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Is invencidn concierne a un procedimiento y disposi-
tivo para la colocacién de un corddén intercalado, en materia
pldatica, en los Angulos de una hoja plana, con vistas a la
realizacidn de una vidriera miltiple. De una forma mis preci
sa, la invencidn tiene por objeto un procedimiento y un dis~-
positivo que permiten la extrusion de una materia plistica ~
siguiendo la periferia de una hoja transparente o translicldw,
especialmente de vidrio, sucesivamente, siguiendo sus cuatro
lados, con vistas a obtener, incluso en los dngulos de la hg
ja, un corddn continuc y regular cuyo cometido zea el de in-
tercalar en una vidriera miltiple realizada con esta hoja.

Se sabe que las vidrieras miltiples aislantes estdn
constituidas de varias hojas en un material translicido o =
transparente, separadas unas de otraa por juntas intercaladas.
A menudo se utilizan hojas de vidrio y es a ezte tipo de ho-
jas al que se referirid a continuacién la-presente descripecidn,
pero sin que ésto implique ninguna limitacidn.

En las vidrieras miltiples, las juntas tienen una do=-
ble funcidn: por una parte, asegurar la estanqueidad de los -
espacios de aire internos situados entre las hojas de vidrio,
oponiéndose a la migracidén de los vapores y polvos de la atmés
fera, y por otra parte, mantener colocadaa firmemente las ho-
jas de vidrio, unas en relacidn con las otras, con la posicidn
¥y separacidn deseadas.

‘ILas juntas intercaladas, cuando son en materia plésﬁi-
ca, estdn, en la prictica, conatituidas por un corddn interior
en primera materia plastica de la clase poliisobutileno y por
un mastic exter&or de segunda materia pldstica de clase elas-
témero de silicona o polisulfuro. 1 cordén interior se obtie

ne a menudo por extrusidn simultdnea de dos cordones, uno con
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teniendo sustancias desecantes, el otro no conteniéndolas. Este
cordén doble, que tiene como cometido el de cufia de espesor, -~
gque participa en la estanqueidad, permitiendo separar las hojas
de vidrio, a fin de mantener entre ellas el espacio de aire de-
seado. Bl mastic exterior estid inyectado entre el cordon inte-
rior y las aristas dé las hojas de vidrio, manteniendo el con-
junto en posicidn correcta, gracias a sus excelentes propieda-
des adhesivas, todo asegurando igualmente la estanqueidad.

la fabricacién de las vidrieras aislantes se efectia ha
bitualmente sobre cadenas automética& que comprenden prineipal-
mente Srganos transportadores y de manutencidn, una mAquina de
extrusidén para la colocacidn del corddén interior y unz migquina
de enduccidn para la enduccién de los bordes de la vidriera de
masa o polisulfuro. Tales cadenas automiticaes son descritas en
las solicitudes de patentes francesas n2s. 72 45,706 y 72 07230,
registradas respectivamente el 21 de dicieybre 1972 y 2 de mayo
1972, a nombre de la solicitante. Diversos elementos de la wi-
quina de extrusién y de la mAquina de enduccidn, son-respectiva
mente deacritoz en la patente francesa n2 1 439844 y en las so~
licitudes de patentes francesas n9s. 72 42468 y 72 28403, regis
tradas réspectivamente el 29 de noviembre 1972 y 7 ée agosto -
1972, iguelmente a nombre de la solicitante. ’

El corddn interior depositado por estas miquinas sobre
una de las hojas de vidrio debe reap;nder a varias condicliones:

- primeramente, este corddn debe tener dimensiones cons .
tantes, tanto en ei ancho como en la altura, y debe quedar per-
pendicular al plano de la hoja de vidrio, pues toda variacidn
de dimenaiones o toda inclinacién del corddn en relacién a la

superficie del vidrio, cambia, por defectos ulteriores de estain

queidad, incluzo de aspecto. En efecto, cuando la niquina apli~
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que la segunda hoja de vidr;o sobre el corddn, ai no se hace
a una altura conatante, o estid en algunos sitios inclinada,
la hoja de vidrie no llevarid por todas'partes el corddn y el
prensado de las dos hojas de vidrio no bastarid siempre para
elimipar las variaciones de altura de ésta.

- por otro lado, el corddém debe ser colocado a uma dig
tancia conastante del borde de la vidriera, pues ondulaciones
en el vacio pueden ocasionar defectos de aspecto. En efecto,
cuando la vidriera ez montada en la ranura de un bastidor, el
corddn generalmente invisible, porque el ancho es inferior a
la profundidad de la ranura, se presentan en algunos sitios,
donde las ondulaciones se forman. 7

A 1o largo de las aristas rectilineas de las hojas de
vidrio, la colocacidn del corddn es relativamen@e,fécil, puea
se efectin a velocidad constante y en linea recta. En los dn-
gulos, por el contrario, la colocacidn es'particularmente de~
licada, pues es preciso hacer girar la hoja d2 vidrio, sin que
por ello se produscan hinchazones, estrechamientos, ondulacio
nes,.o una inelinacidén del corddn hacia el interior o el exte
rior. Ia colocacidn es tanto mis dificil cuando el corddén es-
té mis alto, ahora bien, para las vidrieragde gran coeficiente
de aislamiento la ldmina de aire debe ser espesa y la altura
del corddn, -es decir, la distancia que separa las dos hojas
de vidrio-, puede ser super%pr a 10 mm. o incluso superior a
20 ma. .

ILa invencidn tiende a resgonder & estas exigencias pro
poniendo un proecsdimiento y un dispesitivo que permita; obte~
ner un corddn exento de defectos y, por consecuencia, una vi-
driera miltiple perfoctamenis estanca y de un aspecto irrspro

chable.
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El procedimiento confprme a la invencidn se caracteriza
esencialmente porque, con la proximidad de los dngulos de la
hoja, se interrumpe la extrusidn del corddn, se detiene el des
file de la hoja, se sspara el tubo de extrusidn del plano de
dicha hoja, de manera que despegindose el corddn, se hace gi-
rar dicha hoja, se devuelve el tubo de extrusidn a su posicidn
de trabajo, se reanuda la extrusidn y se hace de nuevo desfi-
lar a la citada hoja bajo dicho tubo.

la invencidén tiene igualmente por objeto un diapositivo

para la puesta en marcha de este procedimiento, el dispositivo

me caracteriza porgque comprends, en.combinacién:

~ medios de extrusidén de un cordén de materia pliastica
susceptibles de ser alejados de la hoja sobre la que se efectiia
la colocacidn de dicho corddn;

~ medios de transporte de dichas hojas, aptos para hacer
las desfilar bajo.medios de extrusidn;

- medios de soporte de dichas hojas y medios aptos para
levantarlas, diferentes de los medios de transporte-y de extru
s8idn, para separar estos unos de otros, y después escamotearse
para dejarlas acercarse nuavamente;

- medios aptos para imprimir uma rotacidén a dichas hojas,
los citados medios estin mdéviles en altura para tomar contacto
con dichas hojas o para escamotearse en relacidn a éstasy

- y medios de deteccion de la posicidn de dichas hojas,
aptos pasa soltar en sincronismo la accidén de dichos medios de
extrusidén, de transporte, de soporte y de rotacidn.

Otras ventajas y caracteristicas de la invencidn apare-
ceran en la descripcibén que sigue, en la gue nos referiremos a
los dibujos anexos, que representan:

- Figura 1: una viata de lado de la miquina de inyeccidn
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con el transportador que le es asociadog

- figura 2: una vista de lado, detallada, de la miquina de

inyeccidén y de su motor;

- figura 3: una vista de la parte superior del transportador.

Noa referiremos primeramente aila figura 1, sobre la que se
ve la miquina de inyeccioén 1, arrastrada por un motor 2, por medio
de un embrague 3 (figura 2) y unido a un freno|i, electromecanico
o hidraulico, el movimiento se transmite por un conjunto de correas
5. Esta maquina comprende un armazén la , un réductor lb, una caja
de rodillo lc, una caja 1ld ¥y una cabezé,g;g que lleva el tubo de
extrusién 6 por donde se escapa el corddén de materia pléstica, que
se ve en ¢ sobre la figura 2. Todo es transportado por una plata=-
forma 7 montad;a de forma oscilante alrededor de un eje horizontal
9 llevado por un armazdén general fijo 10. Un tope 11, solidario -
del bastido la , se apoya, bajo la accion de un resorte de compre
sién 12, contra un segundo tope 13, que llevg un vistago ;&, mon=-
tado de forma deslizante en paliers (no representados) del basti-
dor 15 del medio ;é del manejo de las hojas de vidrio.-

Estos medios _lé, que se ven mejor sobre la figura 3, compren
den, por una parte, un transportador de correas horizontales 17 gi
rando alrededor de poleas .‘.}_8_ llevadas por ejes 19, y for otra par~
te, medios soportes constituidos por una red de rodajas esfériéas
20, asociadas a un mecanismo de rotacion que comprende un braze 21
provisto de ventosas montado de forma giratoria sobre uma potencia.
23 (figura 1). Los ejes 19 son arrastrados por un grupo moto-reduc .

tor clésico 19°.

El transportador de correas 17 asegura el desfile de la hoja de vi
drio v bajo el tubo 6 de extrusion que efectia la colocacidn del cor-
dén ¢ a lo largo de las aristas de la hoja. Los medlos de soporte le-

vantan la hoja de vidrio v del plano del transportador de correas I7 ¥y
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la mantisnen elevada mientras que el brazo 21 del mecanismo de rp

tacidn, girando alrededor de su potencia 23, arrastra por sus
ventoaas 22 dicha hoja de vidrio en una rotacién de 90°, para
praaent;r otra de sus aristas b;jo el tubo de extrusidn.

El levantamiento se efectila gracias al dispositivo que
shora va a ser descrito.

Bajo el transportador 17 esti situado un gato V cuyo -
vistago 2k arrastra en rotacidn, por medio de sistemas clisi -
cos a bielas, e=zquematizados en gg,,gg ¥ 27y arboles transver-

sales g§,'§2 ¥y 30. Eatos Arboles llevan, cada uno de ellos, dos

levas 31 y 32 que accionan por medio de rodillos 33, y vistagoa

verticales 34 y 35. Estos vistagos, aasl como los drboles trans
versales 28, 29 y 30, son llevados por los paliers 36 y 37. la
extremidad superior de los vaastagos é&‘y 23 se fija & un arma-
z6n 38 sobre el que demcansan la red de rodiilos'esféricoe 20,
la potencia 23 y el brazo 21. El arbol central 29 se prolonga
hacia la izquierda de las figuras y adelenta el plano del bas-
tidor general 15. En su extremidad, este arbol llevé una leva
39, que acciona, por medio de un rodillo Lo, el véséago ik y
permite asi hacerle subir y bajar por delizamisnto en los pa~
liers, fijos al bastidor general 15, pero no representados en
las figuras.

Una rampa de counduccién ﬂl provista de rodillos de ejes
verticales estd dispuesta paralelamente a las correas 17 de -~
una parte y de otra de la miquina de extrusion. Esta rampa sir
ve para conducir y mantener el borde de la hoja de vidrio ¥ né
ralelo al eje de desfile que tiene lugar segin la flecha f. Mis
arriba y a cierta distancia del eje de rotacién del brazo 21 =~
estd situado un detector de célula fotoeléctrica 42, que sirve,

como se describe mas adelante, para detectar el paso de la cor
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tadora de las hojas de vidrio.

El dispositivo funciona de la forma siguiente: la hoja
de vidrio v, que llega de un precedente puesto de trabajo, tal
como, ﬁor gjemplo, una miquina dg lavar, desfila, llevado por
las correas 17, apoyindose por una arista sobre la rampa de =
conduccién 4l. Cuando la arista de lantera de la hoja corta el
eje dptico del detector ﬂg, las dperaciones de extrusidén comienzan
después de transucrrir un lapso de tiempo.conveniente & regula-
ble por procedimientos conocidos. Este retraso regulable debe de
Jjar tiempo para q;e la hoja de vidrio v se coloque bajo el tubo
de thrusiénlé. El desfile continfia y el cordén extruido se co-
loca & lo largo de la arista de la hoja de vidrio. Cuando la arista
trasera de la hoja de vidrio pasa al eje Sptico del detector 42,
las operaciones siguientes se ponen en funcionamiento con cier
to retraso:

- detenci6n de la extrusiodnm;

- detencidn del transportador horizontal de correas 17,
que tiene por efecto detener el desfile de la hoja de vidrio vj

~ alimentacidn del gato V, que tiene por efécto hacer
girar, por mediacidn de los sistemas de bielas 25, gé y 27, los
arboles 28, 29 y 30 y las levas 31, 32 ¥ 39 de los que son soli
darias.

Las levas 31 y 32, girando, accionan hacia arriba los
pulsadores 34 y 35, que tienen por efecto hacer montar el con=-
junto de los rodillos esféricos 20, asi como el brazo 2l y su
potencia 23, a una distancia X, en relacidén a su posicidn de ~
descanso. La hoja de vidrio se encuentra, pues, soportada por
los elementos mis grriba citados de las corrzas l7. La leva 39
tiene una excentricidad diferente de la de las levas 31, 32, -

lo que tiene por efecto, por el mismo dngulo de rotacidn del -
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eje 29, de levantar el tubo de extrusién a una distancia Y su
périor a la distancia X. Eato tiene como resultado déspegar el
cordén de la hoja ds vidrio de forma que permita la rotacidn
de esta Gltima,.

las operaciones siguientes se efectfian a continuacifa:

- Rotacidén de la hoja de vidrio: el vacio se establece
en las ventosas 22; el brazo 21 bajo la accidn de un gato cli-
gico opera una rotacidén de 90o arrastrando a la hoja de vidrio;

- Detencidn de la alimentacidn del gato V: desde que la
rotacidn del brazo finaliza, el gato V eatd desalimentado, lo
que tiene por efecto la devolucidn del conjunto de rodillos
esféricos 20, brazo 21 y tubo de extrusidén 6 a la posicidn ba-
ja, a fin de que la hoja de vidrio descanse de nﬁevo sobre las
correas 17.

~ Detencidn del vacio en las ventosas 22; -

- arranéue de la extrusidng

- arranque del transportador horiéontal de correas 17,
asi como del desfile de la hoja de vidrio bajo el tubo de ex-
trusién que depoaita el corddén sobre un segundo lado de la ho
Ja de vidrio.

Funcionando sobre los sistemas de temporizacidn que ri

gen la puesta en marcha de las diferentes acciones mis arriba

citadas, es posible regular al miximo el arranque de las diferente

tes fasas del procedimiento a fin de tener en cuenta diferentes
pardmetros que interviemen, tales como-la viscogidad de la mas~
teria constitutiva del corddn, la altura de este corddén, la =
temperatura, etc... Es posible, regulande la posicidn angular
de las levas 31, 32 y 39 sobre su eje, regular las distancias
X e ¥, e incluso, regular el valof de la diferencia Y - X que

representa la altura del levantamiento del corddn ¢ en relacion
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a la hoja de vidrio v, durante las operaciones de rotacidn.

A titulo de ejemplo; el procedimiento deacrito de pues
ta automdtica del corddn, ha permitido, con una méquina del
tipo déscrito, colocar sobre el_perimetro de la hoja de vidrio,
un corddn en materia pldatica de una composicidén conforme a la
descrita en la solicitud de patente, titulada "Intercalado Do~
ra vidrieras milltiples", registrada bajo el nfimero nacional -
7% 40827, a nombre de la misma solicitante, dicho cordén tiene
una altura de 19 mm., la rotacidén de la hoja ds vidrio se efec
tia en un lapso de tiempo de alrededor de 5> segundos, y el cor
don es despegado alrededor de 2 mm. durante la rotacidn de la
hoja. -

Estas operaciones, efectuadas en continuo, automiticamente
¥ sin intervencidn humana, han permitido la colocacidn de un =
cordén perfectamente perpendicular al plano de la hoja, no pre-
sentan..ademéa.ningﬁn defecto, tales como hinchazones, eatfechg
mientos u ondulaciones, incluso en los aAngulos.

NOTA

En resumen, la presente Patente de Invencidén se contrae
a las sigulentes reivindicaciones:

13) .- "Procedimiento y dispositivo rara colocar un corddn }n-
tercalado en los dngulos de una vidriera maltiple", ca-

racterizados porque al aproximarse a cada uno de los ingules

de la hoja de vidrio se interrumpe la extrusidn del cordén, -

conservando su continuidad, se detiene el dasfile del lado de

la hoja y, s8¢ separa el tubo de extrusidn del plano de dicha hoja

de forma que se despega el corddn, se hace girar dicha hoja, se

coloca el tubo de extrusidn en posicién de trabajo, se comisnza

la extrusidén y se hace desfilar bajo el tubo el lado siguiente

de la hoja, adyacente o precedente.
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28),~ "Procedimiento y dispositivo para colocar un cordén intar
calado en los dngulos de upa vidriera miltiple', segin la
reivindicacidn 13, caracterizados porque comprenden sn combina-
cién: medios de extrusidn de un cordén de materia plastica, sus
ceptibles de ser separados de la hoja sobre la que se efectia la
colocacidn de dicho corddn: medios de transporte de dichas hojas,
aptos para hacerlas desfilar bajo los medios de extrusidéng madios
de soporte de dichas hojas y medios aptos para elevarlos diferan
tes de los medios de transporte y medios de extrusidn para sepa-
rar estos medios unos de otros y después escamotearse para dejar
las acercarse nuevamente; medios aptos para imprimir una rota-
cibén a dichas hojas, los citados medios estin méviles y en alto
para tomar contacto con dichas hojas o para escamotearse en re-
lacién con éstas; y medios de deteccidn de la posicidén de dichas
hojas, aptos para iniciar em sincronismo la accidn de dichos me=
dios de extrusién, de transporte, de gsoporte y de rotacidon.-
38),~ "Procedimiento y dispositivo para cblocar un cordén intexr
calado en los Angulos de una vidriera mfiltiple", segin la
reivindicacidn 28, caracterizados porque los desplazamientos de
los medios de extrusidn, de soporte y de rot;cién son mandados
por un medio motor, tal como un gato engarzado sobre un arbol
asociado a los drboles transversales, sobre cada uno de los ;ug
les, de una parte, estdn fijas las levas que actian sobre los =~
vistagos deslizantes en los soportes fijos para hacer subir o
bajar un bastidor asociado a los medios soportes y a los de rota
cibn y sohre uno de los cuales, de otra parte, se fija una Jeva
que coopera con un viastago deslizante en los soportes fijos, pa-
ra hacer subir y bajar los medios de extrusidn.
48) ,- "Procedimlento y dispositive para colocar un corddn inter

calado en los dngulos de una vidriera miiltiple", segin la
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reivindicacidn 33, caracterizados porque la leva que accilona
el vastago manda el desplazamiento de la miquina de extrusidn,
tiene una excentricidad superior a la excentridad de ias’levas
que gcciona ios véstggos de manera que eleva el tubo de exiru-
8ion en relacidn al plano de la hoja.
53).- "Procedimiento y dispositivo para colocar un corddén in-
tercalado en los dngulos de una vidriera miltiple', se-
gin upa de las reivindicacionss 38 y 43, caracterizados porque
los medios de extrusidn estdn montados de forma basculante al
fededor de un eje, alrededor del cual pueden girﬁr bajo el -
mando de dicho medio motér. .
63) .~ "Procedimiento y dispositivo para colocar un corddén in-
tercalado en los angulos de uns vidriera miltiple", se=-
gin la reivindicacién 53, caracterizados porque dichos medios
de extrusién son llevados por una plataforma, que bajo el man
do de medios eldsticos, se apoyan scbre un tope acometido por
dicho vastago.
72) .~ "Procedimiento y dispositivo para colocar un corddn in-
tercalado en los dngulos de una vidriera miiltiple", se=-
gin una de las reivindicaciones 28 a 63, caractarizados porque
el dispositivo de rotacibm estd constituldo por un brazo pro=-
visto de ventosas, que es capaz de girar noventa grados bajo
la accién de un Srganc motor tal como un gato, alrededor de =
una potencia perpendicular al piano de dicho brazo y cuyo eje
pasa préximo al tubo de extrusidnm.
88) .~ "Procedimiento y dispositivo para colocar un corddén in~
tercalado en los dngulos de una vidriera miltiple", se-
gin la reivindicacién 228, caracterizados porque el mecanizmo
de detencidn y de puesta ea marcha de la miquina de extrusidn

comprends un freno y un embrague electromagndticos situados -
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entre el motor y la miquina de extrusidn.

93) ,~ "Procedimiento y dispositivo para colocar un corddn in-
tercalado en los adngulos de una vidriera mﬁigiple", se-

gin la reivindicacidn 28, caracterizados porque el mecanismo

de detancidén y de puesta en marcha de la miquina de extrusign

comprende un freno y un embfague hidrdulicos situados entre

el motor y la miquina de extrusidnm. .

108) .~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA COLOCAR UN CORDON IN-
TERCAIADO EN LOS ANGULQS DE UNA VIDRIERA MULTIPLEY, se-

glin queda descrito y reivindicado en la precedente ﬁemoria Mg

nota reivindicatoria, que consta de 13 piginas mecanografia-

das y dibujos adjuntos.
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