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Revétement pour rouleaux de convoyeur.

@ L’invention conceme un revétement tubulaire pour
rélleaux de convoyeur de feuilles de verre amenées a leur
température de ramollissement dans un four de bombage
et/ou de traitement thermique qui présente la particularité
d’avoir une surface extérieure, celle en contact avec les
feuilles de verre, a base de fils métalliques.

On l'utilise de préférence pour équiper les rouleaux pré-
sents dans les zones de repositionnement frontal et/ou la-
téral des feuilles de verre sur le convoyeur.
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REVETEMENT POUR ROULEAUX DE CONVOYEUR

T.'invention a trait aux techniques de bombage et/ou de
traitement thermique de feuilles de verre. Elle a pour
objet un revétement pour équiper des rouleaux de convoyeur
transportant les feuilles de verre au travers d'un four
horizontal destiné & leur faire acquérir la température
nécessaire & leur bombage et/ou traitement thermique
ultérieur.

Elle concerne plus particuliérement l'utilisation de
revétements pour les rouleaux situés dans 1les zones de
repositionnement des feuilles par rapport & leur axe de
défilement.

En effet, pour produire des feuilles de verre bombées
présentant une bonne conformité de galbe et une qualité
optique satisfaisante, il importe notamment que la feuille
de verre soit correctement positionnée avant d'étre prise
en charge par les outillages de bombage et/ou traitement
thermique. C'est pourquoi on procéde usuellement a des
réajustements d'orientation de la feuille de verre a l'in-
térieur du four dans le plan des rouleaux du convoyeur,
frontalement, c'est-a-dire en agissant sur le bord “avant"
deila feuille par rapport a son axe de défilement, et/ou
latéralement, c'est-a-dire en intervenant sur 1'un ou
1'autre des bords sensiblement paralléles audit axe. Plus
ce réajustement s'effectue a proximité de la fin du four,
plus il se réveéle efficace puisqu'il diminue d4'autant le
risque de voir les feuilles se désorienter de nouveau avant
d'étre prises en charge a la sortie du four. Par contre, un
tel réajustement "tardif" augmente sensiblement les risques
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de marquage des feuilles alors trés proches de leur tempé-
rature de ramollissement finale, puisqu'il implique a la
fois un contact direct entre des organes de
repositionnement et un ou plusieurs bords des feuilles et
un frottement entre la surface inférieure des feuilles et
les rouleaux du convoyeur.

On peut distinguer deux types d'organes de
repositionnement : les organes du type "statique" et ceux
du type “dynamique".

Tout d'abord, il est connu notamment du brevet EP-A-
389 317 un dispositif gque 1l'on pourrait qualifier de
"statique", comportant des butées frontales, par exemple au
nombre de deux, et interposées sur le chemin des feuilles
de verre dans le four, qui, successivement heurtées par le
bord avant de chacune d'entre elles, s'escamotent dés
qu'est détecté le double contact entre la feuille et les
deux butées. Ainsi, on réduit le temps de repositionnement
au temps juste nécessaire, afin de limiter le temps de
frottement verre/rouleaux. Cependant, en stoppant la
feuille, ce type de dispositif statique induit malgré cela
des frottements qui, s'ils sont acceptables jusqu'au milieu
du four, soit & une température du verre inférieure a 500
voire 550°C, engendreraient des marques sur la surface
inférieure des feuilles au-dela.

C'est pourquoi, il a été également proposé un autre
type d'organes de repositionnement, que l1'on peut quali-
fier, par opposition au précédent, de “dynamique’, dans la
mesure ou ils sont animés d'un mouvement et accompagnent
chaque feuille sur une certaine distance tout en la ré-
orientant. On peut citer 1le dispositif de recentrage
frontal du brevet EP-A-389 316 ou le dispositif de recen-
trage latéral du brevet EP-A-367 670. Ceci permet a la fois
de soutenir des cadences de production élevées, mais aussi
de diminuer sensiblement 1'intensité du frottement
verre/rouleaux, la différence de vitesse lors du
repositionnement entre les feuilles et les rouleaux, quant
3 eux animés d'une vitesse de rotation constante, étant
bien moindre. C'est pourquoi ce type de dispositif dynami-
que reste de ce fait utilisable méme en fin de four.
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Cependant, s'il est performant, il se révéle aussi rela-

tivement cofiteux et d'une mise en oeuvre complexe, ne
serait-ce que parce qu'il nécessite une détection des
feuilles en amont de celui-ci, une bonne synchronisation
entre le mouvement des feuilles successives et celui des
organes de repositionnement, et un réglage systématique
entre chaque série de production de feuilles de verre
bombées. Son utilisation implique en outre 1'obligation de
réserver dans le four une zone autorisant le mouvement de
ce type d'organe mobile, et de pratiquer dans celui-ci des
ouvertures peu propices a la régulation en température de
l'enceinte du four.

Le but de 1l'invention consiste alors a chercher
comment il serait possible d'utiliser des dispositifs de
repositionnement du type statique, beaucoup plus simples de
mise en oeuvre que ceux du type dynamique, tout au long du
four, et néanmoins sans provoquer de marquage sur les
feuilles de verre altérant leur qualité optique.

Les auteurs de l'invention ont bien constaté que tout
repositionnement frontal stoppe, ou 4 tout le moins freine
dans son élan, la feuille de verre, alors que les rouleaux
continuent & tourner de maniére uniforme tandis gque tout
repositionnement latéral la fait a2 tout le moins déraper
sur les rouleaux par rapport a son axe de défilement. Tous
ces frottements sont d'autant plus intensifs, comme on l1l'a
mentionné précédemment, que l'on a affaire a des disposi-
tifs statiques et gue l'on se situe prés de la sortie du
four.

Jusqu'a présent, un moyen usuel pour minimiser ces
frottements consistait a habiller les rouleaux situés dans
la zone de repositionnement de gaines en fils de silice
tressés. Cependant, leur utilisation ne donne pas entiere
satisfaction sur plusieurs points. Tout d'abord, ces fils
de silice s'oxydent assez vite & haute température, méme
disposés qu'en début ou milieu de four. En outre, ces
gaines présentent une résistance mécanigue médiocre, ce qui
entraine fréquemment des ruptures locales de quelques fils
se propageant trés wite sur toute la longueur de 'la gaine,
laissant reposer localement 1la feuille de verre sur un
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rouleau nu. Ces deux faiblesses obligent & remplacer les

gaines trés fréquemment, d'autant plus gque leur texture
tressée, qui s'apparente a un tissu, offre une surface
certes bien lisse mais présentant par contre un "moelleux"
dans son épaisséur plutdt limité. Le contact verre/silice
ne se fait donc pas de maniére optimale.

L.es auteurs de l'invention ont proposé un autre type
de revétement de rouleau, gqui permet de réduire suffisam-
ment 1'intensité des frottements verre/rouleaux, en parti-
culier dans les zones de repositionnement utilisant des
dispositifs de type statique, pour pouvoir utiliser ceux-ci
en fin de four, en obviant aux inconvénients du revétement
en silice ci-dessus mentionné.

I1 s'agit d'un revétement tubulaire pour rouleaux de
convoyeur de feuilles de verre amenées a leur température
de ramollissement dans un four de bombage et/ou de traite-
ment thermique qui présente la particularité d'avoir une
surface extérieure, celle en contact avec les feuilles de
verre, a base de fils métalliques. Il peut aussi par
exemple &tre constitué a partir de fils métalligues sur
toute son épaisseur, et notamment &tre entiérement métal-
lique.

On 1l'utilisera de préférence dans le cadre de 1'in-
vention pour équiper les rouleaux présents dans les zones
de repositionnement frontal et/ou latéral des feuilles de
verre dans le plan du convoyeur par rapport a2 leur axe de
défilement.

L'invention concerne également 1l'association d'un
ensemble de rouleaux convoyeurs dans le four équipés d'un
tel revétement, et d'organes de repositionnement.

Le contact entre verre et métal induit en effet un
coefficient de frottement sensiblement moins élevé qu'un
contact verre/silice, ce gqui engendre une diminution
notable des risques de marquage des surfaces inférieures
des feuilles lors de leur repositionnement.

on choisit,. de préférence, un revétement a base de
fils métalliques, comme en acier inoxydable, en alliage
nickel-chrome ou fer-chrome-nickel , ce revétement pré-
sentant alors une tenue a haute température et une
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résistance mécanique sans commune mesure avec celles d'un
revétement en silice. I1 n'y a pas de phénoméne de rupture
brusque de fils, l'usure est donc trés ralentie et beaucoup
plus progressive, ce qui permet des changements de revéte-
ments 4 une cadence bien plus faible.

La texture du revétement métallique est soit tressée,
soit tricotée. On préfére cependant le tricot, qui, par sa
souplesse et son moelleux, favorise un contact doux avec le
verre, ce qui contribue a réduire tout risque de marguage.

En outre, 1l'extensibilité dudit tricot tubulaire,
notamment selon les axes perpendiculaires a 1l'axe du
cylindre que constitue 1le revétement, lui permet de
s'adapter a différents diamétres de rouleaux.

Les caractéristiques et avantages de 1'invention
apparaitront dans 1la description détaillée suivants
d'exemples non limitatifs.

On rappelle que pour caractériser un fil apte a étre
tressé ou tricoté, on utilise le numéro métrique, unité qui
indique le nombre de métres linéaires obtenu pour un gramme
de matidére. Dans le cadre de l1l'invention, le numéro métri-
que des fils utilisés sera de préférence compris entre 5 et
50.

Un revétement tubulaire, dans le cas d'un tricot, se
fabrique sur un métier cylindrique, présentant un certain
nombre d'aiguilles par pouce : c'est la jauge, qui permet
d'évaluer la taille des mailles du tricot obtenu. Ici, elle
est de préférence comprise entre 12 et 20. Le tricot pré-
sente les mailles relativement extensibles, du type cueilli
notamment.

Les fils métalliques sont avantageusement constitués
de fibres retordues, elles-mémes composées de filaments
unitaires de diamétre moyen compris entre 7 et 12 microns.
Ces fils sont notamment en alliage essentiellement a base
de nickel et chrome, comme l'alliage 316L norme AISI, ou en
alliage fer-chrome-nickel, tel que l'acier inoxydable
Inconel 601 selon le standard ASTM. Ce dernier, qui pré-
sente une tenue 3 haute température supérieure au précé-
dent, sera préféré dans le cas ob la zone de reposi-
tionnement des feuilles de verre se situe en fin de four,
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ol la température des feuilles excede 650°C.

TL'épaisseur du revétement selon 1l'invention est de
préférence de 1 a 2 mm.

Des exemples de revétements de tricot métallique
tubulaire particuliérement adaptés a 1l'application envi-
sagée dans le cadre de 1'invention sont commercialisés par
la société Bekaert, sous la dénomination Bekitherm
KN/T2/316L, fait a partir d'un alliage 316L, ainsi que,
pour son homologue a partir d'Inconel 601, sous la dénomi-
nation Bekitherm KN/T2/INC.601. Ils présentent tous les
deux une épaisseur nominale de 1,5 mm et un poids linéaire
de fils, exprimé en gramme par métre, de 135.

Leurs diamétres internes, lorsqu'ils ne sont pas sous
tension, sont respectivement de 40 et 50 mm. Ils sont
utilisables pour des rouleaux de convoyeur présentant res-
pectivement des diamétres externes de 40 a2 80 mm et de 50 a
90 mm.

Tous ces revétements métalliques équipent donc le
nombre de rouleaux suffisants pour assurer le contact avec
la surface de la feuille de verre tout au long de son
repositionnement. Ils permettent de réduire considérable-
ment tout risque de marquage dii a 1l'inévitable frottement
verre/rouleaux qu'implique un repositionnement de feuille,
si perfectionné soit-il. Ils sont en plus trés solides.

Leur présence est particuliérement avantageuse
lorsqu'on utilise des organes de repositionnement du type
statique, c'est-a-dire ceux qui sont le plus susceptibles
de générer des marques sur les feuilles de verre, car elle
permet d'employer ceux-ci méme en fin de four grdce a 1la
diminution de 1'intensité des frottements procurée par une
surface métallique, ce qui n'était pas envisageable
jusque-1li. On peut alors éviter de recourir aux dispositifs
v"dynamiques" plus complexes, lorsqu'ils ne sont pas indis-
pensables.

Mais il va de soi que 1l'on peut avantageusement uti-
liser ce revdtement a fortiori dans le cas de dispositifs
de repositionnement dynamiques.

On se rapportera notamment aux trois brevets précé-
demment cités pour plus de précision sur chacun de ces
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dispositifs, mais il est clair que le revétement selon

1'invention est indiqué pour toute zone de repositionnement
dans le four, quel gque soit l'organe de repositionnement,
et en général pour toute zone ol un marquage par contact
avec les rouleaux est a craindre.

Avec la qualité de contact avec le verre et le moel-
leux qu'apporte un tel revétement a surface extérieure en
fils métalliques, celui-ci peut équiper les rouleaux
disposés a n'importe quelle zone de transport des feuilles
dans le four.

En outre, sa trés grande solidité le rend utile pour
revétir des rouleaux dans les zones les plus sensibles a
l'usure, par exemple en téte de four ot les volumes de
verre commencent, sous l'action du chauffage, a se déformer
légérement, prenant notamment une forme en "biteau" dont
les arétes sollicitent durement le revétement des rouleaux

a cet emplacement.
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REVENDICATIONS

1. Revétement tubulaire pour rouleaux de convoyeur sur

lesquels défilent les feuilles de verre dans un four de
bombage et/ou de traitement thermique destiné & les amener
3 leur température de ramollissement, caractérisé en ce que
sa surface extérieure en contact avec lesdites feuilles est
a4 base de fils métalliques.

2. Revétement selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'il est constitué a base de fils métalliques.

3. Revétement selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce qu'il est constitué de fils en alliage métalli-
que, tel gue l'acier inoxydable, alliages & base de nickel-
chrome ou de fer-chrome-nickel.

4. Revétement selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les fils sont tricotés ou tressés.

5. Rev@tement selon la revendication 3 ou 4, caracté-
risé en ce que les fils sont constitués de fibres re-
tordues, elles-mémes faites & partir de filaments de
diamétre moyen compris entre 7 et 12 microns. )

6. Revétement selon la revendication 3 a 5, caracté-
risé en ce qu'il est constitué d'un tricot a mailles
cueillies & caractére extensible et présentant une Jjauge
comprise entre 12 et 20.

7. Revétement selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que son épaisseur est comprise
entre 1 et 2 mm.

8. Revétement selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu'il équipe les rouleaux situés
dans les zones de repositionnement frontal et/ou latéral
des feuilles de verre dans le plan du convoyeur par rapport
4 leur axe de défilement.

9. "Ensemble de rouleaux de convoyeur sur lesquels
défilent les feuilles de verre dans un four de bombage
et/ou de traitement thermique destiné & les amener a leur
température de ramollissement, lesdits rouleaux étant
équipés de revétements tubulaires conformes a l'une des
revendications précédentes et associés & des organes de
repositionnement des feuilles de verre. '

10. Utilisation du revétement conforme a 1l1l'une des
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revendications 1 & 8, pour recouvrir des rouleaux de con-

voyeur dans un four de bombage et/ou de traitement thermi-
que de feuilles de verre, et plus particuliérement les
rouleaux situés dans les zones de repositionnement de
celles-ci dans le plan du convoyeur par rapport a leur axe

de défilement.
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