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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 27 de Diciembre de 1.966, con el mim, 334.989
en
EsPAfA
por VEINTE afios
a nombre de ASAHT GLASS CO., LTD., entidad japonesa, esta-
blecida en 14,2-chome, Marunouchi, Chiyoda-ku, Tokyo, Japén,
por:
WUN METODO DE TRANSPORTAR AUTOMATICAMENTE UNA LAMINA DE VI-
DRIO Y RETIRAR LAS PLACAS DE VIDRIO OBTENIDAS POR FRAGMENTA-
CION"

e s e s g e et s e e P ——

La presente invencidén se refiere a un método y apa-
rato para transportar automdticemente una ldmina de vidrio
y retirar las placas fragmentadas, y més especialmente a
un método y aparato para automdticamente transportar una 14~
mina de vidrio en forma de cinta continua, o una ldmina gran=
de, por medio de un transportador, y llevar hacia adelante
por medio de uno o mds transportadores que salen por ramifi-
cacidn de dicho transportador las placas de vidrio obtenidas
por fragmentacibn de dicha ldmina de vidrio en una combina=

cidn de varios tamafios al tiempo que se les lleva hacia
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adelante en el transportador o los transportadores, y luego
retirar de dicho o dichos transportadores las placas de vi-
drio as{ obtenidas por fragmentacidn, retirdndolas por medio
de mdquinas de carga, awtomitica y separadamente, con arre- :
glo a sus ‘tamafios.,

Ia l4mina de vidrio, en la forma de cinta continua-
mente obtenida partiendo del vidrio en estado de fusién, es :
recocida y completamente enfriada, siendo luego cortada o
fragmentada a lo largo de las lineas de rayado, y luego lle-
vada hacia adelante por un transportador. En esta opera-
cidn de corte o fragmentacién de una ldmina de vidrio en fqﬁ
me de cinta continua, o de una ldmina grande de vidrio obte~
nida de dicha cinta de vidrio por fragmentacidn, se vienen
haciendo hasta shora los cortes al mismo tamafio, por lo me~ .,
nos durante un periodo o intervalo de tiempo prefijado; el
transportador no hace més que llevar estas placas fragmen-
tadas desde la seccidn de corte a la seccidn de recogida, y
las placas de vidrio entregadas a la seccidn de retirada o
recogida se vienen tomando del transportador normalmente
por medios manuales.

En los dltimos afios, no obstante, y a fin de de-
tectar las burbujas, estrias, cuerdas y defectos similares
diseminados sin orden alguno en la ldmina de vidrio, o bien
los defectos tales como las marcas, grietas o imperfeccio-
nes exteriores producidas en la superficie de la ldmina de
vidrio y efectuar el corte de la manera mds conveniente
evitando tales defectos y posiblemente reduciendo al minimo
la parte de desperdicio gque contiene tales defectos, se ha
propuesto un método de cortar la limina de vidrio en una

combinacidn de varios tamafios diferentes, teniendo en cuenta
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1la posicién de sus defectos, Bon arreglo & dicho método,
la lémina de vidrio cortada o fragmentada a un tamafio prefi-
jedo en la seccidn de corte, se lleva hacia adelante sin
discriminacién alguna, por medio de un transportador, hasta
el puesto de tratemiento siguiente (por ejemplo, a la sec~
cién de recogida), de menera que la lémina de vidrio que

se estd llevando en el transportador y la suministrada'a la
seccidn de recogida por dicho transportador se mezclan en
tamafio, al contrario de lo que sucede cusndo €8 una sola
clase, o varias clases limitadas de ldminas de vidrio del
mismo tamafio, lo que se lleva adelante de manera regular

y en el orden prefijado, como es usual. Ademds, las 14~
minas de vidrio de tamafios mezclados con tan irregulares
que no es posible predecir sencillamente el tamafio de las
ldéminas de vidrio que estdn viniendo.

Por consiguiente, 1la recogida antomdtica de estas
léminas de vidrio con un transportador que se las lleve ge-
parademente segin sus tamafios, y sin retardo alguno, asegu-
rando al propio tiempo por completo la seguridad del vidrio,_
exige una mano de obra enorme, si ge ejecuta manualmente
una ldmina tras otra como hasta ahora, y este transporte
¥ recogida automdticos de las ldminas de vidrio hacen ne-
cesario un método de elevado control y extremadamente pre-
ciso.

Adends, en el transporte y la recogida de tales
ldminas de vidrio, la velocidad de avance de la limina de
vidrio cortada a un tamafio prefijado tiende a hacers e ca-
da vez mayor, especialmente en los Yltimos aflos, a fin de
acelerar la velocidad misma de formacidén de la ldmina de

vidrio, para reforzar la producecidn, o bien acelerar la
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velocidad en el transcurso del transporte para favorecer la
practicabilidad del sucesivo tratamiento de la 1l4mina de
vidrio, despuds de cortada a un tamafio prefijado.
En el caso de tenerse en cuenta las caracteristi-:
5 cas de la ldmina de vidrio, que es pesada y puede rcmperse
fédoilmente, es diffcil efectuar con seguridad y rapidez la
recogida de la ldmina de vidrio desde el transportador, llee
vando le ldémina de vidrio hacla adelante en un trahsporta«
dor a ten gran velocidad. Especislmente en el caso en
10 que el tamafio de la ldmina de vidrio que se estd transpor- ;
tando no sea definido, y se mezclen diversos tamafios por '
conveniencia del corite, la operacidn de retirada o recogida,
de la ldmine de vidrio por seleccidn desde el transportador,
separadamente por temafios, es mds diffcil cuanto mayor es
15 la velocidad de avance de la ldmina de vidrio. '
Conforme al presente invento, se habilita un mé-
todo de transportar automdticamente una lémina de vidrio
y retirar las placas de vidrio obtenidas por fragmentacidn,
nétodo que comprende el recurso de: disponer por lo menos
20 una fila de un segundo transportador en ramificacién sa-
liendo de un primer transportador que lleva una lédmina de
vidrio en forma de cinta o bien una ldmina de vidrio gran-
de; transportar en dicho primer transportador la lémina de
vidrio transversalmente fragmentada y dividida a un tamaifio
25 prefijado; suministrar la ldmina de vidrio asi{ fragmentada
y dividida, desde el primer transportador al segundo o a
los segundos transportadores, con arreglo al tamafio; a con-
tinuacidn, retirar estas placas de vidrio suministradas,
selectiva y separadamente por tamafios, por medio de unas

30 néquinas de cargar dispuestas a lo largo de dicho segundo

27.2,67
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o dichos segundos transportadores, mientras estas placas
de vidrio se estdn transportando hacia adelante por medio
de dicho segundo o dichos segundos transportadores,
Agimismo, conforme al presente invento, se dis-
pone también un aparato para automdticamente tramsportar
una lémina de vidrio y retirar las placas de vidrio obte-
nidas por fragmentacidn, el cual comprende: un primer
transportador, que transporta una lémina de vidrio corta-
da a un tamafio prefijado; una o mds filas de segundos
transportadores, dispuestos en contigiiidad y formendo cler
to dngulo respecto al primer transporfador como ramifice-

cibn que sale de éste, para tomar o recoger la ldmina de

vidrio que antes ha sgido transversalmente fragmentada y di
vidida en un teamafio prefijado, en el primer transportador;
un aparato de recogida situado en un lugar de ramificacidn
del primer transportador y los segundos transportedores,
para trasladar la lémina de vidrio que hay en el primer
transportador a los segundos transportadores dispuestos
en ramificacién que sale del primer transportador, y pere
recoger dicha ldmina de vidrio automdticamente llevdndola
al segdndo transportador, a la llegada de la ldmina de vi-
drio; ¥y unas mdquinas de cargar dispuestas a una disgtan~-
cia de separacién prefijada a lo largo del segundo o de los
segundos transportadores, y para retirar selectiva y auto-
mdticamente las placas de vidrio del tamafio especificado
por la calculadora.

Para que la invencién puede comprenderse mds fé-
cilmente, se ilustra una forma preferida de ejecucidn de
la misma, a ti{tulo de mero ejemplo, con referencia a los

dibujos adjuntos, en los cuales:

“5-



27.2.67

10

15

20

25

30

- la figura 1 es una vista esquemdtica que re-
presenta el conjunto de operaciones del aparato conforme
al presente invento, en el cual una lémina de vidrio for-
mada continuamente a modo de cinta partiendo del vidrio -
en fusién, o bien una lémina de vidrio grande obitenida
por corte a gran tamafioc de dicha lémina de vidrio-que
tiene forma de ecinta, es transversalmente rayada y longi-
tudinalmente rayada en una combinacién de varias clases
de tamafios, que luego se obtienen por fragmentacidén a lo
largo de las li{neas de rayado transversal, con lo cual
las placas de vidrio asi dividides son llevadas hacia ade-
lante por un traensportador dado, y retiradas separada- ‘
mente por tamafios en la seccidn de retirada convenien-
tes

=~ la figura 2 es un esquema funcional o de cogi ;
junto que ilustra el control para transportar léminas de
vidrio fragmentadas a lo largo de la linea de rayado
transversel como consecuencia de la operacién ilustra-
da en la figura 1, por medio de una calculadora;

~ la figura 3 es una vista ampliada fragmente-
ria de una seccidn de alimentacidn, para trasladar la 1lé-
mina de vidrio fragmenteda, en ramificacién que sale del
primer trensportador A de la figura 1, el segundo trans-
portador B1;

- la figura 4 es una vista ampliada de una sec—
¢ién para medir el tamafio de rayado longitudinal de una
ldmina de vidrio tomada en el segundo transportador By,
en una parte contigua a una entrada de dicho segundo trans
portador; '

-~ la figura 5 es un cuadro de datos lefdos por

-6 -
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el dispositivo medidor del tamafio de rayado longitudi-
nalj;

~ la figura 6 es un esquema funcional o de con~
junto que muestra el control de la miquina de cargar, cuan
do esta mdquina de cargaf dispuesta en el segundo trans-
portador estd controlada por la caleuladora, y las placas
de vidrio que se estdn llevando hacia adelante en dicho
transportador se retiran separadamente por tamafios

- la figura 7 es una vista en perspectiva de
un dispositivo de recogida o admisidén, para trasladar la
1ldmina de vidrio desde el primer transportador A al segun—
do trangportador 31;

-~ la figura 8 es una vista en plenta de la md-
quina de cargar dispuesta en el segundo transportador By,
vigta desde arriba;

- la figura § es una vista de costado de la mé-
quina de cargar de la figura 8, vista en direccidn trans-
versals

- la figura 10 es una vista en alzado de la mé-
quina de cargar, vista desde el lado frontal o enterior;

~ la figura 11 es una vista lateral en alzado
de una modificacidén de la méquine de cargar, vista por el
lado opuesto al de la figura 9; ¥y

- la figura 12 es una vista en seccidn trans-
versal de un mecanismo de levantar y bajar para los ab-
sorbedores ¢, 4 ¥ £ que se emplean selectivamente de
entre los absorbedores previstos en la miquina de car-
gar.,

Con referencia detallada a los dibujos, la fi-

gura 1 ilustra el conjunto de operaciones para producir

-7 =



las lineas de rayado transversales y longitudinales ne-
cesarias para fragmentar o cortar una ldmina de vidrio
a un tamafio prefijado, y luego fragmentar la lédmina de
vidrio a lo largo de las lineas de rayado transversal,

5 fragmentar después esta ldmina de vidrio a lo largo de
las lineas de rayado longitudinal, y a continuacién re-
tirar, separadamente por tamafios, estas placas de vidrio
obtenidas por fragmentacidn. EIsta operacidén comprende
un primer transportador A para rayar transversalmente una

10 lémina de vidrio en forma de cinta continua, o bien una i
1émina de vidrio grande cortada de dicha cinta de vidrio,'
rayédndola en dngulo recto y paralelamente respecto a la
direccidn de avance de la ldmina de vidrio por medio de
un aparato de rayado transversal 1; comprende ademéds

15 las etapas de: rayar longitudinalmente dicha lémina de
vidrio, en el drea de lémina de vidrio definida por di-
chas lfneas de rayado transversal, por medio de un apara-
to de rayado longitudinal 2; a continuacidn fragmentar
dicha lémina de vidrio, & lo largo de dichas lineas de

20 rayado transversal, por medio de un aparato fragmentador
3 v de dos segundos transportadores B1 vy 32 dispuestos
en contigiiidad y formando éngul&s convenientes con el
primer trénsportador A, a fin de recoger la ldmina de vi=
drio que se estd transportendo hacia adelante en dicho

25 primer transportador A, después de fragmentada en este
transportador, a modo de ramificacidén que sale de dicho
transportador A. Ia lémina de vidrio transversalmente
fragmentada en el primer transporiador A se distribuye
y suministra a uno u otro de los segundos transportado-'

30 res 31 y B, con arreglo a sus tamafios de fragmentacién.

2

-8 -
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En este caso, la 1ldmina de vidrio fragmentada por el apa-
rato fragmentador 3 se sitda a distancias de separacién
dadas, mediante aceleracidén de la velocidad de avance

del transportador al mismo tiempo que se efectda la
fragmentacién, para de ese modo impedir que se toquen
unos fragmentos o placas con otros en el sucesivo tfans-
curso del transporte, y éstos son transportados a cierta
distancia de separacidén respecto a la ldmina de vidrio
anterior o posterior. Ademds, estos segundos transporia-
dores B1 Yy BZ estdn situados respecto al primer transpor-
tador A en una direccién convenente, de acuerdo con el
lugar de trabajo, pero se prefiere disponerlos en dngulo
recto con el primer bransportador.

Las lineas de rayado necesarias para rayar una
lédmina de vidrio que tiene forma de cinta continua, o bien
una lémine de vidrio grande, a un tamafio prefijado, se ob=-
tienen normalmente por medio de un aparato de rayado trans
versal 1 y de un aparato de rayado longitudinal 2, dis-
puestos en el primer transportador A, IEn este momento,
de existir algin defecto en la ldmina de vidrio, estos
aparatos de rayar efectuardn el rayado evitando dicho o
dichos defectos, y clasificando por tamafios diferentes
para aminorar el posible desperdicio que contenga defec-
tos y hacerlo del modo mds ventajoso. Ain cuando ello no
se represente en los dibujos, el aparato de rayado longi-
tudinal dard lfneas de rayado longitudinales, evitando
defectos, si los hay, y seleccionando el tamaefio mds ven-
tajoso, en el 4rea &finida por dos lfneas de rayado con-
tiguas producidas sucesivamente a intervalos prefijados

por dicho aparato de rayado transversal 1: es decir, a

-9“
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intervalos igunales o en un surtido de diversos interva-
los. Por esta razbén, la ldmina de vidrio rayada en el
primer transportador A incluye las parites a desechar, que
contienen defectos; y las partes que se convierten en
producto final, todas juntas, y los tamafios de fragmenta-
cidn de esta ldmina de vidrio son de ordinario diferen-
tes., Asi, pues, para efectuar mecdnica y automdticamen~
te el corte de la ldmina de vidrio que exige una técnica
‘tan esmerada, el aparato de rayado transversal 1 y el apa=
rato de rayado longitudinal 2 estén respectivamente con- :
trolados por una calculadora. ILa lémina de vidrio frag-
mentada en el primer transportador A es entregada al se~
gundo transportador B1 0 32 como provista de una linea

de rayado longitudinal 6 (figura 3). En estos segundos

transportadores B, ¥y 32 hay respectivamente dispuestas,

como se indica en11a figura 1, n unidades de méquina de
carger 10; ¥ la lémina de vidrio fragmentada transversal
mente, arriba citada, y tomeda en el segundo transporta-
dor como ramificacién del primer transportador A, es en—
tonces fragmentada a lo largo de la linea de rayado lon-
gitudinal 6, y las placas de vidrio obtenidas por frag-
mentacién en los segundos transportadores son retiradas

a continuacién, separadamente y por tamafios, por dicha
méquina de cargar 10. Por consiguiente, el mimero de
segundos transportadores no estéd limitado a dos, sino

que se aumenta o disminuye mds o menos, segin el caso.

La miquina de cargar 10 dispuesta en cada segundo trans-
portador B1, 0 32’ viene también adecuadamente determina-
da por la clase de tamafio de lémina de vidrio a retirar &,'

més exactamente, por la clase de tamafio de lafiina de vi-

- 10 =
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drio simultédneamente rayada en el primer transportador
A, TLos dibujos ilustran una forma de ejecucién en la
cual los segundos tramportadores B1 y B2 estdn Gia~
puestos en paralelo formando dos filas separadas en

el mismo lado del primer trangportador A, pero estos
segundos transportadores B1'y B2 pueden estar dispues—
tos a ambos lados del primer transportador A.

Fn la lémina de vidrio en forme de cinta con-
tinua, o en la ldmina de vidrio grande, se efectian los
rayados tanto transveréales como longitudinales, de or-
dinario en el primer transportador, como mds arriba se
ha deserito. Este procedimiento puede aplicarse tam-
bidn en el transporte y la retirada de ldminas de vidrio'
que se hayan rayado sélo transversalmente, y en este ca-
g0 se detendrd el funcionamiento del aparato fragmenta-
dor 8 previsto en el segundo transportador, y las lémi-
nag de vidrio transversalmente fragmentadas, distribul-
dag y entregadas desde el primer transportador al segun-—
do, se toman como tales separadamente por tamafios, de
igual manera.

Asimismo, una ldmina de vidrio especialmente
grande, o que sea Qiffcil de retirar por la mdquina
automdtica de carger 10 (o bien porque resulte desventa-
joso hacerlo), se dispone de modo que sea tomada directa-
mente desde el primer transporiador A a uno o més rama-
les 7 dispuestos en medio de dicho primer transporta—
dor A.

El método méds general de regular el transpore
te y la retirada de una lémina de vidrio, representado

en la figura 1, se ilustrard ahora con referencia a la

- 1l -
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figura 2.

Para que la calculadora 16 pueda siempre cap-
tar la posicidn de la ldmina de vidrio dividida ea el
primer transporiador A, se dispone, en el camino de évan-
ce de la l4mina de vidrio, un generador de impulsoé 13 co
rregpondiente a la velocidad de dicho primer transporta-—
dor A; ¥y los impulsos engendrados por dicho generador
de impulsos se cuenten por medio de un comtador 14.

Ahora bien, el valor indicado por el contador en ei ins-

tante en que la lémina de vidrio fragmentada en el primer *
transportador A llega, por ejemplo, a la entrada del se-
gundo transportador B,, serd el /Valor de contador (L)
obtenido al rayar con el aparato de rayado transversal 17 .
mds /valor (L1 + L2 1 L3) obtenido por traduccidn de la ’
distancia entre el aparato de rayado transversal 1y el
segundo trensportador B, en nfmero de impulsos/, y el ——
lor en el instante en que la mencionada ldmina de vidrio
llega al ramal 7 y a la entrada del segundo transporte-

dor B, serd respectivamente, de igual modo, (L° + L14-L5)

2

¥ (Lo +4L +5, 4+ L4). Justamente un poco antes de

1 2

que el valor del contador 14 llegue a este valor, los va-
lores arriba citados se llevan desde la calculadora 16 al
circutto de coincidencia 15 del ramal 7, y también a los
circuitos de coincidencia 17 y 18 de cada segundo trans-
portador. Cada circuito de coincidencia transmite una
sefial de toma o recogida cuando el valor enviado desde la
calculadora 16 coincide con el del contador, y envia ins-
trucciones. Ahora bien, en el caso en que entre la 1é-

nmina de vidrio y el transportador sobre el cual se hace ’

avanzar dicha lémina tenga lugar un deslizamiento, la
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variacién en este deslizamiento y en ié fragmentacidén de
la ldmina de vidrio mientras se transporta se convierte
en fuente de problemas, para llevar la ldmina de vidrio
con exactitud al segundo transportador. Por tanto, en

el presente aparato, todas las ldminas de vidrio entie-
gadas desde el primer transportador A al segundo trans-
portador B se miden, para determinar sustamafiog, delan-
te de dicho segundo transportador B1, ¥ las posiciones

de las mismas se guardan con seguridad en una memoria,
Este aparato medidor 4 del tamafio de rayado transversal
estd dispuesto, por ejemplo, unos 304,8 cm. antes del Sem
gundo transportador B,. Dicho aparato medidor 4 es esen
cialmente igual, en funcidn, al aparato medidor 24 de tao- .
mefic longitudinal que mds adelante se describe; y los ta~
mafios de rayado de la lémina de vidrio se miden sucesivé—.
mente al paso, envidndose los resultados de esta medicidn
a la calculadora 16. De ese modo, la calculadora 16 pue~
de conocer en todo momento el movimiento de la 1ldmina de
vidrio a su paso por este lugar; ¥y 2 base de esta infor-
mecidn puede juzgar si el tamafio y el orden de sucesién
de las ldminas de vidrio que se hacen avanzer coincidird
con la informacidn que se retuvo en la memoria en el mo-
mento del rayado mencionado. Inbe las informaciones gue .
estén en coincidencia, las que necesiten correccién se
corrigen en cuanto a sus datos fundamentales confiando

en la posicién de la lémina de vidrio en aguel momento;

¥y, reciprocamente, las que no estén en coincidencia en
cuanto al orden de sucesidn y tamafios, se recogen en el
segundo transportador, a base de las posiciones correb';

das., Ademds, la recogida en el remal 7 se obtiene de

-13 -
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ignal modo que en el segundo transpoftador; ¥y en ese ca-
s0, por ejemplo, se dispone en el ramal 7, para detectar
errores de recogida, un interruptor limitader o de final
de recorrido (no representado), que confirme la opera-
cidn de recogida, De no haber error alguno de recogida
en el ramd 7, la lémina de vidrio se lleva hacia adelan-
te, intacta, por medio del primer transportadorsi pero
como dicha 1lémina de vidrio no estd puesta en la memoria
de la calculadora 16, el orden de sucesidn de las 1lémi-
nas de vidrio transportadas al punto de ramifiecacién por
el segundo transportador resulta errdéneo, originéndose
una perturbacidn en la operacidén de recogida para el se-
gundo transportador, de otras ldminas de vidrio, Por
consigulente, de ocurrir un error cualquiera en la reti-
rada en el ramal 7, la calculadora 16 corregird los datos
fundamentales en lao memoria y rechazard intacta como des~
echo la 1ldmina de vidrio que tenga tal error de recogida,
desde el extremo del primer transportador A, o bien esta
1ldmina serd tratada en la paerte colectora 11 prevista al
final del primer transportador A.'

La figura 7 representa un aparato de recogida
5 para tomar una ldmina de vidrio 22 que va en el pri-
mer transportador A, llevdndola, por ejemplo, al segun-
do transportador en ramificecién. Para que el trasla-
do de la ldmina de vidrio 22 en la ramificaciédn, desde el
primer transportador al segundo, se haga sin brusqueda-
des, la superficie entera de apoyo de la parte del primer
transportador A que forma interseccidn con el segundo

transportador B, estd constitulda por una "mesa" de ai-

1
re 20, indicada en la figura 7, ILe lémina de vidrio 22

- 14 -



se hace avanzar por medio de los rodillos de transporte
19 del primer transportador A, y se traslada estando
cargada sobre esta mesa de aire 20. Ia mesa de airs 20
estd provista de multitud de agujeros de chorro 42 en la
5 - superficle de deslizamiento de la misma, y desde eétos
agujeros 42 se expulda un gas comprimido, manteniendo la
1émina de vidrio 22 en "flotacidn". Ia lémina de vidrio
22 estd mantenida por encima de la mese de aire 20 median
te una delgada capa del gas, con lo cual se elimina casi,o
10 por entero, la resistencia de contacto entre la superfi- :
cie de apoyo de la mesa de aire 20 y la ldmina de vi~
drio,
Cuando la ldémina de vidrio 22 carga en la mesa
de aire 20, unas bandas sin fin 21, colocadas en un en-
15 trante o cavidad de la superficie de dicha mesa de aire :
y dirigidas en la misma direccién de avance de la 1dmina
de vidrio 22, se ponen en contacto con la cara de debajo
de dicha ldmina de vidrio, mentenida en flotacidn, y la é
lémina de vidrio es trasladada a la seccién donde se ha
20 dispuesto el aparato de recogida., De esta manera, el
aparato de recogida 5, que en realidad toma la ldmina de
vidrio 22 mantenide en flotacidn por encima de la mesa
de aire 20, llevéndola al ramal, estd dispuesto encima
de dicha mesa de aire 20, Este aparato de recogida 5
25 hace uso de otro transportador 43, que difiere del me-
dio de transporte 21 de la mesa de aire 20. Dicho trans-
portador 43 incluye dos cadenas sin fin 45 sobre una se-
rie de bastidores de carril 44 dispuestos en la adecuada
relacién de separacién respecto a la superficie de desli~
30 zamiento de la mesa de aire 20, y en algunos lugares si-
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tuados a todo lo largo de dicha cadena 45 hay dispuestas
unas almohadillas 46 de modo eldstico, para que entren en
contacto con la superficie superior de la ldmina de vidrio
22. El mimero 47 designa un motor para mover la cadena
45, y esta cadena 45 se hace correr a lo largo de la direc-
cidn de avance del segundo transportador al que se efectuia
la remificacién.  El funcionamiento del cilindro de aire
48 estd automatizado, mediante control de la calculadora

16 (fig. 2), de modo que se sgincronice con el avance de la
ldmina de vidrio 22 por medio del primer transportador A
haciéndose que baje instantdneamente el extremo de un bas-
tidor 44 al llegar la léminé de vidrio al punto de ramifi-
cacién. La cadena 45, por‘lo general, se detiene y que~
da esperando, con su almohadilla 46 exactamente encima de
la l4mina de vidrio que ha sido llevada hasta el punto de
ramificacidén por un medio de tramnsporte 21, y empieza a
moverse al recibir de la calculadora 16 las instrucciones
de la operacidén de recogida, haciendo que dicha lémina de
vidrio salga del primer transportador A, esto es, al lle-
gar la ldmina de vidrio 22 debajo del aparato de recogida
5: y cuando el ‘tamafio dado por la calculadora 16 de acuer-
do con el método de control de la fig. 2 coincida con el
tamafio medido por el contador 14, se envia una sefial de
recogida 35 desde el circuito de coincidencia 17 al apara-
to de recogida 5, y se pone en marcha el motor 47 para mo~
ver la cadena 45. Precisamente y de modo simultdneo con
el funcionamiento del motor; la almohadilla 16 de la cade-
na 45 entra en contacto con la superficie superior de la
1l4mina de vidrio 22, y la empuja ligeramente. La almoha~

dilla 46 actda con un efecto de arrastre sobre la ldmina
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de vidrio 22 mantenida en flotacidn enéima de la mesa de
aire 20, accidn debida a la rotacién de la cadena 45 en el
sentido del segundo transportador B1, y traslada dicha 14~
mina de vidrio al segundo transportador B1. Dicho apara-
to de recogida puede igualmente utilizarse también para la
operacién de recogida de otro (32) de los segundos trans-
portadores y el ramal 7, De esta manera, la ldmina
de vidrio 22 llevada por el primer transportador A se dig-
tribuye y entrega a uno u otro de los segundos transpor-
tadores 31 ¥ 32 de acuerdo con el tamafio del rayado trans-
versal. Estas placas de vidrio, por conveniencia de la
retirada automdtica a efectuar por la mdquina de carga 10,
han de ir transportadas en todo momento por el centro del
segundo transportador. A tal fin, esta ldmina de vidrio,:
mientras es recogida y sostenida en flotacién por encima
de la mesa de aire 20, se ajusta en posicidn al centro del
segundo transportador, y se fragmenta luego a lo largo de
la linea 6 de rayado longitudinal, por medio del aparato
fragmentador 8. La lémina de vidrio 22, que hasta ese
momento ha permenecido con la linea de rayado longitudinal
6, sin ser fragmentada, se divide en tamafios indevendien-
tes por efecto de esta operacién de fragmentacién. Ios
trozos de vidrio 33 a desechar, por contener defectos 32,
¥y las partes malas correspondientes a ambos bordes de la
1ldmina de vidrio en forma de cinta, y cuyo tamafio sea me-
nor que el prefijado, se arrojan en una tolva (no represen~
tada), por un espacio del segundo transportador B1. Ias
placas de vidrio 23 arriba descritas, obtenidas por frag-
mentacién, se llevan hada el lugar de carga por el centro
del segundo transportador, mientras se mantienen a la dis;
tancia de separacidén prefijada respecto de las ldminas de

vidrio anteriores y posteriores. En este caso, en los
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segundos transportadores se disponen también unrgenerador
de impulsos 31 y un contador 26, para captar con exactitud
las posiciones de estas placas de vidrio 23. Este genera-
dor de impulsos 31 puede engendrar un impulso cada vez que
las placas de vidrio 23 avancen en 0,254 cm, y el contador
26 cuenta los impulsos. En la parte posterior del mencio-
nado aparato de fragmentar 8, se disponen unos interruﬁto~
res limitadores 34 para medir el tamafio de rayado longitu-
dinal de las placas de vidrio 23 obtenidas por fragmenta-
cibén, en unidn de estos generadores 31 de impulsos y del
contador 26, a intervalos de, por ejemplo, 1,27 cm, ea la
direccidn de avance de las placas de vidrio 23 (fig. 4); ¥
las placas de vidrio 23 llevadas por el segundo transporta-
dor se miden todas, en cuanto a sus tamafios, al pasar por
estos interruptores limitadores 34, Es decir, la calcula-
dora 16 recibe seflales del interruptor limitador 34, y si-
multéneamente lee el valor del contadr 26. Ia fig. 5 es
un cuadro en el que figuran los datos en el instante de
efectuarse esta lectura. En este cuadro, el ndmero O in-~
dica que la placa de vidrio 23 no estd en el interruptor
limitador 34, y el mimero 1 indica que dicha placa de vi-
drio estd en é1, Por- consiguiente, por ejemplo, cuando
el valor de cdémputo del contador es 3460, la extremidad

de punta de la placa de vidrio 23 estd entre (L53> g (LSZ)’
vy cuando es 3800 su extremidad posterior estd entre (LS4)

¥ (LSS). ELl contador 16 cuenta un impulso cada vez que
el vidrio avanza en 0,254 on. Como los interruptores li-
mitadores 34 estdn dispuestos a intervalos de 1,27 cm, ol
tamafio de la placa de vidrio 23 resultard ser de 58,5 om.

De igual manera puveden nedirse los tamafios de ftodas las
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demds placas de vidrio 23, y los resultados de estas medi-
ciones son guardados o retenidos en la memoria por la cal-
culadora 16, para reconfirmar cudl es la ldmina de vidrio
22 a distribuir y entregar desde el primer transportador
A, y para preparar los datos necesarios en el instante de
controlar la miquina de cargar 10.

A continuacidén se describird el método de control’
de las mdquinas de cargar 10. ILas miquinas de cargar 10
estdn dispuestas en n unidades en cada segundo tronsporta-
dor, y cada una de ellas se clagifica con arreglo 4l tama- '
fio, a la proporcién de demanda y a otros factores, y com- '
prende, por ejemplo, los de recoger nlacas de vidrio de
457,2 a 1219,2 cm: unidades X (el sistema de cambio en tres
etapas), y los de recoger placas de vidrio de 584,2 a
2438,4: unidades Y (el sistema de cambio de cinco etapas):
El sistema de cambio de tres etapas o de cinco etapas ajui
utilizado indica el nimero de dispositivos de absorcién
utilizados para absorber la placa de vidrio. Las instruc—
ciones de carga para cada mdquina de cargar 10 vienen dadas
por la calculadora 16, por los tamafios en la direccidén de
avance, esto es, la dimensidn longitudinal de la placa de
vidrio. La calculadora 16, como conoce el tamafio de la
placa de vidrio 23 que en un momento dado estd pasando al
segundo transportador, por medio del aparaito medidor del
tamafio de rayado longitudinal 24 o por la memoria en el
instante del rayado, da instrucciones para "retirar una
placa de vidrio de tal o cual longitud" a cada mdquina de
cargar 10. En cada méquina de cargar 10 se dispone un
interruptor limitador 25 para la medicidén de un tamafio,

comparéndose entonces los tamafios indicados por la calcula-
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dora 16 y el tamafio efectivo de la placa de vidrio obteni-
do por esta medicidén de temafio ¥y se pone en accién la mi-
quina de cargar para retirar la placa de vidrio cuando am~
bos tamafios coinciden entre si. Para este método de
control hay una diversidad de medios, IEn lo que sigue
se describird ahora un ejemplo, en el cual se utiliza un
contador,

La fig., 6 es un esquema funcional que ilustra un
ejemplo de este método de control. En primer lugar, se
mide el tamafio de la placa de vidrio 23 que se mueve en el
segundo trensportador, medicidn que se hace con el aparato
medidor 24 del tamafio de rayado longitudinal, y el valor
nedido se aplica como entrada a la calculadora 16, Ia cal-
culadora 16 compara este dato con el tamafio retenido en la
memoria en el instante de la fragmentacidén en el primer
transportador, confirma la medicidn del tamafio longitudi-
nal y da a las méquinas de cargar instrucciones para modifi-
car el tamafio de la placa de vidrio cuando el tamafio de
fragmentacidn cambla de uno antiguo a otro nuevo. Es de-
cir, el tamafio de placas de vidrio que la mdquina de car-
gar 10 ha estado cargando hasta entonces debe modificarse
o cambiarse por oitro nuevo, ¥y al propio tiempo es preciso
camblar la mesa de carga en ;a cual es tomada la placa de
vidrio por dicha mdquina de cargar. En lo que sigue se
puede hacer referencia a esto con la denominacién de “cam-
bio de lote". En tal cambio de lote, como, si se supone
como punto bdsico una posicién de medicidn de rayado longi-
tudinal, se invertird cierto tiempo antes de que la placa
de vidrio 23 medida en esa posicidén llegue a una mdquina

de cargar 10 prefijada, y es preciso retirar la placa de
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vidrio del antiguo tamafio que quede en el transportador
entre esta posicidn de medicién de tamafios y la méquina

de cargar, el cambio de lote debe efectuarse cuando dicha
placa de vidrio llegue justamente antes de la mdquina de
cargar, que en ese preciso momento acaba de empezar a re-
tirar; y, hablando con més precisidn, antes de que la pla=-
ca de vidrio active el interruptor limitador 251 para la
medicién de tamafio en la mdquina de cargar. A tal fin,

es necesario que la calculadora 16 entre en sincronismo en
el momento en que la placa de vidrio, cuyo tamafio estd sien~
do medido por medio del aparato medidor 24 de tamaiio de ra—:
yado longitudinal, llegue & la mdquina de cargar, para re-
tirar esta placa de vidrio. La calculadora 16 aprovecha
los resultados de esta medicidn, y en el caso de que se ne~:
cesite dicho cambio de lote, cuenta el tiempo hasta que la
placa de vidrio llega a la méquina de cargar, y envia ins~
trucciones a cada méquina de cargar o a su aparato contro-
lador, para efectuar un cambio de lote antes de que la pla-
ca de vidrio llegue justamente a la mdquina de cargar y
active el interruptor limitador 251 para la medicidn de ta-
mafios, previsto en cada mdquina de cargar, e indica as{ el
tamafio de la placa de vidrio a tomar de nuevo., ILa calcu-
ladora 16 efectia el control de cada mdquina de cargar 10,
a base de la medicidén del tamafio longitudinal confirmada

de esta manera. Es decir, delante de cada mdquina de
cargar 10 prevista en el segundo transportador se dispone
un interruptor limitador 251 o un elemento fotoeléectrico,
como el ilustrado en la fig, 3 y en la fig. 6. Mediante
el uso del interruptor limitador 251 se mide el {amafio de

la placa de vidrio que avanza en el segundo transportador;
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¥y cvando este tamafio se halla de acﬁeruy son el que hay
en la calculadora 16, la calculadora 16 envia instruccio-
nes de trabajo a la mdquina de cargar 10, para retirar

las placas de vidrio., Ia fig. 6 es un esquema Tuncio-
nal en el instante del control de la méquina de cargar.
Este sistema de control estd previsto y dispuesto eﬁ cada
méquina de cargar. Un generador de impulsos 31'&addoe
en impulsos la distancla de avance de la placa de vidrio
23 del segundo transportador. El generador de impulsos
31 abre una barrera 25 cuando la placa de vidrio 23.cierra
el interruptor limitador, activéndolo, y el contador 26
cuenta el mimero de impulsos procedentes del generador de
impulsos 31. Por otra parte, en el circuito de coinci-
dencia 27 viene dado desde la calculadora 16, como valor
de contador, el tamafio de una placa de vidrio a retirar.
El circuito de coincidencia 27 envia una sefial de coinci-
dencia 38 de tamafios cuando el valor de contador dado por
la calculadora 16 coincide con el que realmente estd con-
tando el contador 26, envidndose una sefial de retirar 41

a una mdquina de cargar 28 (10 en la fig. 1) desde la ba-
rrera 37, s6lo en el caso de que a la barrera 37 se le en-
vien tanto la sefial 38 de coincidencia de tamafios como la
gefial complementaria, procedente del interruptor limitador
251. Por consiguiente, si la placa de vidrio 23 es més
corta del tamafio prefijado, no se transmite la sefial 38

de coincidencia de tamafios, y el contador 26 se despeja y
prepara para la siguiente placa de vidrio. Reciprocamen-
te, cuando la placa de vidrio 23 es demasiado larga, el
circuito de coincidencia 27 envia una sefial de coinciden-

cia de tamafios 38 cuando el valor del conbador coincide



10

20

25

30

27.206%

con la seflal de tamafio procedente de la calculadora 163
pero, como en este caso la placa de vidrio es demasiedo
larga, la placa de vidrio 23 sigue todavia en el interrup-
tor limitador 251 y, debido a estar cerrado o activadic el
interruptor limitador 251, no se enviard la sefial de reti-
rar 41 desde la barrera 37. Si el +tamafio de la placa de
vidrio coincide con el especificado por la calculadera 16,
el interruptor limitador 251, estd desactivado o abierto
desde cuando se activé la sefial de coincidencia de tamafios
38 y, por lo tanto, se envian instrucciones de retirar 41
para poner en accién la méquina de carga y vetirar la pla- '
ca de vidrio; y cuando el interruptor limitador 251 pasa

de cerrado & abierto, se despeja el contador 26, En el

presente aparato, se prevé un sistema de control como éste
por cada méquina de cargar. Mediante la conexién de es-
tos circuitos con la calculadora 16 respectivamente, ¥y ell
control de cada mdquina de cargar 10 individual y automd-
ticeamente por parte de la calculadora 16, es posible reti-
rar selectiva y automdticamente las placas de vidrio del
tamafio especificado por la calculadora 16, tomdndolas de
entre las placas de vidrio que se estén haciendo avanzar
en el segundo transportador. Si, en este caso, llegara
cualquier placa de vidrio del surtido, de tamafio distinto
al de las que se egtdn haciendo avanzar en el segundo trans-
portador, ¥y cuando el extremo anterior o frontal de dicha
placa de vidrio pasa del interruptor limitador 251, puede
efectuarse el cambio de tamafio retirado por esta méquina
de cargar, esto es, el cambio de lote. [Este cambio puede
efectuarse regularmente por orden, desde la mdquina de car-

gar n? 1 a las demds. Como medios de efectuar tales ope-
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raciones, se emplean un contador para el control de tiempo
¥y un circuito de coincidencia. ILa calculadora, de confir-
mar por medio del aparato medidor del tamafio de rayado
transversal 4 y del aparato medidor del tamafio de rayado
longitudinal 24 que ha llegado la placa de vidrio que se va
a cambiar de clasificacidn, da instrucciones al conxado? de
regulacidén de tiempo para empezar a contar cuando diché
placa de vidrio pase por algin punto fundamental del segun-
do transportador: por ejemplo, por el aparato medidor 24
del temafio de rayado longitudinal, El contador de regula-
cidn de tiempo envia sefial para pedir a la caleuladora 16
un cambio de temafio cada vez quec se obtenga un valor de cone-
tador correspondiente a la distancia que va desde el punto
fundanental arriba citado a cada mdquina de cargar. A la
recepcidn, la calculadora 16 cambia inmediatamarte la sefial
de tamafio para la mdquina de cargar y, més especialmente,
cambia a un nuevo tamafio la sefial de temafio a enviar a su
circuito de coincidencia 27.

Ademds, la calculadora 16 envis una sefial 40 se-
lectiva de portaldminas y una sefial 39 de cambio de mesa de
cargar, respectivamente para el absorbedor 29 de la miqui-
na de cargar 10 y la mesa de cargar 30, a2l mismo tiempo que
cambia esta seiial de tamaifio, Ia calculadora 16 efectia
la gseleccidn del portaldminas empleado en la mdquina de
cargar, con referencia al tamafio de la placa de vidrio.

El cambio de la mesa de cargar 30 es efectuado también por
un contador electromegnético dispuesto en cada miquine de
cargar, ademds de lo cual es efectuado por las intrucciones
de le calculadora para cambiar la gefial de temafio. Bsto

significa que el mimero de placas de vidrio apiladas en
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una mese de cargar 30 veria con el espesor de una placa de
vidrio, pero estd limitado de mancra que, en caso de que

el nimero de placas de vidrio a retirar sea demasiado gren-
de, la mesa de cargar 30 ha de ser sustituida por otra al
lleger a un mimero prefijado de placas de vidrio carga&as.
In esta forma de ejecucidn, el mimero de placas de vidrio

a2 superponer se cuenta por medio del contador electromégné—_
tico; ¥y al llegar a un mimero prefijado, se realiza automé-
ticemente la sustitucién de la mesa de cargar. BEs decir,
este contador electromagnético se despeja al cambiar de me-
sa de cargar, y cuenta cada vez que la mdquina de cargar
deja una placa en la mesa de cargar 30; y, de alcanzerse

un mémero previamente fijado, se envia una sefial para indi-
car a la méquina de cargar que ponga la placa de vidrio en
una mesa de cargar difefente. También es posible contar

el mimero de ldminas, utilizando este contador.

lag figs. 8 a 11 ilugtran una de estas méquinas
de cargar.

Ia nméquina de cargar estéd dispuesta regpectivemen-~
te en n unidedes & lo largo de cada segundo transportador.
En los dibujos se ha representado una sola de eatas unida-
des, pero las demés son respectivamente igusles. En esta
mdguina de cargar, hay unos carriles paralelos 50 y 501 reg-
pectivamente fijados a unos bastidores de suspensién 49 y
491 situados a ambos lados y a la distancia de separaciébn
adecuada, en la misma direccidn del movimiento de dicho se-
gundo transportador; y en estos carriles va montada una me-
sa mévil 53, por medio de ruedas 51 y 52 en ambos lados.

En uno de los lados de esta mesa mévil 53 va dispuesto un

reversible 54 para la marcha en paralelo, y la mesa mévil’
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53 se mueve hacia atrds o adelante por medio de un engrana-
je reductor 55 (fig. 11). En la mesa mévil 53 hay dispues-
tos unos carriles 56 y 561 para el movimiento transversal,
en direccidn que forma dngulo recto con los carriles parale-
los 50 y 501; En dichos carriles 56 y 561 va montade una
plataforma de carga 59, por medio de ruedas 57 y 58. En
dicha plataforma de carga hay un motor reversible 60 péra

el movimiento transversal, motor gque por medio de un engra-
naje reductor 61 mieve las ruedas 57 y 58 y traslada la ple-
taforma de carga 59 en la direccidn perpendicular a ia del
movimiento de la mesa mévil 53. En la mesa mévil 53 hay
un espacio, en medio de los carriles 56 y 561, para el mo-
vimiento transverssl, de tal modo que no impida el movimien=-
to del bagtidor de carga 62 fijado a la parte de debajo dé
la plataforma de carge 59., En la parte inferior del bas-
tidor de carga 62 van fijadas una mesa 64 de montura de mo-
tor, provista de un motor reversible 63 para la inclinacién,
¥y una mesa 66 en la que va montado un sistema de engranajes
de reduccidn 65. El engranaje reductor 65 estd provisto
de una rueda dentada principal 67 para la inclinacidén (fig.
11), que engrana con una rueda dentada seguidora 69 para la
inclinacién, fijada a un Arbol 68 para la inclinacién, que
sostiene a rotacidn dicha rueda principal 67 por ambos la=
dos., En smbos lados de dicho drbol 68 para la inclina~
cibn, va rigidamente fijada una manivela 70 en cuya extre-
midad estd montada a rotacién o articulada una biela de co-
nexién 71 cuyo otro extremo va montado a rotacidn en el eje
de giro 74 de un brazo de soporte T3 fijado a ambos lados

de un bastidor T2 portaldminas. En el lado opuesto del
brazo de soporte 73 del bastidor 72 portaldminas va f£ijado
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también un brazo deboporte 75 de igual manera, y su otro
extremo estd montado a rotacidén en el eje de giro 77 de
la pieza de soporte 76 fijade en ambos lados de la mesa
66. Il bastidor portaldminas 72 es fijo, y 1lleva una plu

ralidad de cilindros 78 en las mismas posiciones por ambos

lados. Estos cilindros 78 estdn respectivamente provistos

de un eje hueco de absorcidén 80 que lleva en la punta un
absorbedor o ventosa 79 y ademds estén provistos de un
émbolo 81 introducido en dicho cilindre 78, Mediante la
accibn de dicho émbolo 81, los dispositiveos de absoreidn
79 se suben y bajan, y el 4rbol hueco de absorcién 80 co~-
munica con una bomba de vacio. Asf, los sbsorbedores o
ventosas 79 absorben y retienen la placa de vidrio 23 que
hay en el transportador B1, y la sostienen de manera sol-;
table desde el transportador mediante la accidn del émbo-
lo 81, Ademds, en los dibujos, el mimero 30 designa una
plataforma de carga que tiene forma de L. Al bastidor
portaldminas 72 van fijados cinco absorbedores o ventosas
2y b, ¢, 4 y e, a una distancia de separacidén adecuada,
como se indica en la figura 11. Por lo tanto, esta mé-
quina de cargar es del sistema de cambio en cinco etapas.
La figura 9 ilustra el sistema de cambio en tres etapas,
con tres ventosas o absorbedores. Aun cuando alguna de
egstas ventosas resulte innecesaria cuando se estén rete~
niendo placas de vidrio pequefias, es precisolisponer estas
ventosas no utilizadas, de manera que se correspondan de
inmediato con una placa de vidrio de gran tamefio,. Si
todas las ventosas, inclufdas las que no se utilizan en un
momento dado, estuvieran colocadas al mismo nivel cuando

se estén reteniendo o absorbiendo placas pequefias, las
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ventosas no utilizadas llegarian a estorbar cuando se em-
puja la mdquina de cargar contra la mesa de carga 30 para
trasladar dicha placa de vidrio a la plataforma de car-
ga 30.

En la méquina de cargar del presente aparato, se
dispone una grarpfiversidad de ventosas o absorbedores, pa-
ra adaptarse a varios tamafios de placas de vidrio, a:fin
de superar los defectos arriba citados; y estos absorbe-
dores estén destinados & ser utilizados selectivamente de
acuerdo con el tamafio de la placa de vidrio, elevdndose
los que no se usen y colocdndolos en una posicién més al-
ta que las de los absorbedores o ventosas que se empleen
en un momento dado, ademds de lo cual se interrumpe por
medio de vdlvulas la aplicacidén de vacfo a los absorbedo-
res que no se usen. Intre estos cinco absorbedores o ven
tosas a, b, ¢, 4, Yy &, los 2y b se usan en todo momento,
y el resto (¢ 4 y ) se utiliza en combinacién con los
a ¥ b, selectivamente, segin el tamafio de la placa de vi-
drio., 1Ias ventosas a y b estdn hechas a base de un ci~
lindro ordinario 78 provisto de un émbolo 81 (figura 11).
Por el contrario, las ventosas ¢, d y &, como se indica en
la figura 12, estén constitufdas de manera que en la parte
superior de un cilindro 78 del mismo didmetro interior que
el arriba citado para a y b (figura 12), hay dispuesta
una parte de aplicacidén 83, cuya parte superior es un ci-
lindro 82 de gran didmetro, en el cual va holgadamente
ajustado un émbolo posterior 85 que tiene una porcidén so-
bresaliente 84 en la parte posterior, ademds de un émbolo
81 que va fijado a un védstago hueco 80 de vacfo, y dicho

émbolo 85 estd en contacto cooperativo con dicha parte de
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aplicacién 83, de manera que no puede descender por bajo
de dicha parte de aplicacidén; en el cilindro 82 se abre
un agujero central 86, por debajo de la parte de aplica-
cidn 83; y la parte sobresaliente 84 de dicho émbolo pos-
terior 85 estd situada por debajo del agujero central 86.
Por consiguiente, si se suministra o introduce aire por

el agujero 87 de la extremidad anterior o de punta por el
agujero 88 de la extremidad posterior, el émbolo 81 no
puede empujer el émbolo posterior 85, debido a la dilersn-
cia de aberitura entre el émbolo 81 y el émbolo posterior
85. Ia carrera de dicho émbolo 81 es la migma de las
ventosas a y b, y el absorbedor 79 se sube al mismo ni-
vel de g2 y b, En cambio, en el caso de que la placa de
vidrio 23 no esté sujeta por el absorbedor 79, si se ex~
trae el aire por el agujero 88 de la extremidad posterior; .
el émbolo posterior 85 es empujado ademds por la fuerza
del é&mbolo 81, y el absorbedor 79 sube mds alto, ILa fi-
gura 11 ilustra el caso en que se emplean todas las ven-
tosas para absorber o retener la placa de vidrio 23.

Cada mdquina de cargar utilizada en el presente
invento tiene una forma de combtruccidén tal como la descri-
ta mds arriba, y estd autométicamente controlada por la
calculadora indicada en la figura 6, con arreglo a estos
-métodos. El bastidor portaldminas 72 estd colocado pa~
ralelamente al segundo transportador B1, como se ilustra
con linea llena en la figura 9, y el tamafio de la placa
de vidrio a retirar puede venir especificado por la cal-
culadora 16, viniendo dado el mimero de ventosas a emplear
con arreglo a su tamafio. Asf, cuando el temafio dado por-

la calculadora coincide con el realmente medido, se envia
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a la mdquina de cargar una sefial, para la operacién de
retirar., En este caso, cuando la placa de vidrio 23

que se estd haciendo avanzar en el segundo transportador
B1 llega a la posicidn prefijada debajo del bastidor por-
taldminas 72 que estd esperando, la mesa mdvil 53 se tras-
lada en la misma direccién X del movimiento de la placa de
vidrio 23 a la misma velocidad, por accionamiento del mo-
tor reversible 54 para movimiento paralelo; ¥y durante su
movimiento bajan simultdneamente las ventosas a, b, ¢ ¥
otras seleccionadas de las varias ventosas T9 previstas

en el bastidor portaldminas 72, despuds de lo cual, las
ventosas que hayan bajado son activadas por medio de va-
cfo y retienen por absorcidén la placa de vidrio 23. De-
teniendo el movimiento paralelo de dicha mesa mévil 53

en la posicidn prefijada, accionando el motor reversible
60 para movimiento transversal por medio del interruptor
limitador y moviendo asi por medio del regulador de tiem—
pos o similar ls plataforma de carga 59 sobre la mesa mé-
vil 53, a lo largo de los carriles 56 y 561 en la direc-
cibn transversal (direccién Y en la figura 8), el basti-
dor portaldminas 72 que ha cogido la placa de vidrio 23

se traslada en la direccidn transversal, y durante este
tiempo se acciona el motor reverisble 63 para la inclina~
¢idn, haciendo girar por ambos lados la manivela 70, con
lo cual el bastidor portaldminas 72 da vueltas en torno al
eje de giro T7 movido por la biela de conexidn 71 y se in-
clina del modo ilustrado con lineas de trazo y punto en
las figuras 9 y 11, y a continuacidn se detiene el movi-
miento transversal y se vuelve a acclonar el motor rever-

gible 54 para movimiento paralelo, a fin de hacer avanzar
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ain mds la mesa mévil 53, y se carga o coloca la placa de
vidrio 23 en la plataforma de carga 30 en L, Ia mdquina
fle cargar, al invertirse lasg operaciones mencionadas, vuel--
ve a su posicidn inicial despuds del traslado y la operacidn

de cargs de la placa de vidrio.

1

Adends, la plataforma de carga 59 puede tener una
forma de construcecidn semin la cual dicha platalforma 59 pue-
de sujetar la placa de vidrio 23 por absorcidn, y se puede
acclonar lucgo el motor reversible 60 para el movimiento trens

10 versal, durante el movimicnto paralelo de la mesa mévil 53,
v trasladarlo en direccidn transversal; ¥ en acompafiamiento
del movinmiento de dicha plataforma de carga 59, el bvastidor
porteldminas 72 puede moverse en la direccidn Z indicada en:
la figura 8. In lo que antecede se ha dicho que la plate~

15 forma de carga 59 hard movimientos en las direcciones tanto‘
paralela como transversal; pero en el caso de que la pla-
taforma de carge 30 esté dispuesta encima del segundo trans-
portador B1, puede no ser necesario el movimiento transver-
sal, de modo que el bastidor de carga 62 puede ir fijado

20 directamente a la mesa mévil 53, o bien provisto de un me-
canismo rotatorio que, despuds de sujebar o sostener la
placa de vidrio por absorcidn, gire en 909 y mueva la pla-
taforma de carga 59 en el sentido transversal, y la pla-
ca de vidrio puede ir montada en la plataforma de carga

25 30.

El cambio de la plataforma de carge 30 en L se
efectia en el instante en que el tamafio de placa de vidrio
retirada por el cambio de lote y el mimero de placag de vi=
drio cargadas llegen a los valores o mimeros prefijados.

30 Lste cambio ha sido omitido en la ilustracidn de los dibu-

-3 -
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jos, pero también puede admitirse el recurso de montar una
mesa auxiliar detrds de la plataforme de carga en uso sobre
la mesa giratoria 89, que se hace girar en sentido inverso

¥ se vuelve hacia la mesa auxiliar mediante una sefilal de
alteracidn procedente de la calculadora 16 o del contador
electromagnético; o bien, afn cuando ello no se ilustre,
puede disponerse la plataforma de reserva en una linea iransg
versal, y ser obligada a moverse en la direccidn transversal
por medio de dicha sefial de alteracién.

En cuanto a las placas de vidrio que se hacen avan
zar por medio del segundo transportvador, las del mismo ta-
mefio son retiradas selectivamente y en el orden de sucesidn,
durante su movimiento de traslado, por la méquina de cargar
10 arriba citada, dispuesta a lo largo de dicho transporia—
dor; y hasta que lleguen a la dltima méquina de cargar,
todas las placas de vidrio serdn retiradas por una mdgquina
de cargar 10 cualguiera, y se convertirdn en productos ter—
minados. Ademds, la tolva 12 dispuesta en la extremidad ter
minal del segundo transportador es convenimte para desechar
las léminas de vidrio malas,

Conforme al presente invento, es posible ademds
retirar del transportador sin riesgo las placas de vidrio
gruesas o pesadas y rompibles, porque la mdquina de cargar
estd sincronizada con las placas de vidrio en movimiento,
moviéndose en paralelo, y dejando caer, durante estegfiovi-
miento de traslado o transferencia, los absrobedores o
ventosas sobre la superficie de la placa de vidrio, para
sostenerla por absorcién. ILos dibujos y la ilustracidn
que antecede han resentado unas formas de ejecucidn que se

refieren tan sdlo a la transferencia y carga de placas de
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vidrio, pero, como resulta obvio, la presente invencidn es
aplicable tembién a la itransferencia y la carga de cuales-

quiera otros cuerpos de forma de placas.

Los puntos de invencién propia y nueva, que se
presentan a continuacidn para que sean objeto de esta soli-.
citud de Patente de Invencidn en Egpafia, por veinte aﬁos,‘
son los siguientes: ,

1o~ Un método de transportar automdticamente una
lémina de vidrio y retirar las placas de vidrio obtenidas
por fragmentacidn, método que comprende el recurso de: dis-
poner por lo menos una fila de un segundo transportador en
remificacibén saliendo de un primer transportador que lleva
una ldmina de vidrio en forma de cinta, o bien una lémina
de vidrio grande; transportar en dicho primer transportador
la 1lémina de vidrio transversalmente fragmentada y dividida
8 un tema¥Mo prefijado; suministrar la ldmina asi fragmenta-
da y dividida, desde el primer transportador al segundo, con
arreglo al temafio; a continnacidn, retirar estas placas de
vidrio suministradas desde el segundo o los segundos trans-
portadores, selectiva y separadamente por tamafios, por medio

de unas méquinas de cargar dispuestas a lo largo de dicho
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segundo transportador, mientras estas placas de vidrio se
estén transportando hacia adelante en dicho transportador.

2.~ E1 método de la reivindicacién 1, en el cual
una lémina de vidrio en forme de cinta, o bien una lémina
de vidrio grande, se raya transversalmente y luego longitu-
dinalmente del modo més razonable en una combinacién de di-
versos tamefios en el primer transportador, y la lédmina de
vidrio, fragmentada tan sélo a lo largo de las lfneas del
rayado transversal, se transporta en el primer transporta-
dor mientras los tamafios, posiciones y orden de sucesidn son
retenidos en una memoria por medio de una calculadora, ¥ lue-
go se digtribuyen y entregan a uno cualquiera de los segundos
transportadores, automdticamente, con arreglo al tamafio de
fragmentacidn transversal.

3.~ El método de la reivindidacidén 1, en el que
hay una pluralidad de mdquinas de cargar dispuestas a una
determinada distancia de separacién en dichos segundos trans-
portadores, para asi retirar separadamente por tamafios las
placas de vidrio que van transportadas en mezcla de tamafios
diferentes, siendo didhas mdquinas de cargar automdticamente
controladas por una calculadora, para retirar dichas placas
de vidrio del segundo transportador respectiva y selectiva-
mente por temafios,

4.~ Un método de transportar automdticamente una
ldmina de vidrio y retirar las placas de vidrio obtenidas
por fragmentacidn, método que comprende el recurso de: dis-
poner por lo menos una fila de un segundo transportador, en
contigliidad y formando como ramificacidn cierto dngulo res-
pecto é un primer transportador que transporta una ldmina
de vidrio en forma de cinta continua, o bien una ldmina de

vidrio grande, previamente rayada transversalmente y ademds
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longitudinalmente en una combinacién de diversos ‘tamafios,

v a continuacidén fragmentada y divididaitransversalmente en
dicho primer transportador; transportar desde el primer
transportador al segundo la 1lémina de vidrio asi obtenida,
que quedé con su linea de rayado longitudinal, al tiempo que
sus tamafios, posiciones y orden de sucesidn se retienen en
una memoria por medio de una calculadora; recoger o tomar
dicha ldmina de vidrio transversalmente fragmentada, segin
el tamalio, por medio de un aparato de recogida dispuesto en
un lugar de ramificacidn de dicho primer transportador y se~-
gundo transportador, y sutomdticamente controlado por la ;
calculadora; a continuacidn, fragmentar le ldmina de vidrio
previamente rayada en sentido longitudinal, & lo largo de
las lineas de rayado longitudinal en dicho segundo transpors:
tador; y retirar estas placas de vidrio fragmentadas, respac-~
tiva y selectivamente por tamafios, por medio de miquinas

de cargar automdticamente controladas, dispuestas en el se-
gundo transportador, por medio de la calculadora, mientras
estas placas de vidrio se hacen avanzar, en mezcla de diver-
sos tamaflos, por medio de dicho transporitador.

5.~ Un aparato para automdticamente transportar una

lémina de vidrio y retirar las placas de vidrio obtenidas

por fragmentacidn, aparato que comprende: un primer trans-
portador, que transporta una ldmina de vidrio cortada a un
tamafio prefijado; por lo menos una fila de un segundo trans-
portador dispuesto en contigliidad y formando cierto dngulo
con el primer transportador,‘para tomar o recoger las lémi~-
nas de vidrio transportadas por el primer transporvador,

como ramificacidén que sale de éste; un aparato de recogida

gituado en un lugar de ramificacién de dichos dos transpor-
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portador a los segundos transportadores dispuestos en rami-

ficacién que sale del primer transportador, y para recoger
dicha ldmina de vidrio automdticamente en el segundo trans-
portador, a la llegada de las ldminas de vidrio, segin lo
especificado por una calculadora para controlar el trangpor-
te y la retirada de las ldminas de vidrio; y unas méquinas
de cargar dispuestas a una distancia de separacidén prefijada
a lo largo del segundo transportador, y que retiran selectiva-
y automdticamente las placas de vidrio del tamafio especiti-
cado por la calculadora,

6.~ E1 aparato de la reivindicacidén 5, en el yue
se utilizan dos filas paralelas y espaciadas, de segundos
transportadores.,

7.~ El aparato de la reivindicacibn 5, en el que
en el primer transportador se prevé por lo menos una ramifi-
cacidn, de tal modo que una lémina de vidrio que no se quie-
ra trasladar a los segundos transporitadores es recogida di-
rectamente del primer transportador.

8.~ El aparato de la reivindicacidn 5, que compren—
de unos absorbedores o ventosas que se emplean en todo momen-
to en el instante en que se absorbe o retiene una placa de
vidrio para trasladarla a la mdquina de cargar y unos absor-
bedores que se utilizan selectivamente cn cada momento, en
una combinacidn correspondiente al tamefio de la placa de vi-
drio a retener por absorcidn, aparato en el que la seleccidn
de los absorbedores empleados se hace awtomdticamente por me—
dio de una calculadora, y los absorbedores no utilizedos es-

tdn situados en la parte posterior de los absorbedores que

estdn en funcionamiento.
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9.~ El aparato de¢ la reivindidacidén 5, en el que
por lo menos una parte principal éel primer transnortador
¥ una parte de ramificacidn del primer transporizdor estdn
constituldas por una "mesa de aire" en la cual se expulsa
un fliido a presidn desde un sistema de chorros que retienc
en flotacidén la placa de vidrio fragmentads a un temafio pre-
fijado.

10.~ El aparato de la reivindicacidn 5, en el cnal
hay por lo menos dos segundos transpobttadores unidos en é4n-
gulo recto al primer transportador.

11.- E1 método de las reivindicaciones 1, 2, 3y °
4, en el cual las wdquinas de cargar dispuestas & lo large de
los segundos transportadores cstdn automdticamente controia~
das de modo individual por una caleuladora, y cuando el tama-
fio de una placa de vidric transportada por dicho transporte-
dor estd de acuerdo con el tamafio especificado por le calcu~
ladora para la miquina de cargar, dicha placa de vidrio es
retirada autordticamente del transporiador.

12.~ E1 método de las reivindicaciones 1, 2, 3y 4,
que comprende el reocurso de disponer un contador para medir
el tamafio de una placa de vidrio llevada a cada mdquina de
cargar, y un circuito de coincidencia para ajugtar el tamafio
de la placa de vidrio a retirar, de modo que la mdquina de
cargar es controlada automdticamente, a través del contador
¥y el circuito de coincidencia citados, por una calculadora;
ge cuenta el tiempo transcurrido hasta que algunas placas de
vidrio llegan a una miquina de carger, para retirar dichas
placas de vidrio; el tamafio de la placa de vidrio retirada
por la méquina de cargar se ajusta o hace intervenir en el

circuito de coincidencia, y el circuito de coincidencia envia
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una sefial para activar la méquina de cargar por medio de la
calculadora, cuando estén de acuerdo el tamafio especificado
con el tamafio efectivo de la ldmina de vidrio, medido por el
contador; ¥ la méquina de carger retira separadamente por ta-
mafios las placas de vidrio llevadas por el traunsportador, y
las placas de vidrio son trasladadas a una mesa de carga.

13.- El método de las reivindicaciones 1, 2, 3y
4, en el cual cuando se hace variar el tamafio de las pla-
cas de vidrio retiradas separadamente por tamafios del segun-
do transportador, por medio de la mdguina de cargar que ira-
baja conforme a las instrucciones de una calculadora, la cal-
culadors indica automdticamente 2 una mdquina de cargar cc-
rrespondiente la alteracidn del tamafio a retirar; y, simul-
tédneamente se sustituye por otra la mesa de carga, para tras-
ledar las placas de vidrio retiradas de dicho transportador.

14 .~ E1 método de la reivindicacién 11, en el que,
cuando la ldmina de vidrio a retirar es llevada por debajo
de la mdquina de cargar por el segundo transportador, dicha
méquina de cargar se hace merchar = la misma velocidad y en
la misma direccidn que las placasg de vidrio; y durante este
movimiento sincrono las placas de vidrio son retenidas por
unos absorbedores o ventosas dispuestos en la mdquina de car~
gar, de tal modo que las placas de vidrio pueden ser tomadas
vy levantadag de dicho transportador,

15,~ E1 método de la reivindicacidn 13, en el cual,
encima del segundo transportador, se sitda una mdquina de
cargar dotada de un bastidor portaldminas provisto de muchos
absorbedores; dicha mdquina de cergar se mueve 2 la misma
velocidad ¥y en la misma direceidén que las placas de vidrio,

cuando las placas de vidrio llevadas por dicho transportador
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vienen a la posicidén de retencidn de dicho bastidor portald~
minas; se hacen bajar log absorbedores para reftener las pla-
cas de vidrio por sbsorcidn durante dicho movimiento sincro-
no; a continuaciébn, se lleva la miquina de cargar hacia la :
mesa de carga; y al bastidor portaldminas se le da vuelta
en el sentido longitudinal y se le hace avaenzar ain més ha-
cia adelante, hagta tragladar las placas de vidrio a una
nesa de carga.

16.~ Un aparato para automdticamente transporiar
una lémina de vidrio y retirar las placas de vidrio obteni-
dag por fragmentacidn, aparato que comprende: un primer '
transportador, para trangportar las léminas de vidrio trens-
versalmente fregmentadas; por lo menos dos filas paralelas
y espaciadas de segundos transporiadores, dispuestos en con=
tigllidad formando cierto dngulo respecto al primer transpgr—
taddr, para tomar o recoger las ldminas de vidrio transpor-
tadas hacia adelante por el primer transportador, como rami-
ficacidén que sale de dicho primer tramsportador; una calcula-
dora para controlar el transporte y la retirada de las pla-
cag de vidrio; un aparato de recogida antomdticamente contro-
lado por la calculadora, por medio de un contador para medir
el tamafio de las placas de vidrio, y por medio de un circui-~
to de coincidencia, y dispuesto en un lugar de ramificacidn
del primer transportador y de los segundos transportadores,
para recoger la lémina de vidrio del primer transportador
¥y llevarla 2 los segundos transportadores cuando estén de
acuerdo el tamafio ajustado o introducido en el circuito de
coincidencia desde la calculadora y el tamafio efectivo me-
dido por un contador; un aparato medidor del tamafio de raya-

do longitudinal, para medir los tamafios de fragmentacibn de

- 39 -



10°

15

20

28.2.67

la ldmina de vidrio trasladada a los segundos transportado-
res y fragmentada a lo largo de la linea dé rayado longitu=-
dinal, e introducir el resultado medido, como entrada, en la
caleuladora; unas méquinas de cargar dispuestas a lo largo
de los segundos transportadores, para retirar las placas de
vidrio llevadas hacia adelante por los segundos transporta-
dores separadamente por tamafios, con arreglo & las instruc-
ciones de la calculadora; en cada mdquina de cargar, un con-
tador previsto en ella para controlarle y para medir los ta-
mafios de las placas de vidrio; y un circuito de coincidencia
para activar la méquina de cargar cuando el tamafio de las
placas de vidrio medido por dicho contador esté de acuerdo
con el tamafio indicado desde la calculadora.

17.~ Un método de transportar automdticamente una
lémina de vidrio y retirar las placas de vidrio obtenidas
por fragmentacidn.

Tal y como se ha deserito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado.

Esta Memoria congta de cuarenta hojas escritas a

méquina por una sola cara.

6 AR 19601 °

Madrid,
P, A.
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