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la presente invencidn se refiere a un prochimiento y
un dispogitivo de desbandedo de los rebordes de hojas de.vidrio
siguiendo una linea de corte previamente marcada y que pue@g;mf
presentar cualquier forma deseads.

Se aplica muy particularmente en 1a.fabricacié; de lu ~
nas para automdviles. Se rompen unas bandas de vidrio siguiendo
unas lineas rectilineas, pero el problems es otro cuando se tra
ta de efectuar con una buens calidad y de manera automdtica es-
te desbandado siguiendo una linea de corte que no es mis dere -
cha, por siatema, y que puede ser cerrada y tener la forma de -
un trapecio o de un rombo por ejemplo, con Angulos matados o vi
vos. En la cadena de fabricacién de las lunas de automdviles el
puesto de cortado y de desbandado estd situado por encima del,
o muchas veces de los, puesto(s) de trabajo que permiten pulir
lag aristas de las vidrieras antes del temple o el temple curvg
do. las operaciones de desbandado deben de ser rapidas para po~
der alimentar en cantidad suficiente uno o a veces varios pues-
tos de trabajo automatizados; é&stas deben ser flojas para que -
una hoja de vidrio, cuyos rebordes no hubieran sido rotos o no
hubieran sido totalmente rotos, no sea presentada en la muela -
de elaboracién para la que las tolerancias en las dimensiones =~
sean bastante justas. De otra parte, el desbandado debe produ ~
cir unas aristas limpias, sin desconchones o sin microfisuras.
En efecto, se sabe que en el momento del templado, dichos defec
tos de reborde constituirian principios de ruptura de la vidrie
ra. Cuando este desbandado no es bueno, se puede a veces acen -
tuar el pulido de los bordes del volumen de vidrio, hasta hacer
desaparecer estos defectos; pero esto es costoso con motivo del
desgaste suplementario que se causa asi en la piedra diamantada

de elaboracidn.



10

15

20

25

30

Han sido propuestos unos dispositivos finicos: en este
caso, 8i la rotura es nitida, ocurre a menudo que el solo peso
de las bandas de vidrio no es suficiente para hacerlas despren
derse solas. Se han utilizado unos dispositivos mecanicos dini-
cos; a saber, unos martillos que golpean el vidrio cerca del-
trazo de corte y que provocan la abertura de dicho trazo hasta
el total desprendimiento del reborde de vidrio, descritos en -
la patente a nombre de la Solicitante n2. 1 370 508 o en su so
licitud de patente nQ, 74 14357; a saber: unos rodillos u érga
nos mecanicos de formas variadas que ejercen unas presiones so
bre una y/u otra de las caras de la hoja de vidrio, de un lado
o de los dos costados del trazo de corte, descritos en las paten
tes n%s 1 218 458, 1 308 656, 1 380 755, 1 426 937, 1 465 518,
a nombre de la Solicitante; a saber: unos topes que entran enm
contacto con los bordes de la luna a desprender; a saber de ~
nuevo, un rodillo en parte lleno de agum descrito en la paten-
te US de Billco nf. 3 770 173. Pero, con estos dispositivos me
canicos, si la rotura sucede siempre, deja en cambio unos de -
fectos incompatibles con una automatizacion y un temple ulte -
riores. Ademas, con tales dispositivos, algunas formas de vi -
drieras, en forma de trapecio particularmente, son dificiles de
obtener y algunos espesores de vidrieras no pueden ser cortados.

Para solucionar estos inconvenientes, la Solicitante ~
propone un procedimiento de separacién de los rebordes de las
lunas exteriores en un trazo de corte de cualquiei forma desea
da previamente sefialada, que combina un desbandado por choque
térmico que interviene en un primer tiempo y que actiia mis espe
cialmente en los angulos del trazado de corte o en sus regiones
de mayor curvatura y un desbandado mecinico que interviene en

un segundo tiempo y que actiia unicamente en los rebordes de lu
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na que no se han dezprendido ain.

El dispositivo que permite poner en marcha este procedi
miento comprende:

- Unos medios térmicos colocados en los angulos del-ira

zado de corte;

- unos medios mecédnicos colocados para actuasr en las par

tes, las mids rectilineas, del trazado de corte, ¥

- unos medios elevadores o de bajada de la placa de vi

drio y/o de los medios mecénicos.

Los medios térmicos son generalmente unos sopletes orien
tados hacia el reborde a desprender,

Los medios mecdnicos estdn formados por al menos una he-
rramientd de desbandado generalmente en forma de pinmza en U, mon
tada de forma que pivota alrededor de un eje perpendicular al pla
no de la U y que se proyecta ortogonalmente fuera de la hoja de
vidrio a cortar, colocada en posicidn de espera em un nivel dife}
rente del de la hoja de vidrio, un brazo de la U esta mis abier-
to que el otro e inclinado en relacidn al fondo de la U, la aber
tura de la U dirigida hacia dicha hoja y el extremo del brazo -
abierto de la U proyectardose ortogonalmente al interior del -~
borde de luna s desprender.

Otras ventajas del procedimiento, las diferentes carac~
teristicas y el funcionamiento del dispositivo serdn descritas
con referencia a los dibujos anexos que representan:

- figura 1, una vista en plano jlustrando la posicidn

la posicidn de los diferentes medios de des
bandado alrededor de una linea de corte tra
zgda. sobre una hoja de vidrioj

~ figura 2, una vista en corte de un . goplete;

- figuras 3, %, 5, 6 y 7, unas vistas esquemiticas en ~-
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corte del dispositivo .. mecanico durante di~-
ferentes estados de una operacién de desbanda
do.
- en posicién de espera (figura 3)
- en el momento de la puesta en contacto de la pinza =
con el vidrio (figura 4)
~ durante la accidén de los medios de desbandado térmico
(figura 5)
- en el momento del desbandado por los medios mecdnicos
(figura 6)
después del desbandado (figura 7)

La figura 1 muestre una hoje de vidrio 1 en la que se ha
trazado con una muela una linea de corte cerrada 2 preferentemente

seni-atravesada.

Segiin la invencidén, para obtener una rotura nitida de -
los rebordes 3 exteriores en la linea de corte 2, se colocaran
unos sopletes ﬁ en los Angulos del trazado de corte para provo -
car un desbandedo por choque térmico, y unos medios de desbanda~
do mecédnico 5 en las partes del reborde 3 las mis rectilineas pa
ra romper los rebordes 3 que no se hayan desprendido al choque
térmico.

Cada uno de los sopletes estard fijo, como muestra la f£i
gura 2, a una carcasa 6, el extremo de su tubo 7 aproximadamente
en sentide vertical del trazo de corte alrededor de 3 cm. por
encima del vidrio, inclinado en relacién a la placa de vidrio 1
para que su llams se lance sobre el reborde 3 a desprender.

Como se ve en cada una de las figuras 3, 4, 5, 6 ¥y 7,
un érgano de desbandado mecénico 5 esta formado principalmente
por uns pinza 8 en forma de U con un brazo 9 inclinado en rela-

cidén a la base de la U y mis abierto que el otro brazo 10.
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Esta pinza _8_ estd montade de manera que pivota sobre
un eje 11 fijo, perpendicular al plano de la U, atravesando la
base de la U, y llevade por un extremo de un brazo 12 fijo por
su otro extremo a una pieza 20 que se embute sobre la carcasza
6 y cuya posicién en relacién a dicha carcase es ngulabLe.,n-»

El extremo del brazo 9 de la pinza 8 lleva un eje 13
sobre el que una ruedecilla lk estd montada de libre rodamien-
to.

La cara interior del brazo 10 de la pinza 8 estd pro
vista de un revestimiento eldstico 15 del tipo caucho,

La longitud de los dbrazos 9 y 10 es tal que el eje -
13 de la ruedecilla 14 llevado por el brazo 9 se proyecta orto
gonalmente sobre el otro brazo 10 a uns distancia del extremo
de dicho brazo 10 sensiblemente igual a la anchura del reborde
3 a desprender.

La posicidén del eje 11, el cuerpo de cada uno de los
brazos 9 y 10 y de la ruedecilla 1l son tales que, en posicidn
de espera por encima de la hoja de vidrio 1 representada en la
figura 3, la pinza 8 en forma de U tiene su abertura dirigida
hacia la hoja de vidrio 1, ¥ en nuestra realizacidén, hacia aba
jo.

Una espiga 16, haciendo asiento sobre la parte de rin
zg, 8 que corresponde a la base de la U, viene a apoyarse, en «
la posicidn de espera de la figura 34 contra el brazo 12 que -
mentiene asi el brazo 10 de la pinza 8 sensiblemente vertical
y el brazo 9 inclinado en relacidén a la vertical, de maners -
que su extremo, que lleva la ruedecilla _’.l._lt, se proyecte sobre
la hoja de vidrio ), mds al interior de dicha hoja de vidrio L
que su pie unido a la base de la U,

Para poder funcionar correctamente, la posicién de -
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esta pinza 8 en relacidnm a la hoja de vidrio deberd ser ajusta
da:

- en altura por ajuste de la longitud del brazo 12,

= en vertical, en relacidn al trazo de corte 2 por

embutido mis o menos importante de la pieza 20 en

la carcasa 6,
el reglaje deberd, en posicidén de espera, ser tal que el eje ~
13 de la ruedeclilla se proyecta sobre él reborde 3 del vidrio
a romper, cerca del extremo de la placa de vidrio, que todas
las partes de la pinza 8 y de su ruedecilla 14 se proyecten so
bre el plano que lleva la placa de vidrio en el exterior de la
linea de corte, que la paleta 10 se proyecte sobre el mismo =
plano por fuera de la hoja de vidrio.

Describiremos ahora el funcionamiento del dispositi-
vo en relacidn con las figuras 3, 4, 5, 6 y 7.

La hoja de vidrio l, previamente marcada por una 1li-
nea de corte con la muels, es transferida sobre un plato eleva
dor 17 a un nivel O, centrada en relacién a la carcasa & y en
relacidén a los diferentes medios de degbandado., Después la hoja
de vidrio es elevada y sus rebordes 3 se ponen en contacto con
cada una de las ruedecillas 1k, como indica la figura %. Ia ho
ja de vidrio que continmia subiendo hace pivotar cada una de -~
las pinzas 8 alrededor de su eje 1l; éstas se ponen a caballo
sobre el canto de la hoja de vidrio y continfan pivotando has=-
ta la posicidén representa en la figura 5, donde, cuando la rue
decilla esti siempre en contanto con la cara superior del rebor
de 3 del vidrio, la parte eldstica 15 del extremo del brazo 10
de la pinza 8 estd préximo a la cara inferior de dicho reborde
de vidrio o la toca. En este momento el ascenso de la hoja de

vidrio se detiene, La hoja de vidrio estd al nivel 1. Los sople
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tes !t son encendidos, su llama dirigida hacia los dngulos de la
linea de corte provoca ls rotura de las partes de vidrio some-
tidas al choque térmico y acentlia la abertura del trazo de in-
cisidén 3. Los rebordes 3 caen. Los sopletes se apagan, y el -
dispositivo elevador 17 hace subir a la hoja de vidrio 1 sibi~-
tamente algunos milimetros (20 a 25 mm.), llevdndola as{ al ni
vel 2. .
Una hoja se encuentra representads por la figura 6. El
extremo de la paleta 10 de la pinza 8 constituye un apoyo bajo
la hoja de vidrio préximo al corte 2, ¥ la ruedecilla excita -
en flexidn el extremo del reborde 3 produciendo el desprendi ~
miento de los rebordes que no hayan caido por chogque térmico.
Arrastrade por su peso, la pinza 8 pivota alrededor de su eje
11 y vuelve a tomar, como sefiala la figura 7, la posicién que

tenia en la figura 3.

Se puede realizar la misma accidn con una hoja de vi

[}

drio fija y los dispositivos de desbandado méviles, o con un

movimiento inverso el uno del otro de la hoja de vidrio y de

los dispositivos de desbandado, o con unas pinzas 8 situadas de
bajo del vidrio, sin por esto salir de la invencidn.

NOTA:

En resumen, la presente patente de invencidn, se con
trae a las sipuientes reivindicaciones:
18,- "Pprocedimiento y dispositivo para la obtencidn de una vi
driera por rotura, segin una linea de corte de los rebor
des de una placa de vidrio, caracterizado porque se asocia un
desbandado por chogue térmico que interviene en un primer tien
Po ¥ que actlia mis especialmente en los dngulos del trazado de
corte o en sus regiones mias curvadas y un desbandado mecénico

que interviene en un segundo tiempo y que actfia solamente en -
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los rebordes de vidrio que no han sido todavia desprendidos.
23,- "Procedimiento y dispositivo para la obtencién de una
vidriera por rotura, segiin uns linea de corte de los
rebordes de una placa de vidrio", segin la reivindicacidén 18,
caracterizado porque comprende: unos medios de desbandado por
choque térmico colocados y que actfian en los dngulos de la 1i
nea de corte; unos medios de desbandado mecanico colocados y
que actfian a continuacién en las partes mds rectilineas de la
1linea de corte; y, unos medios elevadores de descenso de la
placa de vidrio y/o de los medios de desbandado mecanico.
38,~ "Procedimiento y dispositivo para la obtencidn de una
vidriera por rotura, segin una linea de corte de los
rebordes de una placa de vidrio", seglin la reivindicacidn 23,
caracterizado porque los medios de desbandado por choque tér
mico son unos sopletes cuya llams es dirigida hacia la parte
marginal a cortar de la hoja de vidrio.
ha,~ "Procedimiento y dispositivo para la obtencidén de una
vidriera por rotura, segiin una linea de corte de los
rebordes de una placa de vidrio", segiin la reivindicacién 22,
caracterizado porque los medios automiticos de desbandado me
canico estdn formados por al menos una herramienta de desban
dado en forma de pinza en U libre de pivotar alrededor de un
eje perpendicular al plano de la U y que se proyecta ortogo-
nalmente fuera de la hoja de vidrio, colocada en posicidn de
espera a un nivel diferente del de la hoja de vidrio a cortar,
la abertura de la U orientada hacia dicha hoja de vidrio, un
brazo de la U estd mis abierto que el otro e inclinado en re-
lacién al fondo de la U, solo el extremo del brazo abierto de
la U proyectindose ortogonalmente sobre el reborde del vidrio

a desprender.
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52, "Procedimiento y dispositivo para ls obtencidn de
una vidriera por rotura, segfn una linea de corte
de los rebordes de una placa de vidrio", segin la reivin-
dicacidn 42,, caracterizado porque el brazo no inclinado
de la pinza en U tiene una longitud superior a la anchura
de la banda de vidrio s cortar.
62, "Procedimiento y dispositivo para la obtencidn de
una vidriera por rotura, segin una linea de corte
de los rebordes de una placa de vidrio", segin la reivin=
dicacidn 5R,, caracterizedo porque el extremo del brazo =
inclinedo de la pinza en U lleva un eje alrededor del =
cual puede girar una ruedecilla.
92 ,.. "Procedimiento y dispositivo para la obtencién de
una vidriera por rotura, segin una linea de corte
de los rebordes de una placa de vidrio", segin ls reivin-
dicacidén 63,, caracterizado porque el eje que soporta la
pinza en U estd fijo, los medios elevadores o de des
cengo llevan & la hoja de wvidrio al encuentro de
dicha pinza.
8d,- "Pprocedimiento y dispositive pars la obtencidn de
una vidriera por rotura, segin una linea de -
corte de los rebordes de una placa de vidrio", segin
la reivindicacidén 7%,, caracterizado porque los me =
dios de desbandado por choque térmico estin fijos,
més separados del wvidrio que los medios de desbandado -
mecénico.
98,- "Procedimiento y dispositivo para la obtencidn de
una vidriera por rotura, segin iina linea de corte
de los rebordes de una placa de vidrio", segiin queda des

crito y reivindicado en la precedente memoria ¥y nota -
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reivindicatoria, que consta de diez paginas mecanografizdas

y dibujos adjuntos.

Madrid, 31 JUL. 1978
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