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PATENTE DE INVENCION * •
formulada el 26 de agosto de 1.966, con el núm. 33U.61.5***.

• • *

en

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de ASAHI GLA5G Cü., L,TD., entidad japonesa, estable­
cida en 14t 2-chome, Marunouchi, Chiyoda-ku, Tokyo, Japón, por: 
" APARrtTG PARA CLRTAR CCNTINU TIENTE UNA LAMINA DE VIDRIO"

El presente invento se refiere a un aparato para cortar 
continua y automáticamente láminas de vidrio o vidrio plano, 
y más particularmente, a un aparato para rayar transversal­
mente y rayar longitudinalmente lámina de vidrio que contenga 

5 defectos mientras evita tales defectos en la distribución más
razonable de productos en el curso del transporte de dicha lá­
mina de vidrio.

En la lámina de vidria formada a partir de vidrio fundi­
da, están incluidos defectos tales como burbujas, vetas ó cor- 

10 dones, estrias, piedras é impurezas similares, incluidas en
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general en el material de vidrio y también defectos produci­
dos sobre la superficie de la lámina de vidrio de diversas 
formas. La situación, clase y tamaño de tales defectos v,â í,a 
en todo momento y son casi imposibles de predecir. AdemásjV 
estos defectos tienen una diversidad muy amplia desde atpooL

• ••ilíos extremadamente microscópicos y que de acuerdo con 'ella
no afecta en gran modo el valor de la lámina de vidrio,. á.*
aauellos que deben ser evitados de cualquier modo.• ~ * • •..

Estos defectos que están dispersos normalmente en la* • <•* * * *
lámina de vidrio afectan directamente a la lámina de vidráo• . ♦ i •
en el caso de que sea cortada en tamaños pequeños prede*tjer-» i *• » •minados. De acuerdo con ésto, es imposible cortar una lámina 
de vidrio formada y acabada en un surtido o distribución 
sin tener en cuenta tales defectos.

Por esta razón, al cortar lámina de vidrio que tenga 
defectos tales, es deseable combinar de manera selectiva los 
mayores de la zona que no tenga defectos de la lámina de vi­
drio a ser cortada lo que posiblemente reduce la parte defec­
tuosa a descartar y de este modo eleva el rendimiento de la 
producción•

Al cortar una lámina de vidrio formada continuamen­

te en tamaños predeterminados en el curso de su transporte, 
es decir, en un ciclo de operaciones llamadas en cadena, la 

detección de dichos defectos, la selección de la distribución 
razonable que no contenga tales defectos en al producto, y 
el rayado transversal y el rayado longitudinal prácticamente 
de acuerdo con la distribución seleccionada deben ser hechos 
de manera precisa y exacta en un periodo de tiempo muy corto. 
En consecuencia, su procedimiento de control es muy dificil.

El objeto principal del presente invento es propor­
cionar un aparato para cortar continuamente lámina de vidrio,
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en el cual la lámina de vidrio es rayada transversalmente y
a continuación rayada longitudinalmente en la zona definida

• * *.• • ♦por las lineas rayadas sobre la lámina de vidrio rayada». »
* «N «transversalmente, realizando dicho control del procedimien­

to de forma totalmente automática por medio de un calcóle*-*
«* *.

dor mientras se evitan los defectos dispersos en la láftinff
•de vidrio y en la distribución más razonable de producto*

seleccionada de manera que se obtenga el rendimiento ,ipf»i-
mo. • * *

♦ • • ♦
Aunque el rendimiento de corte pueda ser el más*ele-• * ♦• •

vado, no pueden olvidarse desde el punto de vista del .repdi-* < *• • »
miento del conjunto de la operación de corte, los rendimien­
tos tales como los efectuados por medios mecánicos, proce­

dimientos posteriores al corte, d operaciones manuales. De 

más importancia es algo que no tiene relación con la produ­
cción de lámina cíe vidrio, ésto es, que el surtido de pro­
ductos obtenidos no se ajuste a la demanda de los clientes.
De acuerdo con numerosas experiencias, las proporciones de 
la demanda son muy complicadas en la cantidad de demanda, el 
tipo de tamaño, y el plazo de entrega de la lámina de vidrio, 
y además, estas proporciones están sometidas frecuentemente 

a variaciones. En aparatos de corte convencionales, ha sido 

difícil asociar estas proporciones de demanda o variación, 
directamente con la operación de corte incluyendo la distri­
bución de producto, y como resultado, se ha dado lugar a 
aumento de existencia o falta de producto, produciendo de 
este modo un gren obstáculo al control de producción y de 
existencias de la producción de vidrio.

Ctro objeto del presente invento es proporcionar un 
aparato de corte de lámina de vidrio que se adapte para aso­
ciar las proporciones de la demanda y su variación directa-

3
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mente con la operación de corte, y mediante el cual puedan 
evitarse los defectos a partir de la información de dsfec-» * • •

3u

tos detectada durante el transporte de la lámina de vidria '
• A ,con defectos en una dirección predeterminada mediante un I

*
transportador, y se seleccione el surtido de productos mSfe**

• * •.
razonable y todo el control del aparato asociado con al

•
yado transversal y el rayado longitudinal efectuado realnftfrtte

en este surtido seleccionada sea llevado a cabo totalmente.
por medio de un calculador. ; / \

*.. ’
Con el fin de llevar a cabo los objetos anterior-

■ •
mente mencionados, el presente invento se caracteriza jsürgue

t * t
comprenda medios transportadores para alimentar lámina de vi­
drio en una dirección predeterminada y medios para detectar 
los dsfectos dispersos en la .lámina de vidrio en el curso de 
su transporte mediante dicha transportador, y tiene tambián 
medies pura rayar transversa imonte y rayar longitudinalmente 
la lámina da vidrio de conformidad con la distribución de 
producto más razonable seleccionada a partir de la informa­
ción de los defectos y del programa de corte paro de este mo­
da controlar automáticamente estos medios sustancialmente por 
medio de un calculador.

Litra característica dal presente invente es rayar 
la lámina de vidrio a la que se hace avanzar mediante un 
transportador en dirección predeterminada transversal y con­
tinuamente y producir líneas de rayado longitudinales exac­
tamente en la zana definido por las líneas de rayado trans­
versales sobre la lámina de vidrio de modo continuo sin que­
brarse a lo largo de dichas líneas rayadas trsnsversalmente 
de la manera más ventajosa al mismo tiempo que se evitan di­
chos defectos.

De acuerdo con el presente invento, las láminas de
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vidrio de diversos tamañas a cortar son separadas en grupos 
de láminas de diferentes espesores y además grupos de lámi- 
ñas adicionales para cada dimensión longitudinal igual,, y* .

* 1 •
se prepara el programa de corte para introducirle en el..s,
calculador. •• « • ♦ •

El orden de preferencia para grupos de láminas? *fle
dimensión longitudinal se dá en consideración al plazo de• • •
entrega, clase de dimensión, calidad y similar, y para ca-

• • * « •
da vidrio incluido en un grupo de láminas de vidrio, se e¿¡* ♦ «•* • ♦
tima el valor del producto de acuerdo con la anchura dé*la lá

* e •
mina, la magnitud de la dimensión, el precio, y la apiicabi-♦* •.
lidad de la distribución. Con tal orden de preferencia*y* el 
valor estimada como base de referencia para el rayado trans­
versal y el rayado longitudinal, el calculador, puede deter­
minar la distribución de producto más ventajosa al mismo 
tiempo que evita los defectos dispersos en la lámina de vi­

drio.
Con el fin de permitir que el invento sea compren­

dido más fácilmente, se hace referencia ahora, a modo de 
ejemplo, a los dibujos que se acompañan, que representan 
esquemáticamente una realización suya preferida, y en los 
que:

La Figura 1 es una vista en perspectiva que mues­
tra esquemáticamente la construcción de conjunto de un apa­
rato de corte de acuerdo con el presente invento, que com­
prende medios de detección de defectos dispersos en la lá­
mina de vidrio, medios de rayado transversal, y medios de 

rayado longitudinal;
La Figura 2 es un diagrama esquemático que mues­

tra un método de control del aparato de rayado transversal
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de acuerdo con el presente invento}
La Figura 3 es un diagrama esquemático que muestra

* * * *un método de control del aparato de rayado longitudinal} , ♦♦ 1 *
La Figura 4 es una vista ampliada de un cortad®?,*

longitudinal que constituye el aparato de corte longit^udi^
i •“ <nal} ♦ • «♦

La Figura 5 es una diagrama de cablea 
para controlar el movimiento hacia arriba y ha 

dicho cortador longitudinal}
La Figura 7 es una vista fragmentaria 

una realización de la lámina de vidrio rayada 
mente y rayada longitudinalmente de acuerdo co 

invento, y .
La Figura 7 es una vista del aparato p 

la lámina de vidrio rayada transversalmcnte y 
tudinalmante e lo largo de .las líneas rayados 

mente.

do esquemático » » •*
cia abajo de *• * * • «

t * *> ♦ i
que muestra

• » t
transve’r^al- *.♦ •

• » *n el prasente

ara quebrar 

rayada longi- 
trans versal-

En les dibujos:
Según se muestra en la Figura 1, una lámina de vi­

drio 1 que ha sido formada a partir de vidrio fundido o 
sometida después al tratamiento necesario tal como acabado 
y lavado, es transportada hacia adelante por un transpor­
tador 2 en una dirección predeterminada. En dicha lámina 
de vidria, hay defectos dispersos debidos a burbujas, ve­
nas o cordones, estrias, piedras e impurezas similares in­
cluidas en general en el vidrio o defectos externos produ­

cidos sobre la superficie de la lámina de vidrio. La si - 

tuación, clases y tamaííos de estos defectos puede ser cla­
sificada en defectos puntuales y defectos lineales de acuer 
do con la forma de distribución. Los defectos dispersos 
asi en la lámina de vidrio son inspeccionados continuamen­
te en uno cámara de inspección 3 que está dispuesta a lo

— a
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largo de la trayectoria ds transporte de la lámina de vidrio 
en la parte delantera de la operación de corte. La inspe­
cción de defectos puede hacerse óptica y automáticamente’«i »
pero normalmente se lleva a cabo estrictamente mediante, ¿¡p,

»
vista humana y se disponen marcas, por ejemplo con tinta ,
por conveniencia, sobre los puntos donde existen tales cite*-** •

_ * * * *fectos. Entre los defectos dispersos en la lámina de vidcio,* t l «
aquellos que no están de acuerdo con las normas fijadas se-

* • •
gún la utilizacifin de las láminas de vidrio, son todos ins-* * '* * ipeccionados en esta cámara de inspección 3 y marcadosEn**■* *,• » •este caso, los defectos 3.ineales distribuidos sobre um fnar-V • •
gen relativamente amplio son marcados de manera continué *ha. 
ciendo descender un pincel a su posición correspondiente. En 
la parte posterior de dicha cámara de inspección 3 están 
dispuestos medios de lectura de defectos 4, y cuando la lá­
mina de vidrio 1 avanza y alcanza dicha posición, leen au - 
tomáticamente las marcos. La lectura de las marcas de defec­
tos se hace usualmente mediante la utilización de un tubo 
fotoeléctrico (no representado), por ejemplo, cada 25,4 mm.^an^° 
longitudinal como transversalmente. Esto es, dichos medios de 
lectura de defectos 4 constan de una multitud de tubos fo - 
toeléctricos alineados a intárvalos de 25,4 mm. sobre toda 
la anchura de la lámina de vidrio, y leen las marcas aplica­
das en la cámara de inspección 3 por medio de estos tubos 
fotoeléctricos sobre toda la anchura de la lámina de vidrio 
en el curso del avance de la lámina de vidrio, haciéndose 
entrar en el calculador 16 el resultado de la lectura como 
información de defectos cada 25,4 mm. a medida que avanza 
la lámina de vidrio.

El calculador recuerda la información de defectos

7
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con precisión de manera sucesiva, conoce exactamente la si­

tuación de los defectos dispersos en la lámina de vidrio y 
al mismo tiompo selecciona la distribución de producto imas* ♦« 1 *
ventajosa de entre los programas de corte preparados y h-asq
entrar líneas de corte virtuales o líneas de rayado en el •
interior del calculador. Así, cuando la lámina de vidrié **•*

♦ • «♦*
avanza, un aparato de rayado transversal A y un aparato cte

♦
royado longitudinal B son accionados de una manera que será4* • ♦ t .
descrita más adelante, y se disponen líneas de rayado rea-

* * *
les en la posición correspondiente a las líneas de rayando'

* í *
virtuales sobre la lámina de vidrio. * *•

* 9- */'■hura se hará referencia a la forma de controlar 
el aparato de rayada transversal A por medio de la Figura 2.

oegán puede verse en la igura 1, el aparato de ra­

yado transversal A tiene un carril de guía 5 dispuesto en 

forma oblicua a un ángulo Q  con la dirección perpendicular 
a la dirección de avance de la lámina de vidrio, estando mon 
tada una bancada cortadora 6 sobre dicho carril de guía 5 
de manera que se mueva en vaivén por medio de una cadena sin 
fin 11 que pasa alrededor de poleas ó ruedas dentadas 8, 9. 
La rueda dentada 9 es girada por un motor de accionamiento 
10 para de este modo permitir que un cortador 7 fijado a la 

base cortadora 6 se desplace proporcionalmente a la veloci­
dad de la lámina de vidrio. En esta realización, como es ne­
cesario que el estado de todo el aparato sea abarcado con 
precisión en todo momento pur el calculador, se dispone un 
contador principal 15 que traduce a impulsos y los cuenta, 
liste contador principal 15 es muy importante como todas las 
bases para controlar el calculador. Bescribiéndolo ahora con 

mayor detalle, la velocidad de marcha de la lámina de vidrio

8
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1 es medida pur un rudil.lu 14 (figura 1) y es convertida en
números de impulso por un generador de impulsos 13 que ge-

* *•ñera un impulso, por ejemplo, cada U,254 mm. de avance de. *• 4 *
la lámina de vidrio y estos números de impulso son cont®«v>*
dos por el cantador principal 15, siendo transmitido el re»
sultado obtenido así al calculador 16, por ejemplo cadíj*̂ l»

♦«»♦*
cms, de avance de la lámina de vidrio. El calculador 16 de• » •
acuerdo con la cuenta de impulsos correspondiente a la ve—4• • * * *
locidad de la lámina de vidria del generador de impulsos^ 13,

» » .
selecciona1'la simensión longitudinal a ser cortada a cófit’i-

* » »
nuación de entre los programas de corte, con referencia*al

** •.
orden de preferencia. • • •

La disposición de su dimensión puede hacerse de tal 
menra, por ejemplo, que la llegada de la próxima línea de 
rayado transversal a producir es juzgada suponiendo el núme­

ro a alcanzar por el contador principal y se hace entrar el 

valor obtenido en el circuito de coincidencia 17. El circuito 
da coincioencia 17 envia una señal de comienzo al aparato de 
rayado transversal A a través de un controlador de rayado 
transversal 18 cuando la dimensión que indica la señal del 
calculador 16 llega a estar do acuerdo con la señal del con­
tador principal 15. Repitiendo tales operaciones es pasible 
producir las líneas de rayado transversalmente en sucesión a 

intervalos predeterminados. Además, en el presente aparato, 
la dimensión longitudinal de la lámina de vidrio a ser corta­
da después está fijada normalmente de manera automática por 
el calculador 16. 5in embargo, por ejemplo en caso de que deba 
obtenerse una hoja grande o que dicho ajuste automático deje 
de funcionar temporalmente, es posible ajustar la dimensión 
longitudinal libremente haciendo el cambio a funcionamiento

- 9 -



? manual y por medio del cuadrante de ajuste 19. A* (hágase
s referencia a la í'igura 2) es un aparato de rayado transver-

» k *■#sal auxiliar ú opuesto. Cuando el presente aparato A no está*• * **disponible para utilización puede ser sustituido instantéA.
♦

5 neamente por el aparato auxiliar A ’ automáticamente med^an^*
te un calculador o manualmente. El aparato de rayado lô ígí̂

• * »**
tudinal B está constituido disponiendo una unidad cortaclcrra 
2L como la mostrada en la Finura 4 sobre un bastidor de so­
porte 12 del cortador (hágase referencia a la Figura 1) dis

» « í
10 puesto a través de dicha lámina de vidrio, por ejemplo/^’

* t *
un intérvalo de 25,4 mm. sobre toda la anchura de la lám’ina

- * » • de vidrio. c-stas unidades cortadoras 20 son movibles rde-£
pectivamente y por separado hacia arriba y hacia abajo y lle­
vadas a contacto con u fuera de contacto con la superficie 

15 de la lámina de vidrio por un mecanismo consistente en cilin,

dros de aire accionables mediante una válvula electromagnéti­

ca, y dicho mecanismo estáaLojado en un alojamiento 57 fijado 
al bastidor de soporte 12 del cortador. Dichos cilindros de 
aire están conectados respectivamente a la tubería de entra- 

2ü da 22 de aire comprimido, y un vástago de accionamiento 23
es movido hacia arriba y hacia abajo al accionar el aire com­
primido por medio de la válvula electromagnética y así, una 
rueda cortadora 24 ajustada a la punta extrema de dicho vás- 
tago 23 entra en contacto á se separa de la superficie de la 

25 lámina de vidrio.
Cuando el aparato de rayado longitudinal B es­

tá constituido según se ha descrito, la posición de rayado 
longitudinal con relación a la lámina de vidrio se obtiene 
por la combinación selectiva de estas unidades cortadoras 2U, 

3ü en cuyo caso el cortador que debe emplearse es seleccionado

- Ib -



I por el calculador. Es decir, el calculador, considerando
la situación de los defectos dispersos en la lámina de vi- 
drio, seleccionada y combina diferentes láminas de vidrio» *

ft
pertenecientes al grupo de láminas de vidrio de dimensi»^»*■

5 transversal en este momento de manera que no contengan,
fectos de entre el programa de corte sobre la base del^va^

*»»>
lor de cada lámina de vidrio y determina-la posición de*ra-
yado longitudinal tal que la acumulación de valores de estas► . * , ,
láminas de vidrio llega a ser la más elevada, y de estelo-

♦ * a
10 do dá instrucciones al cortador correspondiente a esta/posi-

« » >
ción longitudinal. * ’

* j *
Como, en este caso, la posición de defectos disper­

sos en la lámina de vidrio no está definida y la anchura de 
lámina de vidrio a ser rayada es diferente en cada dimensión 

15 transversal, la posición de rayado longitudinal varía con
cada línea de rayado transversal. Por consiguiente, los cor­
tadores que han sido empleados previamente para cada línea 
de rayado transversal son elevados todos juntos, y después 
baja el cortador necesario para el siguiente rayado y, se- 

20 gón se muestra en la Figura 1, la línea de rayado longitu­
dinal tiene que producirse en la zona definida por las lí­
neas transversales rayadas. Con el fin de producir la línea 

de rayado longitudinal con precisión en la zona limitada de­
finida por las líneas transversadas rayadas en el curso del 

25 transporte, es particularmente necesaria una precisión es­
tricta del movimiento hacia arriba y hacia abajo de dicho 
cortador, es decir, el control de reposición del cortador.

A continuación será explicado el cuntrol de tal apa­
rato de rayado longitudinal utilizando la Figura 3. £1 cal- 

30 culador 16 envia señales al cortador que sube y al cortador

11
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que baja por medio del métodu que sigue. El calculador 16
decide el valur del contador principal en el momento en que
la lámina de vidrio rayada transversalmente alcanza la po-‘ ** * * 

fr
sición de rayado longitudinal con la distancia entre el > «n ♦

♦

aparato de rayado transversal A del aparata de rayado Iqggiv
tudinal B como un número do impulso, y este valor del cgh'-'*.

’ * » ' *

tador principal es enviado automáticamente a un circuito^ Jde
A

coincidencia 26 del rayado longitudinal por el calculador 16,
y el circuito de coincidencia 26 es rayado longitudinal em,-

♦  ♦  -

pieza a contar al mismo tiempo que el rayado transversal*joor* * t ♦ * *
ai aparato de rayado transversal A, y en el momento en ’qtie* * 4
esta cuenta llega a estar de acuerdo con dicho valor nulrrfáifi- 
co fijado, son enviadas al exterior las señales de eleva­
ción y calda del cortador* Las señales de selección para es­
tos cortadores y las instrucciones de sincronización para el 
movimiento hacia arriba y hacia abajo de estos cortadores son 
enviadas a una unidad cortadora predeterminada del aparato 
de rayado longitudinal B a través de un controlador 25 de ra­
yado longitudinal, en cuyo caso, el cortador de corte longi­
tudinal tiene que ser controlado de tal manera que, segón se 
ha descrito anteriormente, la línea de rayado longitudinal se 
encuentra de manera cierta en la zona definida por las lineas 

transversales rayadas, ádemós, si se presentan muchas partes 
que les líneas da rayado reales entre los puntos inicial y 
final de la línea de rayado longitudinal y la línea de rayado 
transversal no puede producir el quebrado a lo largo de dicha 
línea de rayado longitudinal se hará difícil y el extremo 
cortado de la lámina de vidrio después del quebrado será tam­
bién poco satisfactoria. Por estas razones, la sincronización 
del movimiento hacia arriba y hacia abajo del cortador es de 
particular importancia en e! presente aparato de rayado Ion—

12 -
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sometida

Sin embargo, la 
a error mecánico

unidad cortadora individual está 
que frecuentemente producirá errof,* 9

correspondiente a las instrucciones de sincronización dad^ +♦
a cada cortador. Estos errores darán funcionamiento erróneo.
entre unidades cortadoras y simultáneamente, el funcionamiéfn

'«„»*
to total de estos cortadores de rayado longitudinal se re-.

v »»4
•brasa o acelera con relación a dichas instrucciones de sin-«
cronización. De acuerdo con esto, si el cortador se mueve ha-i » ♦* * &
cia arriba v hacia abaje de tal modo, es frecuentemente ímfio-

* é k
sible producir líneas de royado longitudinales con precisión•' *,

t j «•.en la zona definida por las líneas transversales rayadas* tn 
el controlador de rayado longitudinal 25 del presente apara­

to se proporciona un medio para controlar la sincronización 
hacia arriba y hacia abajo de cada cortador con precisión má­
xima de manera que el rayado inicial y final de la línea de 
rayado longitudinal pueda estar preferiblemente hacia el in­
terior de las dos líneas transversales rayadas que son sus­
tancialmente paralelas. Estos medios de control comprenden 
unos medies de corrección para retfasar o acelerar la sin­
cronización de todos los cortadores de la unidad como un 
conjunto y medios de corrección para controlar el error de 
sincronización de las unidades cortadoras individualmente.

La Figura 5 muestra una realización preferida de con 
trol de cortador y consta de un circuito de corrección sensi­
ble a los errores del movimiento hacia arriba y hacia abajo 
del cortador y una parte de selección de la unidad cortado­
ra. En los dibujos, los medios de corrección para retrasar 
o acelerar uniformemente los cortadores de la unidad en 
conjunto consta de dos partes para un cortador que sube y pa-

13
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ra un cortador que baja, incluyendo el primero un circuito
de coincidencia 28 para la elevación y su cuadrante 29 de**■*<••
ajuste de tiempo, y el- último un circuito de coincidencia ,30
para el descenso y su cuadrante 31 de ajuste de tiempo. £-<pV

>medios para corregir la sincronización del movimiento hacia» 
arriba y hacia abajo de una unidad cortadora individualicen-* 
te, incluyen un circuito de coincidencia de retraso y su-cir­
cuito asociado. ... 4

El contador de separación 27 cuenta siempre impulsos 
del generador de impulsos 13, con el fin de conocer corv-pre-

■i- *  i«
cisión la posición de la lámina de vidrio y su velucidad», en11 » »

* j .«todo momento, y al recibir señales de sustitución desde dicho 
circuito de coincidencia 26 del rayado longitudinal (Figura 3) 
empieza su cuenta y, cuando el circuito de coincidencia 28 
para la elevación y el circuito de coincidencia 3b para el 
descenso funcionan, se reajusta y espera a la próxima llegada 
de seríeles. *-l circuito da coincidencia 28 para la elevación 
y el circuito de coincidencia para el descenso son, según se 
ha descrito anteriormente, les primeros medios de corrección 
para retrasar o acelerar todas las señales de sustitución 
rcspectivaríente para el cortador que se eleva y para el cor­
tador que desciende y determino el tiempo a tetrasar o a ace­

lerar de acuerdo con la línea rayado longitudinal que ha sido 
producida realmente sobre la lámina de vidrio. Si la sincro­
nización para el cortador que se eleva es retrasada o acele­
rada uniformemente, se ajusta el tiempo mediante un cuadran­
te 29 de ajuste de tiempo. Para el cortador que desciende, se 

ajusta mediante un cuadrante 31 de ajuste de tiempo, y cuando 
la cuente del circuito de coincidencia queda de acuerdo con 
este valor de ajuste, son enviadas señales al próximo circui-

*m , u O O
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to de coincidencia de retraso a través de un contador 33 para 
la elevación y de un contador 34 para el descenso. Así, las

# 4 I
seríales de sustitución son retrasadas o aceleradas unifor»- *►
memente. Se dispone del resultado de esta corrección pará 
facilitar la corrección individual de los cortadores uni*tfa- 

rios segón se expone más adelante. *«*♦*
A continuación será descrita ahora la segunda‘£6- 

rrección en la cual se realiza la sincronización del moyi,-̂
miento hacia arriba y hacia abajo para cada unidad cor£att¡b-

*

ra, particularmente con respecto al caso de una señal
* %

elevación. Este circuito de corrección está constituido* lie♦ » * k I "
manera que comienza la cuenta simultáneamente cuando el va­

lor de ajuste de cómputo proporciona diferentes circuitos de 

coincidencia de retraso, por ejemplo, de 4, 0, 12, 16, 2Ü,
24, y estos circuitos de coincidencia y el circuito de coin 
cidencia 28 antes citado para la elevación están conectados 
respectivamente y recibe señales de elevación del circuito 
de coincidencia 28 para elevación y envia señales cuando el 
valor de la cuenta llega a ser 4, 8, 12, 16, 20, 24. Ajus­
tando un contador de cada circuito de coincidencia de retra­

so, en este caso a l/4 mm. con la distancia de desplaza - 
miento de la lámina de vidria, el circuito de coincidencia 
del valor de cuenta 4 retrasa el tiempo de elevación de la 
unidad cortadora da manera que el vidrio avance 1 mm. y el 
circuito de coincidencia del valor de cuenta 8 retrasa el 
tiempo tanto como 2 mm. respectivamente. Cada uno de dichos 
circuitos de coincidencia da retraso, retrasa el tiempo de 
elevación de una unidad cortadora en correspondencia con la 
distancia de avance de la lámina de vidrio. Este segunda co­
rrección es realizada solamente por el retraso por medio de 
le primera corrección de una ssñal de elevación. Además,

15
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el contadur 33 para la elevación, la cantidad de corrección
* *■ k *

puede ser seleciunada ccrrespundiendu a las condiciones dê l*a»
*•

línea longitudinal rayada realmente producida incluso aunryup» 
pueda cambiar la velocidad da la lámina de viorio. ,

Cada señal oel circuito de coincidencia de retr^só^
* * t ’’

es rectificada posteriormente por medio de un circuito esta-
jt.

ble fi.ll, por ejemplo a una anchura de impulso de l/ld según-

cairo la velucidad de le lámina de vidrio es medida siempre por

*•' *• !-■* »
dos, y amplificada y enviada después a un disco selectivo de

1 * *
retraso, este disco selectivo es un lugar donde coda curta—
dor unitario, dispuestos en gran número en paralelo sobreseí

* %■. “ S *'bastidor de soporte adaptador 3 como en la rigura 1, está co­
nectado a la señal de coincidencia más adecuada de dichas seis 

señales. Para esto, están dispuestos terminales de conexión en 
el número de cortadores X 6, y a estos terminales está conec­
tado un olambre conductor 35, un extremo del cual está conec­
tado a la bobina de la válvula electromagnética de una unidad 
cortadora, r.n los dibujos, la primera unidad cortadora está 
conectada a una señal de coincidencia de 5 mm. de retraso y 
la segunda, la tercera, le cuarta, en este orden están conec­
tadas respectivamente a los señales de coincidencia de retra­

so de 4 mm. 6 mm., 3 mm.
;\hora se representará la selección de los cortadores 

que realmente se elevan. La figura 5 muestra un caso en el que 
se dispone un cambiador sobre un aparato de reserva B* (* igura 

3) y en particular con respecto al tercer cortador. £1 cambio 
del aparato presente D al aparato de reserva B’ se lleva a ca­
bo automáticamente mediante una señal de cambio 47 desde el 
calculador 16 por medio de un cambiador 38 para la elevación.

£l circuito selectivo de la unidad cortadora extrae 
la señal ü ó disyuntiva de una señal selectiva 46 para elevar

16
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el tercer cortador, la cual es e»nitida desde el ca3_culador 16 y 
pasa a través de un cable conductor 45 y de un cambiador 38

t* *«para la elevación, y de una serial 43 para elevar todos J*o& **» *
4-cortadores caidus simultáneamente y la envia a un circoi^t©

Y o de coincidencia. ¿1 circuito Y toma Y de la señal del *** » *
circuito U y serial de coincidencia de retraso de 6 mm. ¿Sel*

**,»*
disco selectivo de retraso y envia la señal a un interruptor* *•f
de bobina 36 de elevación, en cuyo caso una señal 43 cierra

*• *- ' ‘ f  ' j

un interruptor 44 y conecta solamente cuando el cortador es-* * ♦» » 4
tá cayendo y después es enviada solamente una señal 43 *ál*»■*■*■** I
circuito L del cortador que cae de manera que, al sustituir

+ l tun cortador, si hay un cortador que debe ser empleado en el 
siguiente rayado longitudinal en sucesión, dicho cortador 
no se elevará sino que permanece en contacto con la lámina 
de vidrio.

Je esta forma, el cortador, cuando la señal selec­
tiva del cortador para elevar y la señal de sincronización 
para elevar lleguen a estar de acuerdo con el circuito Y, 
su bobino 37 da válvula electromagnética será excitada y se 
mueve hacia arriba, Lstán dispuestos respectivamente para 
cada unidad cortadora y son controlados de manera similar 
circuitos o y circuitos Y semejantes. Inversamente, también 
cuando el cortador cae, cera aplicable sustancialmente lo 
mismo que un el caso de elevación.

Lo Figura 6 muestra una parte de la lámina de vidrio 
realmente rayada transversal y longitudinalmente por el apa­
rato de rayado longitudinal ¿i y con el aparato de rayado trans­
versal controladas por tal método. La posición de rayado 
longitudinal varía con cada zona definida por dos líneas de 
rayado transversal adyacente, a causa de que los defectos 48 
esparcidos en la lámina de vidrio varían con las lincas ra-

17
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yadas transverselrnante 3.̂ , producid 
to de rayado transversal 1, y además, la distr 
líneas de rayado longitudinales está determina 
lador al mismo t::empo que se evitan dichos rief 
ra que haga que tai distribución sea la más ve 
embargo, el aparatu de rayado longitudinal D p 
unidad cortadora s ser utilizada en cada línea 
rayada y produce líneas de rnyadu longitudinal 
en la zona definida por las líneas rayadas tra 
la lámina de vidrio en el curso de su transpor

as por el apara-
ibuciún de dichas
da por el ¿̂ ]TcJj- 

+
setos de meíK&-t

ntajosa. ¿̂jn,
uede cambi«ar la
transversa^,*

es con precisión * * > •* >
nsversalm^nt® de * * *• i „ *te. rtdemá^,.gl> * í

calculador, al cambiar de cortador incluso aunque se eng.upntre
« i t

solamente un defecto cualquiera puntual 48 en la zona defini­
da por dos líneas rayadas transversalmente, considerará dicha 
zona comu si tuda su parte de dimensión de rayado longitudi­
nal tuviera defectos y selecciona la posición de rayado lon­
gitudinal que sea capaz de descartar dicha parte total en 
piezas rectangulares 49, 5o y 51, Hesulta claro que .la anchu­
ra de las piezas rectangulares 49, 5ü 51 anteriormente des­
critas variará con el tamaHo del defecto, y además puede man­
tenerse siempre una anchura mínima para que seo posible el 
quebrado mediante la fuerza del aparato de quebrado. Esta an­
chura mínima varía según el espesor de la lámina de vidrio, 
por ejemplo, es suficiente aproximadamente 25,4 mm. para lá­
mina de vidrio de 3 mm. de espesor. Por consiguiente, aunque 
el defecto sea menor de 25,4 mm. de anchura, se descartarán 
25,4 mm. de anchura de lámina de vidrio. Además, como los 
bordes de una lámina de vidrio no sun normalmente de calidad 
satisfactoria y no puede obtenerse un producto normal, el cor­
tador de rayado longitudinal puede ser ajustado de manera que 

corte estos bordes suponiendo que dichas partes contienen

18



oefectas a lo largo de cierta anchura continuamente.

La *"igurn 7 muestra una realización de los aparato^
* *• *

para quebrar automáticamente una lámina de vidrio ravsda 1
*

transversal y longitudinalmente según se muestra en la Figu-* t » «>
ra 6 a 1c largo de las lineas rayadas transversales, Estas»,

♦ .
medios de quebrado estén construidos de manera que la lámina 
de viariü rayada con líneas de rayado transversales y lineas

\ • i *de rayado longitudin:les está fijada con holgura mediante ro—
t » '

aillos de fijación 53, 54, sobre el transportador 2 y el+&o-
r* *♦

dillo de quebrado 52 dispuesto entremedias de estos rodíj-«ios 
fijos de manera que se apoye en la cara inferior de la Xáfr>i“ 
na de vidrio es movido hacia abajo y hacia arriba de manera 
bien sincronizada é intermitentemente cuando la línea de ra­
yado transversal queda inmediatamente encima de dicho rodillo 
de quebrado 52, siendo así quebrada la lámina de vidrio por 
su fuerza de impacto. Estos medios están dispuestos en la par­

ce oe atras ^no representada) del disositivo ue rayado longi­
tudinal n anteriormente descrito. El calculador 16 pueda con­
trolar taobrén sstus medios de quebrado.. El calculador 16 de- 
ciae el vnlur cuando esta línea royada transversalmente pasa 
inmeoiutamonte sobre el rodillu de quebrado 52 del valor de 
cuenta del contador principal en el momento en que el disposi­

tivo de rayado transversal A raya transversalmente é introdu­
ce el vnlor en el circuito de coincidencia 56. Así, cuando la 
cuenta del circuito de coincidencia llega a estar justamente 
de acuerdo con el valor fijado, envia instrucciones para ele— 

var el rodillo de quebrado contra un controlador 55 de quebra­
do de la lámina de vidrio.

*-l rodillu de quebrada 52 que no ha sido operado de 
manera posiciva con era la lamina de vidrio 1 es elevado por

19
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estas instrucciones, comunica una fuerza de choque hacia arri­
ba aproximadamente a la parte opuesta de la línea rayada trans­
versal por debajo de 3.a lámina de vidrio, y quiebra la lámi*-1 *•

 ̂̂ *■
na r.'e vidrio a lo largo de la línea de rayado transversal, ,L*n

*
este momento, el rodillo de quebrado 52 actúa solamente en la,’ ♦ »
dirección de la línea rayada transversal de manera que la * .♦. . «mina de vidrio quebrada se rompe sin ser quebrada por J.as 11-

* ♦ t
neas de rayado longitudinales san transportadas a la etapa su-
cesiva. «>unque se ha representado específicamente en la des-

* * *
cripción anterior y en los dibujos el caso en que se corta+iKia

X* 4 **lámina de vidrio continua, es evidente que el presente aparato 
de corte puede aplicarse sin ninguna modificación al rayá̂ db * 
transversal y al rayado longitudinal de una lámina de vidrio 
más grande que haya sido quebrada desde una lámina de vidrio 
tal al mismo tiempo que se evitan aquellos defectos contenidos 
en la lámina de vidrio.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en Japón 
al 27 de Agosto de 1.965 n2 51.963/1965 y 2 de noviembre de 
1.965 n2 66.876/1965, se acoge a lus beneficios del arts 51 
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N b T A
25

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 
para que sean objeto de este solicitud de patente de invención 
en España por VEINTE años son los siguientes:

12.- Un aparato para cortar de manera continua una lá­
mina de vidrio en el que son cortadas piezas de lámina de vi­
drio de diferente tamaño de une lámina de vidrio que tiene de- 

^ fectos dispersos en ella sobre le base de información de defec­
tos detectada mientras se evitan dichos defectos controlando

2¡¡



.■o „ automáticamente aparatos de rayado transversal y de rayado
. longitudinal con un calculador, carqcterizado porque dicho

^ n-f.aparato comprendo unos medios transportadores para desplazas *f i ♦
la lámina de vidrio en una dirección predeterminada» un apa*-,i

5 roto para rayar transversalmente la lámina de vidrio sucesi-«* * * * <*>
vamente a intárvalos predeterminados de dimensión longit^dS.!*

• *
nal seleccionada por un calculador a partir de la información

*
de defectos detectada y del programa de corte de entrado pre-

>*i- d>
liminar» y un aparato para efectuar el rayado transversal el

ID rayadu longitudinal sucesivo en la zona definida uor las “lí-*' %
'*• t i

neas rayadas transversales perpendicularmente a la dirección>"* *,
de avance de la .lámina de vidxiu que está siendo avanzada-sbbre 
dicho transportador y sustoncialmente paralelas entre sí de 
una manera tai que puedan evitarse los defectos disperses en 

15 dicha lámina do vidrio y la distribución de pruducto seo la
más ventajosa, antes de que diche. lámina de vidrio sea quebra­
da a lo largo do la línea de rayado transversal.

2. - Un aparato de acuerde cun la reivindicación 1, ca­
racterizado porque el aparato de rayado transversal comprende

2<-' un carril de guía dispuesta oblicuamente a un ángulo $  a una
dirección perpendicular a la dirección en que se está hacien­
do avanzar la lámina de vidrio en dirección predeterminada so­
bre el transportador; estando dispuestos cortadoras de manera 
que hagan un movimiento de vaivén sobre dicho carril de guía; 

y medios de accionamiento que hacen que dicho cortador se des— 
25 place con su velocidad de curte pruporcionalmente a la veloci­

dad de dicha lámina de vidrio, estando adaptada dicha lámina 
de vidrio pera ser rayada transversalmente de manera sucesiva 
en dimensiones longitudinales seleccionadas y fijadas por un 
calculador.

3. -Un aparatu de acuerdo con la reivindicación 1, ca­
rácter..zaoo porque el aparato cíe rayado longitudinal comprende

n  •»- ¿i
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una pluralidad de cortaderas unitarios alineados a lo largo de 
toda la anchura de Ŝ a lámina de vidrio en dirección perpen­
dicular a la direcci6n\jri que se hace avanzar a la lámin#*^\ f *
vidrio en dirección predeterminada subre el transportado^,^

í
siendo dichos cortadores unitarius respectivamente y por se^a-»»* «>1

rada movibles hacia arriba y hacia abajo y capaces de se«r**He-
* *—v * • « *vados a contacto o fuera de contacto cun la lámina de' vidrio» ♦ »

en su desplazamiento mediante lo que se efectúa el rayado
it • %?+ j.

longitudinal con una combinación selectiva de estos cortado-
* * ** * *res»
* * 'i-t- j» (4. - Un aparato de acuerdo con la reivindicación*!, ca-
* *■

racterizado porque el aparato de rayado longitudinal colpgfren- 
de una pluralidad de cortadures unitarios alineados a lo lar­
go de tuda la anchura de la lámina de vidrio en una dirección 
perpendicular a la dirección en que se hace avanzar la lámi­
na de vidrio en una dirección predeterminada sobre el trans­
portador, y estos cortadores unitarios son cambiados selec­
tivamente en la zona definida por lincas adyacentes rayadas 
transversalmente sustancialmente paralelas sobre la superfi­
cie de la lámina de vidrio controlando individualmente dichos 
cortadores por medio de un calculador a travás de un contro­
lador de royado longitudinal, y porque se efectúa el rayado 
longitudinal en dicha zona definida mientras se evitan los 
defectos contenidos en la lámina de vidrio en el curso del 
transporta continuo de la lámina de vidrio.

5. - Un aparato de acuerdo ccn la reivindicación 4, ca­
racterizado porque el controlador de rayado longitudinal defi­
nido en la reivindicación 4, está provisto de unos primeros 
medios de corrección para retrasar o acelerar uniformemente 
las señales de sincronización hacia arriba y hacia abajo de
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una unidad cortadura en el memento en quo ex cortador está

siendo cambiado y ds unos segundos medios de corrección pa-
* • *«

ra controlar dichas seríales de sincronización corregidas 
cada unidad cortadora, siendo cancelados o corregidos los*-̂ * 
errores sensibles de cada unidad cortadora en relación

• * * *instrucciones hacia arribe y hacia abajo del calculador,*y r
* » e*

porque se producen líneas de rayado longitudinales en la 
na definida por dos líneas de rayado transversales adyacen- 
tes sobre la lámina de vidrio en el curso de su transpoajt^«.* 4 «* i» tí. •6. -Un aparato de acuerdo con la reivindicación 1̂ , <

*■ h -i
caracterizado porque el aparato de ravado transversal y elI l i ^  J y» f

* « *
aparato de rayado longitudinal empleados normalmente est’áVi f 
provistos respectivamente de un aparato de reserva de raya­

do transversal y ds un aparato de reserva de rayadu longitu­
dinal en paralelo y porque cuando dichos aparatos dejan de 
funcionar, pueden ser sustituidos por la máquina de reserva 
automática o manualmente,

7. - Un aparato para cortar automáticamente une lámi­
na de vidrio, caracterizado porque dicho aparato comprende un 
transportador para transportar en dirección predeterminada 
una lámina ds vidrio que tiene defectos dispersos en ella de 
una forma desordenada; un aparato para cortar transversalmen­

te una lámina da vidrio en sucesión a intervalos de dimensión 
longitudinal seleccionados por un calculador de acuerdo con
la información de defectos detectada y con un programa de cui'- 
te de entrada preliminar, estando controlado este aparato por 
el calculador a través de un controlador de rayada transversal 

y siendo ajustada automáticamente su dimensión de rayado en un 
controlador oe rayado transversal de manera que efectúa el 
rayado t.ransversal desplazando cortadores en una dirección
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sustancialmente perpendicular n la lámina de vidrio sn trans-

norte mediante medios de accionamiento accionados a través»♦ »«« » *de uiche Cuntrulador da rayada transversal; un aparato de»* * 
rayado longitudinal para efectuar el rayado longitudinal eíp 
la zuna definida por dichas líneas rayadas transversales ’b í'-í 
la distribución más ventajosa mientras se evitan los def^c-^ 
tos y cuyo aparato comprende una pluralidad de cortadores* •* ■* 
unitarios alineados en una dirección perpendicular a la .dire­
cción de dicha lámina de vidrio, siendo controlados indj*váí-̂

* i i. •
dual v automáticamente dichos cortadores unitarios movib,l'&§

U  V >  4« ♦
hacia arriba y hacia abajo por un calculador a través d%l#t 
controlador de rayada longitudinal y capaz de ser cambiado 
rápidamente de manera que efectúe con precisión el rayado 
longitudinal en la zona descrita anteriormente por instru­
cciones desde al calculador, y siendo obtenido en forma ade­

cuada el rayado longitudinal preferido por la combinación se­

lectiva de 'ichas unidades cortadoras; y medios dispuestos 
en la parte trasera de dicho aparato de rayado longitudinal 
para quebrar automáticamente la lámina de vidrio rayada solo 

s lo largo de la línea de rayado transversal.
8.- Un aparato de acuerdo con la reivindicación 7, 

caracterizado por un generador de impulsos para transformar 

la velocidad de avance de la lámina de vidrio en impulsas; 
y un contador principal para contar tales impulsos que en 
todos los momentos estén dispuestos eb asociación con el cal­
culador de manera que el calculador pueda controlar automáti­
camente el aparato de rayado transversal, el aparato de raya­
do longitudinal, y el aparato de quebrada sobre la base del 

valor cantado de dicho contador principal.
9.-Un aparato para rayar una lámina de vidrio en el

- 24
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que láminas de vidrio de diferentes tamafíos son rayadas de
la lámina de vidrios que contiene defectos mientras sa evi-»•* * •tan los defectos, caracterizado porque el aparato comprende <

i

un transportador para transportar dicha lámina de vidrio efi * 
dirección predeterminada; medios para detectar automáticamente 
los defectos dispersos desordenadamente en la lámina de îdp-io

Len el curso de su transporte; un calculador para se3.eccion*a>r 
la distribución más ventajosa de producto mientras evit^ .las 
defectos por el resultado de la detección de los defectos y

1 tv *
por el programa de corte de acuerdo con el cual son sepâ e>a>7

• *

das en grupos de cada dimensión longitudinal para corte Jtáijii-’ k -*
ñas de vidrio de tamaños diferentes, cuyo arden de preierencia 
se determina por plazo de entrega, clase de dimensión, y va­
riedad con relación a los grupos de dichas láminas de vidrios 
y en el que el valor del ;,ruducto se determina por la dimen­
sión de anchura, precio, y lo adecuado de le distribución a 
la lámina de vidrio incluida en cada grupo de láminas de vi­
drio; un aparato pera rayar transversalmente la lámina de vi­
drio controlado por dicho calculador mediante el cual la di­
mensión de corte longitudinal es fijada automáticamente para 

cortar transversalmente dicha lámina devidrio; y un aparato 
de rayado longitudinal en el que las instrucciones del movi­
miento hacia arriba y hacic abajo del cortador son proporcio­
nadas por dicho calculador para seleccionar la posición de 
la línea de rayado longitudinal y producir con precisión una 
línea de rayado longitudinal en la zona de la lamina oe vi­
drio definida por dichas líneas rayadas transversalmente.

1Ü.- Un aparato de acuerdo cun la reivindicación 9, 
caracterizado porque el calculador ordena las dimensiones de 

rayado transversales al aparato de rayado transversal partien—
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' do de lus grupos do láminas Je vidrio de3. orden de preferen-

«• ».
cia más alto de entre el programa de corte.

11.-Aparato para cortar continuamente una láminá, ,de*
vidrio.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antena^
j * *.*de representado en lus dibujos que se acompañan y con los* fi*>* * «*

nes que se han especificado. *^•>
j

Esta Memoria consta de veintiséis hojas escritas a> » a-..,
máquina por una sola cara. t » *

Madrid,
§ ñf.É 14 t .í

pi • «v ♦

JMS/.
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