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MEHORIA DESCRIPTIVA

qu.e se presenta pai'a unir a la  so licitud 

d e

P A T E NT E D E I N V E N  C I O N  

formulada e l  10 de Mayo de 196C, con e l  Núm. 257.970

e n

E o Jr' A I'í A

por VE DITE años

a nombre de N.V. PHILIPS'GIOEIIAHIENF/^BRIEKM, entidad holan­

desa, establecida en Enmiasingel 29, Eindhoven, Holanda, por:

"UN METODO DE CORTAR 'UNA PARTE DE UNA CORRIENTE 

DE VIDRIO"

í3on conocidos métodos para cortar una porción de un 

chorro de v id rio  por medio de un mecanismo cortador que com­

prende dos o más cuchillos, en que la  p e r ife r ia  de la  sec­

ción transversal del chorro de v id rio , vista  en la  dirección 

perpendicular a la  dirección longitudinal del chorro emergen­

te , es puesta en contacto con e l borde de por lo  menos una 

hoja de cuchilla en una pluralidad de áreas relativamente se—
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paradas. Por ejemplo un chorro de v id r io  que emerge de un 

alimentado r  es así d iv id ido  en porciones, que son suministra­

das a medios en que es fabricado e l  producto deseado de ta l 

porción por medio de otros tratamientos de l v id r io  que enton­

ces aún está  ca lien te , mi poner e l  chorro de v id r io  en contac­

to  con hojas de cu ch illa  se produce e l  enfriam iento lo ca l del 

v id r io . Este área en friada puede ser loca lizad a  nuevamente en 

la  porción cortada y igualmente es llamada "marca de c o rte " . 

Ahora bien, es posib le  hacer que por lo  menos una marca de 

corte encuentre su camino en io s  medios en que la  porción es 

conformada en un ob jeto , de modo ta i  que es ta  marca de corte 

aparece en e l  ob jeto , en un área en que no es m olesta. En la  

p ráctica , parte de la  masa de la  porción de v id r io , después 

que ha sido fonnado e l  ob jeto , usualmente es eliminada. Sin 

embargo, en la  p ráctica  es casi imposible hacer que la  otra 

marca de corte entre también en e l  v id r io  desperdiciado, de 

modo que esta  segunda marca de corte substancialmente siempre, 

puede ser encontrada de nuevo en e l  producto terminado. Esto 

no es objetable para una pluralidad de usos. Sin embargo, en 

otros casos e l  uso particu lar d e l producto fabricado no per­

mite la  presencia de t a l  marca de co rte . Como resultado de 

es to , cada objeto que es fabricado a s í y sobre e l  cual es im­

puesta la  ex igencia  de una homogenedidad óptica  elevada, es 

sometido a un tratam iento poster io r a f in  de elim inar esta 

marca de co rte . Sal tratamiento poster io r , que usualmente 

consiste en pulido naturalmente requiere tiempo y por lo  tan­

to es caro.

Un objeto de la  presente invención es proveer medios que 

permiten la  fab ricac ión  de objetos de v id r io  de porciones de 

v id r io  de modo que l a  marca de corte esté  presente en un gra-
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do mucho menor o sea in v is ib le  en todos los ob jetos.

rara este f in ,  e l  método de acuerdo con la  invención se- 

caracteriza  por e l  hecho de que e l corte de las porciones de 

v id r io  se in ic ia  llevando la  p e r ife r ia  de la  sección trans­

versa l del chorro de v id r io  en contacto con los picos de dos 

o más deintes presentes sobre e l  borde de por lo  menos una ho­

ja  de cu ch illa  haciendo así que la  su p erfic ie  del chorro sea 

localmente quebrada transversalmente,mientras que la s  porcio­

nes intermedias de la  su perfic ie  de v id r io  son cortadas dur- 

rante e l  o tro movimiento de corte .

Como se exp licará  detalladamente con re feren c ia  a la  des­

cripción  de las  figu ras , cuando se usa un par de miembro cor­

tantes de t ip o  conocido, las hojas de ta le s  miembros cortante 

ejercen primero una acción deformante mayor o menor sobre la  

sección de v id r io  encerrada por estas hojas, lo  que a veces 

es acompañado por una acción de estrangulamiento mayor o me­

nor sobre esta  sección como resultado de la  forma de la  ho­

ja  cortante. Con toda probabilidad entonces ocurre una c ie r ­

ta  formación de pliegues en la  su perfic ie  externa comparati­

vamente f r í a  del chorro de v id r io , resultando en que se fo r ­

man oclusiones de gas en los p liegues. Solamente durante otro 

movimiento de las hojas cortantes una hacia la  otra esta  super­

f i c i e  externa comparativamente f r ía  del chorro de v id r io , es 

cortada totalmente por los bordes de las hojas. Ahora bien, de 

acuerdo can l a  invención, in iciando e l  corte de la  porción de 

v id r io  poniendo en contacto la  p e r i fe r ia  de la  sección trans­

ve rsa l d e l chorro de v id r io  con los  picos de dos o más dien­

tes presentes sobre e l  borde de por lo  menos una hoja cortear­

te , la  su p e r fic ie  externa de l chorro de v id r io ,  que aún es­

tán comparativamente ca lien te , es localmente quebrada ya sea
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inmediatamente o de cualquier modo, en un momento mucho más 

anterior que lo  que es e l caso con e l  proceso de corte conoci­

do, de modo que como ha mostrado la  experiencia, la  formación 

de pliegues en la  superficie externa del chorro de vida, o ocu­

rre en un grado mucho menor o substancialmente no ocurre, de 

modo que es suprimido por lo  menos substancia Inente también e l 

peligro de oclusiones de gas.

En una realización ventajosa del método de acuerdo con 

la  invención la  operación de corte es iniciada poniendo en con­

tacto substancialmente toda la  p e r ife r ia  de la  sección trans­

versal del chorro de v id rio  con los picos de los dientes pre­

sentes sobre I 03 bordes de las hojas cortantes. Procediendo de 

esta manera se asegura que, cuando las hojas cortantes se des­

plazan una hacia la  otra, se ev ita  un movimiento de las por­

ciones de la  superficie extema del chorro de v id rio  en direc­

ción tangencial a l mismo a lo  largo de los bordes de las hojas, 

con e l resultado de que es evitada la  formación de pliegues en 

la  superficie externa.

Los dientes mencionados pueden ser conformados en sus la ­

dos frontales de diferentes modos, notablemente ellos pueden 

tener lados frontales redondeados o planos. Sin embargo, en 

una realización ventajosa de la  invención, es p referib le pro­

veer los dientes con lados frontales puntiagudos, dado que es­

ta  forma naturalmente ayuda mucho para que la  superficie del 

chorro de v id rio  sea localmente quebrada tan rápidamente como 

sea posible.

Preferiblemente, e l  borde de cada una de las hojas de los 

miembros cortadores de v id rio  está provisto can dos o más de 

tales dientes. Sin embargo, como alternativa es posible pro­

veer e l borde de solamente una de las hojas cortantes con dos
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de tales dientes y conformar e l bordé de la  otra hoja sin 

dientes.

Es posible proveer los dientes sobre una hoja cortante 

que es recta, curvada o de conformación poligonal. Además, 

cuando las hojas cortantes son desplazadas una hacia la  otra, 

es posible que todos los dientes sean puestos en contacto con 

la  superficie del chorro de v id rio  ya sea simultáneamente o 

poco después uno del otro.

En una realización ventajosa de un d ispositivo para l l e ­

var a la  práctica e l método de acuerdo con la  invención, cada 

uno de los bordes de las hojas cortantes está provisto con 

dientes finos en toda su longitud activa, siendo e l paso de 

estos dientes cono máximo 5 mms.

La invención es particularmente ventajosa para la  fabri­

cación de productos en que la  marca de corte debe ser v is ib le  

lo  menos posible. Ta l es e l caso, por ejemplo, con las panta­

lla s  reproductoras usadas como parte componente para ampollas 

de tubos de rayos catódicos. La so lic itan te ha encontrado que 

usando e l  método de acuerdo con la  invención es posible l l e ­

gar a fabricar pantallas en que la  operación de pulido puede 

ser omitida parcial o aún completamente.

A fin  de que la  invención pueda ser fácilmente llevada 

a la  práctica, se describirán a continuación detalladamente, 

a modo de ejemplo, varias realizaciones de la  misma ccn re fe ­

rencia a lo s  dibujos esquemáticos acompañados en que:

La f ig .  1 muestra parte del alimentador provisto sobre 

un horno de v id rio  y los miembros cortadores de v id rio  colo­

cados bajo la  abertura de salida de ta l  alimentador, y esto 

en e l  momento en que los miembros cortadores de v id rio  justa­

mente han cortado una porción del chorro de v id rio  que emerge
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del alimentador y la  porción se ha separado de los miembros 

cortadores de v id rio .

La f i g .  2 muestra, en escala ampliada, e l  chorro de 

v id rio  y ios miembros cortantes en e l momento en que substan­

cialmente se ha completado la operación de corte.

Las f ig s .  3, 4 y 5 muestran tres etapas sacuenciaies 

que ocurren cuando una porción es cortada de un chorro de v i ­

drio por medio ue un par de miembros cortantes convencionales.

Las figuras 3, 4 y 5 son vistas en planta de las hojas 

cortantes y una vista  en corte transversa], del chorro de v i ­

drio.

La f i g .  6 muestra como la  marca de corte presente so­

bre e l  lado fron ta l no pulido del v id rio  de cierre de un tu­

bo de rayos catódicos como resultado de la  acción de los miem­

bros cortante sobre e l chorro de v id rio , es observada sobre 

esta pantalla.

Las f ig s . 7 y 8 muestran, en escala muy ampliada, de 

qué manera e l movimiento de corte ejercido sobre e l  chorro 

de vidrio  es in iciado y continuado cuando se u tilizan  los alam­

bres de corte de acuerdo con la  invención.

Las f ig s .  9a, 9b, ICa, 10b, H a , 11b muestran tres r e a li­

zaciones de bordes de hojas cortantes que pueden ser usadas de 

acuerdo con la  invención.

Las f ig s . 12 a 16 muestran varias realizaciones de 

juegos de hojas cortantes que pueden ser usadas de acuerdo con 

la  invención.

Para una comprensión adecuada de la  invención debe men­

cionarse que preferentemente ambas hojas cortantes están pro­

vistas con dientes. Sin embargo, es posible proveer una sola 

hoja, cortante con un borde dentado y fem ar los bordes de la
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otra hoja cortante sin diente

?  í -̂ ^  /fh
í ¿í ^

El alimentador mostrado en la  f i g .  1 canprende una par­

te de material refractario  1, cuyo extremo in fe r io r  tiene

una porción contraída 2. Una abertura central 3 provista en 

la  ooreion 2 contiene e l  extremo in fe r io r  de un así llamado

perno alimentador 4, que puede ser verticalmente desplazado 

hacia arriba y hacia abajo, s i fuera deseado. La referencia

5 indica una cantidad de v id rio  fundido que puede s a lir  por 

la  abertura 3 en una dirección descendente como un chorro de 

v id rio  6. La posibilidad de regular la  velocidad de salida del 

v id rio  desde la  abertura 3 no será descrita en esta memoria. 

Además, un mecanismo cortante 7 que comprende hojas cortantes 

10 y 11 está provisto bajo la  abertura de salida 3*

Una porción de v id rio  es cortada desde e l chorro de vidrio

6 en cada movimiento cortante de los miembros cortantes. En 

la  f i g .  1, las hojas cortantes 10 y 11 están cerradas de modo 

que una porción de vidrio  12 ha sido cortada del chorro de v i ­

drio 6 pocos momentos antes. La porción, debido a su caída, 

encuentra su camino hacia un mecanismo en que puede ser fab ri­

cado un objeto de la  forma deseada partiendo de esta porción 

utilizando medios adecuados.

Cada porción cortada del chorro de v id rio  ha estado en 

contacto con las hojas cortantes en dos áreas. Para la  por­

ción mostrada en la  f ig .  1, estas son e l  lado in fer io r  13 y e l 

lado superior 14. Esto puede verse más claramente de la  figu ­

ra 2. La porción de v id rio  12 ha sido ligeramente daííada en 

13 y 14 debido a que e l  v id rio  ha estado en contacto en la  zo­

na de corte con las hojas cortantes 10 y 11 que tienen una 

temperatura in fer io r que la  d e l v id rio  mismo. De esta manera es 

formada la  marca de corte en la  porción.
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Sin embargo, e l enfriamiento de la  porción de v idrio  

debido al contacto con las hojas cortantes, lo que es perju­

d ic ia l con respecto a la  calidad del objeto que debe ser fa ­

bricado, es acompañada aún en e l caso de miembros cortantes 

convencionales por un segundo efecto perjudicial que será ex­

plicado más detalladamente con referencia a las fig s . 3, 4

y 5. En estas figuras 20 y 21 indican las dos hojas cooperan­

tes de un par convencional de hojas cortantes de v id rio . Estas 

hojas, que usualmente consisten de una aleación de acero de 

primera, clase, tienen bordes curvados 22 y 23 en sus lados 

adyacentes, bordes que como se ve no están conformados en una 

dirección perpendicular a la  hoja de corte. Las hojas están

provistas con orejas 24, 25, 26 y 27, que sirven para guía,

las hojas una a lo  largo, de la  otra.

En las figuras 3, 4 y 5, la  sección transversal del chorro 

de vidrio  está indicada con 28, 29 y 30 respectivamente. En 

la  f i g .  3 este chorro de v id rio  tiene una sección transversal 

circu lar hasta e l  momento en que su superficie se pone en

contacto con los bordes 22 y 23 de las hojas y suponiendo que 

la  abertura del alimentador también tiene una sección trans­

versal circular. Cuando las hojas son desplazadas una hacia 

la  otra, como se muestra en la  f ig .  4, y se ponen en contacto 

con la  superficie del v id rio , e l  área transversal del chorro 

de v id rio  es primero deformada de manera que corresponde, por 

lo  menos substancialnente, a la  forma que aún está presente 

entre los bordes de las hojas en este momento. El enfriamien­

to de la  superficie del chorro de vidrio  se produce entonces 

como resultado del contacto de esta superficie con una porción 

comparativamente grande del largo de los bordes de las hojas. 

Consecuentemente, e l  v id rio  en la  superficie del chorro de
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v id rio  se vuelve menos flu ido .

Cuando las hojas son desplazadas más una hacia la  otra, 

como se muestra en la  f i g .  5, la  porción de v id rio  usualmente 

no es cortada inmediatamente del chorro de v id rio , sino que

esta operación es piecedida o acompañada por c ierta  acción

de estrangulamiento sobre e l área transversal del chorro de

vidrio Esta acción ocasiona la  formación de pliegues sobre

la  superficie externa de la  sección transversal del v id rio , 

como se indica esquemáticamente por la  referencia 32 en la  

f ig .  5. Debido a esta formación de pliegues, pueden producir­

se oclusiones de gas en estos pliegues, gas que no puede sa­

l i r  del mismo posteriormente debido a l enfriamiento progresi­

vo del v id rio  y e l  cierre de los pliegues.

Cuando la  porción de v id rio  se separa del chorro de 

v id rio , encuentra su camino hacia e l  dispositivo moldeador 

de v id rio  en que puede ser fabricado e l objeto deseado de la  

porción cortada, utilizando medios adecuados. La presencia de 

la  marca de corte que ha encontrado su camino en la porción 

de v id rio  será más o menos molesta en función dalproducto de­

seado..

Si se desea fabricar un objeto de la  porción de v id rio  

en que ta l  marca de corte es indeseada por razones técnicas 

o estéticas, es necesario tomar medidas para eliminar la  mar­

ca de corte del producto terminado. Tal eliminación usualmen­

te debe efectuarse por medio de un tratamiento de pulido que 

requiere tiempo y por lo  tanto es caro.

En v is ta  de esto es muy importante impedir tanto como 

sea posible, la  foimación de t a l  marca de corte en la  porción 

de v id rio .

La f i g .  ó es una v is ta  en planta de un objeto acopado 

de v id r io  35 que comprende una base ligeramente curvada 36 y

9



5

2u

r,,
. /{' . ̂  h

vn borde recto 37. Este objeto eáta destinado para serv ir  co-

Bio v id rio  fron ta l o pantalla reproductora de un tubo de rayos 

catódicos. Es fabricada moldeando una porción de v id rio  cor­

tada. Entonces es práctica común dejen* caer la  parte de v id rio

cortada por las hojas cortantes en un molde compresor. Esto 

usualmente puede ser realisado de modo que una marca de corte 

no aparezca sobre la  porción de v id rio  curvada 36, sino en a l­

guna parte en e l  borde recto 37 en que la  presencia de ta l  mar­

ca de corte no es molesta. Sin embargo, la  otra marca de cor­

te aparece en la  superílcie de la  base curvada 36 en la  forma 

de una pluralidad de lineas 38 y 39 más o menos vis ib les cada 

una de las cuales 3e encontró que consiste de una colección de 

oclusiones de burbujas de aire o de gas que también puedo ocu­

r r ir  en áreas del v id rio  ubicadas a una mayor profundidad.

Tales rayas son indeseables para la  calidad del objeto y de­

ben ser eliminadas por medio de un tratamiento de pulido.

Suponiendo que la  explicación precedente de la  ocurren­

cia de esta marca de corte es correcta, la  so lic itan te lia l l e ­

gado al reconocimiento del hecho, que la  ocurrencia de ta l 

marca de corte puede ser evitada substancialmente, s i no com­

pletamente, cortando la  porción de v id rio  de una manera d ife ­

rente a la  usual hasta ahora.

El principio de este nuevo método de corte será exp li­

cado primero con referencia a las fig s . 7 y 8 que muestran 

dos fases secuenciales de una realización del método de acuer­

do con la  invención. En estas figuras, parte de la  sección 

transversal del chorro de v id rio  está indicado por 40, mientras 

que 41 indica parte de una de las hojas cortantes que pueden 

ser usadas en e l método de acuerdo con la  invención. La hoja 

cortante 41 en este ejemplo tiene un borde conformado 42, que
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muestra una pluralidad de dientes puntiagudos 43, 44 y 45. 

Cuando se rea liza  la  operación de corte por medio de un par 

de hojas cortantes, de las cuales una o ambas hojas cortan­

tes está conformada de la  manera mostrada en las figuras 7 y 

8, esta operación de corte es iniciada, como se muestra en 

la  f i g .  7, poniendo en contacto la superficie 46 del chorro 

de v id rio  con los picos de dos o mas dientes presentes so­

bre e l borde conformado 42 de la  correspondiente hoja cortante 

41. Los picos de dos o más dientes del borde conformado de la  

hoja cortante pueden ser puestos en contacto con la  superficie 

del chorro de v id r io , como se muestra en las í ig s .  7 y 8, de 

una manera ta l  que esta superficie es puesta en contacto p r i­

mero con e l  pico de solamente un diente (en este ejemplo e l 

diente 44) y después con los picos de uno o más otros dientes 

( en este ejemplo los dientes 43 y 45), o que dos o más.dien­

tes sean puestos simultáneamente en contacto con la  superfi­

cie del chorro de v id rio , iniciándose así la  operación de cor­

te .

Cuando e l  diente 44 se pone en contacto con la  super­

f i c ie  del chorro de v id rio , como se muestra en la  f ig .  8, es­

te. superficie es locaimente quebrada de modo que e l  pico del 

diento relevante durante e l otro movimiento de corte, encuen­

tra directamente su camino en una porción de la  sección trans­

versal del chorro de vidrio en que e l  v id rio  tiene una tempe­

ratura más a lta  que la  de la  superficie del chorro de v id rio . 

Cuando e l  pico de l diente 44 ha alcanzado la  posición con 

respecto a la  sección transversal del chorro de v id rio  que 

se muestra en la  f ig .  8, los picos de los dientes 43 y 45 tam­

bién se ponen en contacto con la  superficie de la  sección trans 

versal del chorro de v id rio  y locaimente quiebran esta super-
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f ic ie .  Como resultado de esta acción, la  sección transversal

^  ¿s

¿el chorro de v id rio , antes que sea 1ocalmente quebrada, subs- 

tancialmente no tiene así tendencia a deformarse entre los bor­

des de las hojas cortantes, ta l  como ocurre a veces con hojas 

cortantes de conformación conocida y ha sido ilustrado prece­

dentemente con referencia a las figuras 4 y 5. La so lic itan te 

ha encontrado en la  práctica que como resultado de este otro 

mátodo de corte, la  marca de corte desaparece substanciahnen- 

te o completamente en e l producto terminado, de modo que e l 

tratamiento de pulido puede ser omitido por lo  menos substan­

cialmente y en ciertos casos completamente.

Para una comprensión adecuada se menciona, que cuando 

los picos de los dientes han penetrado en la  sección trans­

versal del chorro de v id rio , aquellas porciones de los bordes 

que interconectan los picos de los dientes y están indicadas 

por 47 en las figuras 7 y 8, cortan transversalmente las par­

tes intermedias del área transversal del chorro de v id rio .

Si los.bordes de las hojas están provistos con dientes 

substancialmente en todo su largo activo, se obtiene la  ven­

ta ja  adicional que, cuando las hojas cortantes son desplaza­

das una hacia la  otra, se ev ita  un desplazamiento de porcio­

nes de la  superficie externa del chorro de vidrio  en una d i­

rección tangencial de las mismas a lo  largo de los bordes de 

las hojas.

Será evidente que los dientes de los bordes de las ho­

jas cortantes pueden ser conformados con formas diferentes.

Las fig s . 9a y 9b son una v is ta  en elevación y una vis- 

ta en corte transversal, respectivamente, de una realización 

de parte de los bordes en que e l  borde es provisto con dien­

tes puntiagudos 50 que están ínterconectados por partes cur-
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La realización mostrada en las figuras 10a y 10b mues­

tra  dientes 52 que tienen picos curvados, resultando en una 

forma más o menos ondulada del borde.

Un la  realización mostrada en las f ig s . l i a  y 11b, los 

picos de los dientes 53 son puntiagudos y están interconecta­

dos por partes rectas 54 y 55 del borde.

La f ig .  12 muestra dos hojas cortantes cooperantes 60 y 

61 que, durante e l corte, realizan un movimiento g ira torio  ha­

cia adentro y hacia afuera, cano se indica por las flechas 63 

y 64* La sección transversal del chorro de v id rio  presente en­

tre las hojas cortantes está indicada por 65. Los bordes con­

formados 66 y 67 de estas hojas cortantes están provistos can 

dientes finos, aproximadamente cano se muestra en las figuras 

9a y 9b.

La f ig .  13 muestra, en escala ampliada, la  acción que 

los bordes de las hojas ejercen sobre la  porción 68 de la  sec­

ción transversal del chorro de v id rio  en la  zona en que los 

bordes de las hojas se deslizan uno sobre e l  otro. En esta zo­

na los dientes tienen una posición algo inclinada con respec­

to a los movimientos de las hojas cortantes dirigidas una hacia 

la  otra.

La f i g .  14 muestra hojas asociadas 70 y 71 de otra rea­

lización  de las hojas cortantes de acuerdo con la  invención. 

Estas hojas cortantes pueden desplazarse una hacia la  otra a 

lo  largo de una linea recta durante e l  movimiento de corte co­

mo se indica por las flechas. Se u t il iz a  una hoja cortante que 

tiene un borde en V, cuando estas hojas es v is ta  en una direc­

ción perpendicular a la  parte plana de la  misma. Estas hojas 

en lo  demás, están conformadas de modo de mostrar dientes f i -
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nos 72 y 73 sobro sus bordes. 2 5 7 8 7 0

Mientras que en las figuras anteriores siempre se ha he­

cho referencia a un chorro de v id rio  de una sección transver­

sal circu lar, las figuras 15 y 16 muestran la  estructura de 

una hoja co lan te  que es adecuada para cortar en porciones un 

chorro de v id rio  de sección transversal alargada 80. En la  prác­

tica , cano alternativa es posible obtener ta l forma alargada 

de la  sección del v id rio  mediante una elección adecuada de la  

forma de la  abertura de salida del alimentador. La realización 

en consideración u t i l iz a  dos hojas cortantes 8l y 82 que pue­

den ser desplazadas una hacia la  otra y separadas una de otra 

a lo  largo de una línea  recta. Los bordes 83 y 84 están pro­

vistos con dientes finos.

Sera evidente que la  invención también puede ser usada 

con buenos resultados en casos en que una hoja cortante está 

f i j a  durante e l  movimiento de corte.

Además, la  invención proporciona ventajas s i, durante 

e l  corte, los bordes de las hojas cortantes se desplazan en 

una dirección más o Díanos tangencial con respecto a la  sec­

ción transversal del chorro de v id rio  de modo que los bordes 

ejercen una acción más o menos de aserrado sobre la  sección 

transversal del chorro de v id rio . Tal movimiento tangencial 

puede ser e l resultado de la  rotación de los bordes de las 

hojas alrededor del e je  de la  sección transversal del chorro 

de v id rio . Como alternativa, e l  movimiarto tangencial puede 

deberse ya sea á un desplazamiento de los bordes de las ho­

jas a lo  largo de las superficies del chorro de v i dii o, o una 

combinación de una rotación y una translación.

Esta so lic itu d  que corresponde a la  presentada en Ho­

landa e l 13 de Hayo de 1959 bajo e l  námero 239.170, se acoge
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a los beneficios del artículo 51 del vigente Estatuto sobre 

Propiedad Industrial.

5 - N O T A -

los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de esta so lic itud  de Patente de Invención 

en EspaSa, por VEINTE anos, son los siguientes:

10 i s . -  Un método de cortar una parte de una corriente de v i ­

drio por medio de un mecanismo cortante que canprende dos o 

más hojas en que la  p e r ife r ia  de la sección transversal -de la  

corriente o chorro de v id r io , v is ta  en una dirección perpendi­

cular a la  dirección longitudinal del chorro de v id rio  emer- 

1 $ gente, espuesta en contacto con e l  borde de a l menos una hoja

cortante en una pluralidad de áreas relativamente separadas, 

caracterizado porque la  operación de corte es iniciada ponien­

do en contacto la  p e r ife r ia  de la  sección transversal del cho­

rro de v id rio  con los picos de dos o más dientes presentes 

20 sobre e l  borde de al menos una hoja cortante, con e l  resul­

tado que en la  superficie del chorro de v id rio  es localmente 

quebrada, mientras que las porciones intermedias de la  super­

f ic ie  de v id rio  son cortadas transversalmente durante e l mo­

vimiento de corte adicional.

2$ 26.- Un método de acuerdo con la  reivindicación 1, ca­

racterizado porque la  operación de corte es iniciada ponien­

do en contacto substanciadmente toda la  p e r ife r ia  de la  sec­

ción transversal del chorro de v id rio  con los picos de los 

dientes presentes sobre los bordes de las hojas cortantes.

30 3 -*- Un dispositivo para lle va r  a la  práctica e l método

15



de acuerdo con Ins re ivina ic ac i  on o s 1 o 2 que comprende do

10

15

o más hojas cortantes, caracterizado porque e l  borde de una 

hoja cortante o de cada hoja cortante muestra dos o más dien­

tes.

4$.- Un dispositivo de acuerdo con la  reivindicación 

3, caracterizado porque los bordes de las hojas cortantes es­

tán provistos con dientes preferentemente finos en todo su 

largo activo.

5s.- Un dispositivo de acuerdo ccn las reivindicaciones 

3 o 4, caracterizado porque los dientes de una o cada hoja 

cortante son puntiagudos.

6s.- Un método de cortar una parte de una corriente de 

v id r io .

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antecede, 

representado en los  dibujos que se acampanan y con los fines 

que se han especificado.

Esta Memoria consta de d ieciseis hojas escritas a máqui­

na por una sola cara.

Madrid
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