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El invento se refiere a un aparato de corte y
més particularmente a wn aparato destinado a ser utilizado
para cortar fransversalmente materiales en forma de hoja que
se desplazan continuamente, tales como por ejemplo cintag de
vidrio, a intervalos determinados a lo largo de la longitud

del material en forma de hoja, .0

Cuando un material en forma de hoja que se deg
plaza continuamente se corte transversalmente, un cortsgor
puede desplazarse transversalmente a lg cinta para realiéar
una carrera de corte a2l mismo tiempo que la cinta se dasplaza
hacia adélante. Se entenderd que no es necesario que el cor-
tador produzeca la separacién real de la hoja a lo largo de 1la
linea de corte, sino que particularmente en el caso del vie
drio, puede limitarse a formar una 1fnea ranursda u otra 1{-
nea de menof registencia dé modo que lg separacidn pueds rea—
lizarse a'continuaqién por medicgconvencionales, por ejemplo i
doblando la hoja alrededor de la linea de menor resistencia,
El términé cortador utilizado en esta Memoria incluye disposi
tivos de corte o ranurado asi como otros dtiles de corte tales
como rayos laser, utilizados para producir una linea de menor
registencia destinada al corte del material en forma de hoja,
Con el objeto de obtener un corte recto con el éngulo desea-
do respecto al borde lateral de la hoja, es necesario despla-
zar el cortador a una velocidad que depende de la velocidad de
avance de la hoja. Ia velocidad del desplazamiento de la hoja-
puede ser detectada y utilizads para controlar un motor en un
gistema de circuito abierto para desplazar el cortador trang-
versalmente a la hoja. Sin embargo, si se han de evitar irre—
gularidades en la l{nea de corte, pueden producirse dificul-

tades pare realizar una conexidén de arrastre satisfactoria



10

15

20

25

30

entre el motor y el cortador, de modo que el cortador esté
siempre en la posicidn correcta a pesar de un ugo repetido
¥ prolongado,

El invento estd relacionado con la utilizacidn
de wn aparato de corte en el cual la precisién de la posi-
cidn del cortador mientras se desplaza el material en forma
de hoja, aumenta,

El présenté invento proporciona un aparato de
corte destinedo a ser utilizadé para cortar un materiul an
forma de hoja que se desplaza continuamente, tal como wne
cinta de vidrio, incluyendo dicho aparato un cortador mdvil
montado de manera gue pueda desplazarse'a lo largo de wa 80
porte adaptado paras extenderse transversalmente al material
en forma de hoja desde un borde lateral al otro, un disposgi~
tivo de accionamiento para desplazar el cortador a lo largo
del soporte, un primer detector dispuesto pare proporcionar
wa sefial que depende de la posicién del material en forma de
hoja qué ge degplaza, wn segundo detecfor dispﬁasto de mene-
ra que proporéione wa gefial que depende de la posiciln del
cortador mévil a lo largo del soporte, y un dispositivo de
control que responde a las sefiales procedentes de ambos pri-
mero y segundo detectores para controlar el dispositivo de
arrastre de modo que la posicidn del cortador a lo largo del
goporte cambie durante una operacidn de corte en sincronismo
con el movimiento de la hoja.

Normalmente, el dispositivo de control estd dis
puesto de tal manera que el sincrbnismo entre los camblog de
posicién del cortador y el movimiento de la hoje produzcan
una linea de corte recte, Ademds, el dispogitivo de control

estd dispuesto usualmente de modo que la linea de corte se
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extienda perpendicularmente al borde lateral de la hoja, awn
que el dispositivo de control pueda estar dispwe sto de menera
que se consigan otros dngulos de inclinacidn en caso de ne-
cegidad,

Para ayudar a corregir cualquier error de posi-
cidn del cortador dursnte wna carrera de corte, es préferible
disponer de un dispositivo para detectar la velocidad del
movimiento del material en forma de hoja y la velocided del
movimiento del cortador a lo largo del soporte, y el dispo-
gitivo de control estd dispuesto de modo que controle el
dispogitivo de arrastre en funcidn de la velocidad de los
movimientos detectados asi como de las posiciones de la hoja
y del cortador. _

Preferentemente, se utiliza wn sisteﬁa de con-
trol por etapas sucesivas y los primero y segundo detecto-
res incluyen cada‘uno un numerador dispuesto para proporcio
nar wne seflal de salida eléctirica en forme de impulsos,

Preferentemente, se utiliza wn dispositivo de
recusnto de impulsos dispuesto de tal, manera que proporeio-
ne una cantidad numérica que représeﬁta cuglquier error de
posicion del cortador a lo largo del soporte con relacidn a
la posicidn de la hoja,

Convenientemente, se utiliza un dispositivo
para transformar diche cantidad numérica en una sefial eléc-
trica analdgica que se utilizard para controlar el disposi-
tivo de arrastre, y el sistema de deteccidn de la velocidad
del movimiento del material en forma de hoje esta dispuesto
de modo que proporcione una primera seﬂél eléctrica que in-
dica la velocidad de la hoja, y el dispositivo de deteccidn

de la velocidad del cortador esté dispuesto de modo que pro
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porcione wna segunda seffal eléctrica que indica la velocidad
del cortador, estando las primera y segunda sefiales dispues-
tas de modo que tengan efectos opwe stos sobre el control del
digpositivo de arrastre. De este modo, puede procurarse

que el incremento de la velocidad del material en forma de
hoja aumente el grado de correcéién de cualguier errdr“de
posicidn del cortador mientras que el aumento de la veloci-
dad del cortador disminuye el efecto de correccidn de cual-
quier error de posicidn del cortador.

Cada dispositivo detector de velocidad puede
incluir un circuito de bomba\de diodos dispuesto para reali-
zar una conmutacion a wna frecuencia determinada por la fre-
cuencia de los impulsos procedentes del numerador asociado y
propbrcionar uﬁa cdrfiente proporcional a ésta frecuencia,

El dispositivo de.corte puede ser accionado
adecuadamente.por un motor hidraulico y en este cago, el
& spositivo de control incluye una servo-vdlvula que con-
trola el funcionamiento del motor.

Con el objeto de realizear carreras de corte re-
petidas, se proporciona wn dispositivo de retroceso para que
él éortador retroceda a wna posicidn inicial en una extre-—
midad del soporte cuando el cortador ha realizadc una carre-
ra de corte y se ha desplazado transversalmente a la hoja.

Preferentemente, se proporcicna cerca de ls po-
gicidn de arranque un dispositivo pare detectar el movimien
to de retroceso del cortador y para ralentizar el movimien-
to de fetroceso al acercarse el cortador a la posicidn ini-
eial, '

Para controlar la longitud de cada carrera de

corte del cortador, se utiliza preferentemente un contador
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de longitud de carrera dispuesto pare recibir los impulsos

procedentes de wno de los detectores y controlar la longitud

de la carrera del cortador.

Para que el aparato pueda ser preajustado para

cortar las longitudes deseadas, puede utilizarse wm contador

de longitud derhoja destinado a recibir los impuISOS'pfccedeg

tes del primer detector y accionar el cortador cusndo me he
hecho el recuento de wn nimero preajustado de impulsos con

el fin de cortar las longitudes predeterminadas en la hoje

en movimignto. |

En wn modo de realizacidn preferido, se utili-
za otro contador para rec1bir una seflal de demora y que pue
de ser accionado para retardar el comienzo del mov1m*ento
del cortador después de recibir wma sefial de pre sta -en- nar-
cha del cortador, Dicho contador de.retardo es particular-
mente Wtil para sineronizar la operacién de corte de wn
cierto ntmero de cortadores controlados por un solo grupo
de seﬁaies de mando,

Preferentemente, el aparato de corte puede ger
controlado por computadora o controlado a mano, y se utili-
za un conmutador selector para elegir el modo de funciona-
miento.

Numerosos tipos de cortadores pueden ser utili
zados., En los casos en los cuales el cortador egtd adapta~
do pare desplazarse en contacto con el material en forma de
hoja, deben pfoveerse wos medios rara eleyar Y hacer bajar
el cortador cuando se necegite.

El invento incluye un aparato de formacidn y
corte de vidrio que incluye un dispositivo de formacién pa~

ra formar una cinta de vidrio, un dispositivo de transporte
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que se extiende a partir del dispositivo de formecidn y que
estd dispuesto de manera que desplace la cinta de vidrio
continuamente en un plano horizontal, y un aparato cortador
del tipo descrito més arriba situado cerca del dispositivo
de transporte, extendiéndose el soporté del cortador trang-
versalmente al circuito de transpbrte en un angulo perpen~
dicular a éste, de modo que puedan cortarse lineas transver-
salmente a la cinta. R -

El aparato cortador puede incluir una plurali-
dad de soportes de cortador que se extienden transversalmen
te al circuito de la cinta, estando los soportes dispusstos
a intervalos separados a lo iargo del trayecto, un cortador
separado, un dispositivo de accionamiento, utilizdndose un
primer detector y wn dispositivd.de control para cada sopor-
te, estando cade dispositi&o de control acoplado a dicho ge~
gundo detector que defecta el avance de la cinta, Se utili-
za preferentemente una computé&ora para controlar el funecio-
namiento de cada cortador., Los soportés pueden ser perale-
los los unos a los otros, pero esto no eg obligatorio,

El invento proporclona 1gualmente un aparato
de corte destinsdo a ser utilizado para cortar materiales
en formae de hoja que se desplaza continuemente tal como una
cinta de vidrio, incluyendo dicho aparato un cortador mévil
montado de manera que pueda desplazarse a 1lo largo de un
soporte adaptado de manera que sé extiends transversalmente
al material en forme de hoje desde un borde lateral al otro,
w dispositivo de arrgstre destinado a desplazar el cortador
a lo largo del soporte, un dispositivo para proporciomar wa
primera seflal de velocidad que depende de la velocidéd del

material en forma de hoja, unos nedios para proporcionar wma
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segunda sefial de velocidad que depende de la velocidad del
cortador a 1o largo del soporte, un dispositivo de deteceidn
de errores de posicidn para proporecionar una sefial que depen
de de cualquier error de la posicidn del cortador respecto

a la posicidn de la hoja, y un dispositivo de control para
consrolar el dispositivo de arrastre del cortador, estando
el dispositivo de control dispuesto de manera que responda

a las primera y segunda sefiales de velocidad y a la sefial de
error de posicidn con el fin de proporcionar una sefial de
control que representa la velocidad que ha de tener el cor-
tador y para controlar el dispositivo de arrastre de mod o
que el cortador se desplace a wna veloeidad determinada por
dicha sefial de control,

Se describird ahora a titulo de ejemplo un mo-
do de realizacitn del invento, haciéndose referencia a los
dibujos adjuntos, en los cuales:

la figura 1 es una vista en planta del aparato
de corte segim el invento;

la figura 2 es wna vista en la direccidn de la

,flecha B de la figura 1;

La figura 3 es un diagrama esquemdtico del apa
rato de control utilizado con el equipo de las figuras 1 y
2; ¥

La figura 4 es una vista esquemdtica de una 1{-
nea de fabricacién de vidrio que incluye un cierto nimero de
cortadores del tipo representado en la figura 1.

En este ejemplo, el aparato de corte ineluye
un conjunto cortador 11, montado de manera que pueda despla-
zarse a lo largo de un soporte ;12 que se extiende transver—

salmente y por encima del material en forma de hoja que se
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desplaza continuamente, el cual estd cons$ituido en este
ejemplo por wne cinta de vidrio 13. Ia cgnté 13 se desplaza
a wna velocidad sustancialmente uniforme en la direccidn de
la flecha B, El soporte 12 se extiende a través de toda la
enchura de la cinta 13 de modo que el conjunto cortador 11
pueda desplazarse desde un borde lateral de la cinta iagal
otro. La longitud del soporte 12 estd inclinada respeéfo a
la direccidn perpendicular transversal a la cinta 13, de mo-
do que el conjunto 11 pueda desplazérse a lo largo de urg
carrera de corte al mismo tiempo que la cinta de vidrio 13
se desplaza hacia adelante, produciéndose un corte recto
perpendicular a los bordes la%erales de la cinta 13. ., EL
conjunto 11 tiene cuatro ruedas 14 situadas en esquinas
opuestas y que pueden rodar sobre unos elementos de gafa en
el soporte 12, El conjunto 11 estd sujeto en una cinta de
acero 15 que pasa porrunas poleas 16 y'17. La polea 16 esta
sujeta en el arbol de salida de un servomotor hidraulico 18
utilizado para arrastrar el édnjunto 11 hacia @trés ¥y hacia
adelante a través de la cinta de #idrio 13. Sﬁjeta en la po
lea 17 se halls wna rueda dentada 20 que forma parte de un
numerador dispuesto de manera que porporcione una seilal digi
tal que reéresenta la posicidén de la cinta de arrastre 15 y
por tanto la posicidn del bortador, en cualgquier momento,

La rueda dentada 20 estd hecha de acero y esté provista de
dientes imentados que pasan delante de wna cabeza magnética
captadora adyacente 21 acoplada a wn amplificador 22 para
proporcionar un impulso de salide por cada unidad de desple~
zamiento de la cinta 15, E1 conjunto 11 estd conectado rigi

damente & la cinta 15 de modo que la posicibn del cortador

esté siempre directamente relacionada con la posiciodn de la
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cinta. Segin se representa en la figura 2, el soporte 12
estd montado por sus extremidades opuestas en otros sopor-
tes 23 ¥y 24 para formar un puente a través del trayscto de
la cinta., El conjunto 11 incluye una rueda de corte 25
montada de manera que la rueda pueda ser elevada o bzjada
segin las necesidades por w me canismo neundtico cuysyfdn-
cionamiento estd controlado por un solenocide. En la pPOgiw
cidén baja, la rueda estd aplicada contra la superfici;wéupg
rior de la cinta de vidrio 13 y forﬁa e ranura en:éété
superficie al desplazarse transversalmente a la cinta., Des-
pués de formar esta ranura, el corte puede ser realizado
doblando la hoja de vidrio de dualquier maners convénéional
con el objeto de romper el vidrio a lo largo de la ifnea
ranurada.

Segin se ve en la figura 1, un numerador suple-
mentario 17 estd dispuesto de manera que detecte la posicidn
de avance de la cinta 13. El numerador pusde tener ma rue
da cﬁbierta con goma que rueda en contactd con la éuperfi—
cie superior de la hoja de vidrio y acciona un generador de
seflales con el objeto de proporcionar uns serie de impulsos
de salida representativos de la posicién de la cinta en la
direccidn de la flecha B,

El motor 18 recibe el fluido hidrdulico por una
tuberia 30 controlade por una servo-~védlvuls 31a representa-
da en la figura 3, y accionada por una unidad eldctrica de
accionamiento 31b. Ia rueda defcorte 25 se eleva o baja
neumdticamente por medio del aire comprimid o proporcionado
por una twberfa de alimentacidn 10 en forma de serpentin.
Ie alimentacidn con aire comprimido a través de la tuberia

10 es controlada por una vdlvula de solenoide 32 represen-

P
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tada en la figura 3. Ia figura 1 representa dos dispositi-
vos para detectar la posicidn del conjunto 11. Un interrup
tor 33 estd dispuesto en la posicidn de base o de arranque
del conjﬁnto cortador 11. Esta posicidn corresponde a un
lado de la cinta 13 y proporciona un punto iniecial para la
carrera de corte de modo que el conjunto 11 se desplace-a
une corta distancia hacia la cinta antes de alcanzar el pri
mer borde lateral de la cinta. El interruptor 33 propor-
ciona una indicacién cuando el conjunto 11 se sitia en- 1a
posicidén inicial. Un detector 34 estd dispuesto a una cor-
ta distancia a lo largo del soporte 12 respecto al inte-
rruptor 33. Este detector es accionado por el conjunto: 11
cwando vuelve de la extremidad de le carrera de corte a la
posicidn inicial, E1 conjunto 11 se desplaza a gran velo-
cidad hacia la posicion iniciai:hasta el momento en que ac
ciona el detector 34 el cual da lugar entonces a una progre
giva reduccidn de la velocidad de movimiento del conjunto
conforme va acercéndose a la posicién inicial, EIl numerador
21 y los dispositivos 33 y 34 estén conectados a una ﬁnidad
de control 35, por medio de un Qoneétbr de variasgs clavijas,
para controlar el funcionamieﬁto del aparato de corte. Bl
numerador 27 estd conectado por wn cable de conexidn separa-
do a la unidad de control 35.

Una wnidad detectora de borde 36 estd acoplade
al conjunto 11 para detectar los bordes de la cinta 13. Eg
te detector incluye una fuente de rayos infrarrojos y un
detector montado en un éngulo tal que gi existe vidrio de-
bajo de la cabeza detectora, cada regidn infrarroja proce-
dente de la fuente sea reflejada hacia el detector. Cuando

hay vidrio pfesente debajo de la cabeza detectora, una gerie
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de impulsos aparecen en la salida de la cabeza detectora y
son transmitidos por un cable sujeto en la tuberia de ali-
mentacidn 10 y aplicados a la wnidad de control 35. Este
detector puede ser utilizado para detectar embos bordes le—
terales de la cinta 13. Esta iﬁformécién puede ser utili-
zada para controlar los movimientos de ascenso y descéﬁsé de
la rueda cortadora 25. En variante, puede ser utilizadé‘pa—
ra controlar otras operaciones en la cinta de vidrio que.
exigen informaciones relacionadas con la posicidn de ?q%:bq;

des laterales. ' *

. .

El funcionamiento del aparato se describiréa
ahora con referencia a la figura 3, Con el fin de hacer wn
corte a través de 1la cinta qﬁe sea recto y perpendicuiéé al
borde de la cinta, la posicidén del conjunto 11 debe Qpﬂifn-
larse con precisidn respecto a la posicién de despiazamiento
de la cinta 13. Ql e jemplo descrito puede accionarse a ma-
no 0 ger accionado por wa computadora. En variante, pusde
ser accionado por controles locales presjustados destinados
a proporcionar un funcionamiento repetido de acuerdo con el
ajuste prefio de los controles locales. EL funcionamiento
bdgico del aparato es el mlismo en cada caso aunque ia fuente
de las seflales de mando sea diferente. El numerador 21 del
conjunto cortador proporciona una serie de impulsos que re-
presentan la distancia a la cual se desplaze el cortador, a
lo largo de wna linea 50 a un conformador de impulsos 51,
Idénticamente, el numerador 27 relacionado con el vidrio
proporciona una serie de impulsos a wna linea 52, que repre-
senta la distancia a la cual se ha desplazado la cinta 13,

y estos impulscs se aplican a un conformador de impulsos 53.

Los dos numeradores estén graduados adecvadamente de modo
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que proporcionen ambos impulsos a la misma frecuencia cuando
las velocidadesg relativas del cortador y de la cinta son
correctas para el angulo particular del soporte 12 a través
de la cinta., Los impulsos procedentes de ambos dispogiti-
vos conformadores de impulsos 51 y 53 se aplican a un reduc—
tor de grén velocidad 54 que controla un contador bidirec-
cional 55. El contador 55 cuenta wn numero de impulsos que
representa cualquier error de posicidn del conjunto 11 res-
pecto a la posicidn de la cinta 13, Cwando los impulses-pe
netran en el reductor 54 a partir de cada numerador alterna-~
tivemente, no se produce salida en el reductor 54, Se nro-
duce una salida que se aplicésél contador 55 solamente cuan
do se producen dos impuisos en un tren de impulsos sin ime-
pulso interpuesto en ei otro trem, Esfo permite que:el con
tador 55 funcione a velocidades més bajas. Cualquier nime-
ro distinto del valor de referencia registrado en el conta-
dor 55 indica #n error en la pbsicién del conjunto cortador
11 y por tanto requiere un cierto reglaje del funcionamiento
del servo-motor 18. ILa selida del contador 55 se aplica por
una 1fnea de conductores miltiples 56 a un convertidor digi-
tal/analdgico 57 que pféporbiona una sefial analdgica que se
aplica 2 wn amplificador 59 por wna linea-58. La salida del
amplificador 59 que aparece enlas lineas 60 controla la wi-
dad de zccionamiento 31b de la servo-vdalvula 31a aumentgndo
0 disminuyendo la velocidad del motor 18 para corregir, por
medio del reglaje de la posicidn de la vdlvula y por tanto
de la circulacidn en el motor 18, la posicidn del conjunto
11, reduciendo asi el error cbtenido.en el contador755. De
este modo, las posiciones del conjunto 11 y de la cinta de

vidrio 13 se comparan haciendo una comparacidm entre los tre




T ST
1 VTN

10

15

20

25

30

- 14 -

nes de impulsgos procedentes de los nﬁmeradores respectivos
para aplicar al amplificador 59 una seﬁaquue representa
cualquier error de posicidn del cortador, Con el objeto de
obtener un funcionamiento progresivo del servo-motor es pre
ciso tener en cuenta las velocidades de la cinta de v;drio
13 y del conjunto 11, A este efecto se utilizan dos bombasg
de diodos 61 y 62. Los impulsos procedentes del numerédor
27 utilizado con el vidrio se aplican a la bomba de diodos
61 por la linea 63. Ie linea 63 conduce a wna puerta?Aﬁﬁ
64 conectada a la éntrada de la bomba de diodos 61 y dis-
pueste de manera que se abra cuando una sefial aplicada-& la
linea 65 indica que se necesita realizar una carreraiﬁéfcor—
te. De este modo, durante una cérrera de corte, los impul-
sos procedentes del numerador 27 relacionado con el vid;io
atraviesan la bomba de diodos 61 1o que produce wna Eofrien-
te proporcional a la velocidad del vidrio. Ia corriente
procedente de la bomba de diodos 61 se aplica por la linea
66 al amplificador 59. Para medir la velocidad del conjunto
11, los impulsos procedentes del numerador 21 relacionado
con el cortador se aplican por la linea 67 a wna entrada de
una puerta AND 68 conectada a la entrade de la bomba de dio=
dos 62. Ia otra entrada de la puerta AND 68 estd conectada
a la linea 65 de modo que los impulsos précedentes del nume-
rador 21 relacionado con el cortador se apliquen a la bomba
de diodos 62 cuando existe en la linea 65 la gefinl apropia-
da. La salida de la bomba de diodos 62 se aplica igualmente
por la linea 66 al amplificador 59, De este modo, las sefia-
les procedentes de las bombas de diocdos 61 y 62 se aplican a

la entrada del amplificador 59 derivdndose la sefial de error

de posicién del convertidor 57 de modo gue ajuste la servo-

i
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vélvula 31a en funcidn tanto del error de posicién registra-
do por el contador 55 como de las velocidades de la cinte de
vidrio y del conjunto cortador, ILa corriente procedente de
la bomba de diodos 68 es tai que tiende a reducir la veloci-
ded de avance del conjunto cortador. Esto es necesario para
producir una accidn estable dei servo-motor pero tiend;:é
crear wn retraso de la posicitn del conjunto cortador detrds
de la posicidn deseade del mismo. EL sentido de la cc')rrri~en-
te que atraviesa 1a bomba -de diodos 61 es opuesto al dé'ia
corriente que atraviesa la bomba de diodos 62 y es tai éue
tiende a aumentar la velocidgd de avance del oonjuntd corta-

P

dor., Ya que la velocidad dél'conjunto cortador es propor-
cionél a la abertura de la servo-valvula 31a, se neoésité
en la linea 60 que conduce a la unidad de accionamiento 31
que exista una tensidn de accionamiento incluso cuando el
error ‘de posicidn indicado por el contador 55 es igual a ce~
ro. Ia sefial de velocidad del vidrio procedente de la bomba
de diodos 61 proporciona este avance y compensa igualmente
el retardo que hubiera sidb producldo por la sgeflal de velo-
cidad procedente de la bomba de diodos 62.

| La iniciacidn de una carrera de corte estd con-
trolada por wn generador de reposicidn 69. EL generador de
reposicién que incluye un ﬁultivibrador monosfable, tiene
tres entradas de disparo 70, 71 y 73 asi como una entrada
de inhibicién 72. El generador de reposicién debe ser dis-

parado para iniciar el corte y en este momento se aplica una

gefial de salidapor las lineas 74,y 75 a través de un amplifi-

cador inversor 76 constituido por un transistor'dispuesto de

7

: !
manera que amplifique lz sefial cambiando su polaridad, apli-

cendose esta seflal por la linea 77 de manera que haga la con
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mutacién de wn multivibrador bistable 78. El multivibrador
bistable 78 cambia de posicién al ser disparado el generador
de reposicitn 69, y el cambio de la seﬁél que aparece en la
1inea de salida 79 se aplica de nuevo, por'las lineas 80 Yy
72 al generador de reposicidn 69 para inhibir un disparo ul-
terior del generador de reposicién 69 hasta que 1la cafrera
de corte esté terminada. Una vez disparado el generador de
reposicitn 69 para iniciar una carrera de corte, el camdio
de la salide del multivibrador bistable 78 se aplica ﬁor la
linea 79 a un amplificador inversor 81, similar a li wnided
76, y la salida del emplificador 81 se aplica & la linea 65
para abrir las puertas 64 y 68 que conducen a las bombas de
diodos 61 y 62. El mismo cambio de la tensién de salidéﬂse
transmite por el amplificador 81 a todas las etapas Qe} éon—
tador 55, para impedir que este ﬁltimo realice el contado,
habiendo sido prev?amente accionado y mantenido en su estado
de referencisa,

| | Durante una carrera de corte, los impulsos que
indican el retardo del conjunto de corte 11 se afiaden al
digito 9 del contador binario 55 y la salida aumenta la ve-
locidad de desplazamiento hacia adelante del conjunto corta-
dor. De la misma manera los impulsos que indican el adelan-
tamiento del conjunto cortador se substraen del contador 55.
Si el contador 55 funcionara alrededor de un cero verdadero,
se necesitaria una determinacién de signo para diferenciar
w numero positivo importante (retardo) de un nimero relati-
vo pequefio (adelantamiento) Yy viceversa., Para evitar esta
necegidad, el contador 55 funciona con wna referencia decala—

¢a de 207 (cddigo binmario 011001111). En las condiciones de

funcionamiento normales, el conjunto cortador no presentars
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jamds wn adelantamiento tal que page por cero. Ia capacidad
total del contador es 29, lo que es suficiente para asegurar
que en funcionamiento normel el contador no se lienaré nunca.,
Para ayudar a estabilizar rdpidamente el servo-
sistema a velocidades de corte elevadas (sincronizecidn. Ge-
la p091clon ¥y de las velocidades necesariag del congunto cor~
tador y de la cinta) al iniciarse wun corte, el contador 55
se ajusta automatlcamente en una seiflal equivalente al adelan
tamlento de un valor pbredeterminado del cortador respecto al
vidrio., Mientras el cortador estd aumentando de velocidad a
partir de la posicidn de descapso, los impulsos serdn produ-
cidos continuamente a la velbdidad'méxima por el numeredor
27 relacionado con el vidrio y por tanto, incluso cuando is
velocidad del cortadof'es méxima, se obtendrd un error de . po
sicidn apafente, ya que el cortador no se habrg desplazado a
una distancia equivélenté al desplagzamiento del vidrio, Pa-
ra evitar que el servo mecanismo esté intentando innecesaria
mente compensar este-error de posicidn aparente, ge ajusta
el contador 55, como se ha dicho ya, en el comienzo de cade
carrera con un adelantemiento del cortador equivalente., A
este fin, cuvando se necesita realizar un corte ¥ cuando el
generador de reposicidn 69 se dispara pera cambiar la salida
del multivibrador bistable 78, se aplican wnos impulsos pr O-
cedentes del amplificador inversor 76 por la linea 82 a los
bits 26 ¥y 27 del contador 55, de modo que el contador se
ajuste en 15 (eddigo binario 1111) dando al conjunto cortador
wa posicion inicial aparente de 192 digitos. En estas con-
diciones, la sefial d;'velocidad del vidrio procedente de la
bomba de diodos 61, aplicada al amplificador 59 es suficien—

te, awnque la sefinl de error de posicibn se oponga a ella,
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para accionar el conjunto cortador hacia adelante Y para ace-
lerarlo rdpidamente haste aproximademente lag tres cwartas
partes ée la velocidad necesaria, Cuando el conjunto corta-
dor ha alecanzado las tres cuartas rartes de la velocidad ne-
cesaria, la sefial de posicidn de la cinta de vidrio ha alcan-
zado la posicidn aparente del conjunto cortador tal y como lo
registra el contador 55, de modo que se produce wna sincroni-
zacidn suave. Durante el resto de le carrera de corte el ac
cicnamiento hacia adélante del conjunto cortador es aju~tédo
por la servo-vdlvula 31a de acuerdo con el nimero contado por
el contador 55 y las sefiales de velocided del vidrio N del
cortador, pars realizar lz 1l{nea de corte recta necesar1a.

la longitud de la carrera de corte viene determinada por un
contador de longitud de carrera 83 ¥y los circuitos logicoa
asociados 84. Los circuitos 84 incluyen une puerta NAND yun
tablero de clavijas en el cual puede ajustarse la longitud de
carrera deseada'haciendo las conexiones fisicas adecuadas. Ia
puerta NAND tiene ocho entradas, cvatro conectadas al tablero
de clavijas y cuatro conectadas al contador 83 de longitud de
carrera. Cuando la cuents marcada por el contador 83 esta
de acuerdo con la cuenta representada por las conexiones rea-
lizadas en el tablero de clavijas, la puerta NAND incluide en
el circuito 84 proporciona un impulso de salida que se aplica
péra reposicionar el multivibrador bistaeble 78 dando asi fin
al corte.

Cuando se inicia un corte, la sefial de reposicién
procedente del multivibrador bistable 78 que habia sido ap}i-
cada previamente & las lineas 79 y 80 para vaciar el contaébr
83, se conmuta a su otro nivel y el contador 83 empieza a con

ter los impulsos procedentes del numerador 27 relacionedo con
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el vidrio que da la posicidn exigida ﬁel conjunto de corta-
dor 11. Estos impulsos se aplican al contador 83 por las
lineas 85 y 86 a partir del conformador de impulsos 53, El
contador 83 cuenta los impulsos procedentes del numerador 27
relacionado con el vidrio en lugar de los impulsos proceden-—
tes del numersdor 21 relacionado con el conjunto cortador ya
que el recuento de los impulsos procedentes del numerador 21
impediria que la alarms se produzca en cago de fallo Ectal
del mecanismo dé accionamiento del cortador. Ie sefial de re
posicién procedente del multivibrador bistable 78 no ge.
aplica a la primera década del contador 83 ya que la salida
de la prihera etapa binaria del contador 83 es necessarisa
pera un contador decalado 90 (que se deseribird mds edelante)
antes de iniciarse wn corte. EI nimero contado en lag ata~
pas significativas del contador 83 se aplica por la lines de
conductores multiples 91 a 1os circuitos 1dgicos 84, y cuan-
do este nimero alcanza el nimero preajustado en los cirecui-
tos 84, se aplica por la linea 927una sefinl de salida a] mul
tivibrador bistable 78 que cambia el estado del multivibra-
dor bistable e impide un movimiehtb ﬁltérior de arrastre ha-
cia adelante por medio de la ¥dlvula 31a. Esta vilvula rea-
liza esta accidén debido a que la gefinl de reposicidn que
existe en la linea 79 atraviesa el inversor 81 produciendo

un cierre de las puertas AND 64 y 68 y reposiciona igualmen-

te el contador 55 en su posicidn de referencia. Simultdnea-

mente, la sefinl que existe en la linea 79 atraviesa un dife-

renciador inversor 93 que menda un impulso s una unidad de

control de retroceso 94 que incluye un multivibrador bisgtable

conectado a un conformador 99, Ie unided de control de re-

- %roceso 94 proporciona wa sefinl de salida a través del cir-
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cuito conformador 99 en la 1inea 95 que conduce al amplifi-
cador 59, lo que hace que la servo-vilvula 31a produzca el
funcionamiento del motor hidrdulico en la direccidn inversa
para hacer volver el conjunto cortador 11 a la posicién de
arranque. La carrers de retroceso no esta servo-controlada,
Cuando el conjunto cortador pasa por el detector magnético
34, se aplica wna sefial por la lfnea 96 a un amplificador 97
y & través de un conformador 98 a la unidad de control de re
troceso 94. Esta sefial se utiliza para reducir la velocidad
del movimiento de retroceso del conjunto cortador. El con-
formador 99 incluye un circuito capacitivo con wn diodo en pa
ralelo con una resistencia de modo que el circuito regponda
con una constante de tiempo diferente & las entradas escelo~
nadas de polaridades opuestas. Ie entrada procedenterdé la
wmnidad de control 94 que sirve para iniciar el movimiento de
retroceso del corﬁador tiene wmna polaridad tal que una sefial
sea transmitida sin demore al amplificador 59, Sin embargo,
cuando el multivibrador bistable 94 cambia de nuevo de estado
en respuesta a una sefial procedente del detector 34, propor-
clona wia tensién de salida de polaridad opuesta y el con-
formador 99 responde con una constante de tiempo mucho més
large de modo que la sefial aplicada al amplificador 59 cam-—
bia lentamente, reduciendo progresivamente la sefial de retro
ceso y desacelerando asi el movimiento del conjunto cortador
hacia la posicidn inicial hasgta que el conjunto se apoye
suavemente en un tope en la posicidén inicial. En este pun-
to el conjunto cortador acciona el interruptor 33 que propor
ciaa wna sefinl de "cortador preparado" en un terminal 100
para introducirla en uma computadors que controla el apara-

to,.
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Tal y como.se ha.menoionado més arribe, el aparato
puede ser utilizado de tres modos diferentes. En un modo, el
aparato estd controlado por una computadora y a este efecto,
se utilizan los terminales de entrada 102, 103 y 104 para re
cibir lasg sefiales procedentes de la computadora y se utilizen
los terminales de salida 105, 106 y 100 para proporoionar in
formaciin a la computadora. Un dispositivo selector que in-
cluye dbs.conmutadoreé'écoplados SW1/1 y SWi/2 se utiiiZa'pg
re elegir el modo de funcicnamiento del aparato., Segtn ge
representa en la figu}a 3, cada wno de los conmutadores tie-
ne tres posiciones posibles, cbrrespbndiendo la posicida 2
de cada conmutador al control‘automético (computadora), ia
posicién 3 al control "local" en el cual el aparato funciona
de acuerdo con las condiciones preajustades localmente; 7 la
posicidn 4 corresponde al control manual., Cuando el disposi
tivo selector esta ajustado para control menual, para ini-
ciar un corte debe oprimirse un pulsador SW4. Este conecta
w terminal de tensién cero 110 & la entrada dé una unidad
de corte manual 114‘que es un generaddr de impulsos y respon
de proporcionando un impulso de disparo e la linea 111 que
conduce a la entrada 71 del generador de reposicién 69, A
continuacidn, se realiza la carrera de corte y se termina
ésta de la manera descrita ya.

‘Cuando el aparato estd controlado por computedora,
ge utiliza el contador decalado 90, Se representa en la fi-
gura 4 una vista esquemdtica de una linea de formacidn y de
corte de vidrio controlada por computadora. En este caso,
wz cinta de vidrio cont{nus 13 sale de wna unidad de forme~
cion de cinta.160 que-puede estar constituida por ejemplo

por un baflo de flotacidén., Un trahsportador 161 que incluye

|
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ma pluralidad de rodillos de transporte 162 se extiende a
partir de la unidad de formacibn y desplaza continwmmente la
cinta hacia adelante en wn bléno horizontal. En wna posicidn
adecuada situada rio abajo del transportador 161, estdn dis-
puestos una sucesidn de dispositivos de corte del tipo repre
sentado en las figuras 1 y 2. En la figura 4, se represan-
tan tres dispositivos de corte 163, 164 y 165 aunque se vbser
vard que pueden utilizarse segin se necesite mds o menos dis
positivos de corte. Cada dispositivo de corte inciuye me
viga de soporte 12, wn éortador 11, un numerador de cbrr#dor
21, un motor de cortador 18 y una wnidad de control 35, tal

y como se ha descrito mds arriba. Como puede verse, las vi-
gas de soporte 12 estén dispuestas paralelamente las wnas &
las otras a intervalos adecuadamente separados a lo largo de
la cinta, pero esto no es esencial j en algunos casos las vi
gas pueden formar‘éngulos diferentgs. Cada unidad de confrol
estd conectada al numegador comin 27 relacionado con el vi-
drio y esté accionada por una éomputadora 166 acoplada con
cada unidad de control 35. E:ta disposicién que utiliza una
gerie de dispositivos de.cérte en la misma cinta, es ventajo
sa ya que permite cortar en la cinta trozos cortos de la
misma. En algunos casos, los largos de placa necesarios pue-
den ser tan cortos que un cortador Unico tendria que empezar
una nueve linea de corte antes de terminar la linea de corte
anterior, y la disposicidén representada en la figura 4 evita
esta dificultad. Sin embargo, cuando se utilizan varios cor
tadores para preparar placas cortas, es posible que se pro-
duzcan e}rores en la longitud de las placas obtenidas por

los dispositivos de corte separados, en razén de las ligeras

diferencias de caracteristicas de los servo-sistemas indivi-
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duales. Examinando de nuevo uno de log disgposgitivos corta-
dores, el contador decalado 90 sirve como retardo variable
entre la computadora 166 que manda la orden de cortar y la
realizacién de esta orden. Si un conjunto cortador 11 estd
retardado de modo que el corte se hace tarde, el contador 30
que corresponde a egte cortador compensa este error mandmudo
la orden de corte mds temprano de modo que las diferencias
entre los varios dispositivos de corte puedan ser compsrsa-
das por el retardo reéuiable de cade wno de los contadures
decalados 90. Ia sefial de refardo éjustable ge aplica al
contador 90 en forma digital a través de un dispositivo de
lectura 115, E1 dispositivo 115 consiste en wna pluralidad
de puertas AND gue tienen cada wna dos entradas y wna salida.
las salidas estdn conectadas al contador decalado 90, Una
entrade de cada puerta estd conectada a unae etapa apropiada
del contador 55, mientras que la otra entrada estd conectada
& través de un multivibrador monostable a la lfnea 116, EL
dispositivo de lectura 115 recibe una sefial de temporizaciodn
por la linea 116 desde la pentiltima etapa del contador de
longitud de carrera 83, Recibe una segunda entrada por la
linea de conductores multiples 117 a partir de la salida del
contador bidireccional 55, De este modo, la sefial de error
del contador 55 ge transfiere al contador decalado 90 apro-
ximadamente a mitad de camino de la carrera de corte. Este
numero se almacena en el contador decalado 90 hagta el co-

mienzo de la siguiente carrera de corte. Cuando la computa-

. dora menda/la ogden)de iniciar un corte, la seiial de mando de
7 .

corte se aplica al terminal 104 y por la linea 118 a wn mul-
tivibrador bistable 119 de energizacidn/reposicidén., El cam-

bio de la salida que aparece en la linea 120 abre a continua
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cién las puertas AND 121 y 122. La Otra entrada de la puer-

_ta AND 121, es la salida del contador 90, Ia otra entrada

a la puerta AND 122 es una salida procedente de la primera
etapa binaria del contador 83. Ya que el contenido del
primer-bit del contador 55 no se transfiere al contador deca
lado 90, el contador 90 debe ser alimentado con impulsos cu
ya frecuencia sea la mited de la de los impulsos que apare-
cen en la linea 86 y la sefial que aparece en la linea 122

1o hace. Cuando la computadora manda la orden de iniciax

w corte, el contador 83 empieza a contar leos impulsos pro-
cedentes del numerador 17 relacionado con el vidrio y aplica
por 1z 1inea 123 unos impulsos a la puerta AND 122, Esta
proporciona asi unos impulsos de entrada al contador decala-
do 90 que los afinde al numero ya contado en el contador 90,
Cuando el contador 90 esta lleno, se-aplica una seflal de sa
lida a través de la puerta AND 121 a través de 1la 1linea 73
para disparar el‘generador de reposicidn 69 y producir el
movimiento del conjuwnto cortador ya descrivo. Podréd verse
que el retardo entre la sefial de mando del cortador proceden
te de ia computadora.y el digparo del generador de reposi-
cidn 63 depende del nimero ya almacenado en el contador de
reposicidén 90 en el momento en que se da la sefial de mando
de corte. Cuando el generador de repogsicidén 69 es dispara-
do, el cambio en la salida del multivibrador bistable 76
roposiciona el multivibrador bistable 119 y vacia el conta-
dor decalado 90. E1 nitmero marcado por el contador decala-
do 90 se pone al dfa cada vez que el cortador se desﬁlaza a
1o largo de wna carrera de corte aunque el contador decalado
90 se use efectivamente tan solo cvando el aparato estd en

la posicidn de control automdtico elegida mediante los con-
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mutadores 3W1/1 y SW1/2.

En algunos cagos es posible utilizar un Unico re-
tardo preajustado en lugar del contador decalado 90, parti-
cularmente en el caso de un aparato de corte con error de
posicién reducido del cortador. .

Cuando los conmutadores de seleccidn SW1/1 y SW1/2
estdn ajustados en la posicidn de control “local"; el apara-
t0 puede ser accionado para corfar en la cinta unos trezos
de longitud predeterminada. Para conseguir ésto, se utili~
zan un contador de longitud de placa 125 y un conmutador de
longitud de placa 126, Ia longitud deseada de la cinta de
vidrio entre cortes sucesivos puede ger preajustada en el
conmutador de longitud de placa 126, Los impulsos proceaen
tes del numerador 27 relacionados con el vidrio son dividi~

dog por wn factor de cua tro por medio de dos divisores 127

'y 128 y la salida del divisor 128 se aplica al contador de

iongitud de placa 125. El numero contado en el contador w5
se aplica por la linea de conductores miltiples 129 al con-
mutedor de longitud de placae 126. ‘Cuando el nimero contado
alcanza el que estd preajustado en el conmutador 126, la sa-
1ida del conmutador 126 que estd conectada a la linee 112 ha
ce que un impulso de disparo presente en la 1inea 70 dispa-
re el generador de reposicion 69 e inicie otro corte, tal y
como se ha descrito ya. Cada vez que se dispara el genera-
dor de reposicién 69, la seflal de salide presente en la 1~
nea T4 reposiciona el contador de longitud de placa 125.
Cuando el conmutador selectar SW1/1 se sitia en
la posicién 3, que’ corresponde al control "local", la linea
110 no este conectada a la 1inea 112. Esto permite qus la

1{nea 112 sea sometida a una tensidn positiva cuando el con
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tador de longitud de'placa 125 alcanza la paridad con el re-
glaje del conmutador de longitud de placa 126 disparando el
generador de reposicidén 69. En las posiciones 2 y 4 del con
mutador SW1/1 la linea 116 esta conectada a la linea 112 im
pidiendo que el contador de longitud de placa dispare el con
tador de reposicidn.

Se utiliza un botén de retroceso manual SW5 ytgl
ser oprimido este botén, produce la aplicacién de una }Eﬁgl
a la wnidad de control de retroceso 94 que hace volver elT
cortador a la posicidn iniciai. Ademzs, se utilize w conmu
tador de reposicidn SW9 para que los circuitos puedan ser
reposicionados en su estado de referencia., E1 conmutador
SW9 conecta el terminal de tensidn cero 110 a wna lfnea 113
que conduce & un multivibrador bistable 78 y al control a2
rgtroceso 94. TUna vez cerrado, el conmutador SW9 reposicio
né el multivibrad9r bistable 78 y el control de retroceso 94
¥y a su vez éste reposiciona los demds circuitos asocciados
con ellos.

Ia valvula de solenoide 32 que incluye una wni~
dad de accionamiento-eléctrico, que sirve para hacer subir
y bajar la rueda de corte, estd controlada por wna unidad
de control de elevacidn/descenso 140 a través de un amplifi
cador 141, Ia unidad de control 140 recibe una entrada pro
cedente del multivibrador bistable de control 78 y otra en-
trada procedente de la linea 142. Una sefial de elevacidn o
de descenso puede aplicarse a la linea 142 por el términal
102 de la computadora, o en variante por el accionamiento
del conmutador SW2, De este modo, cuando se ha prOpdrciona-
do una sefial de mando de corte, el cortador puede bajar an-

tes de alcanzar el borde de la cinta de vidrio 11 y a conti
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nuacién el multivibrador bistable 78 cambia de estado bajo
el efecto de la puerta 84, y él final de la carrera de corte,
la unidad de control 140 produce la elevacidn de la rueda
de corte,

Si se necesita un corte interrumpido (es decir
que el cortador sea elevado y quede inactivo durante una 6
varias partes de una carrers completa transversalmente a la
cinta) se necesita una sefial de entrada mds compleja en el
terminal 102 para hacer subir y bajar el cortador en loa
puntos apropiados de la carrera, |

Si el convertidor digital/analdgico 57 se satura
durante el corte, 1lg servo—a;cién serd perjudicada. ZEgio
puede ocurrir con mas facilidad durante los primeros centi-
metros del movimiento del cortadbr. Una wnidad de alarma
en caso de fallo 150 que estd dotada de un piloto de aviso
151 y de un terminal 106, estd conectada a la salida del

contador 55 y al contador de longitud de carrera 83 para de

_ terminar gi el error en el contador 55 estd incluido dentro

de limites predeterminados después de que el corte ha sido
realizado hasta el punto en el cual se han contado 800 im-
pulsos en el contador 83, In caso contrario se hace funcio
nar una sefial de alarma, Esta gefial de alarma se anula en
el comienzo de la siguienie carrera de corte por medio de una
gefial procedente del amplificador 76. Si se produce una va
riacidn' tal que la sefial decalada aplicada al contador 90
se salga de los 1imites predeterminados, se aplica una se-
fizl de alarma por la linea 152 a una unidad de servo-aglarma
153 dotada de. wn piloto de aviso 154 y de un terminal de
salida 105. Esta condicidn de alarma se anula en el comien

z0 de la siguiente carrera de corte por medio de una sefial
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procedente del amplificador 76. Una unidad de "cortador pre
parado" 155 proporciona una sefial destinada a la computado-
ra en el terminal 100 cuando elvcortador esta dispuesto pa-
ra realizar otra carrera de corte. Ia unidad de "cortador
Preparado" 155 recibe las tensiones de entrada procedenies
del conmutador 33, de un conmutador suplementario SW1/3 (co
nectado con los conmutadores SWi/1 y SW1/2), asi como ten—
siones de entrada procedentes de la wnidad 94 de contrb],de
retroceso del cortador., De este modo, se proporeiona uns se
fial de "cortador preparado" solamente cuando el conmutador
selector de modo de funcionamiento estd en la posicién 2, el
cortador estd en la posicidn inicial y el dispositivo de ‘
accionamiento de retroceso estd desenergizado,

El conjunto cortador 11 puede ser del tipo repre-
sentado y descrito en la lMemoria Copendiente a nombre del
mismo Solicitante no 393.165. En variante, pueden utilizar-
se otros tipos de dispogitivos de corte o renurado.

En resumen: La Patente de Invencién que se solici

ta deberd recaer sobre las Reivindicaciones siguientes:
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REIVINDICACIONES 4@ / 8@@

1.) Aparato de corte destinado a ser utilizsdo para

cortar un material en forma de hoja que se desplaza continug
mente tal como una cinta de vidrio, incluyendo dicho aparato
un cortador wévil montado de manera que pueda desplazarse en
un aoporte adaptado para estar situado transversslmente al
material en forma de hoja desde un borde lateral al otro, y

un dispositivo de accionamiento para desplazar el cortador

a lo largo del soporte, caracterizasdo porque un primer detec
tor (27).e$fé dispuesto de manera que proporcione una sefial
qﬁe depende de la posiocidn del material en forma de hoja que
ge desplaza (13), un segundo detector (21) estéd dispuesto pa
ra proporcionar une seflal que depende de la posicidn del corta
dor mévil (11) a lo largo del soporte (12), y un dispositivo
de control (35) que responde a las:seﬁales procedentes de am
bos primero’'y segundo detectores para controlar el dispositi
vo de accionamiento (18) de modo que la posicidn del cortador
a lo largo del soporte cambig durante una operacidn de corte
en sincronismo con el movimiento de la hoja,

. 2.) Aparato de corte segin la reivindicacidn 1, carac
terizado porque el dispositive de control {35) estd dispuesto
de tal manera que el sincronismo entre el movimiento del corta
dor (11) y el movimiento de la hoja (13) produzca una linea
de corte recta que se extiende perpendicularmente al borde la
teral de la hoja.

3.) Aparato de corte segln la reivindicacién 1 o la
reivindicacidén 2, caracterizado porque gstén previstos wnos
medios (61, 62) para detectar lg velocidad del desplazamiento
del material en forma de hoja y la velocidad del desplazamien

to del cortador a lo largo del soporte, y el dispositivo de

NN
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control (35) estd dispuesto de tal manara que controle el dig
positivo de accionamiento (18) en funcidn de las velocidades

del movimiento detectado asi como de las posiciones de la ho

ja y del cortador.

4.) Aparato de corte segun una cualquiera de las rei
vindicaciones 1 a 3, caracterizado porque los primero y segundo
detectores incluyen cada uno un codificador digital (21, 27)
destinedo a proporcionar una sefial de salids eléctrica en for
na de impulsos.

VSt) Aparato de corte segin la reivindicacidn 4, ca
racterizado porque el dispositivo de recuento de impulsos (55)
estd dispuesto para proporcionar una cantidad que representa
cualquier error de posicidn del cortador (1ll) a lo largo del
soporte con relacidn a la posicidén de la hoja (13).

6.) Aparato de corte segin las reivindicaciones 3 y5,
caracterizado porque se utilizan unos medios {57) para trans
formar dicha cantidad numérica en una sefial analdgica eléctri
ca que se utiliza para controlar el disposifivo de accionamien
to (18), y el dispositivo (61) que sirve para detectar la vé
locidad del movimiento del materigl en formas de hojaqeesddis
puesto de tal manera que suministre una primera sefal eléctri
ca indicativa de la velocidad de la hoja y el dispositivo (62)
que sirve para detectar la velocidad del cortador esta dispues
to de manera que suministre una segunda séﬁal eléctrica indicsa
tiva de la velocidad del cortador, estando las primera y segun
da seflales dispuestas de manera que tengan efectos opuestos
sobre el control (59, 31b) del dispositivo de accionamiento
(18).

7.) Aparato de corte segln la reivindicacién 6, ca

racterizado porque los dispositivos detectores de velocidad

-
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incluyen cada uno un circuito de bomba de diddos (61, 62) dis
puestos de manera que realice una conautacidn a una frecuencia
determinada por la frecuencia de los impulsos procedentes del
codificador digital asociado (27, 21) y proporciona una corrien
te proporcional a dicha frecuencia.

8.) Aparato de corte segin una cualquiera de las an
teriores reivindicaciones, ceracterizado porque el dispositivo
de accionamiento incluye un motor hidrdulico (18) y el disposi
tivo de qoqtrol (35) incluye una servo-vdlvula (3la).

9;) Aparato de corte segin una cuslquiera de las an
teriores reivindicaciones, caracterizado porque se utiliza un
dispositivo de retroceso (94) para hacer volver el cortador (1l)
a la posicidn inicial en una extremidad del soporte (12), cuan
do el cortador harealizado una carrera de corte y ha divididoe
la hojs. .

lb.) Aparasto de corte segln la reivindicacidn 9, ca
racterizado porque se proporcionan unos medios (34) cerca de
la posicibén inicial para detectar el movimiento de retroceso
del cortador (1l) y para disminuir la velocidad del movimiento
de retroceso al acercarse el cortador a la posicidn inicial,

11.) Aparato de corte segin una cuslquiera de las rei
vindicaciones 4 a 7, caracterizado porque se utiliza un conta
dor de longitud de carrera (83) para recibir los impulsos pro
cedentes de uno de los detectores (27) y controlar la longitud
de la carrera del cortador.

12,) Aparato de corte segin una cualquiera de las rei
vindicaciones 4 a 7, o segln la reivindicscidn 11, caracteriza
do porque un contador de longitud de hoja (125) sirve para re
c¢ibir los impulsos procedentes del primer detector (27) y pars

accionar el cortador (11) con el objeto de cortar lonzitudes

W
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predeterminadas en la hoja en movimiento.

13.) Aparato de corte segin una cualquiera de las reivindi-

caciones 4 a 7 o las reivindicaciones 11 & 12, caracterizado porque

un contador suplementario (90) sirve para recibir una sefial de
retardo con el objeto de demorar el comienzo del movimiento del
cortador después de recibir una seiial de puesta en marcha del cor-
tador.

14,) Aparato de corte segin una cualquiera de las anterio-
res reivindicaciones, caracterizado porgue estd provisto con un con
trol manual o por computadora, Yy un conmutador de seleccidn
(8W1/1, 8W1/2) sirve para elegir el modo de funcionamiento.

15.) Aparato de corte segin una cualquiera de las anterip
res re1v1nd1ca01ones, caracterizado porque el cortador (11) ests
adaptado para desplazarse de modo que entre en contacto con el ma
terial en forma de hoja y porque se proporcionan unos medios (32)
para hacer subir y bajar el ¢ortador cuando es necesario.

16.) Aparato de corte segin una cualguiera de las reivin-
dicaciones anteriores, situado en una posicidn adyacente al dis-
positivo transportador gque se extiende a partir del dispositivo
de formacidn de vidrio y que estd dispuesto de tal manera que des
place la cinta de vidrio continuamente en un plano horizontal,
extendiendose el soporte del cortador transvefsalmente al trayec-~
to del transportador con un angulo respecto a la perpendicular a
través del trayecto de modo que puedén cortarse unas lineas trans
versalmente a la cinta.

17.) Aparato de corte segin la reivindicacién 16, caracte
rizado porque el aparato de corte incluye una pluralidad de sopor
tes de catador (12) que se extienden transversalmente al trayecto
de la cinta, estando los soportes (12) situados a intervalos sepa
rados a lo'largo del trayecto, proporcionandose para cada soporte

un cortador (11), un dispositivo de accionamiento (18), un primer
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detector (21) yun dispositivo de control (35), estando cada dis- .
positivo de control (35) acoplado a #icho segindo detector (27)
que detecta el desplazamiento de la posicidén de la cinta.

18.) Aparato de corte segin la reivindicacidn 17, carac-
terizado porque se utiliza una computadora (166) para controlar
el funcionamiento de cada cortador (11).

19.) Aparato de corte destinado a ser utilizado para
cortar material en forma de hoja que se desplaza continuamente
tal como una cinta de vidrio, incluyendo dicho aparato un porta
dor movil montado de manera que pﬁeda desplazarse a lo largo de
un secporte adaptado para situarse tarnsversalmente al material en
forma de hoja desde un borde laterai al otro,.y un dispositivo
de accionamiento para desplazar el cditador a 1o largo del sopor
te, caraderizado por un disposiivo (61) destinado s facilitar una
primera sefial de velocidad gﬁe depende de la velocidad del mate-
rial en forma de hoja, unos medios )62) bara proporcionar una se-
gunda sefial de.velocidad que depende de la velocidad del cortador
(11) a lo largo del soporte (12), un dispositivo de deteccién de
error de posicién (55) para proporcionar una sefial de depende de
cualquier error en la posicién del cortador con relacidn a la
posicién de la hoja; ¥ un dispositivo de control (57, £9, 31b,
3la) para controlar el dispositivo de accionamiento (18) del cor
tador, estando el dispositivo de control dispuesto de manera que
responde a las primera y segunda sefiales de velocidad Yy a la se-
ﬁal de error de posicién proporcionando una sefial de control que
representa la velocidad que se exige del cortador ¥ para contro-
lar el dispositivo de accionamiento de modo Que el cortador se
éesplaza 8 una velocidad determinada por dicha sefial de control.

20) SBe reivindica por dltimo como’ objeto sobre el que
ha de recaer la patente de invencién que se solicita: APARATO DE

CORTE DBSTINADO A SER UTILIZADO PARA CORTAR UN MATERIAL EN FORMA



1 DE HOJA.

Todo conforme gqueda descrito y reivindicado en la presen
te memoria descriptiva que consta de treinta y cuatro paginas

mecanografiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid, 20 de octubre 1.972

> BERNARDO UNGRIA
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