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La presente invencidén se refiere al corte de vidrio y con-
cierne mﬁs-particularmente a la fabricacién de objetos contorneados
cortados a partir de hojas de vidrio,

_El corte del vidrio se efectda habitualmente entallando
la superficie del vidrio con ayuda de una moieta, ejerciendo luego
un esfuefzo de flexién sobre la hoja de vidrio, de modo a propagar
la fisura en el espésor del vidrio a lo largo de la entalladura, des-
pués de lo cual se rompe la hoja de vidrio a lo largo de la entalla-
dura,

En el corte de objetos contorneados, la moleta es primera-—
mente desplazada en contaéto éon el vidrio segin trazo correspondien~-
te al contorno del objeto. Se practican ﬁnihiﬁkiép@s del corte a in=-
tervalﬁs entre el borde del panel de vidrio y el contornq en la ban-
da de vidrio qﬁe rodéé‘;l objeto, | |

Este método presenta cierfos inconvenientes y en particu-
lgr no_Qe presta a una aﬁtométizaci6n total, Ademgs n; permite cor~
.tar piezas’contor;eadas sqcesiyamente en una misma cinta de-vidrio
de gran longitﬁd. L; cinta de ;idrio debe ser previamente cortada
en _panéles rectangulafes cuyas &imengione; correspgnden a las pie~

b

zas y éstas son obtenidas entallando estos paneles, De ello resulta

una complicacién del procedimiento y una pérdida de vidrio,

La presente invenciém tiene por objeto unos perfecciona-

mientos que permiten la fabricacién automética de objetos contornea-—

‘dos y en particulﬁr la fabricacién de estos objetos a partir de una

cinta de vidrio continua o de gran longitud.

Segin una primera caracterfstica de la invencién, se efec-
tda el trazado del trazo.de corte por medio de una moleta de corte
qge presenta un 4ngulo en el vértice, generalmente comprendido entre
150 y 1602 , sensiblemente mds importante que el de las moletas de

corte habituales y se aplica eata moleta sobre el vidrio con una
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fuerza fal gue se provoca la abertura del trazo, obteniendo asf
direétaménte‘l# propagacién eﬁ el espesor del vidrio, de la fisura
provocada por el dtil de corte a lo‘Iargo dél contorno de la pieza,
a cortar, ’ |

Segdn una variante de la invencién, se utiliza una moleta
de corté qué presengé, en lugar de una arista de trazado un redon-
deado,

La moleta de corte es aplicada contra el vidrio con una

fuerza importante, comprendida entre 10 y 25 Kgs. y més particular-

~mente entre 14 y 16 Kgs,

" La fuerza utilizada depende esencialmente del &ngulo de

la moleta de corte, del éstedo de la hoja de vidrio, en particular
del grado de recocido del vidfio, y de la velocidad de desplazamien~—
to de la moleta. |

En estas condiciones la Solicitante ha comprobado que la
£isura producida por la moleta dutante su paso en coﬁpacto>cqn la
hojé de vidrio se propaga en profundidad y hébitudlmnnte alcanza ia
cara opuesta de la hoja de vidrio. |

Segﬁn otra caracteristica de la invencidn, la banda que
encuadra la pieza cortada es rota. Las figuras provo?adas por el que-
brado.de la banaa no se propagan més alld d; la fisura provocada por

la moleta., Los pedazos del cuadro caen por 8i mismo y la pieza con~

‘torneada subsiste dGnicamente.

El cuadro que»rqdea la pieza es ventajosamente roto pbr'uno
o varios choqﬁes térmicos aplicados sobre la banda en uno o varios
puntos de‘eéfabﬁltima.
| El corte de la pieéa cortada es muy correcto y bien perpen-~
dicular a la supefficie del volumen y no es necesario en la mayorfa
de los casos proceder e un terminado ulteiior de este éorte.

La invencién comprende igualmente unos perfeccionamientos
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vidrio de gran longitud y en particular de cintas continuas, Segln
los mismos,:los contornos de las piezas a cortar son sucesivamentg
trazados.por medio de una moleta que provoca una fisura profunda.
Los contornos pueden evenﬁualmente ser imbricados de modo a utili-
iar tan completamente como sea posible la superficie disponible, La
dist§ncia que separa los contornos puede ser rgducida hasta 1 cm.
qproxihadamente.

Habiendo sido trazado el contorno de las piezas, las ban-

‘das que rddean a cada una de entre ellas son sucesivamente rotas.
 Los lugares de la hoja en que son aplicados los choques térmicos es-

 tén detefminadoé.de modo gue la banda que separa la pieza en curso

de séparaci6n perm;nezca unida a la pieza siguiente para‘ser rota

en el curso de la operacibén siguiente, Este resultado es obtenido
evitando someter la banda que separa las piezas a choques térmicos.
Por el contrario, se aplican chogues térmicos a uno y otro lado del
Bbjeto en curso de corte un pocd antés de la posicidn ocupada por la
pieza siguiente. Estos choques térmicos tienen por efecto romper la
hoja o cinta de vidrio y provocar la separacidn de la pieza en curso
de corte del resto de la hoja a lo largo de la parte trasera de la

entalladura previamente trazada. Eventualmente, otros choques tér-

micos son apiicados simul tdneamente en otros puntos de la banda que

rodea ia pieza de manefa a romper compleétamente esta banda y despren-
der totalmente la pieza de la banda que la rodea,
Los perfeccionamientos segin la invencién se prestan par—
ticularmenfe bien 'a una mecgnizaci6n total,
| En un modo de puesta en préctica, se procede primeramente
# un marcado de los defectos que la hoja de vidrio puede presentar,
La posicidn de.las piezas a cortar y/o la forma de estas piezas son

combinadas de modo a utilizar tan completamente como sea posible las
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zonas comercialmente aceptables de la hoja de‘vidrio, siendo los de-—

fectos englobados en las zonas de la hoja que deben ser rotas~durﬁn-<
te las operaciones de séparaci6n de las piezas cortadas,

Otras caracterfisticas y ventajas de la invencién resultan
de la descripcién que sigue y que es relativa a unos ejemplos de rea-
lizacidn,

En esta descripcidn se hace referencia a los adjuntos di-
bujos que muestran/

Fig. 1 una vista de perfil de una moleta conforme a estos
perfeccionamientos; d

Fig. 2 una vista en elevacién de(&na miquina automftica
para el corte de piezas tales como papab;isas de una-hbja de vidrio
dotada de los perfeccionamientos segﬁn la invencidn,

Fig. 3 es una vista en planta relativa a la Fig. 2.

Fig. 4 una visté por el extremo,

figs. 5,6 y 7T-una vista de un dispositiva que permite
aplicar chéques térmicos sobre la hoja.

Como se observa sobre la Fig. 1, la moleta 1 de carburoc de
tugst?no,'cuyas cotas son las de las moletas hébitu#lmente utilizadas
para el.corte del vidrio, presenta un dngulo de corte ¢ comprendideo
entre 150 y 1602, | |

| Lé mé&uina de corte automtica representada sobre las Figs.

2 a 4 lleva, montados conforme a la invencidn sobre un bastidor 2, e~

lementos huecos 3 en los que el aire puesto bajo presién mediante un

ventilador 21 es llevado por un colector 4, saliendo este aire por unos

orificios 5 para producir‘un'cojfn de aire destinado a soportar la
hoja de vidrio 6 coiocada sobre la midquina. Un registro de mando 26
permite regular el cojfn de aire.

‘Los elementos 3 estin montados sobre émbolos i que permiten

regular la pendiente de la mesa constituida por su conjunto.
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Antes de la mesa segin eje gitudinal de esta dlti-

O

ma se prevé un émbolo 8 que acciona una ventosa 9 montada sobre deé—
lizaderos 10, Los topes 11 escamoteables permiten parar la hoja de
vidrio en ppsicidn correcta durantg su colocacidn sobré la mesa.

El dispositifo de corte propiamente dicho lleva un gélgbo
de corte 12 montado sobre vigas 13-13a por medio de déslizaderos de
centrado 14. Sobre estas vigas puede deslizarse un puente 15 sobre
el que es montade de mode que pueda desplazarse una cabeza de corte
16 que ileva‘una moleta -del tipo antes descrito. Esta cabeza es arras-
trada por un motofreductof li.

Sopre la viga 13a se fija el dispositive 18 de mando y re-
guldci&n del corte, gue es obtenido por choques térmicos ejercidos
por llamas producidas por lanzas 19 montadas sobre soportes 20.

La mfquina lleva igualmente, conforme a estos perfecciona- -

‘mientos, ségﬁn elkeje longitudinal de la mesa, unnémbolo 22 que ac-—

ciona unas ventosas 23-24 montadas sobre deslizaderos 25 aa{ como
i . .

“un.dispositivo de evacuacién de las piezas cortadas constituido por

ventosas 27 aécionédas,por un carro 28 que se desplaza sobre unas
glias 29,
Esta mfquina dotada de tales perfeccionamientos funciona
del modo siguiente: | |
'Una,hoja de vidrio es llevada sobre la mesa de tal modo

que su. borda anterlor sea detenido por los .topes 1l y uno de sus bor-

Ades long1tud1na1es esté en contacto con la regla de gufa 30. La ho-

_.ja,; soportada por el cojin de aire y los topes ll que se ocultan,

es .arrastrada en el sentido de la flecha F por la ventosa 9. Asf{ es

llevada bajo el gdlibo, manteniéndose fija su posicién por los topes

31. La cabeza de trazado 16 entra en accibén desplazdndose a lo lar-

go del gdlibo de corte 12, asegurando su moleta el corte del vidrio

segin el contorno 32
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Durante esta operaciGn el émbolo 8 ha devuelto la ventosa 1
9 a su posicién ﬁ?imitiya; |

La operacidn de corte terminad#, los topes 31 se ocultan
y la hoja de vidrio es arrastrada por la ventosa 23 al puesto siguien-
te que es un puesto de espera. Se observa sobre la Fig, 3 el volumen
en el puesto de‘corte con su contorno de corte 32 ylsu banda 33 que
encuadra dicho contorno, |

Por qcci6n de las wventosas 23 y gg la parte siguiente.de
la hoja ée vidrio es introducida en el puesto de.corte mientras que
la parte cortada es llevada al puesto de rotura. Esta rotura es obte-
nid# por los choques térmicos ejercidos sobre la banda 33 en puntos. -
fales como 34 por las llamas producidas por las lanzas 19. Los. tro-
Zzos provenientes de la rotura de la banda caen en una caja.&e calcin
35. Se observa en 36 sobre la Fig. 3 la pieza obtenida. Este dltima -
es evacuada por las ventosas 27,

El gélibe de -corte puede rgmplazarée por un»digpositivofdé
manejo que accione los desplazamientos de un portafherramienth.que i
Jleva la herramienta de corte.

: Se puede en pa;ticular utilizar el dispositivo que consti-

tuye el objeto de la patente francesa 1.2;1.143 depositada al mismo

nombre en 26 de julio de 1960 en Francia para "Méquina para cortar

‘las hojas de'iidrio", en la que el dtil de corie es soportado por un

porta4ﬁtil'constituido por un carro mévil sobre un deslizadero que .
puede a su vez desplazarse sobre un segﬁndo deslizadero .transversal
al primero, estando sujeto el carro por un dispesitive de manejo apro-
piade para describir la curva ségﬁn ia-cual el corte debe ser efec—
tuado, - -

El. dispositive de las Figa. 5, 6 y 7 puede ser ventajosa-
mente ufilizado.para realizar la operacidn de corte Ae los lades por

medio de ilamas. Conforme a este dispositivo, se alimenta con combu-
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rente las toberas de produccidn de llamas durante un tiempo que es su-

ferior al perfodo de alimentacién con combustible y que se extiende
anterior y posteriormente a este perfodo.

La admisidn del comburente cierto tiempo antes que el com-
bustible asegura‘el barrido de las canalizaciones, Ademds el estable-
cimiento de una velocidad de deslizamiento permite obtener, en el caso
en que se utiliee un mezclador de aspiraciéﬁ, una depresidén gue ase-—
gura el arrastre del combustible desde la‘admiéién de este dltimo,

La parada de la alimentacidn con combustible anterior a la

- parada del paso del chmburente asegura ana extincidn total de la llama,

La velocidad de deslizamiento dél comburente después del ciefre de la

ilegada debcombﬁstible evita toda entrada de la 1lama en la tobera.
Para obtener el encendido de la mezcla de los gases éomburen—

pe y ;ombustible, se utiliza un‘tren de chispas entre cada tobera x

un electrodo que le estd{ asociado.

Otras caracteristicas y ventajas del objeto de la invencidn

~resultan de la descripcidn que sigue y que es relativa a formas de rea-

lizacién dadas a tftulo de ejemplos no limitativos.

En esta descripcidn, se hace referencia a los adjuntos dibu-
jos que muestran:

Fig, 5 un esquema relativo al ciclo de funéionamiento de una
tobera,

fig. 6 una vista de una distribucién segin la invencién pa-
ra asegurar ia mezcla comburente~combustible comin a tédas las toberas,

Fig. 7 un esquema de una variante de distribucién con mezcla-

.dores distintos,

El esquema de la Fig. 5 muestray en funcién del tiempo, los
periodos:
0D de alimentacifn con comburente U
AC de alimentacién con CombustibleV

AB de la dufaci&n de las chispas de encendido W
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A titulo de ejemplo, se pueden indicar los periodos siguiente
0A : 0,5 a 5 segundos

AB : 0,2 ~; 2 "

AC :0,5 a 4 v

cb : 0,5a 5 "

- La Fig, 6 corresponde a la Fig. 4. Se vuelven a encontiar las

‘toberas o lanzas 19 de corte,

" Sobre esta figura,-se observa en 41 una botella de comburente
bajo presién (oxigeno) y eﬁ 42 una bofelia de combustible a presién
(acetileno) con manoexpansores primaries 43 y 44 previstos respectiva-
mente a la‘salida de dichas botellas. Sobre la salida de la botella 42
se prevé un dispositivo antiretorne de seguridad 45,

Los conductos que parten de los manoexpansores 43 y 44 desem-~
bocah respectivamente en los manoexpansores secundarios 46 y 47 a la -
salida de los'cuales se encuentran respectivamente los'digtribuidores
48 y 49 de 405,can;1e3'con mando eléctrico o neumdtico, Estos dos dis-
tribuidores estdn unidos a nn mezclador-gg_con aspiracidén o presién
iguales provistos de un grifo 51 de regulacidén del caud#l de combusti-
ble y un grifo 52 de regula¢ién del caudal de comburentg.

. E1 mezclador 50 es comin a todas'las toberas 19 ae la insta-
lacién que son alimentadas por un conducto 53 empalmado a la salida
del mezclador,.previendose un grifo 60 sobre el chducto reilativ¥o a ca-
da tobera, | |

El encendido es obtenido por medio de ele&trodos aisl#dos
57 alimentados por un generador de alta tensién 58.

En la variante representada en la Fig.7, se prevén tantos
mezcladores como toberas,

La Qalida del_distribuidor 48 de comburente estf{ unida a un
conducto éi que alimenta cada uno de los mezcladores 50-50a... por me-—
dio ‘de gfifos de regulaci6n 61, L; salida del manoexpansor secundario

47 de combustible est{ a su vez unida por un conducto 55 a los distri-
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buidores 49-49a ... dg‘los mezcladores 50~50a...
 Ademgs de kas ventajas seiialadas ya, el dispositivo de dis-
tribucidn segin la invencién permite obtener las siguientes:
~ economfa de combustible
-~ ausencia de cegado-de‘los aparatos y en particular de las
toberas, | |
~ disminucién del ensuciamiento de la atmfsfera por el comw-
bustible y parffculas'sin quemar,
- ausencia“de-dep6sitos de carbono sobre las piezas tratadas
" El émpleo de.tales perfeccionamientos es particularmente ve:
tajoso cuando deben seb sucesivamente.cortadas de la cinta de vidrio
piezﬁs de foimas diferentes, lo que ocurre en.pafticular cuando la cia
ta de vidrio presenta defectos & la posi§i6n y/o la forma de las.pie-
zas son combinadas para utilizar tan cbmpleiamente como sea posible
la superficie aceptable de la hoja.
| NOTA
En resumen, esta.patente de iniénci6n recaerd sobre.las
siguientes reivindicaciones:
12.- Perfeccionamientos en las instalaciones para el corte
del vidrio y en particular, deipiezaé.de vidrio contorneadas caracteri

zados pdrque consisten en efectuar el trazado de la marca de corte pox

- medio de una moleta de corte gue presenta un 4ngulo en el vértice de

unos 150 a 160 grados que se aplica sobre el vidrio con una fuerza tal

que se provoca la abertura del trazado obteniendo asi directamente'la

LY

. propogacifn en el espesor del vidrio, de la fisura provocada por la

moleta a lo largo del contorno de la pieza a cortar.

28.~ Perfeccionahientos, segin la reiviudicaciéﬁ 12, caracte

rizados porque la moleta de corte presenta en su extremé de trabajo um
redondeado.

38.~ Perfeccionamientos, segdin las reivindicaciones 1¢ y

28, caracterizados porque dicha moleta de corte es aplicada contra
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el vidrio con una fuerza compfendida entre 10 y 25 Kilogramos y més

gwmp4w,rvvv,-v
T K %

particularmeﬁte éntre 14 y 16-Kilogramos.

48,- Perfeccionamienfos, segin lag reivindicaciones 1¢ a
3, caracterizados porque la pieza, cortada en la hoja de vidrio,
es sepafad# dé la banda que la encuadra rompiendo dicha banda, no
propagfndose la rotura de esta $1tina més alld de la fisura produ-
cidé por la moleté.

5%.-‘Per£eccionamientos, segin las reivindicaciones 12 a
4¢, caracterizados porque la banda del cﬁadro que rodea la pieza es
rota por la accidn de choques térmicos,

62,- Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones 12 a
5§..caracterizados porgue consisten, sucesivamente, en trazar sobre
la cinta los contornos de la piezas a cortar por medio de una mole-
taAqué provoca una fisura profunde y en aplicar choques, en partiéu—
lar choques férmicos, sobre 1as bandas que rodegn cada una un contor-
no, siende aplicados estos choques térmicos de‘modo & conservar la

parte de la banda que separa la pieéa en curso de separacidén de la

"pieza siguiente, siendo esta parte de la banda rota en el curso de

la operacidn siguiente,

7¢.,- Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones 1% a

‘62, caracterizados porque se efectda previamente un marcado de los

&efectoS'de la cinte de vidrio para trazar las piezas en la cinta
fuera de estos defectos.

8%.; Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones 12 a
78, cargctérizados porque éonforﬁe a los mismos se disponen unos éo-
jinés.de aire para el soporte de la cinta, ventosas movidas por em—
boios pqrq el desplazamiento de la cinta, un dispositive de gufa y

de arrastre de trazado que lleva una moleta que provoca ia fisura

. profunda segén trazo correspondiente a la forma de la piez# a cortar,

las lanzag que proyectan.llamas para'pfoducir los choques térmicos
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piezas obtenidas,

92,- Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones 1% a
8¢, caracterizados porque la gufa de la cabeza de trazado es asegu-
rada por medio de un gdlibo a lo largo del cual éata ée desplaza.

102.~ Pérfeccionamientos, segin las reivindicaciones 12

a 8% , caracterizados porque la gufa de la cabeza de trazado es ase-

gurada por un dispositivo de manejo que dirige el desplazamiento de
un porta-herramienta que soporta la herramienta de corte de modo a
hacer recorrer a ésta una trayectoria predeterminada,

118,- Peffeccionamientos, segin la reivindicacién 62, ca-

racterizados porque los chogues térmicos son aplicados kocalmente

- sobre dicha banda con ayuda de llamas producidas por toberas alimen—

tadas con gases combustiﬁle@ y'comburente.

122,- Perfeccionamientos, segin la reivindicacién 118,
caracterizados porque se alimentan dichkas t&beras con comburente du-—
rante un perfodo gue es superior al perfodo de alimentacién con com-
bustible y que se extiende antes m después de este perfodo.

l;%.->Perfeccionamientos, segfin la reivindicacidén 82, carac:
vterizados porque se utiiiza un mezclador alihentado'bér‘ﬁn lado por
un distribuidqr que lleva el comburente y por otro, por un distribui-~
dor que'lieva el combustible, asegurando este mezclador la alimenta-
cién de todas las toberas del aparatb de corte,

148,- Pérfeccionamientos, segdn la reivindicacién 82, ca-
racterizads#borque gse utiliza una pluralidad de mezcladores, siendo
cada uno de ellos rglativo a una tobera y siendo alimentado por un'
lado por un &istribuidor comin de comburente y por.otro por un dis-
tribuidor de combustible independiente, i

152,- PERFECCIONAMIENTOS EN LAS INSTALACIONES PARA EL CORTE

DEL VIDRIO Y, EN PARTICULAR,DE PIEZAS DE VIDRIO CONTORNEADAS;descrito
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y reivindicados en la precedente memoria y nota reivindicatoria

" que constan de 13 péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

aaria, | 3 FEB. 1963
COMELGH £ 25 &s Leli-GOBAIN,.
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