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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta'para unir a la solicitud
de
PATEXNTE DE INVENCION 7

formulada el 29 de Diciembre de 1965, con el ng 321,254

en V

EsrPala
por YVEINTE afios

a nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad norte-
americana, establecida en One Gatewsy Center, Pittsburgh,-
Pensilvania, Bstados Unidos de América, por:
"IN METODO PARA CORTAR UNA CINTA DE VIDRIO EN MOVIMIENTO
CONTTNTO"

Este invencidn se refiere a un método para cortar --
una cinta de vidrio soporteda por un fldido.,

Para cortar cintas de vidrio en las proporciones de
1a téenica anterior, la cinta en movimiento ers llevada &
un puesto de parada o un soporte en movimiento era situado
por debajo de la cinta y luego sujetado sobre los ledos de
1a l4mina de vidrio, y se proseguia para moverlo junto con
la lémina pars proporcionar un soporte para ella, al tiem-

po que un dispositive de rayedo corris a través de la 1lémi-
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na. EL spareto de corbe estacionario de la téonica ante--
rior, debido a las muchas operaciones de manipulacién re-
queridas pera cortar segmentos de diferentes tamafios, ha

sido un factor limitador sustancisl en la produccidn glo-
bal de ldminas de vidrio de diferentes tamafios. Se EEE,‘"
encontrado dificultades en el movimiento del vidric,fara

llevarlo a posicién para la operacifén de rayado y, subsi-
guientemente, en el transporte de la 1lémina de vidrio ra-
yada y cortada.

Un problema en el rayade de una cinta de vidrio en
movimiento ha sido el soporte de la cinta durante el raye
do, es decir, cuando se utilizan soporbes del tipo de ro-
dillos, se desarrolla una superficie onduleda debido al =
espaciamiento entre los rodillos. asf, a medida que un --
dispositivo de rayado mévil cruzaba la ointa de vidrio, -
la presidn sobre la cinbta varisbe a medida que variaba la
superficie de sustentacién por debajo del vidrio, eg de-=
cir, cuando el vidrio estaba sobre la cresta del rodillo
se proporcionaba un firme soporte, y cuando la. raye era -
entre la oresta de los rodillos, habfa una tendencia del
vidrio a deformarse y no habia, por tanto, una presién ==
wniforme en contacto con el dispositive de rayada.

Ia invencién descrita en esta memoria incluye sopoX
4ar una cinta de vidrio sobre una pelicula de fliido, ra~-
yar la cinta de vidrio mientras estd soportada por el f1di
do y hacer avanzar la 1émina rayada hacia un aparato de -
corte y cortar después la cinta en ldminas segmentadas.

Une cinta de vidrio en movimiento continuo estd so-
portada por una mesa de soporte de fldiido. Un dispositivo

de rayado estd situado sobre las mesas y puede ser puesha
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en contacto con una superficie principal de la ¢inte; un -
dispositivo de corte estd situado aguss abajo de la mesa =
neumética.

Esté previsto un equipo de generacién de impulsos --
para sincronizer la velocidad de una cinta en movimiento y
lae velocidad del dispositivo de rayado para producir un -~
corte a escuadra, Unos medios electrénicos de traslacién y
control sccionan tembién el dispositivo de carte cuando se
sitda una raya sobre el dispositive de corte.

Este inveneién cres un método para reysr una cinta -
de vidrio continuamente en movimiento, La invencién propor
ciona una gran precisidén en el corte de 1dminas a cualguier
tamefio deseado debido a la eliminacidén de las desventajas
del equipo de soporte estacionario y de movimiento alterna
tivo y de sus imprecisiones asociadas en la colocacidn del
vidrio..Tanto el rayedo como el corte posterior de la cin-
te de vidrio pueden hacerse mientrss la cinta contindia mo-
viéndose.

ELl uso de un soporte de fliido, tal como un soporte
de aire, en unidén con este equipo de corte ha hecho posi--
ble por primera vez la produccién de une raya continua a -
través de le lémina sin los problemas concurrentes de los
productos de la técnica anterior. Asi, ha sido posible con
vertir lo que era hasta ahora una operacién de "tipo dis--
continuo™ en una operacidn continua. )

Haciendo ahora referencia a los dibujos:

La figura 1 es una vista en planta del aparato para
cortar léminas de vidrio.

Le figura 2 es una vista en plante de la mesa neumé-

tica de soporte de aire en detalle.

-3 -



10

15

20

26

30

b mezevs P
S

Lo figura 3 es une seccién de la mesa neumdtica to-
meda a lo large de la lines IIT de la figura 2.

Ia figura 4 es una vista laterasl, esquematizada, ==
del aparato de corte y el sistema de transporte asociado.

Lo figurs 5 es un diagrama de bloques que ilu%%fg -
los medios de circuito de progremacidén que controlan a -
sincronizacién de la cinta de vidrio y la velocidad del -
dispositivo de rayade para le produccidn de rayes.

Heciendo referencia en primer lugar a la dispdsigién
generel ilustrada en la figura 1, aparece una vista en ==~
planta de una seccidén 10 de transportador y un gparato de
corbe 23. Los puentes de rayado transversales 16 y 17, --
constituidos por barras angulares, estén situados por en-
cima de una mesa neumdtica de soporte 12, Un dispositivo
de corte, en esta realizacidn, es un percutor 23 de rodi-
1lo, mecénicamente accionada, ¥ estéd dispuesto agnas aba-
Jo.

4 continuacidén se da una descripcién detallada de -
un método preferido del funcionamiento.

Une cinta de vidrio R2 procedente de una fuente ade
cuada de vidrio es btransportada a encima de un transporta
dor de entrada 10 que tiene rodillos de transportador re-
presentativos, tal como el rodillo 11 del transportador.-
Ia cinta de vidrio es llevada a encima de une superficie
mayor del soporte de fldido, en este ejemplo, la mesa neu
métice 12 de soporte de la figura 1. &n 15 estd indicada
la cémera o espacio de suministro de aire. A través de la
parte alta de la mesa neumitica estéd dispuesto un par de
puentes de rayado indicados en 19. Sobre cada puente de -

rayado estd montada una cabeza de rayado 18. En un extre-
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mo de cade puente de rayado estd montado un motor sincrono
20 y 21. El puente de rayado estd dispuesto sobre la mesa

neumdtica bajo un énzulo determinado desde la perpendicu~-

lar a la 1l{nea transversal a través del paso de la cinta -
de vidrio sobre la mesa neumdtica. La cinta de vidric esté
soportada sobre la mess neuwitice de soporte por une pgli-
cula de aire que estd sprisionada entre el vidrio & sopor-
tar y la superficie mayor de la mesa neumitice.

Un dispositivo de corte 23 esté situado aguas abajo
del percutor de rodillo. Una pluralidad de rodillos de sa-
lids, tales como los indicados en 27, constituyen la super
ficie de soporte de la mesa de salida.

Haciendo ahora referencia a la figura 2, la mesa neu
mitica de soporte tiene una multiplicidad de lumbreras 14
en una superficie mayor, en una seccién superior 13. Las =
lumbreras estén espaciadas gproximadamente en 150 mm,., en-
tre sus centros y tienen un didmetro de eproximadamente ~-
1,6 mm, Se suministra aire & una presién de aproximadamen=
te 0,21 Kg/cm2 desde una cémara impelente 15. Se forma una
pelicula de aire por encima de la seccidn superior 13 deba
jo de la cinta de vidrio 22. Se mantiene una presibén sufi-
ciente para soporbar y proporcionar un sdlido respaldo du-
rente la operacidn de rayado.

Bl transporbador de salida 26 esté dividido en sec--
ciones para aceptar ambas cintas de vidrio 22, sin cortar,
al tiempo que sale una lémins cortada al tamafio apropiado
a una alte velocidad. La mesa neumdtica 12 proporciona un
sélido respaldo para la cinta de vidrio, mientras el dispo
sitivo de rayado se estd moviendo a través de la cinta en

movimiento.
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Un motor sincrono proporciona la propulsidn al trans
portador de la linea de produccidén. Estos motores sinero-
nos son accionados desde la misma fuente generadora que =
acciona los motores sincronos del puente de rayado., Por -
eso, es posible proporgionar un sistemz de control patrdn
que sincronizard la velocidad de la cabeza de rayado con
la velocidad de avance de la cinba conbinua de vidrio, ==
que es también un resulbtade final de la velocidad de avan
ce de toda la linea de transporte, y activar también el -
dispositivo de corte por percusidn con relacidn a una ra-
ya hecha en el vidrio, Puede utilizarse cuslquiera de los
puentes transversales, siendo, sin embargo, un puente uno
de emergencia o de respaldo.

Se requiere el generador de impulsos para medir y -
despues rayar piezas de vidrios desde la cinta continua -
en tamafios que varien de 75 cms, a 270 cms, en intervalos
de 0,8 mm, Asi, en el funcionamiento,la cinta continua de
vidrio estd soporbada por aire sobre una superficie mayor
de la mesa 12 y estd en contacto intermitentemente con ==
el dispositivo de rayado en una superficie mayor opuesta.
Para hacer posible el rayado de léminas cuadradas trans--
versales, se escogen los motores sinoronos, el engranaje
de accionamiento de rayas y el dngulo del puente de modo
que la cabeza de rayado se desplace a través del puente,-
haciendo la cabeza por si misma una rays transversal que
estd a 902 con € borde en movimiento del vidrio., El mo--
tor de la cabeza de rayado funciona continuamente s una -
velocidad proporcional a la de la cinta de vidrio, conbi=
nua mientras el sistema de accionamiento de la cabeza de

Teyado es embragado intermitentemente al motor de acciona



10

15

30

B

N
AT
Sy |
L3

L

miento para hacer que la cabeza de rayado se desplace en
la direccidn de rayado deseada, siendo excitado después
el embrague inverso para devolver la cabeza de rayado & -
su posicién de origen.

Los embragues son hechos funcionar a "sobre~tensidn®
para asegurar une pronta aceleracién del diépositivo de -
rayado hasta la velocidad de la linea de transportae,

En una realizacidén descrita, se mide eléctricermente
la velocidad de la cinba de vidrio por una técnica de re-
cuento de impulsos. Una rueda loca, que corre sobre ei vi
drio, mcciona un generador de impulsos a través de wa =-
rueda de medicidén precisa, a medida que pasa por debajo -
una spropiads longitud de vidrio, ILa excitacibn del embra
gue directo acelers inmediatamente la cabeza de rayado =-
hagta una velocidad de rayado proporcional a la velocidad
del vidrio, trazando la cabeze de rayado una raya a tra--

vés del vidrio., & medida que es excitado el embrague de -
la cabeza de rayado, se excita una vdlvula de solenoide =
de la cabeza de rayado. Bsbta vélvula de solenoide propor-
cionaréd entonces una presién controlada a las cabezas de
rayado que hard que la cabeza de rayado se ponga en con=-
tacto con el vidrio. ILa lémina de vidrio estéd sometida a
flexién bajo la presién de rayado, y la presidn neumitica
suninistrada a la csbeza mentiene una presidn aproximade-
mente combante sobre el vidrio, reduciendo al minimo el -
gfecto de las variaciones de la superficie del vidrio so~
bre la presidén de rayado.

Ahora se describird la sucesidén de operaciones del
método de rayado, Haclendo referencia a la figura b, un -

generador 30 de impulsos genera impulsos a una velocidad
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rep:esentati&a de una longitud de vidrio en movimiento ==
por debajo de la cabeza de rayado 18. Ios impulsos serén

enviados a un contador y a una caja de conbrol menual, En
un momento predeterminado spropiado, se enviaré un impul-
sor iniciador al conbrol de accionamiento del puente de =
rayado y se excitard un embrague de accionamiento diresto
de la cebeza de rayado situado en la caja 34 de engrana--
jes. Tia excitacidn del embrague acelera inmediatementve lea
cabeza de rayado hasta una velocidad proporcional a le ve
locidad de la cinta de vidrio en movimiento y lleva, por

tanto, la cabeza de rayado a través del puente 19, En el

mismo instante en que es excitado, el embrague directo de
la cabeza de corte es excitada también una valvula de sole
noide de la cabeze de corte situada sobre la cabeza de ra
yado 18, Ia vdlvula de solenoide aplica une presidn neumd
tica conlrolada a la cabeza de rayado que hard gue la ca=-
beza de rayado descienda hacia la cinta de vidrio a una =
presién predeterminada apropiada y trace, por tanto, la -
raya en la cinta a medida que la cabeza s¢ mueve sobre el
vidrio igualmente los efectos de la flexién de la cinta -
de vidrio, Cuando la cabeza de rayado complets su recorri
do a través del vidrio, operard un interruptor adecuado -
33 de fin de carrera en el extremo de puente 19, Lste inte
rruptor, a su vez, activard un circuito que iniciard el -
retorno de la cabeza de rayado & su posicidn primitiva, =
EL embrague de retorno es idéntico al embrague del dispo-
sitivo de rayado, y estd situado también en la caja 34 de
engranajes, Una disminucién de la presibn neumdtice sumi-
nistreda a la cabeza de rayado permite que la cabeza de =

reyado se refraige desde el vidrio o permite su retorno a

Yina e
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su posilcibn primitive, ELl sistema de control tiene que se_
guir también la posicidén de la raya, después de haber he-
cho la reya, a medida que el vidrio se desplaza por el ==
transportador, hasba que la raya ha alcanzado aproximadsa-
mente la linea central del rodillo de presién 23. A wedi~
da que se centra una raya sobre la linea centrel del rodi
1lo de percusidn, el rodillo es impulsado hacia arriba y;
hace que la razys se rompa, separando una plsca de la cinw
ta ¥y produciendo asi una ldmina discontinua de vidrio., Se
utiliza un transportador de salide para separser una lémi-
na cortada de la cinta por aceleracidn de las léminas cor
tadas desde la lines de produccién y expidiéndolas dss=--
pués hacia un almacén adecuado. Bl transportador de sali-
da continue btambién aceptando la cinta de vidrio sin sepa
rar que se desplaze a la velocidad de la linea de produc-
cibn de viario,

Este invencidn crea un método para produccidén de 1§
minas de vidrio discontinuas cortadas a una dimensién pre
determinada muy precisa. BEsta combinacidén de un dispositi
vo de rayado en dngulo sobre un lecho neumitico de sopor-
te y un percusor de rodillo accionado y una seccidn de ==
transportador de salida de miltiples velocidades propor--
ciona un método econdmicamente factible para la produccién
continue de léminas de vidrio del tamafio preciso a partir
de una cinta en movimiento continuo y elimina las impreci
siones originadas por el uso de un equipo de movimiento =
alternativo muy pesado y elimina también la necesidad de
tener un lecho de soporte de salida debajo del vidrio,

Este solicitud, que corresponde a la presentada en

los Estados Unidos de América, con fecha 30 de diciembre
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de 1.964, hajo el Mimero 422,307, se acoge a los benefi--
cios del articulo 51 Gel vigente Estatubo sobre Propisdad

Industrial.

NOTA

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se pre
sentan para que seen objeto de esta selicitud de Patente
de Invencidn, en Espafia, por VEINIE afios, son los sigulen
tesé ' 7 '

12, - Un método para corber una cinta de vidrio en
movimiente conbinuo, que comprende soportar dicha cinbta -
de vidrio sobre ﬁna pelicula de aire, rayar dicha cinta -
de vidrio en movimiento, mientras dicha cinta estéd sopor=
tada por dicha peliculs de aire, y corbar dicha cinta de
vidrio a lo largo de dicha rays para producir laminas de
vidrio,

28, - Un método para corter en segmentos de un tama
7o preseleccionado una cinba de vidrio en movimiento con-
tinuo, que comprende soportar una cinta de vidrio en movi
niento sobre una pelicula de aire, rayar dicha cinba, --=
mientras estd soportada por dicha pelicule de aire, hacer
avanzar dicha lémina de vidrio rayade hacia un aparato de
corte y cortar dicha laminz de vicdrio a lo largo de dicha
Taya para formar ldminas discontinuas de vidrio,

32, - Un método para corter en segmentos de un ‘bama
fio preseleccionado una cinta de vidrio en movimientc con-

tinuo, que comprende soportar una cinta de vidrio en movi

- 10 -
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miento sobre una pelicula de aire, rayar dicha cinta, =--
mientras estéd soportada por diche pelicula de aire, sin--
cronizar la velocidad de ls operacién de rayado con la ve
locidad de avence de la cinta de vidrio en movimiento, ha
cer avanzar dicha lémina de vidrio rayade hacia un apare-
to de corte y cortar dicha lémina de vidrio a lo largo de
dicha raya para formar una cinta discontinua de vidyrio,
42, - Un método para corter en segmentos de un lama
flo preseleccionade une cinta de vidrio en movimients ocn-
tinuwo, que comprende soportar una cinta de vidrio eu movi
miento sobre una pelfcula de aire, rayar dicha cinta, wien
tras estd soportada por dicha pelicula de aire, sincroni-
zar la velocidad de rayado con la velocidad de la cinta -

de vidrio en movimiento, corbtar dicho vidrio a lo largo -

de dicha reya para former una cinta discontinua de vidrio
y sincronizaer la velocidad de le cinta de vidrio rayada -
de modo gue se sincronice la operacidn de rsyado con la -
operacifn de corte para formar cintas discontinuas de vi=
drio.

53, - Un método para cortar una cinta de vidrio en
movimiento continuo,

tal y como se ha descrito la memoria que antecede,
representado en el dibujo que se acompafla y con los fines

que se han especificado.,

- 11 -



La presente Memoria conste de doce hojas, escritas

a miquina por una sola de sus caras,
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