la formacidn del marco de
la hoja se presionan por todos los lados sobre el cristal, no
e8 posible disponer la prensa en el plano devla banda transpor
tadora., Esta se encuenira por.lo tanto por encima de la esta-~
¢ién de prensado. Pare poder llevar la placa de montaje a la
zona de trabajo de la prensa, la estacidén de prensa estd des-~
arrollads levantable.

Por debajo de losg rodillos de la bande transporta-

dora se encuentra una banda transportadora de reenvio., Con el

estacion de partide sin estorbar la fabricacion en serie una
vez retirada la hoja de la placa de montaje, la estacion de

descarge estd desarrollada bajable o girable hasta el plano de

la banda transportadora de reenvio. Asimaimo la estacion de
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partida eE‘bajable haste el plano de la banda transportadora

de reenvio, de manera que para la placa de montaje se produce
un ecireuito cerrzado en sentido de transporte sobre la banda
transportadora y en el sentido de transporte inverso sobre la
banda transportadora de reenvio.

Lga place de montaje estd dotéda, segin una forma de
ejecucidn especislmente favorable, de una multiplicidad de 3
ladros én los cuales son enchufables a eleccién elementos dis-
tanciadores para apoyar elrcristal, escuadras tope para deter-

minar Ja situacién exacta de los largueros a aplicar y elemen-

desplazanientos.

Mediante ls disposicidn de una multiplicided de ta-
ladros sobre la placa de montaje, se crea la posibilidad de fa
bricar sobre una placa de‘mdntaje hojas de diferentes tamafios.
Para ésto dichos elementos se enchufan en los taladros asocia-
dos al tamafio de la hoja elegida. En especial al ser grandes
las dimensiones del cristal pueden enchuifarsgse sobre la pleca
de montaje una cantidad correspondiente de elementos distancig
dores, de maners que se 44 un seguro apoyo del cristal y éste
no puede combarse., Hediante la enchufabilidad de los elemen-
tog, y con ello mediante su recanbigbilidad sobre la placa de
montaje, es posible una disposicidén optima en cada caso en rela
cién 8l respectivo tamafio de la hoja.

Cuando los largueros estdn coloécados sobre la plae-
be de montaje, las ranuras de sujecidén para el cristsl se en-
suentran a una determinada separacidén de la superficie de apoyo
e la placa de montaje. Para conseguir ahora una exacta asocis

bién del cristal a les ranuras de sujecién para el cristal, los

plementos distanciadores se desarrollan regulables en altura se
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gin une f&rma de ejecucion preferente. Esta regulabllidad permi
te también el empleo de otras configuraciones del perfil en las
que la ranurse de sujecién para el cristal estd dispuesta a una
diferenta separacién de la placa de montaje. También entra ded

tro del marco de la invencién desarrollar regulables en altura

las escuadres tope y los elementos de centraje, i
Ya que las mordazas de la prensa tienen sélo una !
carrera limitads, los largueros y cristales a prensar entre si
tienen que conducirse a esta prensa lo mis exactamente posible1
Para esta finalidad es favorable a la estacidn dd
prensado de un tope que lleva a la plaeca de montaje a asocia-
¢cidén correcta con la prensa dispuesta por encima de la esta-
cién de prensado. Una vez gue la placa de montaje ha llegado
a éste tope se interrumpe el movimiento de transporte de la

pleca de montaje. Entonces se efectda el levantamiento a la

posicién de trabajo de la prensa, el prensado de los largueros
sobre el cristal y el sigulente movimiento de bajada. Mediun

te medios apropisdos se suprime entonces la fuerza del tope,

de manera que puede seguirse transportando la placa de monta-
Je.

Una forma de ejecucién especialmente preferente
del tope consiste en que el tope se forma por una palanca alp
Jada giratoria, que en la posicién de partida penetra en el
recorrido de transporte de la placa de montaje, &l ponerse en
marcha la placa de montaje hacia la palanca se presiona contra
una cara tope y al levantarse la estacion de prensado a la zo-
na de la prensa se reenvia a su posiecidén de partida, y en que
una vez que ha bajado la estacién de prensado la placa de mon

taje presiona a la palanca en contra de la fuerza de un muelle

recuperador, y en que después del ulterior transpérte de la plg
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ca de montaje el muelle recuperador reenvia a la palahca de nug
vo a la posgicidén de partida,

La placa de montaje que llega marcha hecia la pa
lanca que se encuentra en su posicién de partida. Ia placa de
monteje después de chocar en la palanca se sigue desplazando tg
davia una determinada medide y arrastra a la palanca consigo
hasta que éste se presiona contra la cara tope. A partir de
shore ya no es posible un ulterior desplazamiento de ls placa
de montaje en direccidén de transporte. Is placa de montaje se
levants ashora y deja mediante ésto libre a la paslanca. Esta
retorna & la posicidén de partida. Con ésto llega & hacer con-
tacto bajo la placa de montaje levantade. Tan pronto como és
ta se baja de nuevo después de acabada la hoja,»la placa de mon
taje presiona & la palanca contra la fuerza de un muelle recupe
rador a una posicidén més baja ineicaz. Ia placa de montaje
puede seguirse dedgplazando ahnora hasta la siguiente estagion.
Tan pronto como el canto trasero en direccién de avance de la
piaca de montaje ha sobrepasgdo la palancé, ésta retorna a su
Posicién dé partida en virtud de la fuerza del muelle'recuperg
dor. Con éato estd en condiciones de detener del mismo modo
en la posicidn deseada a la siguiente placa de montaje.

Para obtener una adaptacidén de la prensa a dife-
fentes tamafios de la hoja bajo el punto de vista de su carrera
de trabajo limitada, se dispone segtn una forma de ejecucidn
preferida del invento, al menos dos mordazas de la prensa dis-
puestas sobre la esquina, unae mordaza auxiliar en cada caso que
estén alojadas regulables en la mordaza de la prensa,
El tamaifio mds grande de hojas se fabrica al estar
quitadas las mordézas auxiliares. Cuando la zona de trabajo de

Las ‘mordazas no es ya suficiente para un tamaiio de hoja menor,
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se montén las mordazas auxiliares y con ello se reduce el mar-i
0o de la prensa. la dgptacidn fina de las mordazasg de la prenJ
sa al tamafio de la hoja se posibilite por la regulabilidad de |
las mordazas auxiliares. E
Las mordazas auxillares pueden aproximarse hidriu f
lica, neumdtica 6 mecdnicamente.
Segun una forma de ejecucioén favorable el acciona-
miento de la prensa se efectua a través de una eazcéntrica.

Naturalmente con el procedimiento y el dispositivo

segun la invencidén pueden fabricarse también hojas que estdn dq
tadas de varios cristales, o de un cristal aislante. I
Para poder quitar la hoja de la estacidn de descar
ia. antes de que esté seca la pasta adhesiva y obturante, es copn
veniente emplear pars ello uﬁ succionador aplicado sobre el crij
tal.

En los dibujos estd representado un ejemplo de eje
bucién de la invencién.

La figura 71 muestra una vista lateral de un dis-

positivo para la ejecucidn del procedimiento segun la invencion
La figura 2 nuestra una vigta en planta de una
placa de montaje dispuesta sobre la bands transportadors.

La figura 3 muestra una placa de montaje ampliada
con cristel y largueros colocados.

La figura 4 muestra el tope para la placa de mon
taje en la estacién de prensado,

La figura 5 muestra una vista de un elemento dis
tanciador; y »

La figura 6 muestra una vista de un elemento ceu-

trador.

La fabricacidén de la hoja 59 se efectda en un prg
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cedimidntd ritmico en estaciones dispuestas unas tras otras.

Esto estd representado esquemdticamente en las fi
guras 1 y 2, -

Sobre la elimentacidn 9 estdn dispuestos largueros
8 estrusionados como perfil de material sintético cortados a
la longitud correcta y dotados de ingletes, sobre cuya ranura
de sujecién pars el cfistal se aplicé mediante una estacidn
de aplicacidén 11 una paste adhesiva y obturante.

En caso dado a la estacién de aplicacién 11 puede
estar antepuesto otro dispositivo para la aplicacidén previa de
un fondo adherente en la ranura de sujecién para el cristal,

La alimentacion 9 estd desarrollada como banda cip|
culante y lleva los largueros 8 & una banda transportadora.

Egta banda transportadora se forma por un vamino de
rodillos 10 que estd subdividida en varias estaciones. Como
muegtra la figura 2 en las distintas estaciones estd dispues-
te una placa de montaje 13 en cada caso.

ELl eristal 12 se coloca en la estacidn de partida
1 del camino de rodilloz 10 sobre la placa de montaje 13 re-
presentads en la figura 2, y la placa de montaje 13 se transpog
ta en la direccidén de la flecha 14 sobre los rodillos 15 a la
estacidén de carga 2.

A la estacion de partida -1 del camino de rodillos
10 puede estar antepuesgta todavia una estacidén lavadora para
los cristales 12.

En la estacidn de carga 2 se colocan cuatro lar-
gueros 8 sobre la place de mntaje 13 de tal modo que quedan 4l
puestos a una geparacidén 16 del cristal 12, estando ablertas
las ranuras de sujeclon para el cristal en direccidén hacia el

crigtal 12.
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Una vez que la placa de montaje 13 estd transportada a ;
la estacién de prensado 3, ge lleva la estacién de prensado 3 i
con la placa de montaje 13 a la posicidn representada con li- l
neas de trazos. El levantamiento de la estacidn de prensado !
3 se efectua con ayuda de cilindros neumdticos 6 hidrdulicos ;
18. En la situacién levantada los largueros 8 estdn asociados%
a las mordazas 19, 20 de la prensa 17. Al moverse hiacia dentro
las mordazas 19, 20 los largueros se enc&jan y presionan sobre
el cristal 12, apretdndo los bordes 28, 29 del cristal 12 a la.
pasta adhesiva y obturante dentro de la ranura de sujecidn aso
ciada a ellos. Con ésto quedan empotradcs los bordes 28, 29,
asl como tambien unidos los largueros 8 con el cristal 12 y
los 1arguéros 8 entre si en sus extremos.

Une vez concluldo el proceso de prensado para la fa-
bricacién de la hoja 59, se baja de nuevo la placa de montaje
13 a su nivel primitivo y se transporta a la estacidén de des-
carge 4., Alll se pone un dispositivo tensor 21 alrededor de
la hoja 59. El dispositivo tensor 21 consta de una cinta de
goma con ganchos, formando los ganchos un cierre rdpido 22,

Al egtar engeanchado el cierre rdpido 22 la cinta de
goma estéd tensa alrededor del contorno exterior de la hoja 59
y sujeta a los cuatro largueros 3 contra la fuerza de la pas-
ta adhesiva y obturante, en la posicidn conseguida después del
proceso de prensado. En esto las caras de inglete de los lar-
gueros 8 hacen contacto directo entre si. Una vez endurecida
la pasta adhesiva y obturante se quita el dispositivo tensor
21, IEste puede'emplearse de nuevo a continuacién para una nue
va hoja 59.

En la estacidén 5 se sortean las hojas 59 para tope

hacia la izquierda y tope hacia la dsrecha. En la estacidn de
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apilamientto 6 se apilan por ejemplo las hojas 59 de tope ha-
cia la izqulierda y en la estacidn de apilamiento 7 las de tg
pe hacia la derecha. Entre los cristales 12 de las hojas api |
ladas 59 estdn dispuestos elementos intermedios que son prefe |
5 rentemente de madera, las cuales sustentan.a las hojas 59 de
$al modo que sus marcos no se tocan uno con otro, de manera qué
‘la pasta adhesiva y obturanté ouede endurecersse gin gqus al es-
tar apiladas lag hojas 59 tenga lugar un desplagamiento dei
marco de la hoja respecto al cristal 12 perteneciente.

10, Como muestra la figura 3 la placa de montaje 13 estd
dotada de una multiplicidad de taladros 27 que sirven como ta~
ladros de enchufe para los elementos distanciadores 23 (figura
5) los elementos centradores 26 (figura 6) y las escuadras to-
pe (figura 3).

15. Los elementos distanciadores 23 apoyan al cristal 12
puestos sobre la placa de montaje 13 en la estacién de partida
1, en asociacidén correcta a las ranuras de sujecién para el
cristal de los largueros 8. ZIEstos elementos estdn desarrolla-
dos de dos piezas y regulables en altura, como se vé en la fi-
20. jgura 5. La parte superior estd desarrollada como tormillo y
tiene una cabeza 24 & modo de ésta, Ia parte inferior actia
como tuerca y tiene una valona de apoyo 25 que llega a contag
to sobre la placa de montaje 13. En el caso de que se emplee
un larguero con diferente separacidn de la ranura de sujecidn
25. |para el cristal a la placa de montaje 13, se ajusta correspon
dientemente al tornillo con la cabeza 24. Con ayuda de estos
elementos distanciadores 23 puede ajustarse muy exactamente la
asociacion del cristal 12 a la ranura de sujecidén para el crig

tal de los largueros d.

30, Para poder fabricar hojas 59 de diferentes tamafios,
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la placa de montaje 13 tiene una multi licidad de taladros 27, |

l
de manera que es posible enchufar a eleccidn los elementos dig!
tanciadores 13 conforme al tamafio del cristal 12, [
|

En la figura 3 estd ilustrada con lineas llenas la!

medida méxima posible de una hoja 59 y con lineas de trazos y

'

!
]
i
i
|

puntivs y de trazos una medida minims y una medide menor respeg

tivamente de una hoja 59. Por regla general el cristal 12 se

embargo, por ejemplo en crisﬁales grandes, pueden emplearse tanm
bien méds elementos distanciadores.

La exacta asociacién del cristal 12 a los largueros
8 sobre la pléca de nontaje 13 estd determinada con ayuda de 1lqs
elementos centradores 26, También éstos estan aplicados enchu
fables a la placa de montaje 13 y pueden trasladarse andloga-
mente a los elementos distanciladores 23 conforme al tamafio del
crigtal 12, En la figura 3 se vé que el cristal 12 esrd cir-
cundado por varios elementos centradores 26,

Para determimr la situacidn de los largueros 8
sobre la placs de montaje 13 estd unida una escuadra tope 30
enchufable con la place de montaje 13 para cada larguero 3.
Las escuadras tope 30 pueden enchufarse a eleccidn en taladros
27 de la placa de montaje 13 correspondientemente al tamafio de
la hoja a fabricar.

En el elemento centrador 206 estd practicado un
apéndice 31 saliente radialmente. Al fabricarse hojas 59 de
cristal sencillo éste apéndice 31 entra dentro de la separacion
16 hacia el largﬁero 8 asociado. Para la fabricacién de hojas
con vidrio aislante 6 con encristalado doble se pone primero el
cristal inferior 12 sobre los elementos distanciadores 23 de

la placa de montaje. Iuego se giran 1802 los elementos de cen
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{debajo del camino de rodillos 10. El segmento 36 del camino
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traje éde manera que el apéndice 371 sse encuentra entonces
por encima de este cristal 12, Ej segundo cristal 12 se colo
ca sobre el apéndice 31, Parsdbtener también aqui posibilide~.
des de ajuste, el elemento centrador 23, llevando entonces la

parte superior regulable el apéndiée 31. Naturalaente pueden

gun apéndice 31.

Para transportar retornando los elementos centra-
dores 26 desde la estacidén de prensado 3 hasta la estacidn de
partida 1 sirve un plano inclinado 32 con tolva 33 y cuenco cg
lector 34. BEstos se toman del cuenco colector 34 y se aplican
a la placa de montaje i3 antes de colocar un nuevo cristal 12,

Las placas de montaje 13 tienen que transportarse
igualmente retorndndolas a la posicidén de partida 1, cuando la
hoja 59 se ha llevado desde la estacidn de descarga 4 a la esg-
tacidén sorteadora 5.

| Para esto sirve una banda transportadora de reen-

vio 35 desarrcllada como camino de rodillos y dispuesta por

de rodillos estd alojado giratorio en el eje 37 y puede abétig
ge hacia abajo en la direccidén de la flecha 38. En esta situg
cidn final 39 existe una unidén directa con la banda transporta
dora de reenvio 35. Para girar el segmento del camino de rodi
llos 36 sirve un cilindro 40. »

El segmento 41 de camino de rodillos de la estacidn
de partida 1 se baja y se levanta en la direccién de la doble
flecha 42 mediante cilindros elevadores 43. En la situacidn
vajada del segmento 41 del camino de rodillos estd asociado a
la banda transpoftadora de reenvio 35 y en la sifuacidn levan~

tads dibujads en la figura 1 éste se encuentra & la altura del
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vantada. 4l bajar la placa de montaje 13 la palanca 44 se pre
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camino de rodillos 10. Con dsto existe también un cireuito

pars la placa Qe montaje 13.
En la figura 4 se muestra un dispositivo median

te el cual al transportarse la placa de montaje 13 se detiehe

data en asoclacidén correvta & la prensa 17 en la éstaéién de
prensado 3.

El ddispositivo consiste en una palanca 44 alo-
jada giratoria que adopta como posicidn de partida 45 la situg
cién dibujade de trazos. En ésto el extremo libre 46 de la
placa 44 penstra en la direccidén de transporte de la placa de
montaje 13 que viene. A4l tropezar la pleca de montaje 13 en
la placa 44 en la direceidn de la flecha 47, la palanca 44 se
mueve a la situacidn dibujada con lineas llenas, en la cual ha
ce tope en la cara tope 44 del camino de rodillos 10. Con esto
la placa de montaje 13 queda detenide en asociacidn correcta a
le prensa 17 que se encuentra por encima del camino de rodillos
10. Ahore se levanta la placa de montaje 13 sobre la estacién
de prensado 3 con ayuda del cilindro 18 y se lleva a la zona
de éccién de las mordazas 19, 20 de la prensa 17. Tan pronto
como la placa de montaje 13 estd levantada sobre el extremo 1li
bre 46 de la palgnca 44, ésta cae retornando a la posiecidn de
partida 45 dibujada de trazos, En dsto el extremo libre 46 de

la palanca 44 se halla por debajo de la placa de montaje 13 le

gions contra la fuerza de un muelle recuperador 49 bajo la su-
perficie 50 del camino de rodillos 10. En esta posicidn puede
seguirse transportando la placa de nmontaje 13 en la direccidn
de transporte. Tan pronto como el canto saliente de la placa

de montaje 13 ha basado de la palanca 44, la palanca 44 retor

na de nuevo & su posicién de partida 45 en virtud del muelle
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'tra coh ¢l a la mordaza 20.

recuperador 49 y estd de nuevo lista para llevar & asociacidn
correcta & la prensa 17 la placa de montaje 13 que viene a con |
tinuvacidn.,

Para obtener una prensa con la que puedan fabri
carse hojas 59 de diferentes tamaﬁds, gegun otra eatructuracidén
de la invencidn estén dispueatas al menos en dos mordazas 19,
20 dispuestas sobre la esquina, una mordaza auxiliar en cada
caso 51, 52 que estdn alojadas regulables en las mordazas 19,
20,

Mediante ésto pusde adaptarse le zons de prensa
do al respectivo tamaiio de la hoja 59. Las mordazas suxiliares
51, 52 producen wna superficie de prensa reducids., La posibi-
lidad de adaptacidén fina al tamafio de la hoja 59 viene dada
por la rezgulabilidad de las mordazas auxiliares 51; 52.

Pare la regulacién escalonada de las mordazas
auxilieres 51, 52 éetas estdn dotadas de grupos de agujeros 53
como muestra la figura 2. En lugar de un accionamiento hidrdun
lico 6 neumdtico 54, la prensa 17 pueda accionarse también me-|
cénicamente, como muestrs la figura 2.

En la prense 17 estd asociada 8 cada mordaza 19,
20 una excéntrica 55 alojada rotativa y que es accionable con
ayuda de‘una palanca manual 56. Al accionarse la palanca ma-
nual en el sentido de las agujas del reloj, la mordaza 20 se
mueve en lé direccidén de la flecha 57, 6 sea hacia los largue
ros 8 y el cristal 12, '

Adenéds estd previsto todavia un dispositivo re
cuperador que consiste en un éstribo 58 gue & una rotacidén de
la excentrica 55 en sentido contrario al de las agujas del re-

loj se Qesplaza en direccidn contraria a la flecha 571 y arras-
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| jeto de la Patente principal N2 403.092, presentada el 23 de

y1887H

N O T A

. Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

i
|
|

asl como le manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sug

ceptibles de modific:ciones de detalle en cuanto no alteren su-‘

principio fundaemental; También se hace constar que el ilnvento

se refiere a una Solicitud de Patente presentada en Alemania
con fecha 18 de Septiembre de 1.972; N2 P 22 45 744.9, gcogién
dosge por lo tanto a los beneficlos que conceden los Convenios
Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia
del referido invento y por lo que se solicita Primer Certifica

do de Adicidn en Espaﬁa,sobre: Mejoras introducidas en el ob-

Mayo de 1.972,por: Procedimiento para la fabricacion de marcos
caracterizéndose por Jo siguiente:

14 .~ Mejoras introducidas en el objeto de la Pate;

i

te principal N2 403.092, presentada el 23 de Mayo de 1.972 por
Procedimiento para la fabricacidén de marcos para ventanés,pueg
tag 6 similares por el cual se dejan a la deseada longitud los
largueros necessrios para formar el marco de la hoja, configu
rados especialmente de perfil de material sintético y dotados
de una ranura pars la sujecidén del cristal, y poniéndose sobre
la ranura de sujecidn del cristal una tira de pasta adhesiva

y obturante, de elasticidad permanente, y encajéndose & conti
nuacibén la ranura de sujecidén del cristal sobre los bordes del
cristal, presiondndose los largueros entre si y con el cristal
pare formar un marco sobre el cristal, y montdandose finalmente,
los herrajes, caracterizedas porgue los largueros y el cristal

ge colocan en una placa de montaje en disposicion correcta en-

tre si, encontréandose las ranuras de sujecion del cristal en
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un plano paralelo & la placa de montaje y apoydndose el cris-

tal gobre la placa de montaje en el plano de las ranuras de su
jecib6n del cristal, porque la place de montaje se lleva sobre
una banda transportadora a una estacidén de prensado y se levan
ta alli hasta la gzona de trabejo de una prensa, porque después
de formarse la hoja en la‘prensa se baja de nuevo la placa de
montaje y se sigue conduciendo sobre la banda transportadore a
una estacidn dgﬂescarga en la gue se retira la hoja para apilarn
le y desde la que la place de montaje se retorns de nuevo & la
egtacidén de partida.

2+~ Nejoras, segun la reivindicacidén 1,caracteriza-
das porque después de prensarse 1os largueros sébre el crigtal
ge coloca y tensa alrededor de los largueros que forman el mar
co de la hoja, un dispositivo tensor que se quita de nuevo una
vez seca la pasta adhesiva y obturante. ]
3e= ligjoras, segin la reivindicacidn 2, caracteriza-
deg porque el apilarse la: hojas éstas se apoyan unas en otras
tnicamente a través de los cristales 13.

4 .- Mejoras segin la reivindicacién 1, caracteriza-
das porque la banda transportadora se forms por un camino de
rodillos que consta de varias estaciones dispueStas une tras
otra, y concretamente de una estacidon de partida en la cual se
pone el cristal sobre la placa de monfaje,de una egtacioén de
carga en la gque se colocan los largueros sobre ia placa de mon

taje, de una estacion de prensado y una estacién de descarga

para las hojas, a la estacidén de descarga estdn pospuestas una
estacion de sorteado y al menos una estacidén de apilado, porgue
por debajo de los rodillos de la bands transportadora ge dispo-

he una bande transportadora inversa, pudiéndose bajar la esta-

cidn de partida hesta el plano de la banda transportadorse inver

\/
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se, y pudiéndose igualmente bajar 6 bascular la estacidén de
degoarge hasta el plano de la banda transportadora inverss, y
porque le estacldn de prensado,es levantable en la zona de la

prensa.: 7.

l
|
|
i
5.~ Mejoras segun la reivindicacién 4, caracteriza ;
das porgue la place de montaje se dota de una cantidad de ta- i
ladros en los que son insertables a eleccidn elementos distan ;
cladores para el apoyo del cristsl, escuadras tope para determi
nar le situacion exacte de los largueros a colocar y elementOSg
centradores para aesegurar la situacién del cristal contra desz’
plazamientos. '
| 6.~ Mejoras segun la reivindicacién 5, caracteriza-
das porque los elementos distanciadores y/o las escusdras to
re los elementos centradores se desarrollan regulables en al
ture. |

T.- Mejoras segin la reivindicacién 4, caracteriza-
das porque la estacidén de prensado se dota de un tope para la
correcta asociaciép de la placa de montajé a la prensa dispues
ta por encime de la estacidén de prensado 3,

.8.- Mejoras segin la reivindicacién 7, caracteriza
das porque el tope se forma por una palanca alojada giratoria
gque en la posicidén de partida entra en el recorrido de trans-
porte de la placa de montaje, al ponerse en marcha la placa
de montaje hacia la palanca se presiona contra una cara de to
pe y al levantarse la estacién de prensado a la zona de la
prensa serretorna gbu posicién de partida, y porgue después de
bajar la estacidn de prensado la placa de montaje apfieta g la
palanca en contra de la fuerza de un muelle recuperador, y por

que después de segulir transportando la placa de montaje el mue

lle recuperador retorns & la palanca de nuevo & la posicién de
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partida.

9.~ Mejoras segin una de las reivindicaciones 1 y 4

caracterizadas porque en por lo menos dos mordazas de preusa

de la prensa dispuestas sobre ;as esquinas, se dispone una mor
daza suxiliar en cada una que estéﬁ alojadas regulables en las
mordazas de prensa. ’
10.~ Hejoras segun la reivindicacidn 9, caracteriza:l
das porque las mordazas de prensa son accionables mediante una
excéntiica. '

11.= Mejoras introducides en el objeto de la Eatente
principal ne 403.092, presentada el 23 devMayo de 1.972, por:
Procedimiento para ia fabricacidn de marcosg tal y como queda
sustancialmente descrito en la presente Memoria, é ilustrado
en los adjuntos dibujes.

Esta Memoria consta de Veinte hojas,escritas a méqui
na por uha sola cara. . i‘) BIC. 1972
WILH FRANE GMBH,

WEONMEZ AGELD Y MODET
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