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Esta invencidn se refiere a romper vidric pla-
no y convertirlo en fragmentos de desecho y proporcicna
un método y un aparato para fraccionar cinta de vidrio
plano v hojas de vidrio discontinuas y obbtener fra{mento
de tamads controlado. Puede romperse tanto vidrio ordina-
rio como vidrio armado.

Los rompedores de vidrio gque se hallan corrien-
temente en uso generan pgrandes volimenes de polvo de des-
perdicio. Este polvo resulta molesto en los procescs de
corte del vidrio y para el equipo auxiliar correspcendien-~’
te. Desde el comienzo de la utilizacidn de eguipo perfce-
cionado para almacenamiente automstico ha resultade exn ex~
trémo importante reducir y controlar las cantidades de pol-
vo de desperdicios proveniente del fraceionamiento del vi-
drioc,

Los mayores indices de produccidn aumentan la

cantidad de polvo generado y agravan los problemas inhe-

rentes.,
Un objeto principal de la presente invencidn es

romper vidrio plano en forma de hoja o cinta y convertir~
lo en fragmentos de desecho de un tHamafio aceptable con una
reducida gencracidn de polvo residual.

Otro objeto de la invencidn ss reducir el nivel
de:ruido aue ha venido estance asociado con la rotura de
vidrio plano y su conversién en fragmentos de desecho de

forma ordinaria.

o s

De acuerdo con la invencidn, un né ‘todo Pars Tom-
poer vidrio pluano y convervirle en fracmenbos de deuecio
comprende aplicar siwultdinesmente carges de fractura al

.

vidrio situando esfuerzos de rotura en su interior or

-
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torno a dos ejes que son esencialmente. ortogonales uno
con respecto al obro.

Bl método se aplica por lo comin a vidrio pla-
no que avanza sobre un transperbador, y un método profe-
rido comprende sustentar y hacer svanzar el vidrio, ¥y
doblarlo hacia abajo mienbtras avanza para aplicar un es-
fuerzo de rotura a través del mismo, mientras se aplican
simulténeamente cargas vespectivas al referido vidrio do-
blado en una serie de puntos correspondientes en diveceidn
transversal. )

Con preferencia se dobls el vidrio hacls abaje
sobre un soporterpor toda la superficie correspondiente
ihferior, de tal manera que el esfuerzo de robura se apli-
ca de modo uniforme a lo ancho del mismo.

Los esfuerzos pueden aplicarse simultdneamcnte
al vidrio doblado hacia abajo en una serie de puntos corres-
pondientes ajustando la superficie inferior del vidrio do-
blado hacia abajo en una serié de nuntes de soporte que
se hallan separados ¥y son equidistantes entre si a través
del vidrio y presionando la superficie supsrior de éste
hacia abajo entre cada par de puntos de soporte contiguos

aplicando simultaneamente cargas de robwra al vidrio do-

blado hacia abajo.

La invencidén comprende asimismo un aparato pa-
ra romper vidrio plano y convertirlo en fragmentos de
desecho que comprende medios para sustentar ¥y hacer svan-~

zar ¢l vidrio, mediog de traccidn pars aplicar el efecto

’ 1 " ¥ « 2 ’ “w ¢
vés de su ancho, medios de presidn colocados més alla de

dichos medios de traccidn en la direccidn de avance del
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vidrio y que ajustan ambas superficies de éste a fiun de
dobiarlo hacia abajo sobre los medios de traceidn y apli-
car una carga de rotura a través del misme y pararaplicar'
cargas de fractura al vidrio doblsdeo hacia abajo en una
serie de puntos situados a través del mismo, cuyas cargas
de fractura aplicedas al vidric doblado actlan en angulos
rectcs respecto a la carga de rotura splicada a través
del mismo, y medios pare impulsar dichos medios de trac-
cién y medios de presidn para aplicar traccidn al vidrio
que avanza.

' Los medios de traceidn pusden comprender un par
de rodillos de traccidn de los cusles al menos el inferior
dispone de una superficie éiliLdrica, y los medios de pre-
sién pueden incluir un rodillo superior que posea anillos
periféricos espaciados, cuyo rodillc superior se dispone
de menera que los anillos periféricos ajusten con la su-
perficie superior del vidrio gque avanza a través de los
rodillos de traccidén y doblen el vidrio hacia abajo sobre
la supcrficie cilindrica del rodillo de traceidn inferior.

En una forma de realizacidn los medios de pre-~
sidn incluyen un rodillo inferior que posee anillos peri-
féricos espaciados gque ajustan con el vidrio doblado ha-
cig shajo en una serie de puntos de soporte, los anillos

e

periféricos del rodillo de vresiém superior se hallan es-
calonados con relacidén a los anillos del rodillo inferior,
v les anillos periféricos de los dos rodillos se trasla-
pan perfectamente para aplicar cargas al vidrio doblado
hocie abajo en dicha serie de punbos.

En otra Fforma de realizacidn los medios do pre-

sidn incluyen una serie de pozones separados cntre si por
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“debado del redililo superior dz los medios de presidn, cu~

yos pezeunes se hallan montados entre Toa ssillos perifd-
ricus del rodillo superior de medo qus el vidrio se des-
liza sobre los mismos mientrss es prensade hacle absjo
entre ellos por los anillos periféricoz del rodillo supe-
rior.

A fin de gue la invencién pueds entenderse con

mayor claridad, se describirdn a continnseidn alpunas fer-

mas de realizacidn, a £ {tulo do ejenplo, con referencia
a los planos qué se acompaiian, en log cuales:
la fig. 1 es una vista en perspectiva de uvnapa-
rato sepin la invencidn para romper vidrio plano y conver-
tirlo en fragmentos de desecho;
" la fig. 2 es un alzado frontal de parte del apa-
rato de la fig. 1;
la fig. % es una seccidn tomada sobre la linea
III~-III de la fig. 2;
"la. fig. 4 es un detalle de parte del aparato
ilustrado en la fig. 2;
la. fig. 5 es un alzado extreno del aparato en
la direccidn de la flecha V de la fig. 2

la fig. © ilustra uns variante del esparabto de

“lag figs. 1 a 5 que ez particularmente iddnco para romper

vidrio plane armado;
' la fige 7 es una vista en seccidn a través de
otra: forme de realizacidn de la invencidn;
la fige 8 1llustra el emplagamiento del aparato
de wetura segln la invencidn en el exbmemo de un {rans—
portador de prodillos;

la fige. 9 dlustra uan aperato de rotura segin
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ls. invencidn monbtado por dehajo del transportador de ro-
dillos provisto de medios para desviar una hoja de vidrio
desde el transpertador al citado zparato de rotura;

la fig. 10 ilustra asimismo un dispositive para
desviar hojag de vidrio desdée un btransportador a un apa-
rato de rotura dispuesto por debaje de aquél;

la fige. 11 ilustra otra forma de realizacidn de
aparato de robtura segln la invencidn en asociacidn con un
transportador de rodillos; ¥

la fig. 12 ilustra otra formae de realizacidn en

la cual el aparato de rotura puede moverse y siftuarse en

linea en un espacio de separacidén de un %ransportador.
Refiriéndonos a las figs. 1 & 5 de los planos,
el aparato para romper vidrio planc y convertirlo en frag-
mentos de desecho comprende una estructura.de bdveda indi~
cada en 1 éue se representa montada en un extremo de una
cinta transportadora a lo largo de la cual se alimentan
hojas de vidrio, permitiéndose que las hojas que han de
romperse y convertirse en fragmerntos de desecho se des-
placen al extremo de la cinta. En la Lig., % se reprcsenta
el Gltimo rodillo 2 de la cinta transportadora y se hace
avanzar una hoja de vidrio % suscepbible de ser fraccio~
nada desde el Ultimo rodillo 2 del transportador a un ro-
dillo de soporte optativo 4 que recibe ia hoja de vidrio
% procedente del transportador y la sostiene y la hace
avanzar a medios dispuestos para aplicsr traccibén a la
hoja que avanza y sustentar ls miswa.en sentido latitudi-
rul. Bstos medios de bracsion compranden un par de rodi-
llos de traceidén & y 6 que son deacero. El rodillo infe-

rior 6 sc halla montado de manersa que su superficie supe-
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‘rionr se encuentra a nivel de los rodilies 2 y 4 y el ro~

dillo superior va montado Justamente delante del rodilic
inferior. Estos rodillos se ajustan de mesera que la li-
nea de contacto entre los mismos sea proporcionada a los
limites de grosor do las hojas de vidrio gue han de ron-
perse. Los rodillos 5 y 6 son de acero ¥ poseen superfi-

cies cilindricas. Para facilitar la traccidn entre los
rodillos 5y 6 y las hojas de vidrio puede labrarse so-
bre las superficies de aquéllos una fina rosca, © acana-
laduras. )

Los medios de presibén se hallan dispuestos mas
alla de los rodillos de traceidén 5 y 6 en la direccidn
délavance del vidrio ¥y ajustan ambagz superficies de la
hoja doblando ésta hacia abajo sobre el rodillo de trac-
¢idén inferior 6. Los medios de presidn incluyen un rodi~
1lo superior 7 que es de acero y posee monbtados sobre el
mismo cierto nimero de anillos de acero periféricos es-
paciados 8. E1l rodillo superior se halla dispuesto de na~

nera que los anillos periféricos 8 ajustan con la super-

ficie superior de una hoja de vidric que avanza a través

de los rodillos de traccidén 5 y 6 dobléndola hacia abajo

sobre la superficie cilindrica del rodillo de traceidn

~inferior 6 indicado en 9. El montaje del rodillo de trac-~

¢ién superior justamente pdr delante del rodillo inferior
6 significa que las hojas de vn grueso comprendido en el
superior de los limites para los cuales estd fijado el

aparato, que avanzan hacia la linea de prensidn cubre los

.

rodillos de traceidn 5y 6, son Tirmemenic retenidus wien-
tras se presiona el vidrio hacxa abajo sobre la superii~

cie del rodillo de traccidn inferior 6. Las hojas de un
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grucso comprendido en el inferior de los limites de pgro-~
sor establecidos puedenen iz practica no establecer con-
tacto con el rodillo superior 5 toda vez que con tales
hojas mis delgadas el vidrio se rompe néis fécilmente y
puede lograrse la fractura presionando hacia abajo sobre
el rodillo inferior 6 sin necesidad de ejercer contre-
presidén por medio del rodillo supzrior 5.

Los medios de presiéﬂ incluyen un rodillo de
acero inferior 10 que posee anillos de scero periféricos
espaciados ll gue ajustan con la superficie inferior de
la hoja doblada hacia abajo en una serie de puntos de so-
porte. Segin se mucstra en lus figs. 2 ¥ 3 en parbicular
los anillos periféricos 8 del rodillo de presiéﬁ superion
se hallan escalonados con relacidén a los anillos perifé-
ricos 11 del rodillo infevior. DLa separacidén vertical en-
tre los anillos periféricos es inferior al grueso de la
hoja de vidric, de modo que, segin se muestra en la fig.
L, se presiona hacia abajo la superficie superior de lia
hoja de vidrio entre cada par de enillos periféricos con-
tiguos 11 del rodillo inferior para'ablicar cargas al vi-
drio en una serie de puntos situados = través de la hoja

doblada hacla sbajo, y para el vidrio fino pueden trasleo~

- parse los anillos periféricos. BEstas cargas acttan en la

dirsccidén de avance de la hoja en sentido ortogonal res-

pecto al esfuerzo de robura aplicade a través del ancho

U peoveilo vodille de soporte 12 va monlbado en
posicidn cenbtreal por debaje del rodillo de presidén infe-

rior 10 y ajusia con diecho rodillo pars cponerse a la po-
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4 va nmontado en cojinetes Ffijos 15,lL~ﬂ exbrenos del 1o-
dillo de traccidn inferior 6 y del rodille de presidn in~
ferior 11 van montados juntos en Lloguss de susten tacidn
14 que se encuentran fijados de modo ajustable sobre los
lados de la estructura de béveda 1. Tos exbremos del ro-
dillo de traccidn superior 5 van montados en cojinetes
ajustables 15 y los extremos del rodillo de presidn supe-

Tior 7 van montados de forma sim

e

lar en c¢ojineles gjusio-~
bles 16. Aparte del’ ajuste inicial por medio de los tor-
nillos de fijacidén 17 los bloques de sustentacidn 14 son

. 7

mantenidos en posicidn con relacidén &l rodille de soports

)
N

v guia 4 y al exﬁremo del bransportador 2. Los rodillos
superiores 5 y 7 pueden sjustarse no obstaante por medlo de
pernos de fijacidn 18 y 19 para disponer diversas fijaclo-
nes de trabajo a fin de adaptar el aparato a la rotura de
vidrio de diferentes gruesos, asi como a la rotura de vi-
dric armadc. Un motor impulsor 20 se halla monbtado conve-
nientemsnte en la parte superior de la estructura de bdve-
da. 1'y el eje de salida 21 del motor es portador de uns
rueda denbada mobtriz miltiple que acciona una cadena de

trensmisidn sin fin 23 que pasa exn torno a una rueda den-

“hada 24 que va fijada al eje extremo del wodillo 4, s
J

ruedas dentadas 25 y 26 que van respeclivanente fljadas

a los extremog de los ecjes de los rodillos de braceidn

6y 5, ¥y después en torno a ruedas denbtadas 27 y 28 que
van respectivamente fijadas e los extremcs de los ejes
de loz rodillos de presién 10 y 7. Desde la rvsde denbade

-

8 la cadena 23 para en torno a la rueda deantads tengora

n

9 que tambidn va montade sobre la estructura de boveda

he;
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¥ que es‘ajﬁstable en posicidn para fijar la bLensidn de
la cadera 2%, Toda la transmisidn por cadens a Los ro-
dillos se halla slojada en una cubierta protectova 50 e
presentada en la fig. 1.

Una placa inclinade de caida 31 sobre la cual

se desliza el vidrio fragmentado se extiende hacia abajo

¥ hacia adelante frente a los rodillos de presidn para re-—
cibhir el vidrio fragmentado que es lanzado a partin de los

rodillos en la direccidn de lz flecha 32, La mayor varte

de los fragmentos de desecho, cuando se rompe vidrio sla-~

no, son arrojados en la direccidn ée la flecha 32. Ocasio-
nalmente pueden caer pegueiias cantidades en la direccidn
de las flechas 33.

La alimentacidén del motor impulsor 20 es ajus-
table ya sea para proporcionar & los rodillos una veloci-
dad gue coincida con la velccidad méxima del vidrio gue
se recibe a partir de los transportadores, o paru aczle-

rar la penebracidén del vidrio en el rompedor. Los anillos

’d

eriféricos 8 y 11 son ajustables sobre sus rodillos 7 ¥
10 para disponer una separacidn por ejemnlo entre 150 ¥
2320 mm ¥ en la forma de recalizacidn iluntrada el diZmebro
de los anillos periféricos inferiores 11 ¢s de 100 mm ¥y

el ¢idmetro de los anillos periféricos superiores & es

de 22% . Tas posiciones de los rodillos supericres 5 y
7 son ajustables con vistas a adaptar la miquina para

romper vidrio plano de un grue.:n comprendido en los 1i-

miteg de 2 mm a 10 mm y hasra 2 m de ancuu ¥ zocnvertizlo

en fragmentos de desecho aceptoblas. Lo veswidn hiscla

seomAs alld a-

Pt

abajo de la hoja de vidrice mientras pa

rodillo 6 induce un gran esfuerzo en el vidrio en l:& zon
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situada por encima del rodillo & y las clevadas corpas

de flexidm inducidas entre los anillos periféricos & y

11 de los rodillos de presidn transmiten caorgas de flexidn
transversales que influyen en que las griesius que se pro-
dugeg en el vidrio se extiendan en abanlco hacia los la-
dos de la hoja correspondiente en lugar de desplazsrse
hacia arriba a 1o largo del vidric en dircceidn opuesta
al avance del mismo. Se produjo muy poco polvo y los Lrag-
mentos de vidrio lanzados hacia adelante en la direccidn
32 fueron de un tamafio aceptable, en piezas de 200 mm co-
ﬁo promedio. Estos desperdicios de vidrio fueron dejados
caer cn recipientes y luego fuercn lievados lejos de la
méquina para una nueva reduccidén de¢ tamafio anbtes de mer
reciclados en el tanque de fundicidn.

Ademds de somebter al vidrio a esfuerzos de no-
tura en una serie de puntos, los anillos periféricos de
los rodillos acecionados 10 y 7 facilitan la traccidn ne-
cesavia para ayudar a desplazar al vidrio ya en fase de
rotura a través de los rodillos 5 ¥ 6 ¢ imparten una ve-
locidad de avance a las piezas de vidrio fragmentade a
fin de que sean 1anzadés hacia adelante & partir de la

maguina. Se observdé un valor de aproximadamente un 1%

" para la cantidad de polvo residual generado lo cual re-

presenta una mejora sobre la maquinaria de formacidn de
desperdicios de vidrio convencional. Ia cantidad de pol-
vo residual varia en la prictica segln el tawmafio de frag-
mentos de vidrio escogido resultante de la separacidn de
los anillos. También podria redvcirse el ruido aislando
el gparalo rompedor, en la medida de lo posible, en una

cubierta de alojamiento diseflada aclUsticamente.
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La forma de realizacidn ilustrada esquemdbtica~-
mente en la fig. 6 eg similor a la de las figs. 1 a 5
¥y se¢ halla adopbada para la fracturs tanto de vidrio pla-
no ordinario como de vidrio armado. El rodillo de gula 4
¥y los reodillos dg traceidén 5 y 6 som similares, pero el
rodillo de presidn inferior 10 es de mayor didmetro. Se
ha. comprobado que con el mayor didmetro no es necesario
el rodillq de soporte 12. En la forma de realizacidn
ilustreda, el didmetro de los snillos periféricos 11 del
rodillo infériof es de 180 nm y el didmetro de los aniilos
périféricos 8 del rodillo superior 7 es de 230 mm, Con
esta disposicidn se ronpid efectivamente vidrio plano de
un grueso de hasta 10 nn expeliendo hac¢ia arriba ¥ hacia
fuera aproximadamente un 80% de los fragmentos correspon—
dientes en la direccién de la flecha 34, cayendo aproxi-
madamente un 15% en la direccidn de la flecha 35 y aproxi-
nadamente un 5% en la direccién de la flecha %32. Al rom-
per vidrio armade se comprobé que casi un 100% de los Frag-
mentos obtenidos fué ewxpelido hacia arriba y hacia adelan~
te en ls direccidn de la flacha %4 y unn pequeda cantidad
de grandes particulas dejada cacr en la direccidn de la

lecha %2. Be rompieron casi todos los alambres del vidrio

ariado.

En la fig. 7 se ilustra olra forma de realiva-
cidén de la inveneidén. Tos rodillos de +raceidn superior

¢ inferior 5 y 6 son rodillos de acero, igual que se ilus-

~

s - - .- > K Id . 3 * O
“tra en la forma de realizscion de las figs. 1 a 5. Asimis-

EOe R 5 Wl

mo el roaillo de vresids supericr ¥ cen anillos periféri~
cos cgpuciados & es el micwe que en las figs. 1 a 5. In

- oLty

lugar del rodille de presidén bnferidr 10, los medios de
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presién incluyen una scric de penones de acoro 36 qu.

se hallan monbados mediante pernos %7 sobue una vipa

transversal %8 gque se exbiende por debaje del rodille
dJ

)

estin separadog

S
oY

de presidn superior 7. Los pezones
de modo que van montados entre los anillos periféricos

8 del rodilloe superlo“ 7 con una separacidn cquivalentec

a la de los anillos 11 dispvestos sobwre el rodillo in-
ferior 10 como se muestra en la fig. 4 por ejemplo. La
hoja de vidrio que se héce avanzar hecia adelante por
medio de los rodillos de troccidén 5 y 6 se desliza sobuc
los pezones y es presionada hacia abajo cntre los pezones
36 por los anillog periféricos del rodillo superior. Leu
pezones tienen 25 mm de grueso y pudc comprobarse que ¢
deseable una separacidén minima de 180 mm entre los misnns
para evitar cualquier formacidén de residuos de vidrie cn
su parte superlor. Cuando se procedidé a romper vidric pia-
no ubilizando esta disposicidn se expulsd hoecia adelambe
90% del residuo fragmentado en la direccidn de la fleceha
39, 5% cayd entre los pezones en la direccidén de la {le-
cha 40 y aproximadamente 5% cayd lejos en la direccidn de
la flecha 41 antes de los rodillos de traccidn 5y 6. En

cada forma de realizacidén la placa inclinada 31 se exbticn~

_de por debajo de los rodillos de traccidn 5 y 6 para re-

coger todo el vidrio fragmentzdo que calga en la zona de
dichos rodillos.
Lo fig. 8 ilustra cl aparato de rotura colosa-
de en el extreme de un transpoertador de rodilles pars ro-
civir y frapmentar hojas de vidrio rechozadas o lag quo

se permite passr a través de una cshacidn de separacidn

en la cual lag hojas buenas se retiran del transportadon
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para su aTmacen micnto. La placa inclirads %1 ve montads

en una rampa de caida de fragmentos dc vidrio cuyas pare-
des 42 ge hallan dispuestas vara coger tode el vidrio
fragmentado expelido hacia adelante desde el aparatc rom -
peaor vy que cae por debezjo de éste. BIsle aparabo puede
utlllzar se para romper el vidrio plano en forma de hojas
discontinuas, ¢ en forma de una hoja o cinba continwz.

En la disposicidn ilustrada en la fig. 9 el apa~
rato de robura se emplea para rcupsr hojas de vidrio dis-
continuas y se halla emplazado debajo de una c¢inba trans-
portadora de rodillos 2. El transportador de rodillos po-
see una seccidn ebatible e tipo bien conocido la cual
puede girarse hacia abajo accionando gabtos hidraulicos 44
acoplados a la referida seceidn cbatible 4}f Cuando una
hoja de vidrio ha de ser retirada del transportador de
rodillos y llevada al aparsto de robura, se deja caer ha-
cia abajo la seccilén abatible 43 y la hoja que ha de rcm-
perse se desliza desde dicha seccidn & lu mdquina rompe-
dora. Ls seccidén abatible 4% es devuelto luezo a la posi-
cién hoprizontal. Si han de romperse una ssrie de hojus
de vidrio sucesivas y convertirse en fragmentos de dese-

cho se retiene la seccildn abatible 43 en su posicidn in-

,..
R3

ferior. Este tipo de dispositivo rosulta iddneo para una
operacidn realizada a velocidad relativamente lenta.

Para operaciones llevadss o cuhb0 a mayores ve-
locidades se emplea el dispositivo de la fig. 10 para
romper hojas de vidrio discontinuns. Ewinte un espacio de

separacion en 4% en la ciasita travspoeiziora de rodillos
(o]

2, cuyo espacio de separgernon coid cubierbto por una uwni-~

dad de transfercncis por succidn olevadu que ge iluatrea

3
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esquendbicamente en 46, cuya unidod compreade uwna cubien-
ta de suceibén con rodillos 47 montados en la misma que

se proyecvan Justamenbte por debajo de la boca inferior
correspondiente. Una hoja de vidrio que ha de trasladar-
se a Través del espacio de separacidn 45 es llevada ha-
cla arriba cohtra los rodillos 47 mediunte sujeciodn en
la cubierta. Los rodillos 47 son accionados y transporisan
la hoja a través del espacio de separacidn depositdndola
en la continuacidén del transportador de rodilios. Una sec~
cidén de transporbador accionada 48 se extiende hacia aba-
jo como continuacidn del transportador per debaje del es-
pacilo de separacidn 45 y cualquier hoja que no sea reco-
gida por la unidad de transferencia y tTransportada a tra-
vés del espacio de separacidén 45 se desliza hacia abajo

a lo largo de la seccidn del transportador inclinada 48
en direccién al aparato de rotura. Un dispositivo de es-
ta clase se usa generalmente para desmenuzar hojas de vi-
drio rechazadas que han resultado defectuosas por la ac-
cion impropia de alguna operacidn anterior, por ejemplo
corte; ¢ que son detectadas anteriormente como poseedo-
ras de un defecto de fabricacidn. ktdemds, las hojas de

vidrio gue pueden no ser defectuosas pueden ser retira-

“das de la cinta transportadera de eszte modd porque no

funcione temporalmente en forma adecuzda alguna operaciéﬁ
posterior, por ejemplo apilamiento, de tal manera gue las
hojas hayan de fragmentarse mientras se repara el disposi-
tivo de apilamiento. La reduccién de polvo residual que

se consigue por el método y aparabe de rotura es particu~
larmente importante en los dispositivos del tipo ilustra-

do en las figs. 9 y 10 en las cuales se extienden trans-
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portadorés de rodilles por encima de los cilindros rom-
pedores y es importante reducir al minimo el depdsito de
polvo reéidual en cuslguier punic a proximidad del trans-
portador de rodillos. La fig. 11 ilustra otra forma ds
realizacidn en la cual el aparaobo de robtura se¢ halla mon-
tado en un espacio de separzcidén en un transportador de
rodillos 2. Los rodillos superiores 5 vy 7 van uontados
por encima del recorrido del vidrio sobre los rodillos
transporta@ores 2 en una esbtruchtura que es movible por
un conjunto de émbolo y cilindro., Los rodillos inferiores
6y L0 se hallan montados de forma sinilar en una estruc-
tura bajo el nivel del recorrido del vidrio.

Cuando ha de romperse el vidvrio las dos estruc—

I4

turas son movidas una en direccidén a la ot

]
o
o]
o]
=
u

o
2]
4
)
e

pectivos conjuntos de émbolo y cilindro. ELl rodillo de
traceidén inferior 6 es elevado al nivel de los rodillos
transportadores 2, el rodillo de traccién superior 5 ge
apoya sobre la superficie superior del vidrio, ¥y las car-
gas de fractura son aplicadas por los rodillos 7 ¥y 10 con

s

sugs anillos periféricos espaciados & y 11, El vidrio frog-
ﬁentado cae sobre la placs inclinada 21 y es dirigido &
una rampa de caida correspondiente.

En la fig. 12 se ilustra otro‘aparato segin la
invencidn para romper hojas de vidric discontinuas ¥y ﬁad

Ta USO en asociacidén con un Sransportador de rodillos.

EL rodillo de soporte 4, log rodillos de traccidn swwerior

f=fe

e inferior 5y 6, ¥y los rodilles rompedores superior o

aferior 7 3 10 ge hallan monbadces en una estructura mo~

vible verticalmente 50 gque porta un motor impulsox L1 ¥

dos rodillos trancportadores 52 que -pucden colocarsce an



10

15

20

30

1 ,{.,

posiclén en linea con los rodillos transporbadores
ra cubrir el espacio de separacidén del transporiadi.
el fin de poder llevar a cabo una operacibn de trar:

te. normal. Cuando el aparato de rotura ha de scr ubl

do, la estructura 50 es elevada por émbolos y cilind:

no representados; para subir los rodillos 4, 5, 6, 7
10 del aparato de rotura y situarlos en linea en el -
pacio de separacidén del transportador. ElL vidrio fr-
tado cae eé la rampa de calda respectiva, disponidis
una especie de béveda 55 que se halla sustentada por
estructura 50 por encima del aparato de rotura.

En resumen, la Patente de Invenciédn que so
licita debera recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Un método y su correspondiente aparato 1
romper vidrio plano y convertirlo en fragmentos de dec::

caracterizado el método por la aplicacibén simulténea ¢

gas de fractura al vidrio situando esfuerzos de rotur:
interior de éste en torno a dos ejes que son esencial:

ortogonales uno con respecto al otro.

2. Un método segin la reivindicacién 1, can:.
rizado por sustentar y hacer avanzar el vidrio y dobl-.
+ hacia abajo mientras avanza aplicando un esfuerzo dg -

tura en sentido transversal, mientras se aplican simu’:
9

neamente cargas de fractura al vidrio doblado hacia !

en una serie de puntos a través del mismo,

Y

3. Un método sepin la reivindicacidn 2, carve:

rizado por doblar el vidrio hacia abajo sobre un sonop

para toda la superficie inferior correspondiente, de -

te que la carga de fractura se apliea uniformemente
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‘vés del ancho del vidrio.

4, Un método segln lasreivindicaciones 2 ¢ 3,
c¢aracterizado por ajustar la superficie inferior del vi~
drio dobledo hacisa abajo en una serie de puntos de scpor-
te que se hallan espaciados y son equidistentes a través
del vidrio, y presionar la superficie superior del vidrio
hacia abajo entre cada par de puntos de soporbe contiguos,
aplicando simultdneamente dichas cargas de fractura al vi-

drio doblado.

5. Aparato para llevar a cabo el método de las reivin-

dicaciones 1-4 caracterizado por medios para sustentar y ha-

cer avanzar el vidrio, medios de traccidn (5, 6) para
aplicar traccidn sl vidrio que avanza y sustentarlo a tra-
vés de su ancho, medios de presidn (7, 10) colocados mis
alld de dichos medios de traccién en la direceidn de avan-
ce del wv idrio y que ajustan Eon ambas superficies de éste
doblandolo hacia abajo sobre los medios de traccidn (5)
con el fin de aplicar un esfuerzo de rotura a través del
vidrio y transmitir csrgas de fractura al vidrio doblado
hacia abajo en una serie de puntos situados a través del
mismo, cuyas cargas de fracbura aplicadas al vidrio dobla-
do actlan en angulos rcectos con respecto a dicho esfuerzo
de rotura aplicado a través del mismo, y msdios (20) para
impuisar dichos mediog de traccidn (5, €) y medios de pre~
sién (7, 10) para aplicar traccidn al vidrio que avanza.
6. Aparato segin la relvindicacidn 5? caracteri-
zado por el heche de gue los medios de traccidn compren—
den un par de rodillos de traceidn (5, 6) de los cuales

al mwenos el inferior (6) poses una superticie cilindwica,
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¥ los medios de presidn incluyen un rodilic supericr (7)

que dispone de anillos periféricos espaciados (8), cuyo
rodillo superior (7) se halla dispueslo de manewra que 1os
anillos periféricos (8) ajustan con la superficie superion
del vidrio que avanza a través de los rmodillos de traccidn
(5, 6) y doblan el ﬁidrio hacisa abajo sobre la superficie
cilindrica del rodillo de traccién inferior (6).

7. Aparato segin la reivindicacidén 6, caracte-
rizade por el hecho de que los medios de presidn inclu-
yen un rodillo inferior (10) que posee anillos periféricos
espaciados (11) que ajustan con el vidrio doblado hacia
abajo en una serie de pﬁntos de soporte, los anillos pe-

riféricos (8) del rodillo de presidn superior (7) se en-

cuentran’ escalonados con relacidén a los anillos (11)

j=N

7.
K

L
i

rodillo inferior (10), y los énillos periféricos (8, 11)
de los dos rodilles (7, 10) se traslapan exacbomente pa-
ra apliear cargas al vidrio doblado hacia sbajo en una
serie de puntos.

8. Aparato segin la reivindicacién 6, caracteri-
zado por el hecho de que los medios de presidén incluyen
una serie de pezones (%36, fig. 7) separados por debajo

del rodillo superior (7) de los medios de presidn cuyos

*. pezones (36) van montados entre los anillos periféricos

(8) del rodillo superior (7) de tal manera que el vidrio
se desliza sobre los pezones (36) mientras es presionado
hacia abajo entre ellog por los anillos periféricos (8)
del rodillo superior (7).

9. Se reivindica por Qltimo como objeto que ha
de recaer la Patente de Invencidn que se solicita UN

METODO ¥ SU CORKESPONDIENTE APARATO PARA ROMPER VIDRIO
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PLAWO Y CONVERTIRLO EN FRAGMENTOS DE DESECHO.
Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente Memoria descriptiva que consta de veinte pa-

ginas mecanografiadas y dibujos gque se acompaiian.

Madrid, 29 de Octubre de 1.976
BERWARDO
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