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La invencidén se refiere a un procedimiento y un dis
positivo para la manipulacidén y el acondicionamiento de -
perfiles de vidrio de seccidn en U de gran longitud. Mas
precisamente, la invencidn se refiere a la realizacidén de
lotes de perfiles de vidrio llamados "U glas" en la técni-
ca, que pueden alcanzar 10, incluso 15 metros de largo.

La manipulacién de perfiles largos, ocasiona natural
mente problemas complejos, tanto por el hecho de sus dimen
siones, como por su fragilidad. Para su entrega a los con-
sumidores, es usual, en efecto, reunir los perfiles por pa

res, girando los extremos de un mismo par, uno hacia el -

.otro, y en contacto mutio. Estos pares de perfiles se rea-

grupan seguidamente por lotes (de nueve por ejemplo, es de
cir, dieciocho perfiles en total), con interposicidén de -
intercalados de papel entre los pares y entre los perfiles
de un mismo par, siendo los lotes seguidamente atados.

Se concibe pues que tales lotes, que son muy volumi-
nosos, pueden realizarse habitualmente a costa de varias
operaciones sucesivas efectuadas por maquinas distintas, -
con intervenciones manuales de operadores.

La invencidn viene a proponer un procedimiento que -
permite realizar, con ayuda de un Unico dispositivo, y auto
miticamente, el conjunto de estas operaciones.

La invencién tiene igualmente por objeto un dispositi
vo para la puesta en practica de este procedimiento.

El procedimiento, seglin la invencidn, se caracteriza
porque un primer perfil estd dispuesto en horizontal sobre
un soporte, los extremos dirigidos hacia arriba, un primer
medio de presidn, comprendiendo al menos una ventosa bajo -

vacioscoge este perfil por su superficie girada hacia arri-
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ba y le coloca de canto, en posicidn horizontal, después

de haberle hecho efectuar un cuarto de giro, sobre un trans
portador dispuesto lateralmente en relacidén a dicho soporte
y apto para desplazarse perpendicularmente a éste, mientras
trae un segundo perfil sobre dicho soporte y un segundo me-
dio de prensidén comprendiendo al menos una ventosa bajo va-
cio, coge dicho perfil por su superficie inferior y lo de-
posita de canbo, en posicidn horizontal, después de haber-
le hecho efectuar un cuarto de giro, sobre dicho transporta
dor, aplicéndole contra el primer perfil con entrelazado md
tuo de sus extremos, para formar un primer par de perfiles
mientras deplaza dicho transportador a una distancia igual
al espesor de dicho primer par de perfiles y repite las mig
mas operaciones para obtener sobre dicho transportador el
nimero deseado de pares de perfiles.

Un dispositivo para la puesta en prictica de la inven
cién comprenderd consecuentemente un soporte horizontal pa-
ra los perfiles, un primer medio de prensibén comprendiendo
al menos una ventosa ko vacio apta para sujetar un perfil
por arriba, un segundo medio de prensidén comprendiendo al
menos una ventosa baja vacio apta para coger un perfil por
abajo, y un transportador continuo dispuesto lateralmente
en relacidén a dicho soporte y apto para desplazarse perpen
dicularmente a éste bajo el mando de medios motores.

Cada ventosa de dichos primercs medios de prensidn se
v por ejemplo llevada por una cadena cinemitica mandada -
por un gato. Dicha cadena cinemdtica y dicho gato seran ven
tajosamente llevados por un carro susceptible de desplazar-
se paralelamente a dicho transportador bajo el mando de me-

dios motores, tales como un gato.
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De forma andloga, dichos segundos medios de prensidn
comprenderdn, por ejemplo, una cadena cinemdtica llevando
ls ventosa y mandada por un gato.

Ventajosamente, un sistema distribucibén de intercala
dos, sincronizado con el movimiento de dichos medios de -
prensidén, estd dispuesto por encima de dicho transportador,
para interponer al menos un intercalado entre dos perfiles
de un mismo par y entre dos pares sucesivos de un mismo lo-
te.

Podran ponerse topes sobre dicho transportador, para
mantener en posicidn vertical el primer perfil de un lote,
¥ al menos un diente escamoteable de mantenimiento en posi
cidén seré previsto para retener el Ultimo perfil de un lote
en el curso de constitucidén sobre el transportador. Final-
mente, medios de mantenimiento en posicidn empalmando los
perfiles de un lote de objetos, seréan previstos y compren-
derédn un arco suspendido por encima del lote en curso de -
constitucidbn, en una posicidn tal que su desprendimento -
sea mandado por el lote, enel curso de su avance, bajo el
mando del transportador.

Los dibujos anexos representan una forma de realiza-
cién de un dispositivo conforme a la invencibén. Sobre es-
tos dibujos:

-La figura 1 es un corte transversal del dispositivo

perpendicularmente a los perfiles;

-La figura 2 es una vista longitudinal, en elevacidn

de este dispositivo.

Se ve, sobre estos dibujos, el perfil de vidrio 1, a
seccién en U, que reposa sobre un transportador 2, trayen-

do, por ejemplo estos perfiles desde la extenderia.
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Lateralmente en relacién al transportador (2) se dis
pone un transportador de cadena (3), comprendiendo cuatro
sectores arrastrados por el mismo grupo motoreductor. Es -
sobre este transportador (3), que es perpendicular al trans
portador (2), donde se reagrupan y acondicionan en lotes los
perfiles.

Cuatro brazos de palanca (4), llevando una ventosa -
(5), son articulados en (6) sobre la estructura portadora
(7) del transportador. Un gato hidrdulico (8), igualmente
solidario de la estructura (7), permite arrastrar, por me
dio de una cadena cinemdtica (9), cada una de las palancas
(4). E1 eje (6) se coloca mis abajo que el transportador (2).

Un pértico (10) soporta, por encima del transportador
(2), un dispositivo de guia (11), sobre el que puede des-
plazarse, bajo el mando de un gato (12), un carro (13), so-
bre la estructura del cual son articulados en (14), cuatro
brazos de palanca (15) llevando una ventosa (16). Los bra-
zos de palanca (15) pueden ser accionados por gatos (17),
llevados por el carro (13), por medio de una cadena cinema
tica (18).

Los diferentes gabtos son alimentados por una central
oleodinémica no representada.

El pbértico (10) soporta igualmente, por encima del =
transportador (3), dispositivos para el recortado y la colo
cacibén de intercalados de cartdn. Estos dispositivos son -
alimentados con bandas de cartén (19) pasando sobre rodillos
motores (20a) y de reenvio (20b). EL dispositivo, ya conoci-
do, no seré descrito con detalle. Comprende una cizalla de
cortado (21), cuyo movimiento estd sincronizado con el de

los brazos (4) y (15).
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En la extremidad del dispositivo de guia (11), un
arco (22) estd suspendido por agollas (23) montadas des-
lizafidose sobre los brazos (24).

Una palanca (25) terminadas por un diente (26) y man
dada hacia abajo por un contrapeso (27) es articulada en
(28) sobre la extremidad del dispositivo de guia (11).

El funcionamiento de este dispositivo es el siguien;
te:

Un perfil (1) que ha sido colocado en posicidén por -
el transportador (2), es inmovilizado. Las ventosas (16)
son entonces bajadas por los brazos (15); bajo el mando de
gatos (17) y, después de haber sido aplicados contra el -
perfil (1) son puestos en depresidén, por medio de una red
en vacio no representada. EL perfil puede elevarse asi con
ayuda de las ventosas (16) y puestos de canto, por simple
giro de las palancas (15) alrededor de las articulaciones
().

En esta posicidn el extremo inferior del perfil (1)
estd sensiblemente al nivel superior del transportador (3),
y es suficiente desplmar al carro (13) con ayuda del gato
(12) para colocar el perfil en posicidn vertical sobre el
transportador (3), sobre el cual se apoya por un extremo.
Se suprime entonces el vacio en la ventosa (16) y se la co
loca de nuevo en posicidén vertical al sentido del transpor
tador (2). La cizalla (21) recorta entonces las bandas (19)
de los intercalados de cartdén, que caen bajo su progo peso
¥ se colocan contra el perfil, Los rodillos (20a) provocan
entonces el avance de cada banda de cartdén de un largo -
igual al del intercalado.

Simulténeamente el transportador (2) se ha puesto en
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marcha y ha colocado un nuevo perfil en posicidén de espera.

Las ventosas (5) son a continuacidn traidas por los
gatos (8), los carros (9) y los brazos (4), en contacto con
la superficie inferior del perfil, después se colocan bajo
vacio. Los gatos (8), mandan entonces el giro de los brazos
(4) alrededor de las articulaciones (6), lo que, gracias a
1a liberacién del eje (6), pone el perfil (1) de canto so-
bre el transportador (3), contra el perfil precedentemente
colocado, pero en sentido inverso a éste, descansando el -
intercalado entre los extremos asi encajados. El perfil que
acaba de ser puesto en posicién, puede también imbricarse
en el anterior, bajo el mando de un cilindro de aire compri
mido (29) previsto detrds de la ventosa (5). El vacio es -
entonces cortado en las ventosas.(5), que son después de-
vueltas a su posicidén de partida.

Un nuevo intercalado de cartdén es entonces puesto en
situacidn, con vistas a separar del.perfil giguiente el par
de perfiles que acaban de ser realizados.

El transportador (3) es accionado a continuacidn, de
manera que avance un largo sensiblemente igual al espesor
del par de perfiles y un nuevo ciclo puede comenzar.

Se notard que en el curso de su avance, cuando el -
transportador (3) es accionado, el par de perfiles encuen-
tran el diente (26) del brazo (25), que se escamotea para
volver a continuacidén a su posicidn de pértida y retener
asi en su parte alta el lote de pares de perfiles en curso
de realizacidén. Este lote es retenido antes por un tope (30)
solidario del transportador en cadena (2).

Cuando un lote completo de pares de perfiles ha sido

realizado, el primer par del lote, desplazéndose bajo el -
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mando del transportador, encuentra la extremidad antes -
del arco (22), y la arrastra en su movimiento. El arco se
desengancha pues de los brazos (24) y viene a cubrir el con
junto del lote que es asi mantenido durante su traslado por
el transportador (3). 7

El cercado y el calaje del lote de perfiles se efec-
tfia manualmente y el lote es después evacuado en direccidn
a un cercado de almacenamiento por un puente guia no repre
sentado. Un nuevo arco (22) es puesto en situacidn manual-
mente, mientras que un nuevo lote de perfiles estd en cur-
so de realizacidn.;

Se notard la gran simplicidad del dispositivo, confor
me a la invencidn, que efectia de forma automitica opera-
ciones largas y complicadas, que habitualmente necesitan -
una pluralidad de dispositivos mandados individualmente, -
cuyo costo es aln mejorado por el de los operadores.

Con el fin de que el dispositivo pueda convenir a per
files de dimensiones diversas, los sectores del transporta-
dor en cadena seran preferentemente regulables en posicidn.

NOTA:

En resumen, la presente Patente de Invencibn, se con-

trae a las siguientes reivindicaciones:
12) "Procedimiento y dispositivo para la manipulacidn y
el acondicionamiento de perfiles de vidrio, de sec~
cibén en U, de gran longitud", proceso en el que se desplazan
los perfiles alternativamente con ayuda de dos drganos de -
manipulacién distintos, actuando sobre un primer soporte pa
ra transferirlos sobre un transportador dispuesto lateral-
mente en relacibén con dicho soporte y apto para desplazarse

perpendicularmente a éste, caracterizados porque un primer
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perfil estd dispuesto en horizontal sobre el soporte, con
los extremos dirigidos hacia arriba, el primer medio de
prensidén, comprendiendo al menos una ventosa bajo vaclo,
viene a coger este perfil por su superficie girada hacia
arriba sobre el soporte y lo deposita de canto en posicidn
horizontal sobre el transportador, y porgue, después que
se ha traido un segundo perfil sobre dicho soporte, el se-
gundo medio de prensidn comprehdiendo al menos una ventosa
bajo vacio coge dicho perfil por su superficie inferior y,
lo deposita de canto, en posicidn horizontal, sobre dicho
transportador aplicéandole contra el primer perfil para for
mar un primer par de perfiles, después de lo cual el despla
zamiento de dicho tramsportador a una distancia igual al es
pesor de dicho primer par de perfiles,permite repetir las
mismas operaciones para reunir sobre dicho transportador el
nimero de pares de perfiles deseados.
22)  "Procedimiento y dispositivo para la manipulacién y
el acondicionamiento de perfiles de vidrio, de se-
cibén en U, de gran longitud", segin la reivindicacidén 12,
de los que comprenden un soporte horizontal para los perfi
les un primer medio dé prensidn comprendiendo al menos una
ventosa bajo vacio apta para coger un perfil por arriba, -
un segundo medio de presidén comprendiendo al menos una ven
tosa bajo vacio apta para coger un perfil por abajo, y un
transportador dispuesto lateralmente en relacidn a dicho -
soporte y apto para desplazarse perpendicularmente a éste,
bajo el mando de medios motores, caracterizados porque di-
chos medios de prensidn estan aptos para efectuar cada -
uno, en dos sentidos opuestos, a partir del soporte, una

rotacidén de un cuarto de giro y que la ventosa de dicho pri
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mer medio de prensién es llevada por una cadena cinemdtica
montada sobre un carro susceptible de desplazarse paralela
mente a dicho transportador bajo el mando de medios motores
tales como un gato.
%3a) . "Procedimiento y dispositivo para la manipulacibén y
el acondicionamiento de perfiles de vidrio, de sec-
cién en U, de gran longitud", segin la reivindicacidén 22,
caracterizados porque dicha cadena cinemética esta manda-
da por un gato.
42)  "Procedimiento y dispositivo para la manipulacibén y
el acondicionamiento de perfiles de vidrio, de sec-
cién en U, de gran lopgitud", segln una de las reivindica
ciones 28 y 32, caracterizados porque la ventosa de dichos
segundos medios de prensién es llevada por una palanca cuc
yo eje estéi colocado més bajo que el soporte.
52) "Procedimiento y dispositivo para la manipulacidén y
el acondicionamiento de perfiles de vidrio, de sec-
cién en U, de gran longitud", segin una de las reivindica-

ciones 22 a 48, caracterizados porque dicha palanca es accig

. nada por un gato.

62) "Procedimiento y dispositivo para la manipulacién y

el acondicionamiento de perfiles de vidrio, de sec-
cibn en U, de gran longitud", seglin una de las relvindica-
ciones 22 a 52, caracterizados porque, comprende un cilin-
dro de aire comprimido, dispuesto de manera que permita -
ejercer una prensidén adicional sobre la ventosa de dichos
segundos medios de prensidn.
72) "Procedimiento y dispositivo para la manipulacidn y

el acondicionamiento de perfiles de vidrio, de sec-

cidén en U, de gran longitud", segin una de las reivindica-
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ciones 28 g 6%, caracterizadoﬁporque un sistema distribui-
dor de intercalados sincronizado con el movimiento de di-
chos medios de prensidén estéd dispuesto por encima de dicho
transportador, para interponer al menos un intercalado en
tre dos perfiles de un mismo par y entre dos pares sucesi-
vos de un mismo lote.
82) "Procedimiento y dispositivo para la manipulacién y
el acondicionamiento de perfiles de vidrio, de sec-
cién en U, de gran longitud", segin la reivindicacidén 72,
caracterizados porgue dicho sistema distribuidor comprende
medios aptos para recortar dichos intercalados en al menos
una banda de cartédn o similar, los movimientos de dichos
medios de recorte y de la banda de cartdén estén sincroniza
dos con los de los medios de prensidn.
92) "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA MANIPULACION ¥
EL ACONDICIONAMIENTO DE PERFILES DE VIDRIO, DE SEC
CION EN U, DE GRAN LONGITUD", segin queda descrito y rei-
vindicado en la precedente meméria y nota reivindicatoria
que consta de diez péginas mecanografiadas y dibujos adjun

tos.
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