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@ Procédé et machine pour le fagonnage des arétes de vitrages.

@ Le procédé pour le fagconnage des arétes d’un vitrage
selon I'invention consiste & poser le vitrage a fagconner (14)
sur un support {12), & le maintenir immobile par une
dépression agissant sur sa face inférieure, & appuyer une
meule tournante {18) sur I'aréte du vitrage et a faire tourner
le support de maniére & faire défiler le pourtour du vitrage
devant ia meule tout en maintenant celle-ci appuyée contre
I'aréte.

L'invention permet d’obtenir de meilleurs rendements,
de meilleures cadences et cela, avec des machines moins
colteuses.
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PROCEDE ET MACHINE POUR LE FACONNAGE DES ARETES DE VITRAGES

La présente invention concerme un procédé et une machine
pour le fagonnage des arétes de vitrages.

Aprés la dfcoupe d'un vitrage, les arétes sont coupantes et
elles piésentent en outre des défauts, qui pourraient constituer des
amorces de rupture au moment de la trempe si on ne les supprimait pas
auparavant, par meulage 3 1'aide d'une machine de fagonnage.

Les machines de fagonnage couramment utilisfes coamportent
au moins une meule pour fagonner le bord du vitrage, un gabarit de for-
me semblable @ celle du vitrage, disposé parallélement 3 celui-ci et en
position centrfe, un galet monté sur 1‘axe‘de la meule et s'appuyant
sur le gabarit afin de guider la meule le long du bord du vitrage, des
moyens de maintien du vitrage & travailler constitués par deux mors,
inférieur et supfrieur, qui viennent le serrer fortement et des moyens
pour amener le vitrage, le centrer et 1l'évacuer.

Avec de telles machines, il faut prévoir un gabarit de gui-
dage pour chaque modéle de'vitrage et 3 chaque changement de modéle, il
faut démonter l'ancien gabarit et monter le nouveau, ce qui constitue
une perte de temps.

I1 faut €galement prévoir des moyens trés précis pour ame-
ner les vitrages et pour les centrer par rapport au gabarit, et ces
moyens sont codteux et encombrants. De toute maniére, on est conscienf
des limites dans la prfcision du centrage. Pour tenir compte des déca-
lages qui se crfent petit & petit, par exemple du fait de 1l'usure des

butées de centrage, on prévoit un vittage'un peu plus grand que désiré
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et on use une quantité relativement importante de verre, au moins sur
certains bord, pouvant aller jusqu'id 0,8 mm. Pour réussir 3 enlever une
telie quantité de verre en un seul passage, la meule doit étre appli-
qufe contre le vitrage avec une force importante, de 1l'ordre de 100 &
150 kg. I1 en résulte une usure rapide de la meule obligeant § de fré-
quents changements ou réglages d'entretien. Il peut également se pro-—
duire un é&chauffement du verre pourvant entrafner son éclatement et
parfois la formation de petits défauts sur le bord du verre, génants
pour la trempe et dis 3 des vibrations de la meule.

En outre, les mors qui maintiennent en place le vitrage
pendant le fagonnage de ses bords pour résister 3 la forte pressibn de
1a meule, doivent &tre largement dimensionnf€s et puissants, ce qui aug-
mente encore le coiit de telles machines. Par ailleurs, 1l'encombrement
de ces mors interdit le traitement de petits vitrages ainsi que la si-
muitanéité de 1'opération de faconnage et de 1l'approche des moyens
d'amenfe et d'évacutation des vitrages, d'od une cadence de production
réduite.

La présente invention vise 3 remédier & tous ces inconvé-
nients des machines de fagonnage classiqpes pour obtenir une meilleure
qualité du faconnage, de meilleurs rendements et de meilleures caden-
ces, et cela avec des machines moins coiiteuses. A cet effet, 1'inven-
tion propose un procédé auvtomatique de fagonnage des arétes de vitrages
dans lequel la meule n'est plus guidée par unm gabarit mais par le vi-
trage lui—wméme.

Le procfdé selon 1'invention consiste essentiellement 3
présenter le vitrage face & la meule tournante, & faire tourner le vi-
trage sur lui-méme pour faire défiler todt son pourtour devant la meule
tout en maintenant la meule appuyée contre le bord du vitrage.

Selon ce procédé, €tant donné que le probléme du centrage
du vitrage par rapport au gabarit ne se pose plus, il n'y a plus @
craindre de devoir enleve£ une grosse quantité de verre. De plus, 1la
force d'appui de 1la wmeule sur le vitrage peut &tre beaucoup plus
faible, inférieure 3 10 kg et en génfral de 4,5 3 6 kg.

De ce fait, le maintien de vitrages pendant le faconnage
peut &tre moins puissant et les moyens de maintien woins encombrants,
de sorte qu'il devient possible de pratiquer simultanfment le fagonnage
et 1'approche des moyens d'amenée et/ou d'€vacuation des vitrages.

De plus, &tant donné 1l'absence de gabarit de guidage ayant

la forme du vitrage, il n'y a bien entendu plus aucune modification &
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faire lorsqu'on veut changer de wodé@le de vitrage.

La présente invention a également pour objet une machine de
faconnage permettant de mettre en oeuvre ce procédé et qui comprend une
meule guid€fe par le bord méme du vitrage, un plateau & vide pour main-
tenir le vitrage immobile et qui est disposé d'un seul c8té du vitrage,
des moyens d'amenfe et d'évacuation des vitrages, tels que des con-
voyeurs, des moyens de transfert des vitrages entre les moyens d'amenée
et le plateau d'une part, et entre le plateau et les moyens d'évacua-
tion d'autre part, et un systéme logique de commande capable de moduler
la vitesse de rotation du vitrage et la pression de la meule sar le
vitrage.

Un mode de réalisation préféré de 1'invention sera 3 pré-
gent décrit en regard des dessins annexés dans lesquels

- la figure 1 est une vue en él&vation illustrant schfmati-
quement le principe de fonctionnement de la machine de fagonnage ;
- la figure 2 est une vue en plan de la machine de la figu-

re 1 ;
- la figure 3 est une vue en coupe suivant la ligne ITI-III
de la figure 2 ;

- la figure 4 est une vue en €1fvation d'un exemple prati-

que de réalisation de la machine de fagonnage ;

- la figure 5 est une vue en plan de la machine de la figu-
1e 3 3
— la figure 6 est une vue de cbté de la figure &, vue dans

le sens de la fléche F, et

~ Ja figure 7 est une vue & plus grande &chelle du bras de
meule de la figure 5.

Avec 1éférence aux figures 1 et 2, 1la machine de fagonnage
comporte essentiellement un pivot vertical 10 pourvu 3 son extrémité
supérieure d'un plateau & vide 12, reli€ & des moyens d'aspiration pour
le maintien d'un vitrage l4. Le pivot 10 est entrainé en rotation par
un moteur r&ducteur 16, de sorte que le vitrage 14 présente successive-
ment tous les points de sa pfriphérie devant une meule rotative 18 por-
tée 8 1'extrémité d'un bras horizontal 20 monté pivotant sur une
colonne 22.

Le vitrage'tepose sur le plateau avec interposition d'un
joint d'étanch€ité périph€rique 15 (figures 2 et 3). L'orifice
d'aspiration 17 débouche dans la chambre définie & 1'intérieur du joint

sous le vitrage. Pour €viter la déformation du vitrage sous 1l'effet de
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1'aspiration, le vitrage est soutenu au voisinage de son centre par une
pastille €lastique 19.

La meule est sollicitée en appul contre le bord du vitrage
par un v€rin de pression 24, et elle peut &tre déplacfe par rapport au
vitrage par un v€rin de recul 26.

La pression de la meule 18 sur le vitrage et la vitesse de
rotation du pivot 10 sont commandées par un programme propre a chaque
modéle de vitrage, introduit dans le suystéme logique qui commande
1'ensemble de la machine. La pression d'application de la meule sur le
vitrage est fonction de la distance d'entre 1'axe de la meule et 1'axe
du pivot 10, et de la vitesse de rotation dudit pivot 10. Les informa-—
tions concernant la marche de la machine peuvent &tre visualisfes, en
particulier, la distance d peut &tre visualis€e par ume aiguille 27 so-
lidaire du pivot 10 et se déplagant devant une é&chelle gradufe 31
(figure 2).

Les vitrages sont amenés au poste de facomnage par un con-
voyeur amont 28 et sont &vacués par un convoyeur aval 30. Le transfert
entre ces convoyeurs et le plateau 3 vide 12 est effectué par un méca-
nisme comprenant un chariot roulant 32 entrain€ par des woyens moteurs
sur un tail de guidage horizontal 34 disposé au dessus des convoyeurs
28, 30 et du plateau 12. Au chariot est fixfe par son milieu, une tige
horizontale 36 munie 38 ses extrémités de ventouses 38, 40 susceptibles
de venir en prise simultanément avec deux vitrages 14, respectivement
posés sur le convoyeur amont 28 et sur le plateau 12.

Le rail de guidage 34 peut &tre soulevé ou abaiss€ par un
v€rin de relevage 42.

Les phases successives du fonctionnement de la machine sont
les suivantes : '

- Lorsque le vitrage 14 arrive en bout de course sur le
convoyeur amont 28, il actionne un détecteur de position 44, par exem—
ple une cellule photoflectrique, lequel commande 1l'arrét du convoyeur
amont et l'extension du vérin 42.

- Les ventouses 38 et 40 viennent respectivement en appui
sur le vitrage 38 fagonner et sur le vitrage & évacuer.

- Le v€rin 42 se rétracte et le convoyeur amont se remet en
marche.

- Le chariot 32 avance dans le sens de la fléche f sur 1la
figure 1 jusqu'd ce que les vitrages soient respectivement au dessus du

platedu 38 vide 12 et du convoyeur 30.



10

15

20

25

30

35

0071541
- 5 -
- Les vitrages sont &jectés, et celui qul se pose sur le
plateau ventouse 12 est immobilis€ par 1'aspiration du vide.
- Le chariot 32 recule dans le sens inverse de la fléche f.
-~ La meule 18 est amenfe en contact du bord du vitrage &

meuler, par le vérin 26.

~ Le plateau 12 est mis en rotation autour de 1l'axe du pi-
vot 10.

~ A la fin du fagonnage, le plateau ventouse 12 sg'arréte de
tourner, la meule 18 recule et le vide du plateau ventouse est coupé.

Les figures 4 8 7 wmontrent un mode de réalisation pratique
de la machine selon l'invention. Les él€fments homologues de ces figures
et des figures 1 et 2 porteront les uwémes r1éférences numériques.
D'autre part, on ne décrira ci-aprés que les &€léments nouveaux par rap-

port & ceux des figures 1 et 2.

L'ensemble de la wmachine est mont€ sur un baAti métallique
50. '

Le pivot 10 du plateau & vide 12 est entrainé en rotation
par le réducteur 16 qui est lui-méme entrainé par un moteur 3 vitese
variable 52 par 1'intermédiaire d'une transmission cardan 54. Le wmo-
teur 50 est alimenté par une dynamo tachymétrique 56.

Le véxin de pression de meule 24 est monté pivotant autour
d'un axe vertical 58 porté par deux plaques horizontales 60, 62 fixfes
sur un pilier 64. A son extrémité, la tige de vérin 66 est munie d'un
étrier 68 recevant entre ses branches une ailette 70 qui fait saillie
sur le bras de meule 20. Lesdites branches de 1'€trier et ladite ailet~
te sont solidarisées au moyen d'une vis ou analogue, traversant un trou
72 percé dans l'ailette 70. Le couple s'exergant sur le bras de meule
20 peut &tre préréglé en choisissant le trou 72 parmi une série de
trous plus ou moins rapprochés de 1'axe de la colonne 22 autour de la-
quelle le bras de meule pivote.

La colonne 22 porte &galement une console 74 sur laquelle
est fixfe une poulie motrice 76 entrainfe par un moteur 79 (figure 6)
et dont le mouvement de rotation est transmis & la téte 78 de la meule
par une courroie 80.

Le vé€rin de recul 26 est fixé sur le pilier 62 et sa tige
prend appui sur une butée 82 (figures 3, 4 et 6) solidaire de la colon-
ne 22. Selon 1'extension de la tige, le bras 20 et la meule 18 peuvent
étre amenés 8 des différentes positions. Sur la figure 7, le bras 20

est 1eprésenté dans deux positions correspondant 3 deux vitrages 14,
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14' de dimensions différentes.

Le mfcanisme de transfert des vitrages entre les convoyeurs
28, 30 et le plateau & vide 12 est suspendu & une potence 84 renforcée
par des contrevents 86 (figures 4 et 6). Il comprend une poutre fixe
horizontale 88 et une poutre mobile horizontale 90 disposée sous 1a
poutre 88 . La poutre 90 peut €tre translatée parallélement & la poutre
88 au moyen d'une tringlerie comprenant ume tringle 92 fixfe 3 la tige
d'un v€rin de relevage 52 et deux double leviers 94, 96 coudés montés
pivotants autour d'axes 98 qui traversent d'une part lesdits leviers en
leur sommet et d'autre part des bras d'€trier 100 chevauchant la poutre
fixe 88 au voisinage de ses extrémités. Les bras supfrieurs des leviers
coudés sont respectivement articulés sur um axe 102 porté par la trin-
gle 92, tandis que les b;as inférieurs sont articulés sur uvn axe 104
porté par la poutre mobile 90.

Ainsi, lorsque le v€rin 42 se rétracte, la tringle 92 se

déplace vers la gauche sur la figure 4, faisant ainsi pivoter dans le

sens inverse des aiguilles d'une montre les leviers coudés 94, 96, les—
quels soulévent la poutre mobile 90. Inversement, si le vfrin se
détend, 1la poutre mobile est abaissée.

La poutre mobile 90 porte un v€rin sans tige 106 dans le-—
quel est monté coulissant un piston auquel est suspendu le chariot rou-
lant 32. Celui—ci est muni de galets 110 qui roulent sur des rails de
guidage 112 reposant 2 leurs extrémités sur des structures portantes
114, 116 fixées aux extrémités de la poutre mobile 90.

Le chariot 32 porte é€galement des plaques verticales 118,
120 allongfes dans le sens horizontal, aux extrémitfs desquelles sont
fix€fes les ventouses 38, 40.

Le fonctionnement de cette wmachine se déduit facilement de
celui de 1a machine des figures 1 et 2.

En raison de 1'é€limination du gabarit, la meule peut &tre
appuyfe sur le vitrage avec umne force trés inférieure & celle mise en
oeuvre dans les machines & gabarit. Une pression de 4, 5 & 6 kg suffit
génétalement'pour effectuer un bon fagonnage. On obtient ainsi une vi-
tesse linfaire de fagonnage de 1'ordre de 25 3 30 m/mn, alors qu'elle
Etait de 10 m/mn avec les machines & gabarit. Au-dessus du vitrage, le
systéme de transfert @ ventouses peut se déplacer librement et venir en
position prét 2 prendre en charge les vitrages posés sur le convoyeur
amont et sur le plateau ventouse. La cadence de fagonnage est donc plus

rapide que dans le cas des machines & gabarit.

nan



10

15

20

25

30

35

S | 0071541

D'autre part, en raison du faible encombrement du systéume
de maintien pneumatique et de la faible force de maintien, i1 devient
possible de fagonner des vitrages de faibles dimensions, tels que les

vitrages de custodes pour voiture automobile.
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REVENDICATIONS

l. Procfdé de fagonnage des arétes d'un vitrage, caracté-
ris€ en ce qu'il consiste & poser le vitrage &8 fagonner (14) sur un
support (12), & le maintenir immobile par une dépression agissant sur
sa face inférieure, & appuyer une meule tournante (18) sur la seule
aréte du vitrage et & faire tourner le support de manidre & faire dé6fi-
ler le pourtour du vitrage devant la meule tout en maintenant celle-ci
appuyée contre l'aréte.

2. Machine pour le fagonnage des aré€tes d'um vitrage, pour
la mise en oeuvre du procédé selon la revendication 1, caractfrisée en
ce qu'elle comprend une meule (18) guidée par le bord méme du vitrage
(14), un plateau &8 vide (12) pour maintenir le vitrage immobile et qui
est disposé d'un seul c¢6t€ du vitrage, des moyens d'amenfe (28) et
d'€vacuation (30) des vitrages, tels que des convoyeurs, des moyens de
transfert (38, 40) des vitrages entre les moyens d'amenfe et le plateau
d'une part, et entre le plateau et les moyens d'€vacuation d'autre
part, et un systéme logique de commande capable de moduler 1la vitesse
de rotation du vitrage et la pression de la meale sur le vitrage.

3. Machine selon la revendication 2, caractfrisfe en ce que
le plateau 3 vide (12) est relié 3 des moyens d'aspiration et monté€ sur
un pivot (10) entrafnf par un moteur réducteur (16) & vitesse variable.

4. Machine selon l'une des revendicationms 2 et 3, caracté-
risée en ce que la meule (18) est portfe & l'extrémité d'un bras pivo-
tant (20) sensiblement horizontal, et est sollicitée en appui contre le
bord du vitrage (14) par un v€rin de pression (24) dont les extrémités
s'articulent respectivement sur un point fixe de 1a machine et sur le
bras. .

5. Machine selon 1l'une des revendications 2 8 4, caractéri-
sfe en ce que ia meule (18) peut €tre plus ou moins €cartée du vitrage
par un v€érin de recul (26).

6. Machine selon 1'une des revendications 2 & 5, caractéri-
sée en ce que le vitrage (14) est pos€ sur le plateau (12) avec inter-
position d'un joint d'€tanchéitf annulaire (15), 1'orifice (17) des
moyens de vide du plateau débouchant & 1'intérieur de la chambre &tan-
che d€finie 8 1'intérieur dudit joint, et en ce que le vitrage est sou-
tenu au voisinage de son centre par une pastille €lastique (19).

7. Machine selon la revendication 2, caractéris€e en ce que
lesdits wmoyens de transfert comprennment un chariot (32) monté€ roulant

sur des rails de guidage horizontaux (112) disposés au-dessus du pla-
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teau ventouse (12) et des convoyeurs d'amenfe (28) et d'évacuation (30)
des vitrages, ledit chariot portant deux ventouses (38, 40) é&cartées
d'une distance telle que, lorsque 1le chariot se trouve en bout de
course 3 1l'une quelconque des extrémités des rails, les ventouses
soient respectivement en regard du plateau et de 1'un ou 1'autre
convoyeur.

8. Machine selon la revendication 7, caractérisfe en ce que
le chariot (32) est entrain€ sur les rails par un vérin; par exeumple un
v€rin sans tige (106).

9. Machine selon 1l'une des revendications 7 et 8, caracté-
risfe en ce que l'ensemble du chariot (32), des rails (112) et du vérinmn
sansg tige (106) est monté gur une structure portante (114) susceptible
d'étre soulevée ou abaissée par rapport au plateau (12), au moyen d'un
vérin de relevage (42).

10. Machine selon la revendication 9, caractérisfe en ce
que le v€rin de relevage (42) entrafne une tringle (92) & laquelle sont
articulés les bras supfrieurs de leviers coudés (94; 96) dont les som—
mets sont montés pivotants sur une poutre fixe horizontale (88), 1les
bras inférieurs desdits leviers coudfs &€tant articulés sur la structure
portante (114) du chariot.

11. Machine selon 1'une des revendications 2 & 10, caracté-
1isfe en ce que la meule est dans le plan du vitrage et en ce qu'elle
est appliqufe sur le bord dudit vitrage avec une force inférieure &

10 kg.
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