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HRICHIA VESCHIFIIVA

que se presenta pars unir o la solicitud
de
PATPRN®E DI IRVEHCION
formulada el 10 de kiayo de 196C, con el INm. 257.970 .
e n e
Bs p A4
por VEIIE afios
a nombre de N.V. PHILIPS GIOE ITANPENPABIIEKI, entidad holen-
desa, establecida en Hmmasingel 29, Eindhoven, ilolanda, por:
WO MERCD0O DE CONRan UNA PaARLE DE UIA CUNIIRDTE

LDE vIDRIO"

-

Son conocidos métodos pura cortar wns poreién de un
chorro de vidrio por medio de un mecanismo cortador que com-
preinde dos © nés cuchillos, en que la periferia de la sec-
cidn trensversal del chorro de vidrio, vista en la direccidn
perpendicvuler a la direccidn longitudinel del chiorro emergen—
te, es puesta en contacto con el borde de por lo menos una

hoja de cuchilla en una pluralided de dreas relativamente se-—
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paradas. Por ejemplo un chorro de vidrio que emerge de un

das s medios en que es fabricado el producto deseado de tal
vorcidn por medic de otros tratamisntos del vidrio que enton-
ces ain estd cszliente. sl poner el chorro de vidrio en contuc—
to con hojas de cuchilla se produce el enfriszmiento local cel
vidrio. iste dres enfriada vuede ser localizada nuevamente en
la porcidén cortade ywsualmente es llamada “marca de corte”.
shora bien, es posible hacer que por lo menos una marca de
corte encusntre su camino en los medios en que la porcidn es
conformzda en un objeto, de modo tal que esta marca de corte
aparece en el objeto, en un drea en que no es molesta. En la
srdctica, parte de la masa de la porcidn de vidrio, después
que ha sido fommado el objeto, usualmente es eliminada. Sin
embergo, en la orictica es casi imposible hacer gque la otra
merca de corte entre también en el vidrio desperdiciado, de
modo que esta sezunda marca de corte substanclalmente siempre,
puede ser eacantrada de nuevo en el producto terminado. Esto
no es objetahle pars una pluralidad de usoes. Sin embargo, en
otros czso8 el uso particular dei producto fabricado no per-
mite la presencia de tal marca de corte. Como resultado de
esto, cada objeto que es fabricado asi y sobre el cual es im-
puesta la éxigencia de une homogenedidad Sptica elevada, es
sometido a un travamiento nosterior a fin de eliminar estva
marca de corte, Tal tratamientc posierior, que usualments
congiste en pulido naturalmente requiere tiempo y por lo tan-
to es caro.

Un objeto de la presente invencidn es proveer medios que
permiten le fabricacidn de objetos de vidrio de porcimmes de

vidrio de modo que la marca de corte egté presente en un gra-
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Pora este fin, el método de acuerdo con la invencién se
c&:racteriza"-. por el hecho de que el corte ce las porcionee de
vidrio se inicia llevando 1z periferia de la seccidn tra;ﬁs-—
versal del chorre de vidrio en contacto con 1os picos de dos
o mds deintes presentes sobre el borde de por 1o menos una no-
ja de cuchilla hacisndo usi que la superficie del chorro sea
localmente guebrads transversalaente,mientras que las porcio-
nes intermcdias de la superficie de vidrio son cortadas du-
rente el otro movimiento de corte.

Como se explicard detalladamente con referencia a la des-
cripeidn de las figuras, cuando se usa un par de miembro cor-
tantes de tipo conocido, las hojas de tales miembros cortante
ejercen nrimero una accidén de formante meyor O menor sobre la
seccidn de vidrio encerrada por estas nojas, lo gue a veces
es acompafizdo por una accidn de estrangulamiento mayor o me-
nor sovre esta seccidn camo resultado de lz forma de la ho-
ja cortante. Con toda probzbilidad entonces ocurre uns cler-
te fomacidn de pliegues en la superficie externa comparati-
vamente fria del chorro de vidrio, resultando en gque se for-
man oclusiones de gas en los pliegues. Solamente cdurante otro
moviniento de las hojas cortantes una hacia 12 otra esta super—
ficle extemsa comparativemente fria del chorro de vidrio, es
cortada ‘totalmente por log bordes de las hojas. Ahora bien, de
acuerdo can la invencién, iniciando el corte de la porcidn de
vidrio poniendo en contacto la periferia de la seccidn trans-
versal del chorro de vidrio con los vicos de dos o més dien-
tes presentes sobre el borde de por 1o menos una hoja cortan-—

te, la superficie externa del chorro de vidrio, que ain es-

t4n comparstivamente caliente, es localmente quebrada ya sea
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inmediatemente o de cuslquier modo, en un momento mucho més
anterior que lo que es el caso con el proceso de corte conoci-
do, de modo que como ha mostrado la experiencis, lz formacidn
de plisgues en la superficie exteina Gel chorro de vidri o ocu-
rre en un grado muchno menor o substancialmente no ocurre, de
modo gue es suprimido por lo menos substencialmente tambidn el
peligro de oclusiones de gas.

%n una realizaeldn ventajosa del método de acuerdo can
la invencidn la operscién de corte es iniciada poniendo en con-
tacto substencialmente tode lo periferia de la seceidn trans-

versal del chorro de vidrio con los picos de los dientes pre-

.ventes sobre los bordes de las hojes cortambes. Frocediemdo de

.egta m:ners se asegura que, cusndo las hojes cortantes sc des-

plazen una hacia la otfa,-se evita un movimiento de lus por-
ciones de la superficie externa del chorro de vidrio én direc~
cidn ‘tangencial al mismo o 1o largo de los bordes de lag hojas,
con el resultado de que es evitada la formacidn de pliegues en
la superficie externa;

Los dientes mencionzdos pueden ser confomados en sus lo-
dos frontales de &iferentes'modos, notablemente elloz pueden
tener lados fronteles redohdeados 0 planog. Sin embarzo, en
une realizacidn ventajosa de le invemcidn, es preferible pro-
veer log dientes con lados frgntales puntiegudos, dado que es-
ta forma naturalmente ayuds mucho pare que la superficie del
chorro de vidrio sea localmente quebrada tan rdpidsmente como
sea pogible. .

Preferiblemente, el borde de cade una de las hojas de los
miembros cortedores de vidrio estd provisto con dos o més de
tales dientes. Sin embarzo, como alternativa es posible pro-

veer el borde de solemente unz de las hojas cortantes con dos




10

15

20

25

30

lifisacd
A £
257970 o
de talies dientes ; conflormexr el vordé de la otra hoja sin
dientes.

s posible proveer los dientes sobre una hoja cortante
qus es rects, curvada o de conformacidn poligonal. Ademés,
cuando las hojas cortentes son desplazadss una hacis la otra,
es posible que todos Jos dientes sean puestos en cantacto con
1z superficie del chorro de vidrio ya see simulténeamente o
poco después uno del otro.

En wna realizacidn ventajosa de un dispositivo para lle-
var a la prictics el método de acuerdo con la invencién, ceda
uno de los bordes de las hojas cortantes estd provisto con
dientes finos en toda su lonzitud activa, siendo el paso de
estos dientes como méximo 5 mms.

Lo invencidn es particularmente venisjosa pare la fabri-
cacidn de productos en gue la marca de corte debe ser visible
lo menos posible. Tal es el caso, por ejemplo, con las panta-
1lgs reproductoras usadas como parte componente para ampollas
de tubos de rayos catbdicos. e solicitante ha encontrado que
usendo el método de acuerdo con la invencidn es posible 1le~
gar a faebricar pantallas en que la operacidn de vulido puede
gser omitida parcizl o aun completamente..

A fin de gque la invencidn pueda ser fécilmente llevada
a le préctica; se describirdn a continuacidn detallademente,
a modo de ejemplo, variaes reglizaciones de la misma cam refe-
rencia a 1os dibujos esquemdticos acompafindos en que:

le fig. 1 muestre parte del alimentador provisto sobre
ui horno de vidrio y los miembros cortadores de vidrio colo-
cados bajo la abertura de salida de tal alimentador, y esto
en gl momento en que los miembros cortadores de vidrio justa-

mente han cortado una porcidén del chorro de vidrio que emerge
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del alimentador y 1o poreidn =ze na sepurado de los miembros
cortadorez de vidrio.
La fig. 2 nuestre, en escala ampliada, el chorro de
vidrio y log miembroe cortantes en el momento en gue substiim
cinlmente se hs completado la operscidn de corte.

Ias figa. 3, 4 y 5 muestras tres etapus sescuenciales
que ocurren cuando unsg porciln es cortadz de un chorro de vi-
drio por medio de wn par de anleubros cortaentes canvencionzles.

Tas Tlgures 3, 4 y 5 son vistas en planta de las hojas
cortantes y wna vista en corte itronsverssl del chorre de vi-
drio. ' o

Ia fig. 6 muegstra como la marcs de corte presente so-
bre el lado frontal no pulido del vidrio de cierre de un .
bo de rayos catddicos como resultade de la accidn de los miem~

bros cortante sobre ¢l chorro de vidrio, es observada sobre

Tas figs. 7 y O muestrsn, en escela muy smpliadea, de

qué manera el movimiento de corte ejercido sobre el chorro

"de vidrio ez iniciado y continuwdo cusndo ge utilizan los alem~

bres de corte de ucuerdo con lu inveucidn,

Les figs. 9a, 9b, 1Ca, 10b, 1la, 1lb muestran tres reali-
zaclones de bordes de hojas cartantes gque pueden ser usadas de
acuerdo con la invencidn. |

Tes figs. 12 & 16 muestran varias realizacimes de
Juegos de hojes cortentes gue pueden ser usades de acverdo con
la invencién.'

Para unz comprension adecuzda de la invencidn debe men-
cionerse que preferen’cemente anbas hojas cortantes estén pro-

vistes con dientes. Sin enmbargo, es posible proveer una sols
. &Y e

hoja cortante con un borde dentado y fomar los bordes de la
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otra hoja cortante sin diente.
%1 alimentador mostrado en la fig. 1 couprende una par-
te de maberial refractario 1, cuyo extremno inferior tiene

una porcidn cantraide 2. Una gbertura ceniral 3 provista en
1o poreidn 2 contiene el extremo inferior de un asi llamsdo
serno alimentador 4, que puede ser verticzlmente desplazado -
hacle erriba y hecle abajo, si fuera deseado. iz refereucia
5 indica uwne cantided de vidrio fundido que puede salir por
la gbertura 3 en uns direccidn descendente como un chorro de
vidrio 6. L posibilidad de regular la velocidad de salida del
vidrio desde lu abertura 3 no serd Gescrita en esta memoria.
Ademds, un mecanismo cortante 7 gue comprende hojas cortantes
10 v 11 esté provisto bajo la ebertura de salida 3.

Une oorcidn de vidrio es cortada desde el chorro de vidrio
6 en czds movimiento cortante de los miembros cortantes. [in
la fig. 1, las hojas cortantes 10 y 11 estdn cerradas de modo

1

gue uua porcidn de vidrio 12 ha sido cortada del chorro de vi-
dric 6 pocos momentos antes. La poreidn, debido a su caida,
encuentra su camino hacie un mecanisme en que puede ser fabid--
cado un objeto de la fomu desesnda partiendo de esita porcidn
utilizando medios adecuados.

- Cade porcibn cortadz del chorro de vidrio ha estedo en
contacto con las hojas cortantes en dog dreas. Para la pore
cidn mostrade en la fig. 1, estas son el lado inferior 13 y el
lado superior 1l4. Lsto puede verse més claremente de la figu-
re 2, La poreidn de vidrio 12 ha gido ligeramente dafiada en

13 y 14 debido a que el vidrio ha estado en contacto en la zo-
ny de corte con las hojas cortantes 10 y 11 gue tienen una

temperature inferior que 1l& del vidrio mismo. De esia manera es

formads le marce de corte en is poreidn.




- g

p%3]

-y

S5in embargo, el en¢r1am1eﬁto de la poreidn de vidrio
debido al contrcto con lus hojsme cortantes, lo que es perju-
dicial con respecto a la calidad del objeto que debe ser fe-
bricado, es acompaliade adn en el casc de miemobros cortantes
convencionzles por un segundo efecto perjudicizl que serd ex-
plicado nds detallademente con referencia a las figs. 3, 4
¥ 5. #n egtas figuras 20 y 21 indican las dos hojas cooperan—
tes de un par ccnvenciamel de nojas corvantes de vidrio. Estas
hojas, que uvsuslimentie consisten de una aleacidn de scero de
primera clase, Tienen bordes curvados 22 y 23 en sus lados
adyecentes, bordes gque como se ve no estdn conformados en uug
direccibn perpendiculer & la noja de corte. Les hojas estdl
provistas con orejes 24, 25, 26 y 27, que sirven para guis,
lag hojas una a lo largo de la otra.

Bn lawe figurss 3, 4 v 5, le seccidn transversal del chorro
de vidrio estd indiczds con 28, 29 y 3C respectivasente. En
iz fig. 2 este chorro de vidrio tiene ume seccidn transversal
circular hasta el momento en que su superficie se pone en
conbacto con los bordes 22 y 23 de las hojas y suponiendo que

la abertura del alimentador tanbidn tiene una seceidn truns-

verssl circular. Cuando las nojuas son desplazadas une hacia

ls otra, come se muestra en la Iig. 4, y se ponen en cuntuc%o
con lz suverfiecis del vidrio, el drea transversal del chorro
de vidrio es primero deformada Ge manera que corresponde, por
1o nenos subastencialnente, o la forma que ain esté nresente
entre log bordes de las hpjas‘en edte momento. Bl enfrismien—
to de lu superficie del chorro de vidrio se produce enbtonces
cano resulbazdo del contacto de esta superficle con una poreidn
comparativamente sronde del laurgo de lom bordes de las hojas.

oncecuentemsnte, el vidrio en lo superficie del cliorro de
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vidrio se vuelve neunos Tluido.

des més una hacia la oira,

=
N
®

son desple

w

Cucndo las hoja
como se muestrs en la fig. 5, lo soreibn de vidrio usualmente
no e¢g cortads inmedistamente del chorro de vidrio, s8ino gue
es$a operacidn es precedida o acoupaiisde sor cierta aceidn
de estringulsmiento sobre el drea transversal del chorro de
vidrio. Este accidn ocasionz la formscidn de nliegues sobre
la guperficie externa de la secciln transverssl del vidrio,
cono se indice esquendticamente nor ia referencies 32 en la
fig. 5. Debido a ests formacidn de pliegues, pueden producir-
se oclusiones de gas en estog nliesues, gas gue no puede sa-

lir del mismo posteriormente debido al enfriamiento progresi-

vo del vidrio y el cieirre de los pnliegues.

fuandc le poreidn de vidric se separa del chorro de
vidrio, encuentre su camino hacls el dispositivo moldeador
de vidrio en gue puede ser fabricado el objeto deseado Ge la
voreidn coriada, utilizando medios adecuados. Da presencis de
la marca‘de cortte que ha encontrado su cemino en la poreidn
de vidrio seré mds o menos molesti en funcidn delproducto de~
seado., ‘

81 se desea fabricar un objeto de la porcidn de vidrio
en que tal merca de corte es indesewda por ragones tdcnices
o estdticas, es necesario tomer medidas pars eliminer la mer-
ca de corte del producto terninado. el eliminacidn ususlmen-

ebe efectuarse por medio Ge un tratsmiento de pulido que

[ 3}

te
reqﬁiere tiempo y por 1o tanto es caro.

n vista de esto es muy importante impedir tanto como
sea posible, la fomacidn de tal merca de corte en lz poreciln
de vidrio.

La fig. 6 es wna vista en planta de un objeto acopado

de vidrio 35 que comprende una base ligeremente curvada 36 y
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un borde recto 37. Hste objeto égfggﬁ
mo vidrio frontal o pantalls reproductora de un tubo de rayos
catddicos. Bs febricsda moldeando wne porcidn de vidrio cor—
tada. Enbtonces es priciticae comin dejer caer la parte de vidrio
cortada por las hojas cartantes en un molde coupresor. Hsto
usuzalmente puede ser realizado de modo que una marce de corte
no aparezca sébre la porcidn de vidrio curvada 36, sino ea al-
guna parte en el borde recto 37 en que la presencis de tel mar-
ca de corte no es molesta. Sin embargo, la otra marca de car-
te aparece en la superficie de la base curvada 36 en la forma
de wna pluralidad de lineas 38 ¥ 39 mds o menos visiblesvcada
une de las cucles se encontrd que consiste de una coleccidn de
oclusiones de burbujas de aire o de gas que twnbién puedercu-
rrir en dress del vidrio ubicadas g una mayor profundidad.
Dales raves s&ﬁ indeseables para ls calidad del objeto y @e-
ven ser eliminedas por medio de un trataniento de pulido.

Suponiendo que la explieacidn precedente de la ocurren-
cia de esta marcs de corte es correcta, la golicitamte ha lle-
Zado- al reconocimiento del hecho, que la ocurrencia de tal
narce de corte puede ser evitade substancislmente, si no com-
pletamenie, cortmndo s poreidn de vidrio de una maners dife~
rente & la ugual hasta shore.

Bl principio de este nuevo método de corte serd expli-
cado primero con referemneis a las figs. 7 y 8 gue muestran

os Tases secuencicles de ungz realizacidn del método de scuer-—

<

do con la invencidn. BEn estus figuras, parte de la seceién
transversal del chorro de vidrio eatd indicado por 40, mientras
que 41 indica perte Ge une de lasg hojas cortuntes que pueden
ser usadas en el méitodo de acuerdo con ia invencidm. Le hoja

cortanie 41 en este ejemnlo tiene un barde conformado 42, que

- 10 -
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muestre una plurellded de Gleutes puntiagudos 43, 44 y 45.
fuando se reslize 1o operscidn de corte por medio de un par
de nojas cortantes, de laog curies una o smbas hojas corban=-
tes entd confomada de la maners mostrads en las figurss T ¥
5 8, eslta operscidn de cortve ez iniciada, como se muesira en
ia fig. 7, ponicndo en contacto la puperficie 46 del chorro
de vidrio con lo: plcos de doz o mas dientes presentes so-
nre el borde canformado 42 de la corresyohdiente hoja cortante
41. ios plcog de dos o més dientes del borde conformzdo de la
1a hojo cortambe pueden ser puestos en cantacto con la superficie
del chorro de vidrio, como se muestra en las figs. 7 y 8, de
una menera tal que esta superficie es puesta en contacto pri-
mero con el pico de solamente un diente (en este ejemplo el
diente 44) vy despues con log picos-de wo o mds otros dientes
15 { en eate ejemplo los dientes 43 y 45), o que dos o mds dien-
tes seen vuestos simuitineamente en contacto con la superfi-

cie del chorro de vidrio, inicifndose agi la operacidén de cor-

te.
Cuando el diente 44 se pone en contacto con la super—
' 0 . - 3 . : . s - VA XN (o]
n ficie del chorro de vidrio, como se muestra en la Iig. o, es-

to superiicie ez localuente guebrada de modo que el pico del

dlenve relsvante durante el otro movimiento de corte, encuen-

[}

tre Girectsmente sw csmino en une porcidn de la seceidn trans-
versal del chorro de vidrio en que el vidrio tiene una tempe-

ratura mds alts que la de ia superficie del chorro de vidrio.

25
Cuandq el pico del diente 44 ha zlcanzado la posicidn con
respecto a la seceidn tramsversal Gel chorro de vidrio que
se muestra en la fig. 8, loz nicos de los dientes 43 y 45 Tanm-
bien se ponen en cantacto con la superficie de 1z seccibn trans-
30 versal del chomro de vidrio y localmente guiebrzn esta supsi-
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ta g seccibn trensversal

ficie. Tomo resultedo de es
el chorro de vidrio, zntes que sea localmente guebrada, subs-

arcislmen’te no tiene asi tendencis a deformerze entre lcs bor-

d_

des de lag hojas cortentes, Tal como ocurre a veces con hojas
corientes de conformacion conocids ¥y ha sido ilustrado prece-
dentenente con referenclia o las figuras 4 7 5. Da éoliciﬁante
ha encontrado en ia préctlca que como resultado de este otro
método de corte, la marcs de corte deseparece substancizlmen—
te o completanente en el producto terminado, de modo gue el
tratemiento de pulido puede ser omitido por lo menos substan-
cislmente y en ciertos casos comnletanente.

Para unu comprensidn adecusda se menciona, gue cuando
los picos de log dientes han penetiado en la seccién trans—
versal del cuorro de vidrio, aguellas porciones de los bordes
que interconectan los picos de log dientes y estén incicudas
por 47 en las figuras 7 y 6, cortan itransvergaimente las par-
tes intermediag del drea transversal del chorro‘de vidrio, |

51 los bordes de las hojas estén provistos con dientes
substancialﬁente en todo su largo activo, se obtiene la ven-
tajﬁ edicional que, cusndo las hojzs cortentes son desplaza—
des una hacla le otrs, se evite wn desplazemiento de porcio-
neg de la superficie externa del chorro de vidrio en une di-
receidn tangencial de las mismas a lo largo de los bordes de
les hojas.

Serd evidente que los dientes de los bordes de las ho-
Jas cortantes pueden ser conformados con formes diferentes.

Tas figs. 9a y 9b son une vista en elevaeidn y una vis-
ta en corte'transversal, respectivemente, de une realigacidn
de parte de los hordes el que el borde es provisto con dien~

tes puntiagudos 50¢ que ewstén interconectados por partes cur-
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vadas 51 del. hoxrde.

Ta realizacidn mostrada en las figuras 10e y 10b muss-
tra dientes 52 que tienen picos curvados, resultendo en una
forinE wds o menos ondulade del borde. |

fin la reslizacidn mostreda en las figs. 1la y 1lb, los
picos de los dientes 53 son puntisgudos y estdn interconecta-
dos por partes rectas 54 y 55 del borde.

Ja figz. 12 muestrs dos hojas cortantes cooperantes 60 y
61 que, durante el corte, realizan un movimiento giratorio ha-
cia adentro y hacia afusrz, cono se indica por las flechas 63

y 64. Ia seccidn transversal del chorro de vidrio presente en-

tre lag hojes cortentes estd indicada por 65. Los bordes con-

formados 66 y 67 de estas hojas cortantes estdén provistos con
dientes [finos, aproximedamente cano se muestrs en les figuras
%a y 9b. |

Lo fig. 13 nuestra, en/escala empliade, la accidn que
los bordes de lus hojas ejercen sobre la porcidén 68 de lu sec—
cibn transversal del chorro de vidrio en la zona en que los
bordes de lag hojas se deslizan uno sobre el otro. In esta zo-
na log dientes tiemen una posgicidn algo inclinada con respec—
to & los movimientos de las hojas cortantes dirigidas une hacia
la otra.

Ia fiz. 14 muestra hojas asociadas 70 y 71 de otra rea~
lizecidn de las hojas cortantes de acuerdo con la invenciédn.
istas hojas cortantes pueden desplazarse una haciz la otra &
lo largo de wna linea recta durante el movimiento de corte co-
no se indica por las flechos. Se utiliza una hoja cortente que
tiene un borde en V, cumndo estas hojas es vista en una direc-
cibn perpendicular a Ja parte plana de la misma. Estas hojas

en lo demds, estdn conformzdas de modo de mostrar dientes Ii-
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nog 72 y 73 sobre sus bordes. 2 5 7 g 7 0 _

liientras que en las ilguras anteriores siempre se ha he-
cho referencia & un chorro de vidario de una seccidn transver—
gal circular, las figurss 15 y 16 muestran la estructura de
una poja cortantie queves adecuada para corter en porciones un
chorro de viério de seccidn tronsversal alersada 80. Zn la pric-
tica, camo zliternaiive os posible obtener tal fomua alargada
‘e la seccidn del vidrio medisnte una eleccidn adecuada de 1la
forma de la shertura de salida del elimentador. La realizacidn
en consideracidn utiliza dos hojas cortaentes 01 y 82 que pue-
den ser desplazadas una hacla la otra y separzdas una de otra
a lo larzo de una linea recta. 1Los bordes 83 y 84 estdn pro-
vistos con dientes finos.

Sera evidente que la invencién también puede ser usada
con buenos resultados en casos en gue una hoja cortante esté
fije durente el movimiento de corte.

idemds, la invencidn proporciona ventajas si, Gurente
el corte, los bordes’de leg hojas cortentes se desplagan en
une direccidn més o menos tengencial con respecto a la sec—
cidn transversal del chorro de vidrio de modo que los bordss
ejercen una accidén més o menos de aserrado sobre la seceidn
Sransverssl del chorro de vidrio. Tal movimiento tangencial
puede ser el resultado de la rotacidn de los bordes de las
hojas elrededor del eje de la seccidn transversal del chorro
de vidrio. Como alternative, el movimiento tangencial puede
deberse ya ses a un desplezemiento de los bordes de lag ho-
jes a lo largo de les superficies del chorro de vidrio, o una
coribinacién de una rotacién y wa translacidn,

Bsta solicitud que corresponde a la presentada en Ho-

lenda el 13 de Mayo de 1959 bajo el mimero 239.170, se acoy
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3 1los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre

‘Fropiedad Industrial,

- NOTA -

Ios puntos de invencidn propia y nueva que se presenten
pere que sean objeto de estw solicitud de Patente de Invencidn
en Espafia, por VEINTE w«fios, son los siguientes:

1%.,~ Un método de cortar una parte de una corriente de vi-
drio por medlio de un mecanismo cortante que comprende dos o
més hojss en gque le periferia de la seceidn transversal de la
corriente o chorro de vidrio, vista en una direccién perpendi-
cular = la direccidn longitudinsl del chorro de vidrio emer—
zentbe, espusgte en contacto con el Worde de al menos una hoja
cortante en una plurelidad de dreas pela$ivam@nte separadas,
caracterizado porque la operzecidén de corte es iniciada ponien-—
do en contacto la periferia de la seccibn transversal del cho-
rro de vidrio con los picos de dos o més dientes presentes
sobre el horde de &l menos una hoja cortante, con el resul-
tado que en la superficie del chorro de vidrio es localmente
guebrada, mientres que las porciones intermedias de la suner-
fiocle de vidrio son cortadss transversalmente durante el o=
viniento de corte adicional.

2t.— Un método de acuerdo con la reivindicacidn L, ca-
racterizado porque la operacidn de corte es iniciada ponien-—
do en contacto substancialmente toda la periferiz de la sec-
cién transversal del chorro de vidrio con los picos de los

~

dientes presentes sobre los bordes de las hojas cortantes.

¢yw Un dispozitivo pars llevar & la prdetics el método




ke

nes 1 0 2, que comprende dos

]

de zcuerdo con lws reivindicuel
o méds hojas cortautes, éaracterizaao porqgue el borde de una
‘hoja cortante o de cads noja cortante muestra dos o mis dlen-
tes.
5 4¢ .~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
3, caracterizado porque los bordes de las hojas cortentes es-
tin provistos con dientes preferentemente finos en todo su
largo activo.
¢ Un dispositivo de acuerdo cun las reivindicaciones
16 3 o 4, caracterizado porque 1los dientes de una o cada hoje
cortante son puntiagudos.
6¢e= Un método de cortar una parte de una corriente de
vidrio.
Taly cdmo ze la descrito en la Memoria que anteceds,
15 representado en los dibujos que e acompafien y con los fines
que se han especificado.
Egta liemoria consta de dieciseis hojas escritas a miqui-

ns por une sola cara.
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