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La presente invención se refiere a un dispositivo  

perfeccionado de abatimiento, uno sobre otro, de dos -  

objetos en placa, tales como hojas de vidrio, situadas 

inicialmente en planos formando entre ellas un ángulo. 

Este dispositivo encuentra su aplicación en la  fabrica  

ción automática de vidrieras dobles.

Es sabido que una vidriera aislante doble, o más 

generalmente múltiple está formada de dos o varias ho­

jas de vidrio separadas y mantenidas ensambladas por -  

juntas intercaladas que pueden ser de materias p lá s ti­

cas. Para realizar una de estas vidrieras, doble por -  

ejemplo, (y en adelante, únicamente hablaremos de vidrie^ 

ras dobles, sabiendo que el problema que nos interesa -  

en esta invención existe y se resuelve de la  misma mama 

ra cuando el número de hojas de vidrio es superior a -  

dos); se coloca primero un cordón formando la  primera 

junta intercalada sobre los bordes de una hoja de vidrio  

se vuelve esta primera hoja provista de su cordón y se 

la  aplica sobre una segunda hoja; se prensa e l conjunto 

de las dos hojas hasta alcanzar, la  doble vidriera asi 

formada, e l espesor deseado y se revisten los bordes de 

dicha doble vidriera con lina segunda materia plástica.

En una cadena de fabricación automática de dobles vidrie  

ras, ta l  como la  descrita en la  patente francesa n& —

2 211 4-13 donde las hojas de vidrio circulan a todo lo25
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largo y donde e l conjunto de las dos hojas se efectúa 

también a lo largo, la  solicitan te ha propuesto para -  

volver una de las dos hojas de vidrio y aplicarla sobre 

la  otra, u tiliz a r  un dispositivo de ensamblaje consti­

tuido por una horquilla que, manteniendo la  primera ho 

ja  por unas ventosas, la  levanta y la  vuelve pivotando 

alrededor de un eje horizontal. En el momento del ensam 

b laje, cuando el cordón intercalado llevado por una de 

las hojas entra en contacto con la  otra, las dos hojas 

de vidrio deben estar casi paralelas, s i no las partes 

del cordón que son paralelas al eje de pivotamiento tie_ 

nen tendencia a acostarse y el aplastamiento de dicho -  

cordón no es uniforme sobre todo el contorno de la  v i­

driera, las partes del cordón que están más aplastadas 

son las que están más cerca del' eje de pivotamiento. Ejs 

tos efectos están mucho más señalados cuando el cordón 

intercalado está más alto o de otro modo dicho, que la  

lámina de aire delimitada por este cordón es más espeso. 

Si dichos inconvenientes son mínimos para cordones de 

pequeña altura corren el riesgo de ser perjudiciales pa. 

ra una buena estanqueidad de la  lámina de aire entre 

las dos hojas cuando el cordón está más alto.

En una configuración de cadena de fabricación don­

de las hojas de vidrio están a todo lo largo, es posi­

ble evitar estos inconvenientes alargando los brazos de25
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la  horquilla de ensamblaje para alejar las hojas de v i ­

drio del eje de pivotamiento. Asi, cuando se hace reco­

rrer a la  hoja que se abate una circuíerencia de mayor 

radio, la  altura del cordón es mínima ante la  longitud 

de los brazos de la  horquilla y en el momento del contac_ 

to las hojas de vidrio están muy cerca del paralelismo 

perfecto.

Más cuando para reducir la  acumulación, la  cadena, 

de fabricación tiene otra disposición, cuando la  hoja 

que lle v a  el cordón circula siempre plana, es cuando la  

otra hoja está aproximadamente v e r tic a l, el casi parale 

lismo de las dos hojas de vidrio en e l momento del en­

samblaje no puede obtenerse por el mismo medio. La ho­

ja  de vidrio que lle v a  el cordón intercalado que llega  

plana a altura normal de trabajó, es decir a 0,95 cm. 

aproximadamente del suelo, debe ser enderezado en posi. 

ción v e r tic a l, aproximadamente, y aplicada sobre la  -  

otra hoja. Alargar los brazos de la  horquilla equival­

dría a aumentar la  acumulación y a realizar el conjunto 

de las dos hojas otro tanto más alto que las hojas de -  

vidrio están, sobre su brazo respectivo, más alejadas 

del eje de pivotamiento, cuando es imperativo que el con 

junto se haga a altura normal para que su calidad sea -  

verificada y que las máquinas sean ajustadas en conse­

cuencia.25
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La invención se propone evitar los inconvenientes 

precitados sin que por ello  la  acumulación del disposjL 

tivo de abatimiento de una hoja sobre la  otra se encuen 

tre aumentada y/o que la  vidriera realizada a partir -  

de hojas que evolucionan inicialmente a la  altura nor­

mal de trabajo se encuentren después de ensamblada en 

posición inaccesible.

El procedimiento según la  invención, que permite 

ensamblar dos objetos en forma de placa, tales como ho 

. jas de vidrio inbialmente en planos diferentes, se cara_c 

teriza  porque consiste:

-en posicionar cada objeto en su plano;

-en f ija r la  en esta posición, en dicho plano;

-en abatir una al menos de los dos planos sobre el 

otro por pivotamiento, primero alrededor de un -  

eje situado próximo al objeto llevado por dicho -  

plano que pivota, dicho eje es, simultáneamente, 

paralelo a los dos planos que contienen los dos 

objetos;

-en abatir a continuación uno al menos de los dos 

planos sobre el otro por pivotamiento alrededor -  

de, al menos, otro eje alejado del objeto llevado 

por el plano que pivota, dicho eje es paralelo al 

primero.

El dispositivo para poner en práctica el procedi-
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miento de la  invención se caracteriza porque éste está  

consituido, esencialmente por unos soportes de cada uno 

de los oí jetos, uno al menos de diclios soportes está -  

montado móvil en rotación alrededor de un eje situado -  

próximo al objeto que éste lleva, y simultáneamente pa 

ralelo a los planos de los dos soportes; uno al menos 

de dichos soportes está montado móvil en rotación aire 

de, al menos, otro eje, alejado del objeto que éste l ie  

va, dicho eje es paralelo al primer eje.

Según una caracteristica complementaría del según 

do eje, alrededor del cual se efectúa la  segunda parte 

del abatimiento bajo el efecto del segundo elevador está 

más alejado y está situado en la  intersección de los dos 

planos en los cuales se encuentran los dos soportes al 

fin a l del primer plegamiento.

Según una forma preferida de realización, un solo 

soporte está pivotando y el otro soporte es, entonces, 

un pupitre de ensamblaje f i jo  provisto de tacos de sopor 

te  del objeto de placa de un tope de puesta en referen­

cia  de dicho objeto.

Siempre en esta misma forma de realización, los dos 

soportes están a 95a cuando estos están en reposo y, -  

después de la  primera fase de la  rotación alrededor del 

primer eje, éstos están a 5a*

El dispositivo, objeto de la  invención, será a con25
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tinuación descrito en relación a los dibujos anexos en 

los cuales;

-La figura 1 representa una v is ta  en perspectiva 

del conjunto del dispositivo de abatimiento aso­

ciado a las instalaciones de transporte situadas 

más arriba;

-La figura 2 es un corte de los medios de reglaje  

del dispositivo de abatimiento en función del e_s 

pesor de los diferentes objetos, de frente, des­

pués de p e r fil, f ig .  2bj

-La figura 3 ilu stra  las diferentes etapas del tra¿  

lado del objeto a abatir en el dispositivo de la  

invención;

-La figura 4  es una v is ta  esquemática de p e r fil del 

dispositivo de la  invención ilustrando las d ife ­

rentes fases del abatimiento;

-La figura 3 es una v ista  esquemática de p e rfil del 

dispositivo de la  invención que ilu stra  las d ife­

rentes fases del ensamblaje de los dos objetos.

La figura 1 representa el conjunto del dispositivo  

de abatimiento A, objeto de la  invención, asociado a -  

una tabla transportadora de rodillos B y a un transpor­

tador de traslado de correas G. Este dispositivo de aba 

timiento A esta en dos partes y ta l como se lle v a  acabo 

aqui comprende; una parte móvil A (r) que efectúa el -25
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abatimiento de una de las dos hojas y una parte f i j a  o 

pupitre de ensamblaje A (a) que pone en espera la  otra 

hoja contra la  cual vendrá a aplicarse la  hoja vuelta.

La parte móvil A (r) del dispositivo A está forma 

da por unos elementos de mantenimiento de la  hoja de v i  

drio, de los medios de pivotamiento de los elementos de 

mantenimiento, de los medios de puesta en referencia de 

la  hoja de vidrio sobre los elementos de mantenimiento 

y unos medios de reglaje del dispositivo en función de 

los diferentes espesores de las hojas de vidrio.

Los elementos de mantenimiento de la  hoja de vidrio  

comprenden un soporte(l) que tiene forma de una horqui­

l l a  con una barra transversal (2) provista de brazos -  

ta les como (3) y una serie de ventosas tales como (4-) 

incorporadas a los brazos (3) de la  horquilla y que dj3 

sembocan en su cara superior.

Al lado de cada ventosa (4 ) esta colocado un pal- 

pador (5) que pone en funcionamiento su puesta en vacio 

bajo la  acción de la  hoja de vidrio.Los medios de pivo­

tamiento de los elementos de mantenimiento de la  hoja de 

vidrio comprenden dos ejes (6) y (7) de pivotamiento y 

dos elevadores (8) y (9) arrastrando el soporte (1) en 

forma de horquilla en pivotamiento respectivamente aire 

dedor de los ejes (6) y (7 ). La barra transversal (2 ) -  

de la  horquilla ( l)  comprende sobre su cara inferior -25



8

1

5

10-

15

20

unos paliers (10) y pivota por estos paliers alrededor 

del eje (6). Este eje (6) está montado en otros paliers  

soportados por dos brazos (11), situados cada uno a un 

lado del soporte en forma de horquilla ( l) .

Cada brazo ( l l )  está montado libre de pivotar a l­

rededor del eje (7) llevado por una brida (12) f i j a  al 

suelo o al bastidor general. Un larguero (13) une los 

dos brazos (11) y los hace solidarios uno del otro en 

su pivotamiento. El elevador (8) está unido de un la ­

do a un eje (1 4 ) llevado por un brida f i j a  lateralmente 

en la  barra transversal (2) en el mismo plano, pero al 

opuesto de los brazos (3), del otro lado al larguero (13). 

El elevador está unido de un lado a un eje (1 6 ) lleva ­

do por una brida (17) f i j a  en el larguero (13) y se apo 

ya del otro lado sobre el suelo o sobre el bastidor g£ 

neral de la  instalación.

Los medios de puesta en referencia de la  hoja de 

vidrio comprenden una h ilera la tera l de rodillos de -  

guia (1 8 ), paralela a los brazos (3) del soporte en for 

ma de horquilla ( l) ,  y una h ilera transversal de topes 

escamoteables (19) montados en un vástago (20) acciona 

do en rotación por medio de una b iela  (21), por un ele_ 

vador (22).

Los medios de reglaje del dispositivo de abatimieri 

to en función de los diferentes espesores de las hojas25
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(2) del soporte (l)  en forma de horquilla y los paliers  

(10) en los cuales pasa el eje (6) alrededor del cual 

pivota dicho soporte (1) bajo la  acción del elevador -  

(8 ).
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Las figuras 2 y 2 bis muestran el detalle de estos 

medios de reglaje. En estas figuras se encuentra la  ba 

rra transversal (2) del soporte (l)  en forma de horqui 

l ia ,  la  sección de los brazos (13), los paliers (10) -  

en los cuales gira el eje (6), el vértice de los brazos 

( l l)  que llevan el eje (6).

Estos medios están constituidos por unas platafor  

mas (23) que llevan la  barra transversal (2) móviles -  

en altura a lo largo de correas de guia (2 4 ) por el se£ 

go de fuegos de dos cuñas en b ise l (25) y (2 5 ) super­

puestas, intercaladas entre dichas plataformas y los — 

paliers (2 0 ). Un vastago aterrajado (2?) movido por una 

manivela (2 8 ) permite hacer deslizar una sobre la  otra 

las superficies inclinadas de las dos cuñas en b ise l -  

(2 5 ) J (2 5 ) que hacen así variar e l espacio entre el -  

eje (6) y el soporte ( l) .  Unos elevadores de bloques -  

(2 9 ) aseguran el blocaje en posición reglada.

La parte f i j a  A (a), del dispositivo de abatimien 

to (A), también llamada pupitre de ensamblaje mostrada 

en la  figura 1 y en la  que algunos elementos están es-25
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quematizados en las figuras 4  y 5 s está constituida por 

un cuadro (60) f i jo  ligeramente inclinado en relación a 

la  vertica l (en el ejemplo de realización actual 52 so 

bre la  vertical) en la  que la  superficie está provista  

de rodillos esféricos (50), por un juego de tacos (51) 

solidarios del cuadro (6 0 ), por un tren de rodillos po£ 

tadores cilindricos (52) y por un tope escamoteable (55). 

El nivel del tren de rodillos cilindricos (5 2 ) es varia  

ble bajo la  acción de un elevador (54-) que tir a  de o -  

lle v a  una corredera (55) taladrada por una ranura (56) 

de p e rfil determinado en la  cual está ajustado un te ­

tón (57) solidario de dicho tren de rodillos (52).

La mesa de transporte B, señalada en la  figura 1 

y esquematizada en la  figura 5» es una mesa clásica que 

comprende una serie de rodillos (58) en rotación en -  

unos paliers tales como (59) llevados por un cuadro (4-0 ). 

Este cuadro (4-0 ) está inclinado algunos grados en rela­

ción al plano horizontal pivotando alrededor del eje (4 1 ) 

llevado por uno de los lados del cuadro (4-0 ) bajo la  -  

acción de un elevador (4-2 ) que actúa sobre el otro lado 

paralelo al cuadro (4-0 ). Esta mesa comprende igualmente 

dos hileras perpendiculares de rodillos (4 5 ) y (4 4 ) de 

puesta en referencia de la  hoja de vidrio, la  hilera (4 5 ) 

perpendicular a los rodillos (5 8 ) y la  hilera (4 4 ) al -  

extremo de la  mesa de transporte B paralela a los rodi-25
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El transportador de traslado de correas G v isib le  

en ias figuras 1 y figura 3 está inserto entre los ro­

d illo s  (3 8 ) de la  mesa de transporte B y los brazos (3 ) 

del soporte ( l)  de la  parte móvil A (r) del dispositi. 

vo de abatimiento A. Este transportador C está consti­

tuido por unas correas sin fin  (4 5 ) que giran sobre la  -  

corona rotativa de excéntrica (4 6 ). Estas correas son 

arrastradas en rotación por una serie de poleas motri­

ces (4 7 ) bajo la  acción de un motor (4 8 ). El transpor­

tador de correas C es variable de altura por el Juego 

de las excéntricas (4 6 ), accionadas en movimiento as­

cendente o descendente por unos vástagos (4 9 ), linos ba 

lancines (50)? una barra (51) bajo la  acción de un ele 

vador (52).

El funcionamiento del dispositivo de la  invención 

será a continuación descrito refiriéndose al conjunto 

de las figuras. Una hoja de vidrio U ,̂ lle g a  en posi­

ción casi v e rtica l sobre el pupitre de ensamblaje A (a) 

siguiendo la  flecha E rodando sobre los rodillos (32) 

y avanza hasta el tope (33). Los rodillos (32) se in c li  

nan (de 15 mm. en nuestro ejemplo de realización) y de­

positan la  hoja U-̂  sobre los tacos (31).

La hoja se detiene en el pupitre A (a). Durante 

este tiempo, otra hoja U2 circula sobre la  parte aprox¿25
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Diadamente horizontal de la  cadena de fabricación, recibe 

un cordón intercalado (6 1 ), llega  siguiendo la  flecha E 

sobre la mesa de transporte de rodillos B inclinada a 22 

sobre la horizontal y avanza en tope hasta la  h ilera de 

rodillos (4 4 ). Esta etapa está representada en la  figura  

3a. En e lla  se distingue a la  v ista  de p e r fil, los rodi­

llo s  (38) de la  mesa de transporte B en un plano inclina  

do sobre la  horizontal, llevando la  hoja de vidrio Ug, 

un rodillo tope (4 4 ) que lim ita el avance de la  hoja de 

vidrio, el soporte (l)  en forma de horquilla de la  par­

te móvil A (r) del dispositivo de abatimiento A, el tranjs 

portador de traspaso de correas C son las poleas descen­

tradas (4 6 ) y el v a r illa je  que las acciona. En la  etapa 

siguiente representada en la  figura 3b, esta mesa de -  

transporte B bascula horizontalmente bajo la  acción del 

elevador (4 2 ); después como muestra la  figura ^a, el tians 

portador de traspaso de correas C pasa en posición eleva 

da bajo la  acción del elevador (52), carga la  hoja de v i  

drio ¥2, se pone en marcha, transfiere la  hoja sobre la  

parte móvil A (r) del dispositivo A, siguiendo la  flecha  

G; ésta es guiado en su movimiento por los rodillos (4 4 ) 

primeramente; después por los rodillos (1 8 ); los topes 

(19) se levantan en posición activa y detienen la  hoja ¥2- 

Como muestra la  figura 3d, el transporte de correas vueJL 

ve a descender; deposita la  hoja ¥g sobre lahaquflla (1), di_25
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cha hoja Y ̂  acciona algún número de palpadores (5 ) que 

pone en funcionamiento la  puesta en vacio de las vent£ 

sas (4-) que les son asociadas. La hoja Ŷ  es desde en­

tonces firmemente mantenida, los topes (19) se escamo­

tean bajo la  acción del elevador (22).

El movimiento de la  parte móvil A (r) del disposjL 

tivo de abatimiento será ahora descrito refiriéndose -  

a las figuras 4-, después a la  5- ha figura 4  represen­

ta  la  horquilla (1) que soporta la  hoja de -vidrio Y^ -  

e l elevador (8) que actúa sobre la  brida (15) para -  

arrastrar la  horquilla (l)  en un pivotamiento alrede­

dor del eje (6), el elevador (9) que actúa sobre los -  

brazos (11) para hacerlos pivotar alrededor del eje (7), 

el pupitre de ensamblaje A (a) inclinado a 5-  sobre la  -  

v e rtica l esquemáticamente por sus rodillos portadores -  

(52) y sus tacos (51) que portan la  hoja Ŷ  en espera.

En un primer tiempo, señalado en la  figura 4 a, el ele­

vador (8) hace pivotar la  horquilla ( l)  que lleva  la  ho 

ja  de vidrio V̂  alrededor del eje (6) de un ángulo de -  

902, dicha horquilla lle g a  al fin al de carrera, inter­

cepta un detector que interrumpe la  acción del elevador 

(8) y pone en funcionamiento el movimiento de pivotamien 

to siguiente. Este se produce bajo la  acción del eleva­

dor (9), alrededor del eje (7), siguiendo un radio mu­

cho mayor, aproximadamente alimentado de la  longitud del25
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trazo (11) (aproximadamente 60  centímetros en nuestro 

ejemplo de realización) y de un ángulo de 5 --

Como muestra la  figura 5 , la  parte móvil A (r) del 

dispositivo de abatimiento A aplica la  hoja Y 2 provis­

ta  de su cordón intercalado (6 1 ) sobre la  hoja V-̂  que 

reposa sobre los tacos ( 31). Como se ve en la  figura -  

3b, la  horquillas acciona un fin al de carrera que inte 

rrumpe el vacio de las ventosas (4 ), pone en funciona­

miento su retorno atrás y el levantamiento de los rod̂ L 

lío s  (3 2 ) al nivel de los tacos (31). Después, como se 

vé en la  figura ¿c, los rodillos (32) se levantan en­

tonces (5 mm. en nuestra realización) y cargan las dos 

hojas y Y2 juntas; la  horquilla(l) termina su giro 

en posición horizontal, el tope (3 3 ) se escamotea. Los 

rodillos (32) se ponen a girar bajo la  acción de medios 

motores externos a la  invención y no representados en 

las figuras y llevan la  vidriera doble V-̂ , Y2 al pues­

to de trabajo siguiente, a saber, la  prensa.

Puede ser utilizado un dispositivo igual para for 

mar vidrieras con vidrios de cualquier espesor, los -  

medios de reglaje se han previsto a este efecto. El án 

guio de abatimiento es en nuestro caso de 952, descom­

puesto en 9 0 , después 52. Incluso puede ser diferente. 

Este podrá ser de 1802 s i  es necesario, siendo lo esen 

c ia l,  conforme a nuestra invención, tener un abatimien25
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to compuesto alrededor de varios ejes. En el caso de -  

dos ejes, e l abatimiento se hará en dos etapas: el pri 

mer abatimiento será de ángulo importante, y se efectúa 

rá alrededor de un eje situado próximo a la  hoja de v i­

drio de manera que reduzca al máximo la  acumulación del 

movimiento; el segundo abatimiento será de un ángulo pe.

10-

queño y se efectuará alrededor de otro eje desviado lo 

más lejo s posible de la  hoja que ha sufrido su primer -  

abatimiento e l eje del segundo abatimiento esta situa­

do en la  intersección del plano de la  hoja de vidrio  

f i jo  sobre el pupitre de ensamblaje y del plano de la  -  

hoja de vidrio V2 que ya ha sufrido su primer abatimien 

to.

15

20

En la  realización anteriormente descrita, la  róta  

ción de 95  ̂ estaba descompuesta en dos rotaciones de -  

90 y 5°. También son posibles, igualmente, otras des­

composiciones. Sin embargo, para lim itar la  acumulación 

al máximo, siempre será deseable efectuar la  mayor par 

te del abatimiento alrededor del eje situado muy cerca 

de la  hoja de vidrio a abatir, el último movimiento si. 

guiendo un radio mucho mayor alrededor de un eje desvi¿ 

do lo más lejos posible, no estando entonces, más que -  

algunos grados. De esta descomposición dependerá el ra 

dio de rotación siguiendo el eje más alejado, puesto -  

que en todos los casos, este eje está situado en la  in25
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tersección del plano del pupitre del ensamblaje y del 

plano del soporte abatible después de que este haya -  

efectuado la  primera parte de la  rotación.

Hasta ahora ha sido descrito un dispositivo en el 

cual una sola hoja es abatida contra otra que permane­

ce f i ja .  Pero se permanecerá en posesión de la  inven­

ción si se realiza un dispositivo en e l que las dos ho_ 

jas son abatidas una hacia la  otra sufriendo cada una 

una rotación compuesta alrededor de ejes diferentes. 

Así, cada una de las dos hojas a ensamblar será coloca 

da en un soporte (1 ) en forma de horquilla. Cada sopor 

te efectuará la  mayor parte de su rotación alrededor -  

de un eje (6) situado muy cerca de la  hoja de vidrio, 

después los dos soportes pondrán las dos hojas y Vg 

en contacto abatiéndose la  una hacia la  otra, en un án 

guio pequeño, alrededor de un eje común (7) situado en 

la  intersección de los planos de las dos hojas V-̂  y 

después de que éstas hayan sufrido su primera rotación. 

Cada uno de los soportes plegables A (r).

-de una parte, estará provisto de los mismos ele­

mentos que los descritos precedentemente, a sa­

ber: elementos de mantenimiento de la  hoja de yi  

drio, medios de pivotamiento, medios de puesta en 

referencia, medios de reglaje, en función de los 

diferentes espesores de las hojas de vidrio;25



17

10 .

-  de otra parte, estará asociado a una mesa de -
»

transporte y a un transportador de traspaso. 

N O T A :

En resumen, la  presente' Patente de Invención, se 

5 contrae a las siguientes reivindicaciones: 1

15

20

25
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R E I V I N D I C A C I O N E S  

1&) "Procedimiento y dispositivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio"o de dos objetos en forma de pía  

ca inicialmente en planos diferentes, caracterizados 

porque ’ onsiste: en posicionar cada objeto en su pla­

no; en f ija r le  en esta posición en dicho plano; en aba 

t i r  uno al menos de los dos planos en el otro por pivo 

tamiento, primero alrededor de un eje situado próximo 

al objeto llevado por dicho plano que pivota, este eje 

es paralelo, simultáneamente, a los dos planos que con 

tienen los dos objetos; en abatir a continuación uno -  

al menos de los dos planos sobre el otro por pivotamien 

to alrededor de, al menos, otro eje alejado del objeto 

llevado por el plano que pivota, dicho eje es paralelo 

al primero.

2&) "Procedimiento y dispositivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio", según la  reivindicación 1®, ca 

racterizados porque están formados esencialmente por — 

unos soportes de cada uno de los objetos, uno al menos 

de dichos soportes está montado móvil en rotación alre_ 

dedor de un eje situado próximo al objeto que lleva , -  

y paralelo simultáneamente a los planos de los dos so­

portes; uno al menos de dichos soportes esta montado -  

móvil en rotación alrededor de, al menos otro eje, al¿

jado del objeto que lleva, dicho eje es paralelo al pri25
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mer eje.

3a) "Procedimiento y dispositivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio", según la  reivindicación 2S, ca 

racterizados porque un soporte abatióle está montado -• 

girando alrededor de los dos ejes paralelos, el prime­

ro atravesando unos paliers f ijo s  directamente sobre -  

dicho soporte, el segundo empujando al extremo de dos 

brazos que llevan a su otro extremo el primer eje; unos 

elevadores que están f ijo s  al soporte abatióle para -  

arrastrarle en rotación alrededor de los dos ejes.

4.a) "Procedimiento y dispo-sitivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio", según la  reivindicación 3a 5 ca 

racterizados porque comprenden dos elevadores que arrâ s 

tran el soporte en rotación sucesivamente alrededor del 

primer eje, después del segundo, un primer elevador fi­

jo de una parte directamente al soporte abatióle y de 

otra parte a un larguero que une los dos brazos, un s_e 

gundo elevador f i jo  de una parte a este mismo larguero 

y de otra parte al suelo o al bastidor general, un de­

tector de parada del primer elevador y de puesta en -  

acción del segundo elevador que está colocado frente al 

soporte abatióle en la  posición que el ocupa después de 

un primer abatimiento alrededor del primer eje bajo la  

acción del primer elevador.

5a) "Procedimiento y  dispositivo de ensamblaje de dos25
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hojas de vidrio", según la  reivindicación 4-a, ca 

racterizados porque el segundo eje alrededor del cual 

se efectúa la  segunda parte del abatimiento bajo el efe<í 

to del segundo elevador, está más alejado y situado en 

la  intersección de los dos planos en los cuales se en­

cuentran los dos soportes a lfin a l del primer abatimien 

to.

10.

15

20

ga) "Procedimiento y dispositivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio", según la  reivindicación 5a » ca 

racterizados porque un soporte abatible está provisto de 

medios de reglaje en función del espesor de los objetos 

a ensamblar, de medios de mantenimiento y de medios de 

puesta en referencia de dichos objetos.

7&) "Procedimiento y dispositivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio", según, la  reivindicación 6&, ca 

racterizados porque los medios de reglaje en función del 

espesor de los objetos a ensamblar están intercalados en 

tre, de una parte, los paliers que llevan el eje situa­

do lo más cerca del soporte abatible y alrededor del -  

cual se efectúa la  primera parte del plegamiento y, de 

otra parte, dicho soporte abatible, y están formados por 

unas plataformas móviles en altura en relación a los pa 

lie r s , el largo de correas de guiado, bajo la  acción de 

juegos de dos cuñas en b ise l superpuestas con sus super 

f ic ie s  inclinadas en contacto, y diferenciables uno en25
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relación a la  otra.

8&) "Procedimiento y dispositivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio", según una cualquiera de las rei  ̂

vindicaciones 6a ó 7a j caracterizados porque los medios 

de mantenimiento de los objetos son unas ventosas lle v a  

das por el soporte abatible y cuya puesta en vacio es­

tá  provocada por unos palpadores accionados por e l obje_ 

to a abatir.

9a) "Procedimiento y dispositivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio", según una cualquiera de las rejL 

vindicaciones 6a, 7 -  J 8 - ,  caracterizados porque los -  

medios de puesta en referencia están formados por dos -  

hileras perpendiculares de placas que bordean el sopor 

te abatible, de una parte una h ilera de topes escamotea 

bles paralelos al eje de rotación, de otra parte una -  

h ilera de rodillos.

IOS) "Procedimiento y dispositivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio", según una cualquiera de las rej. 

vindicaciones 2a a 9a» caracterizados porque un solo -  

soporte pivota y porque e l otro está formado por un pu 

pitre de ensamblaje f i jo ,  provisto de tacos de soporte 

del objeto de chapa y de un tope de puesta en referen­

c ia  de dicho objeto.

lia )  "Procedimiento y dispositivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio", según la  reivindicación loa, -25
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caracterizados porque los dos elementos, a saber, el -  

soporte abatible y, el soporte f i jo  o pupitre de ensam 

b la je, forman un ángulo de noventa y cinco grados, cuan 

do están en posición de descanso.

12&) "Procedimiento y dispositivo de ensamblaje de dos 

hojas de vidrio", según la  reivindicación 11B, ca 

racterizados porque los dos elementos están a cinco gra 

dos después del primer abatimiento efectuado alrededor 

del primer eje situado próximo al soporte móvil.

13a) "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO DE ENSAMBLAJE DE DOS 

HOJAS DE VIDRIO", según queda descrito y reivin  

dicado en la  precedente memoria y nota reivindicatoria  

que consta de veintidós páginas mecanografiadas y dibu 

jos adjuntos.

Madrid, j  ¿| HOV. 1977

Frene ~ 
P. P-

•■ íV'er Pl®2*
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