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El presente inventu se refiere a un aparato para cortar
continua y automiticamente l&minas de vidrio o vidrio plano,
y més particularmente, a un eparato para rayar transversal-
mente y rayar longitudinalmente lémina de vidrio que contenga
defectos mientras evita teles defectos en la distribucién més
razonable de productes en el curso del transporite de dicha 18-
mina de vidrio.

En la l8mina de vidrig furmada a partir de vidrio fundi-~
,

do, estén incluidos defectos tales como burbujes, vetas § cor~

dones, estrias, piedras € impurezas similares, inclufdas en



10

15

20

25

(]
[}

general en el material de vidriec y también defectos produci-
dos sobre la superficie de la l8mina de vidrio de diversas
e
formas. La situacién, clase y tamafio de tales defectos d;jib
en todo momento y son casi impusibles de predecir. hdemégz'
estos defectos tiemen una diversidad muy amplia desde eguee
aee,
llos extremadamente microscdpicos y que de acuerdo con ?}ga
no afecta en gran modo el valor de la l&mina de vidrio,.é.
acuellos que deben ser evitados de cualquier modo,

-
e sy,

Estos defectos que estén dispersos normalmente en la
q F e en
LY

l&mina de vidrio afectan directamente a la lémina de vidsnio
L] * *

en el caso de que sea cortada en tamafios pequefios predetgr-

. e
minados. De acuerdo con ésto, es imposible cortar una 1%mina
de vidrio formada y acabada en un surtido o distribucién
sin tener en cuenta tales defectos.

Por esta razén, al cortar l8mina de vidrio que tenga
defectos tales, es deseable combinar de manera selectiva los
mayores de la zona que no tenga defectos de la l8mina 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
produccidn,

Al cortar una l8mina de vidrio formada continuamen-
te en tamafios predeterminados en el curso de su transporte,
es decir, en un ciclo de operaciones llamadas en cadena, la
deteccidn de dichos defectos, la seleccidn de la distribucidn
razonable que no contenga tales defectos en 21 producto, y
el rayado transversal y el rayado longitudinal précticamente
de acuerdo con la distribucién seleccionada deben ser hechos
de menera precisa y exacta en un periocde de tiempo muy corto.
£n consecuencia, su procedimiento de control es muy dificil.

El objeto principal del presente invento es propor-

cionar un aparato para cortar contfnuamente lémina de vidrio,



[

v

13

20

25

34

en el cual la lé8mira de vidrio es rayada transversalmente y
&z continuacién rayada longitudinalmente en la zona definida
«* e,
- - ] . . . M
por las lfineas rayadas sobre la l&mina de vidrio rayasda.. -
L]
. V- . se
transversalmente, realizando dicho controul del procedimipr-
.
to de forma totalmente automé&tica por medio de un calcdipe
os e,
dor mientres se evitan los defzctos dispersos en la lémgqa
L]
de vidrio y en la distribucidn més razonable de productho-«

seleccionada de manera que se agbtenga el rendimiento ,p@jei-

MmO e .t

* e
?ee®

Aungue el rendimiento de corte pueda ser el m&s-cle-
- e
- o

vado, ho pueden olvidarse desde el punto de vista del .repdi-

miento del conjunto de la operacidn de corte, los rendfmien-
tos tales como los efectuadecs por medios mecénicos, proce-
dimientous posteriores al corte, G operaciones manuales. De
m&s importancia es algo que no tiene relacién con la produ-
ccidén de l&mina cve vidrio, ésto es, cus el surtido de pro-
ductos obtenidos no se ajuste a la demanda de los clientes.
De acuerdo cun numerosas expsriencias, las proporciones de
la demanda son muy complicadas en la cantidad de demanda, el
tipo de tamzfio, y el plazo de entrega de la l8mina de vidrio,
y ademf&s, estas proporciones estén sometidas frecuentemente
a variaciones, En aparatos de corte convencionales, ha sido
diffcil ssociar estas proporciones de demanda o variacién,
directamente con la operacién de corte incluyendo la distri-
bucifén de producto, y como resultade, se ha dado lugar a
aumentc de existiecncia o falta de producte, produciendeo de
este modo un gran cbstédcule al control de pruduccién y de
existencias de la produccidn de vidrio.

Ctro objeto del presente invento es proporcionar un
aparato de corte de l&mina de vidrio que se adapte para aso=~

ciar les proporciones de la demanda y su variacidén directa-



10

15

2L

3u

mente con la operacidn de corte, y mediante el cual puedan

svitarse los defectos a partir de la informacidn de deFec:

.. ‘..

tos detectada durante el trensporte de la l&wina de vidrizo-
L4

AL
*

con ¢efectos en unu direcclén predeterminada mediante un

.,

transportador, y se seleccionz el surtido de productos m&s*s

razunable y todo el control del wparato ascciado con aliggs

yade transversal y el rayado longitudinal efecditado realitaitte

-

en este surtidy selecciuvnado sea llevado a cabo totalmente,

por medio de un calculador. T
*ae

Con el fin de llevur a cabo los objetos anterioc-

mente mencionados, el pressnte invento se caracteriza porque
5-.
LAY .

comprende medios transportadores para alimentar lé&mina de vi-

drio en una direccidn predeterininada y medios para detectar
los defectos dispersos en la lémina de vidrio en el curso de
su transpocte mediante dicho transportador, y tienec tambifn
medics para resyar transverselmonte y rayar longitudinalmante
lz lé&mina cde vidrio de conturmidad con la distribucidn de
productu mé&s razonable selzcucicnada a partir de le informa-
cibén de los defectos y del prugrama de corte para de este mo-
do centrolar automdticamente estos medios sustancialmente por
medio de un calculador,.

Ltra caracteristice dal presente inventc s rayer
laz lémina de vidrio a le que se hace avanzar mediante un
transportador 2n direccidn grzdeterminada transversal y con-
tfnuamentie y producir 1lfncas de rayados longitudinales exezc-
tomente en la zona definida pox las lfneas de rayado trans-
versales sobrez la lémina de vidrio de modo continuo sin que-
brarse & lo largu de dichas l{n=as rayadas transversalmente
de la manera més ventajosa al mismo tiempo gue se evitan di-
chos defectos.

De acuzrdo con 2l presente invento, las léminas de

- 4 - “IIII
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vidrio de diversos tamafios a cortar son separadas en grupos
de léminas de diferentes espesores y ademés grupos de lémi-
nas adicionales para cada dimensidn longitudinal igual,i&f}
*
se prepara el programa de corte para introducirle en elné,
:
calculador.

.
tse o,

El orden de preferencia para grupos de l&minag‘de
*
‘..,

dimensidén longitudinal se d& en consideracién al plazo de

entrega, clase de dimensifn, calidad y similar, y para ca-

L4
ce ey,

da vidrio inclufdo en un grupc de l&minas de vidrio, se eg
s o

e o

tima el valor del producto de acuexrdo con la anchura deé-la 18

RN

mina, la magnitud de la dimensién, el precio, y la apliéabi-

.
. .,

lidad de la distribucién. Con tal orden de preferencia:y:el
valor estimado comoc base de referencia para el rayado trans-
versal y el rayado longitudinal, el calculador, puede deter-
minar la distribucién de pruductoc m&s ventajosa al mismo
tiempo que evita los defectos dispersos en la lémina de vi-
drio.

Con el fin de pefmitir que el invento sea compren-
dido mé&s fAcilmente, se hace referencia ahora, a modo de
ejemplo, a los dibujos que se acompafian, que representan
esqueméticamente una realizacién suya preferida, y en los
que:

La Figura 1 es una vista en perspectiva que mues-
tra esquem&ticamente la construccifn de conjunto de un apa-
rato de corte de acuerdo con el presente invento, que com-
prende medigs de deteccién de defectos dispersos en la l&-
mina de vidrio, medios de rayado transversal, y medios de
rayado longitudinal;

La Figura 2 es un diagrama esquemético que mues-

tra un método dz control del aparato de rayado transversal
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de acuerdo con &l prescnte invento;
La Figura 3 es un diagrama esquemdtico que muestra

un método de control del eparato de rayado longitudinal?fﬂ

< -

-

-

v

Ls Figura 4 es une vista ampliada de un cortade

longitudinal que constituye sl aparato de corte longitudie

>

e,

nal; .

0..’
La Figura S es una diagrsma de cableado esquemético
LR 2

L

para controlar el movimiento hacia arxiba y hacia abajo de

)
¢ aa,

dicho cortador langitudinal;

"'
s s s

La Fiqura 7 es una vista fragmentaria que muestra
g q

.

. >t

una realizacién de la ldmine de vidrio rayada transvgr?al—
.

mente y rayada longitudinalmente de ascuerdo con el p}aéénte
invento, y

La Figura 7 es una vista del aparato para quebrar
Jla l&mina de vidrio rayada transversalmcnte y rayada longi-
tudinalmente & lo large de las lfneas rayadas transversal-
mente.

£n lcs dibujos:

Segdn se mucstra en la Figura 1, una l8mina de vi-
drio 1 que ha sido faormada a partir de vidrio fundido o
sometida cespués al tratamiento necesario tal comg acabado
y lavado, es transportada hacia adelante por un transpor-
tador 2 en une dirsccién predeterninada. tn dicha lémina
de vidrio, hay defectos dispersos debidos @ burbujas, ve-
nas o cordunes, estrias, piedras e impurezas similares in-
clufdas en general en =1 vidrio o defectos externos produ-
cicdos sobre la superficie de la lémina de vidrio. Le si -
tuecifn, clases y tamaiios de zstos defectos puzde ser cla-
sificada en defectos puntuales y defectos lineales de acusr-
do con la forma de distribucifn. Los defectos dispersos
asf en la lZmine de vidrio son inspeccionados continuamen-

te en unu cémara de inspeccidn 3 que estéd dispuesta a lo
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largo de la trayectoria dz transporte de.lé l8mina de vidrieo
en la parte delantera de la operacién de corte. La inspe-
ccifn de defectos puede hacerse Sptica y autométicamcnté.:z
ey
pero normalmente se lleva 2 cabo estrictamente mediante.éﬁ
td
vista humana y se disponen marcas, por ejemplo con tinﬁq..:

por conveniencia, sobre los puntos donde existen tales dew
*
¢,

fectos. Entre los defectos dispersos en la lé&mina de vidcio,

LR

e
aquellos cue no estén de acuerdu con las normas fijadas se-
.
¢ e 0y,
gdn la utilizacién de las l&minas de vidrio, son todos ins-
e "

e 4

peccionados en esta cémara de inspeccién 3 y marcados,.’&r

P
Ll - 8

este caso, los defectus lineales distribuidos sobre un: mar-

“® o
.

gen relativamente amplio son marcados de manera contiﬁué:hg
ciendo descender un pincel a su posicién correspondiente, En
la parte posterior de cicha cémara de inspeccidén 3 estén
dispuestus medios de lectura de defectos 4, y cuando la léf
mina de vidrio 1 avanza y alcanza dicha pesicién, leen au -
tom&ticamente las marcas. La lectura de las marcas de defec-
tos se hace usualmente mzdiante la utilizacidn de un tubo
fotoeléctrico (no representado), por ejemplo, cada 25,4 mm,tanto
longitudinal como transversalmente., csto es, dichos medios de
lectura de defectos 4 constan de una multitud de tubos fo =-
toeléctricos alineados a intérvalos de 25,4 mm. sobre toda

la anchura de la lémina de vidrio, y leen las marcas aplica-
das en la cémara de inspeccifn 3 por medio de estos tubos
futoeléctricos sobre toda la anchura de la l4mina de vidrio
en el curso del avance de la l8mina de vidrio, haciéndose
entrar en el calculador 16 el resultado de la lectura como
informacibn de defectos cada 25,4 mm. a medida cue avanza

la l8mina de vidrio.

€1 calculador recuerda la informacidn de defectos
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con precisidn de manera sucesiva, concce exactamente la si-

tuacifén de los defectos dispersos en la lémina de vidrio y
al misno ticmpo selecciona la distribucién de producto m%%:a
ventajosa de entre los programes de corte preparados y h@ée
1 4
entrar lfneas de corte virtuales o lfneas de rayado en gl -
interior del calculador. /sf, cuando la lémina de vidrig"'<
* ‘
avanza, un aparato de rayado transversal A y un aparatokéé

*
rayado longitudinal B son accionados de una manera que seré
“

.o, ,

descrita més adelante, y se disponen lfneas de rayado rea-
° *
s e »
les en la posicién correspondiente a las lfneas de rayégd’
s,

. .t

virtuales sobre la lémina de vidrio. S
Ahora se nard referencia a la forma de contfofé;
el aparato de rayado transversal /# por medio de la Figura 2.
Segln puszde verse en la Figura 1, el aparato de ra-
yado transversal A tiene un carril de gufa 5 dispuesto en
forme oblicua a un &ngulo Q con la direccién perpendicular
a la direccién de avance de la l&mina de vidrio, estande mopn
tada una bancada cortadora 6 sobre dicho carril de gufa S
de menera que se mueva en vaivén por medio de una cadena sin
fin 11 que pasa alrededor de poleas 6 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 ce la l&mina de vidrio. £Zn esta reslizacién, como 25 ne-
cesario que el estado de todo el dparatu sca abarcado con
precisién en todo momente pur el calculador, se dispone un
contador principal 15 que traduce a impulsos y los cuenta.
iste contador principal 15 es muy importante como todas leas

bases para contrclar el calculsdor. Uescribiéndolo ahora con

mayor detalle, la velucidad de warcha de la l4mina de vidrio
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1l es medida por un rudilly 14 (Figura 1) y es cunvertida en

nimerus de impulso por un genzradecr de impulsos 13 que ge-
ste,

nera un impulso, por ejemdlo, cada U,254 mm, de avance dc. »

ey 0

*
la lénina de vidrio y estos nlmcros de impulso scn contae,
L4

dos por el contador principal 15, siendo transmitido el e

sultado obtenido asf al calculador 16, por ejemplo cadg' SU,

LIV

cms, ae avance de la lémina de vidrio. ©1 celculador 16 de
LR

»

acuerdo con la cucnta de impulsos correspondiente a la ve-

.
LI AP

locidad de la l8mina de vidrio del generador de impulsps'}3,

LI

seleccionea 'la simensidn lengitudinal a ser cortada a coOfti-

st e,
. [

nuacién de entre los proyramas de corte, con referencim’al
- " e

- ¢ b4
orden de preferencia. e e

l.a disposicidén de su dimensidn puede hacerse de tal
menra, por ejemplo, que la llegada da2 la préxima lfinea de
rayado transversal a producir es juzgada suponiendo el ndme-
ro a alcanzar por el contador principal y se hace éntrar el
valor obtsnido en el circuito de couincidencia 17. E1 circuito
de coincidencia 17 envia una sefal de comienzo al aparato de
reyado transversal A a través de un controlador de rayado
transversal 18 cuando la dimensién que indica la sefial del
calculador 16 llege a ester de acuordo con la sefial del con-
tador principal 15. Repitiendo tales operaciones es posible
producir las lineas de rayado transversalmente en sucesidn a
intervalos predeterminados. Ademfs, en el presente aparato,
la dimensidn longitudinel de la l&mina de vidrio a ser corta-

da después estéd fijada normalmente de manera autom&tica por

el calculador 16. Sin enbargo, por ejemplo en casu de que deba

obtenerse una hoja grande o que dicho ajuste autom&tico deje
de funcionar temporalmente, es posible ajustar la dimensién

longitudinal libremente haciendo el cambio a funcionamiento
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manual y por medio del cuadrante de ajuste 19. A’ (h&gase

referencia a la Figura 2) es un aparato de rayade transver-

sal auxiliar ¢ opuesto. Cuando el presente aparato A no estA
.y Y

*
dispcnible para utilizacidn puede ser sustituido instantéa.,
*
neamente por el aparato auxiliar A' automaticamente medjano
te un calculador o manualmente. £l aparato de rayedo loﬁgfﬁ
0‘.‘§

tudinal B ests constitufdo disponiendo una unidad cortaqqaa

>

2L ccmo la mostrada en la Figura 4 sobre un bastidor de so-

’
* o ra,

porte 12 del cortador (h8gase referencia a la Figura l{ dis
s e 4
puesto a trevés de dicha lémina de vidrio, por ejemplofﬁi’

un intérvalo de 25,4 mm, sobre toda la anchura de la lé@&na

.
L g

de vidrio. £stas unidades cortadoras 2U sun movibles résll
pectivamente y por separado hacia arriba y hacia abajo y lle-
vadas a contacto con o fucra de contacto con la superficie

de la lémina de vidrio por un mecanismo consistente en cilin
dros de aire accionables mediante una vélvula electromagnéti-
ca, v dicho mecaenismo estf dlojado en un alojamiento 57 fijado
al bastidor de soporte 12 del cortacdor. Dichos cilindros de
aire estén conectadus respectivamente avla tuburia de entira-
da 22 dec aire comiurimido, y un véstago de accionamiento 23

es movido hacia erriba y hacia abajo al accionar el aire com=
primido por medio de la vélvula electromagnética y asi, una
rueda cortadura 24 ajustade a la punta extrema de dicho vés-
tago 23 cntra en countucto & se separa de la suﬁarficie de la
l8mina de vidrio.

Cuando el aporato de rayado longitudinal B es-
t8 constitufdo segdn se ha descrito, la posicién de rayado‘
longitudinal con relacidén @ la lé&mina de vidrio sz obtiene
por la combinacién selectiva de estas unidades cortadoras 2u,

en cuyo casc sl cortador que debe emplearse es seleccionado
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por el calculador. Es decir, el calcul;dor, ﬁo;siderando

la situacién de los defectus dispersos en la l&mina de vi-
drio, seleccionada y combina diferentes l&minas de vidrég;E
perienecientes al grupo de l&minas de vidrio de dimensﬁéé.
transversal en este momento de manera que no contengan,gdga

» [

fectos de entre el programa de corte sobre la base del,vas

LIPOE

lor de cada lémina de vidrio y determina-la posicidn dglra-

*

yado longitudinal tal que la acumulacién de valores de estas

[ PN

léminas de vidrio llega a ser la més elevada, y de este, po-
E )

. . . Peas
do d& instrucciones al cortador correspondiente a estg, posi-
!

. Ll
L

cidn longitudinal, e
LI .-»

Como, en este caso, la posicién de defectos disper-
sos en la l&mina de vidrio no estéd definida y la anchura de
lémina de vidrio a ser rayada es diferente en cada dimensién
transversal, la posicién de rayado longitudinal varfa con
cada lfnea de rayado trznsversal., Por consiguiente, los cor=-
tadores que han sido empleados previamente para cada lfnea
de rayado transversal son clevados todos juntos, y después
baja el cortador necesario para el siguiente rayado y, se=-
gn se muestra en la figura 1, la 1fnea de rayado longitu-
dinal tiene que producirse en la zona definida por las 1lf-
neas transversales rayadas., Lon el fin de producir la lfnea
de rayado lonuitudinal con precisidn en la zona limitada de-
finida por las lineas transversadas rayadas en el cursc del
transporte, es particularmente necesaria una precisifn es-
tricta del movimiento hacia arriba y hacia abajo de dicho
cortador, es decir, el control de reposicién del cortador.

A cuntinuacién ser8 explicado el control de tal apa-
rato de rayedo longitudinal utilizando la Figura 3. £l cal-

culzdor 16 envia sefiales al cortador que sube y al cortador

- 11 -
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gque baja por medio cdel métodu que sigue, £1 calculador 16

decice el valur del contador principal en el momento en que
¥ ey

la l&mina de vidrio rayada transversalmente alcanza la po-«*
LR -

sicidn de rayado longitudinal con la distancia entre el

+

-‘»‘;' -

aparatu de rayado transversal A del aparato de rayado lgnpgi-
tudinal B caomo un ndmero de impulso, y este valor del cgn-’,
LEPRP ]

tador principal es enviado autom&ticamente a un circuito e

a

coincidencia 26 del rayado longitudinal por el calculador }6,

e 8.,

y el circuito de coincidencia 26 es rayado longitudinal em-

-

+
pieza a contar al mismo tiempo que el rayado transversa;ﬁgor
2l aparatoc de rayado transversal A, y en el momento en,ﬁgé

a ‘_'o
esta cuenta llega a estar de acuerde con dicho valor numérti-
co fijado, son enviadas al exterior las sefiales de eleva-
cién y cafda del cortador. Las scfiales de seleccifn para es-
tos cortadores y las instrucciones de sincronizacidn para el
movimiento hacia arriba y hacie abajo de estos cortedores son
enviadas a una unidad cort=zdora predeterminada del aparato
de rayado longitudinal B & través de un contrplador 25 de ra-
yvade longitudinal, en cuye ceso, 21 cortador de corte longi-
tudinal tiene que ser controlado de tal manera que, segdn se
ha descrito anteriormente, la lfnea de rayadoc longitudinal se
encuentra dz manzra cierta en la zona definida por las lfneas
transversales rayadas, ..demls, si sz presentan muchas partes
que les lineas de rayado rezles entre lus puntos inicial y
final de le lfnea de rayads longitudinal y la lfnea de rayadc
transversal no puede producir 21 guebrado a lo largo de dicha
linea de rayado longitudinal se hard diffcil y el extremo
cortado de la l8mina de vidrio después del quebrado serd tam-
bién poco satisfactorie. Pur estas razones, la sincronizacién

del movimientu hacia arriba y hacia absjo del cortador es de

particular importancia en el przsente aparato de rayado lon-
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gitudineal 3,
Sin embargo, la unidad cortadora individual esté
sometida a error mecdnico que frecuentemente producird erfof,
19 o
correspondiente a las instrucciones de sincrunizacidn dada@Q
4
a cada cortador. Cstos errores dardn funcionamiento errénQQa

entre unidades cortadoras y simulténeamente, el funcionamieés
Q"g‘.'

tu total de estos cortadores de rayado longitudinal se re-

i
.

trasa o acelera con relacidn a dichas instrucciones de sin-
£
“np T,

cronizacidn. De acuerdo con esto, si el cortador se mueve ha-
E 3

LIRS
& s

cia arriba y hacia abajc de %tsl modo, es frecuentemente "*mpo-
sy,
- & b

sible producir lincas de rayado longitudinales con precigidn

-
A Q’

en la zona definida por las lineas transversales rayadgs: En
el controlador de rayado longitudinal 25 del presente apara-
to se proporciona un medio para controlar la sincronizacién
hacia arriba y hacia abajo de cada cortador con precisién mé-
xima de manera que el rayado inicial y final de la linea de
rayado longitudinal pueda estar preferiblemente hacia el in-
terior de las dos lfineas transversales rayadas gue son sus-
tancialmente paralelas. Estos medios de control comprenden
unos medios de correccidn para retfasar o acelerar la sin-
cronizacién de todos los cortedores de la unidad como un
conjunte y medios de correccifin para controlar el error de
sincronizacién de las unidades cortadoras individualmente.

La Figura 5 muestra una realizacién preferida de con-
trol de cortador y consta de un circvito de correcidn sensi-
ble a los errores del movimiento hacia arriba y hacia abajo
del cortador y una parte de seleccidén de la unidad cortado-
ra. En los dibujos, los medios de correccifn para retrasar
o acelerar uniformemente los cortadores de ia unidad en

conjunto consta de dos partes para un cortador cue sube y pa-
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N

ra un cortcdur gue baja, incluycsndo el primero un circuito

de coincidencia 28 para la elevacién y su cuadrante 29 de

At -,

. .t ’
cjuste de tiempo, y el dltimo un circuito de coincidencia ,3C

) . . o 6-\
para el descenso y su cuadranie 31 dez zjuste de tiempo. Los

medios para corregir la sincrounizacién del movimiento hacia-

*v T,

arriba y hacia abajo de una unidad cortadora individualmqqf
»
te, incluyen un circuito de coincidencia de retraso y suw odir-
*
cuito asociado.

ferds
€l contadox de separacidn 27 cuente siemgre iqur§os
del yenerador de impulsos 13, con 2l fin de conocer cogigge-
cisién lz pousicidn de la l&mina de vidrio y su velbcidéa:,en
)
todo momento, y al recibir sejiales de sustitucidn desdé!dicho
circuito de coincidencia 26 del reyado longitudinal (Figura 3)
empieza su cuenta y, cuando el circuito de coincidencia 28
para la elevacién y el circuito de coincidencia 3% para el
descenso funcionan, se resjuste y espera a la pr6xima llegada
de seiisles., ~1 circuito de coincidencia 28 para la elevacién
y el circuito de coincidencia para =2l descenso son, segln se
ha descrito anteriormente, lcs primerps medios de correccidn
para retrasar o acelerar tadeas las sefiales de sustitueidn
respectivanente para el corxtador que se eleva y para el cor-
tador que desciende y determina el tiempo a tetrasar o a ace-
l2rar d=2 acuerdo con la lfnes rayado longitudinal quzs ha sido
sroducida realmente sobre la lé&mina de vidrio. Si la sincro=~
nizacidn para el curtador 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 mediznte un cuadrantz 31 de ajuste de tiempo, y cuando
la cuentec del circuito de coincidencia queda de acuerdo con

cste valor de ajuste, son enviadas sefiales al préximo circui-

- 14 «
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to de coincidencia de retrasc a través de un contador 33 para

le elevacién y de un contador 34 para el descenso. Asi, las
'k O%
s ®

*
sefizles de sustitucidn son retrasadas o aceleradas unifor= *

LA™
memente. Se dispone del resultado de esta correccifn pard

*
facilitar la correccidn individual de los cortadores unita:
’bb’

* -

rios segdn se expone més adelante. tegt
L]

A continuacién serd descrita ahora la segunda‘go-
rreccién en la cual se realiza la sincronizacidn del moyiz,
miento hacia arriba y hacia abajo para cada unidad corgagtig-

Loy
ra, narticularmente con respecto al caso de una sefial d&’s

* %

elevacién. Este circuito de correccidn esté constituidn‘ﬁf
*
ty

manera que comienza la cuenta simulténeamente cuando el va-
lor de ajuste de clémputo proporciona diferentes circuitos de
coincidencia de retraso, por ejemplo, de 4, 8, 12, 16, 20,
24, y estos circuitos de coincidencia y el circuito de coip
cidencia 28 antes citado para la elevacidén estén conectados
respectivamentie y recibe sefiales de elevacifn del circuite
de coincidencia 28 para clevacién y envia sefiales cuando el
valor de la cuenta llega a ser 4, 8, 12, 16, 20, 24. Ajus-
tando un contador de cada circuitoc de coincidencia de retra-
so, en este caso a /4 mm. con la distancia de desplaza -
miento de la lamina e vidrio, el circuito de coincidencia
del valor de cuenta 4 retrasa el tiempo de elevacibén de la
unidad cortadora de 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 de retraso, retrasa =21 tiempo de
elevacidn de una unidad cortadora en correspondencia con la
distancia de avance de la l&wina de vidrio. tste segunda co-
rreccidn es realizada solamente por el retraso por medioc de

le primera correccién de una safial de elevacidén. Ademés,
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s

como la velucicdad de le lfnina de vidrio =s medida siempre por

el contadur 33 psra lz elevacidn, la cantidad de correccidn
. . Lol g
nuzde ser selecionada correspondiendu & les condiciones de‘La:
3
*
1fnca longitudinal rayada realmentie producida incluso aunqug.

pueda cambiar la velocidad de la lé&mina de vidrio.

+
Pew oAy

Cada sefizl ael circuito de coincidencia de retrééox
g

t

»
-

es rec:ificada posteriormente por medioc de un circuito esta

1

ble F.li, por ejecmplo a una anchura de impulso de 1/1J segun-

.o sy
dos, y amplificada y enviadu después a un disco selectiv? de
. -

retraso. cste -isco selectivo es un lugar donde cada corta-~
LIt

4

dor unitario, dispuestous en gron ndmerc en paralelo sobre ‘el
’ »

Fad

+*

«

bastidor de soporte adaptador 3 como en la i::'Lgura 1, eété £U~
nectado a la sefial de coincicencie més adecuada de dichas seis
sefieles. Para esto, estén dispuestous terminales de conexidn en
cl nédmero de coriadores X 6, y & estos terminales esté concc-
tady un alambre conductor 35, un extiremo del cual esté& conec-
tado a la bobina de la v&lvula zlactromagnética de una unidad
cortadora. -n los dibujos, la primera unidad cortadora esté
conectada & una sefial de coincidencia de 5 mm. de retraso y
lz segunda, lz tercera, le cuarta, en este orden estén conec-
tadas respectivamente a las sefiales de coincicencia de retra-
so de 4 mm. G mm., 3 mm.

ahgra se representard la seleccién de los cortadores
que realmente se elevan. La Fijura 5 muestra un caso en el que
se dispone un cambiador scgbre un aparato de reserva B' (rigura
3) y en particular con resuecto al tercer cortador. £E1 cambio
del aparato prescnte D al esparato de reserva B' se lleva a ca-
bo autzmé&ticamente mediante una sefial de cambio 47 desde el
calculador 16 por medio de un cambiudor 38 para la clevacidn,

€1 circuitu selective de la unidad courtadora extrae

o3

la sefial U § disyuntiva de una sefial selectiva 46 para elevaxr
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el tercer cortador, la cusl es emitida desde 21 calcul=dor 16 y

pasa a truvés de un cable conductor 45 y de un cambiedor 38

*s

*
para la elevacifin. y de una sefial 43 para elevar todos kos »

L
-
cortadores caidcs simulténeamente y la envia a un circuite
*
Y o de coincidencia. {1 circuitc Y toma Y de la seaiicl dgl, ¢

circuitu 0 y seiial de coincidencia de retrasoc dz2 & mm. ﬁé11

&.‘9

discou selectivo de retraso y envia la sefial a un interrqg?or
4
de bobina 36 de =zlevacién, en cuyo casc una sefial 43 cierra
L4

-0 gy

un interruptor 44 y conectc solemente cucndo el cortadour, es-
QT

’» » »
L}

. “ o *
t8 cayendo y después ss enviada solamente una scfial 43 dr”°
st
> a0

circuito (i del cortador ue cac de manera que, al sustituir

SN
un cortedor, si hay un cortadur que debe ser smpleadu en el
siguiente rayado longitudinal en sucesidn, dicho cortador
no se elevard sino que pexmanece en contacto con la lémina
de vidric.

Jg esta forma, el cortador, cuando la sefial selrc-
tiva del cortador para eleviar y la sefial de sincreonizacidn
para elevar lleguen a estsr de acuerdo con el circuito Y,
su bobina 37 de vélvula slecirumagnética sersd excitada y se
mueve hacia crriba, Estén dispuestos respeftivamente para

cata unids=d cortadura y scn coniroladus de manera similar

circuitos U y c.recuites Y semejantes. Inversamente, tembién

D

cuandec el cusxtador cae, cerd aplicable sustancialmente lo

6n.

0
-

mismo yue en el casy de cle

<

[
Lz Figura 6 muestra una parte de la 1&mine de vidrioe

realmente rayada transversal y longitudinalmente por el apa-

rato de rayado lengitudinel 4 y con el apar~ntu de rayado trans-

versal /i controladus por tal método. La posicidn de rayadu
longitudinal varia con ceda zonz definida por dos l{neas de
rayado transversal adyascente, & causa de que lus defectos 48

esparcidog 2n la l&mina de vidrio varfan con las lfncas ra-
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yadas transversalm=nte 51, 52, 53, S, nroducidas por el apara-

to de rayadu transversal ., y acemds, la distribucidn de dichas
[l TS
lfneas de reyado longitudinales estd dsterminada por el dalch-
¢
lador 2l mismo tiempo gque se evitan dichus defectos de méﬁb&
- . . - - {2 .
ra que haga que tal distribucidn sea la més ventajosa. Sin .5
. L eSS
embargo, el aparatu de rayacdo longitudinal 3 puede camblﬁr ?a
gL

unidad cortadora s ser utilizada en cada linea transversal.
E

rayada y produce lineas de rayadu longitudinales con pr?cigién

LIS

en la zona definida nor laes lf{neas rayadas transverselmgnie de
L T

LR
la lémina de vidrio en 2l cursu de su transporte. Ademésg,.el

* ¢

calculadur, al cambiar de cortader inclusc auncue se enéﬁgptre
L3 +
splamente un defecto cualquiera puntual 48 en la zona dé?}ﬁi—
da por dus lineas rayadas transversalmente, consideraré dicha
zona comu si teda su parte de dimensidn de rayado longitudi-
nal tuviera defectos y selecciona la pusicién de rayado lon-
gitudinal cue sea capaz de descartar dicha parte total en
piezas rectangulares 49, 5S¢ y 51, Resulta claro que la anchu=-
ra de las piezas rectangulares 49, 35U 51 anteriormente des-
critas variaré con el tamafio del defecto, y ademfs puede man-
tenerse siempre una anchura mfnima para que sea posible el
quebrado mediante la fuerza del aparato de quebrado. [Csta an=-
chura minimz varia segln el espesor de la l8mina de vidrio,
nor ejemplo, es sufdciente zproximadamente 25,4 mm, para 1lé&-
mina de vidric de 3 mm. dz espesor. Por consiguiente, aunrue
el defccto s2a menor de 25,4 mm., de anchura, se descartarén
25,4 mm. de anchura de lé&wina de vidrio. /\demds, como los
bordes de una lémina de vidris no sun normalimente de calidad
satisfactoria y nou puede obtenaxrse un producto normal, el cor-

tador de rzyado longitudinal puede sexr ajustado de manera que

corte estus bordes suponiendo que dichas partes contienen
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defectos @ lo lurgo de cierta anchura continuamente.

La Figura 7 wuesira unz rcalizacidn de los apargtoy,

Lar S *

pars quebrar autumdticamente una lémina de vidrio rayzda , 4,
f

s

transversal y longitudinalmente segln se muestra en la Figus

ron ey

ra 6 a lo largo de las lfncas rayadas trensversales. cstwss,
4

&
!.'Q

medios de quebrado estén censtrufdos de menera cue la lémina

vel
de vidrio rayada con liness de rayado transversales y lfnsas

£
LI Y
de rayado loncitudin:les esté fijada con holgura mediante ro-
. 0
A -
dillos de fijacidn 53, 54, scbre el transpertador 2 y el*so-

'-dc*

dillo de guzbrade 52 disnuestu cntremediazs de estus rodildos
- ¥

fijos de manera gue sc apoye @n la cara infarior de la iéh§n
ne de vidrio es movido hacia abajo y hacia arriba de menera
bien sincxzunizada & intermitentementez cuando la lfnea de ra-
yado transversal queda irnmediatamente encima de dicho rodillo
de quebrado 52, siendv asf quebrads la l&mina de vidrioc por
su fuerza de impactu. ELstos medius estén dispuestus en la par-
te de atrds lno re; resentada) del dis .ositivo de rayado longi-
tudinal 5 antsricrmente descrito. 1 calculadur 16 pueds con-
troler tabién estus medius de guzbrade.. E1 calculadur 16 de-
cide el valour cuando essta lfnes ruyada transversalmenie pasa
inmediatamente sobre =1 rodillu de quebrado 52 del valor de
cuenta del cuntador principal en el momento en que el disposi-
tivo de rayoedo transversal & raya transversalmente & introdu-
ce el valor e¢n el circuito de coincidencia 56, Asi, cuando la
cuenta del circuito de coincidencia lleya a cstar justamente
de acuerds con el vezlor fijado, =nvia instrucciones para zle-
var el rodillo de quebradda%untra un controlador 55 de cuebra-
do de la lémina de vidrio,

21l rodillu de quebrade 32 que no ha sido optrado de

manera positiva contra la l&mina de vidrio 1 es elevado por

- 19 -
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estas instrucciones, comunica una fucrza de choque hacia arri-
ba apruximadamente a la parte opuszsta de la lfnea rayada trans-

versal por debajo de lz lémina de vidria, y quiebra la 1&miw*s
Ly o

na e vidrio a8 lo largo de la linea de rayado transversal. gp
S X
s

[
£ d
este momento, el rodillo de quebrado 52 actda splamente en la,
T4 ey

direccién de la linea rayada trensvarsal de manera que la lé&~
+

*

(3PP

mina de vidrio quebrada se rompe sin ser quebrada por las l;—
ey

ncas de rayado longitudinales son transportadas a la etapa su-
. N . _"‘6’.;
cesiva, sungue se ha representado especificamente en la des-

Y [}

. . . . . Yy o+
cripcidn anterior y en los dibujos el caso en que se corta. una

| A

18mina de vidrio continua, es evidente que el presente dpgrato

s
> L4 .

de corte pueds aplicarse sin ninguna modificacién al rayde :
transversal y al rayadu longitudinal de una l&mina cde vidrio
més grande gue haya sido quebrada desde una l&mina de vidrio
tal al wismu tiempo que se evitan aquellos defectos contenidos
en la l&mina de vidrio.

tsta solicitud gue curresponde a la presentada en Japln
2l 27 de .goeto de 1.965 n? 51,963/1965 y 2 de noviembre de
1.965 n? 66.876/1965, se acoge & lus beneficios del art? 51

del vigente Sstatuto sobre Propiedsd Indusirial.

N_ o T A

Los puntus de invencifin propia y nueva gue se presentan
para que sean objeto de este solicitud de patente de invencidn
en Espaiia por VEINTE afos scn los siguientes:

12.~ Un aparato para cortar de manera contfnua una 14&-
mina de vidrio en el que scn cortadas piezas de l8mina de vi-
drip de diferente tawalic de une lé&mina de vidrio gue tiene de~
fectos disperscs en ella sobre la base de infcrmécién de defec-

tos detectada mientras se cvitan dichos defsctos controlando

- 2l -
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sutométicemente aparatos de rayacdo transversal y de rayado
longitudinal con un calculadcr, cargcterizado porque dicho

s e
aparato comprende unus medios transportadores para desplazax -+
(XY

*

L4
la lémina de vidrio en una direccién predetesrminada; un “pan

reto para rayar transverselmnznte la lémina de vidrio sucegi-¢

terminados de dimensidn longitydi=
QQ.’

vementa a intérvalgs prede

nal seleccionada por un calculador a partir de la informag}Cn
!

L3
) k]

de defectos detectada y cel programa de corte de entrada pre-
boa gy
liminar; y un aparato para efectuar el rayado transversal y.el

' + -
rayadu longitudinal sucesive on la zona gefinida por las ;;—
*
E S “(
neas rayadas transverseles perpendicularmente a la direcéidn
e
! 1 3

’ 2
de avance de la lamina de vidriuv que estd siendo avanzad#s:sbbre
dicho trensportador y sustancialmente paralelas entre si de

una manera tal que puedan ecviisrse los defectos dispmerscs zn

dicha lémina de vidrio y la distxibucién de pruducto sea la

4 e

més ventajose, antes de que dic

pu
m

& lémina de vidrio sea vuebia-
da & lu largo de le linsa de rayado trensversal.,

2.~ Un aperato de ascusrdsc cun la reivindiceacidn 1, ca-
racterizado pergue el aparato de reyadoc transversal comnrende
un carril de gufa dispuesto uoblicuamente a un énguloe a una
direccifn perpendicular a la direccidn en que se estd hacien=
do avanzar la lémina de vid:ois en direccidn predeterminada so-

ore el transportador; estondu dispuestus cortadores de manera

que hagen un wmovimientu dz vaivén sobre dicho carril de gufa;

y medius de accionamiento gue hacen que dicho cortador se des
place con su velocidad de curte pruporcignalmente a la veluci-
dad de diche léminz de viirlo, estando adaptada dicha l&mina
de vidrio pera ser rayada transversalmente de mancre sucesiva
en dimensionas longitudinclzs seleccionadas y fijades por un
calculador.

3.-Un aparatu de ecuerdo con la reivindicacién 1, ca-

racterlizadu porque el aparato de rayado loncitudinal comprends
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una pluralidad de cortadcores unitaries alinecadcs a lo largo de
toada la anchure de “la l&mina de vidrio en direccidn perpen=-

. . - . ~ . 2
dicular a la direccién en gue se hwce avenzar a la léming-g&
N\

ey 4

. . . . i . .
vidrio en direccién predeteriiinada scbre el itransportadopa,,

*

E

siendc dichos curtadcres unitarius respectivamente y por sepa-
N *er &

rado movibles hacia arriba y nacis ebajo y capaces de sex*‘ble-
. . »
TRR

-~ - :
vados a contecto o fuera de contecto cun la l8mina de’ vidrio
LI

el
en su desplezemiento mediante lo que se efectua el rayado

-

> ere s

longitudinal con una combinzcidn selesctiva de estos cortado-
. b

v &+ .

Yrat

TES.,
yih Uy

o . . . + R
4.~ Un aparstu de acuerdo con la reivindicacidn.l, ca-

-
x l(

racterizado porque el aparato de rayado longitudinal comgrén-
da una pluralidad de cortedures unitarios alineados a lo lare
go de tuda la anchura de la l&wina de vidrio en una direccién
perpendicular a la direccién en que se hace avaenzar la l8mi-
na de vidrio en una direccidn predeterminada sobre el trans-
portador, y estos cortadorss unitarios sun cambiados selec-
tivamente en la zona definida por lincas adyacentes rayezdas
transversalmente sustancialmente paralelas sobre la superfi-
cie de la lé&mina de vidrio controlando individualmente dichos
certadores por medioc de un calculadur a través de un contro-
lador de rayado longitudinel, y porgue se efectua el rayadc
lungitudinal en diche zona definida mientras se esvitan los
defectos contenidos en la l&mina cie vidrioc en el curso del
transporte continuo de la lé&nina de vidrio.

5.=- Un aparato de acuexdo ccn la reivindicacidn 4, ca-
racterizado porque el contrsladox de rayado longitudinal defi-
nido en la reivindicacién 4, esté& provisto de unus primeres

medios de correccidn pares rzirasar o acelzrar uniformewnente

las sefiales dz sincrenizecidn hscia arriba v hacia abajo de
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una unidad cortadora en el mema nto en gue el curtauor esté

siendo cambiado y de unas segundos medius de correccidn pa-
[S4K X

ra contruler dichas sefiales c¢e sincronizacidén corregidas RaTi
*

cadza unided ccrtadora, siends cancelados o corregidos los %es
+

errores sensibles de cada unidad cortadora en relacidn a,las.
. L )

instruccion=s hacies arribe y hacia abajo del celcule dor,.y .
*eo?

porgue se producen liness de rayado longitudinales en la zg-
na definida por dos lfnzas de rayado transversales adyacen-
LR Y

tes sobre la l&mina de vidric en el cursu de su transpoptge.

» 4 8

LIS |

.-Un aparato de acuerdu con la reivindicezcién l¢~~
- &A

coracterizado pourgue ¢l oparato de rayado transvexsal y kl
'y
A . !

zparato de rayado longitudinal empleedos normalmente cs¥'én ¢

provistos respsctivamente de un apareto de raserva de raya-
dy transversal y de un aparsto de reserva cde rayadu longitu-
dinal en parclelo y poroue cuando dichos aparatos dejan de
funcicnar, pueden ser sustitufdos por la méquina de reserva
automdtics o manualmente,

7.~ Un aparato para coxter autométicamente una lé&mi-
na de vidrio, caractsrizado pocque cicho sparato comprende un
tr

ansportador para transpaorter cn direcciln predeterminada

una lémine de vidrig que ticne dJdefectos dispersus en ella de

una formne descrdenadas; un cperato pare cortar transversalmene
te una lémina de vidrio en sucesidn e interveles de dimensidn
longitudinal selaccionados por un calculador de acuerdo con

la inTormacién de defesctos detectada y con un programe de cour-
te de entrada preliminar, estando controlsdo este aparato pur
el calculcdor a %ravés de un controlador de rayado transvcrseal
y siendo ajustada autométicamcnte su dimensidén de rayado en un
controledour ue rayado trensversal de manera que efectus el

rayado transversal desplazendo cortadores en una direccidn

- 27
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sustancialmente perpendicular a

porte mediante wedios de accicnamiento accionados a través
s ag
s t

3 4 N '
de uiche cuntrulecdor e rayado transversal; un aparato de «s o

v
. . . . =
rayado longitudinal para efectuar el rayado lungitudinal eﬁ?‘

la zonz definida pur dichas linzas rayadas transversales ‘en=>
la distribucién m&s ventajosa mientras se evitan les defgc-,-
tos y cuyo aparato comsrence una pluralidad de cortadoress s«

N
unitarios alineadus en una direccién perpendicular a la dine-

i x

ccidn de dichea l&mina de vidrio, siendo controlados ind%v&a
L -

L IE R )
dusl y automdticemente dichos curtadores unitarios movibleg
i ¥
.t
hecia arriba y hacia sbajo por un calculador a través dab.,

2 412

controledor de rayado longitudinal y capaz de ser cambiado ©
répidamente de manera gque efectue con precisién el rayado
longitudinal en la zona descrita enteriormente por instru-
cciones desde 2l calculador, y siendou cbtenido en forma ade-
cuada el rayado longitudinel preferido por la combinocidn se-
lectiva de richas unidades cortadoras; y medios dispuestos

en la parte trasera de dichu aparzto de rayado longitudinal
para quebrar automdticamente l}a l&mina de vidrio rayada solo
z lo large de la lfnea de rayadc transversal.

8.- Un aparato de acuerdo con la reivindicacidn 7,
caracterizadu por un generedor de impulsos para transformaxn
la velocidad cdez avance dc lo l8mina de vidrio en impulsos;

y un contador principal para cuntar tales impulsos que en
todos los momentos estén dispusstos eb asociacidn con el cal-~
culedor de manera que el calculadur pusda controlar autométi-
cemente el aparatc de rayade transversal, el aparato de raya-
do lengitudinal, y el aparatu de quebrado sobre la base del

valor cantado de dicho contador principal,

9.-Un apesrato para xayar una lémina de vidrio en el
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gue lémines de vidrio de diferentes tamafios son rayadas de
la l&mina de vidrios que contiene defectos mientras sz evi-

¢ 4y

. * .
tan los defectos, caracterizado porque el aparato comprengsg
*
un transportador para transportar dicha l&mina de vidrio 3?‘
. 3 - . - ¢
direccifin predeterminada; medios para detectar autom&ticamente
aan,
los defectos dispersos desordenadamente en la lémina de Yidpio
e
. t
en el curso de su transporte; un calculador para seleccichar
3
la distribucidn més ventajosa de pruducto mientras evita los
L 4
defectos por el resultado de la deteccidn de los defectqs-y
- 3
L)
por el programa de corte de acuerdo con el cual son sepawpasy
¥  »
s
das en grupos de cada dimensidn longitudinal para corte .hépi-
4 2
. . ~ . ' $ s &
nas de vidrio de tamafios diferentes, cuyo orden de preferencia
se determina por plazo de entrcga, clase de dimensidn, y va-
riedad con relacidén a los ¢rupos de dichas léminas de vidrios

y en el que el valor del ,roducto se determina por la dimen-

sién de anchura, prccio, y lu adecuado de le distribucidn a
la lémina de vidrio inclufda en cada grupo de léminas de vi-
drio; un aparato psra rayar transversalmente la lémina de vi-
drio controlado por dicho calculador mediante el cual la di-
mensidn de corte longitudinal es fijuda automdticamente para
cortar transversalmente dicha ldmina devidrio; y un aparato
de raycdo longitudinal en el que las instrucciones del movi-
miento hecia arriba y hacic abajo del cortedor son proporcio-
nadas por dicho calculador para seleccionar la posicidn de
la lfnea de rayado longitudinal. y producir con precisidn una
1fnea dz rayado longitudinal en la zona de la lé&nmina ce vi-
drio definida por dichas lfncas rayadas transversalmente.
10.- Un aparato de acuerdu cun la reivindicacién 9,

caracterizado porque el calculador ordena las dimensiones de

rayado transversales al aparato de rayado transversal partien-

- 25 -
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1

do de lus grupes de lé&minas ‘' vidrio del orden de preferen

cia mds 21to de entre el psregroma de corta,

oV ey

ll.~Aparatu para cortar continuamente una l&ming,

de.

) ]
vidrio, ‘?“

Tel y cumo se ha descrito en la Memoria que anteoes

. . ~ A
de representedo en lus dibujos que se acompaiian y con losg fis
te
3

nes yte se hen egspeciticaduy, -
)

Zstes Memoria consta de veintiseis hojas escritas

L W

méguina por una sola carsa,.

Madrid,
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