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Sistema de giro, colocación, desplazamiento y medida de
precisión de láminas de vidrio en máquinas de corte, com-
puesto por una serie de ventosas con movimientos inde-
pendientes pero coordinados entre si, que facilitan el giro
de una lámina de vidrio en una máquina de corte. Para la
medida de precisión se cuenta con un sistema mecánico
basado en una pieza metálica y un detector inductivo.

E
S

2
26

5
24

4
A

1

Venta de fascículos: Oficina Española de Patentes y Marcas. Pº de la Castellana, 75 – 28071 Madrid



1

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 265 244 A1 2

DESCRIPCIÓN

Sistema de giro, colocación, desplazamiento y
medida de precisión de láminas de vidrio en máqui-
nas de corte.
Objeto de la invención

El objetivo de la presente patente de invención es
presentar un nuevo sistema automático de giro, colo-
cación, desplazamiento y medida de precisión de lá-
minas de vidrio de diferentes medidas y espesores en
máquinas de corte, mediante un conjunto de ventosas
con movimientos independientes entre sí, así como de
un sistema de medida de precisión.

Esta invención tiene su principal campo de apli-
cación en la industria de fabricación de máquinas de
corte de vidrio.
Antecedentes de la invención

En el actual estado de la técnica, son bien conoci-
das las máquinas de corte con empuje de las láminas
de vidrio mediante aire comprimido. No obstante, el
giro de las grandes planchas de vidrio se viene reali-
zando de una forma manual, ya que debido al empu-
je del aire comprimido sobre la lámina de vidrio, un
operario puede mover la lámina con un relativo bajo
esfuerzo.

Los diversos intentos por automatizar el procedi-
miento de giro se han saldado con un relativo fracaso
ya que no han sabido resolver los problemas de colo-
cación por la enorme inercia que presentan las lámi-
nas de vidrio. Así, por ejemplo, es conocido el intento
de automatizar el giro mediante una única gran ven-
tosa, que no consigue en ningún momento afinar la
posición de la lámina de una manera siquiera acepta-
ble.

En la patente nacional con número de publicación
ES 2, 203, 352 “Instalación de corte de vidrio lami-
nado” se describe una secuencia de giro mediante una
única ventosa. Este sistema tiene una desventaja in-
herente al mismo como es la imposibilidad de giro
de grandes láminas de vidrio. Esto es, debido a que
al pasar la lámina por debajo del puente de corte en
el proceso de giro, y no hacerlo en la mesa posterior,
la superficie utilizada en el giro es mayor que las di-
mensiones del propio puente. Por otro lado, existe un
límite en la adherencia de la ventosa y el vidrio, pu-
diendo ocurrir que la fuerza realizada en el proceso
de giro sea mayor que el límite de adherencia comen-
tado, máxime cuando la ventosa está situada en un
extremo.

Para la medida de precisión de las planchas de vi-
drio laminado (que está formado por dos capas de vi-
drio monolítico unido por un polímero butiral trans-
parente) existe otra problemática distinta a la del giro.

En la actualidad se emplea una mesa de corte de
vidrio laminado y cuya función principal es realizada
por un puente de corte dispuesto en esta mesa de cor-
te. En dicho puente, el vidrio es cortado transversal-
mente por dos herramientas, superior e inferior, ubi-
cadas en sendos patines de corte. La alimentación del
vidrio se realiza mediante una mesa de carga de gran
dimensión sobre la que se dispone un carro de medi-
da que se desplaza longitudinalmente sobre ésta. El
transporte se consigue mediante unas ventosas incor-
poradas al carro de medida, por vacío y apoyado en
el colchón de aire que se crea para el flotado del vi-
drio (como ha sido comentado anteriormente). En to-
do momento es posible conocer la posición del vidrio,
ya que es medido por el encóder, u otro medio de me-

dida similar, adjunto al motor de accionamiento de
dicho carro de medida. En cuanto la lámina de vidrio
llega al puente de corte, éste es detectado por la foto-
célula dispuesta a tal efecto, mandando la señal que
hace que el encóder o elemento de medida se reinicie
y comience a medir de nuevo la distancia deseada y
se reinicie el proceso de corte.

Como se ha descrito, las láminas de vidrio tie-
nen una capa transparente de butiral entre las dos
placas de monolítico, empleando diferentes metodo-
logías para cortarlo (calentando y estirando, manual-
mente con una cuchilla, etc.). Si es cortado mediante
estirado, como es mayoría en la industria, suelen que-
dar rebabas de butiral en los bordes, siendo esto la
fuente principal de problemas, dado que la fotocélu-
la detecta antes que al vidrio al butiral, acarreando un
error de medida no deseable puesto que el encóder se
reinicia antes y la medida real es menor que la desea-
da.

La solución evidente es cortar manualmente con
cuchillas los salientes de butiral de cada hoja antes de
cargar, siendo un proceso que resulta totalmente in-
eficaz e improductivo desde el punto de vista de la
rentabilidad económica.
Descripción de la invención

Para paliar o en su caso eliminar todos los proble-
mas arriba mencionados, se presenta el sistema de gi-
ro, colocación, desplazamiento y medida de precisión
de láminas de vidrio en máquinas de corte, objeto de
la presente patente de invención.

Para realizar el giro de la lámina de vidrio, se dis-
pone de una serie de elementos principales:

- Ventosa del eje de ordenadas: Situada en
el patín de corte de la máquina, realiza un
movimiento longitudinal en el eje de or-
denadas (eje Y) a lo largo del puente de
corte. Posee movimiento de giro libre so-
bre su propio eje Z. Los movimientos son
facilitados por un motor u otro tipo de ac-
cionamiento colocado a tal efecto.

- Carro de ventosas en el eje de abscisas: Se
trata de un carro donde se ubican de forma
paralela dos ventosas, una de ellas con giro
libre sobre su propio eje Z, y como su pro-
pio nombre indica, con un desplazamien-
to longitudinal en el eje de abscisas (eje
X), incluyendo un pequeño recorrido en el
eje Y para escuadrar y facilitar el amarre
del cristal. Los movimientos son facilita-
dos por un motor u otro accionamiento si-
milar colocado a tal efecto.

- Regle de colocación y escuadrado: Situado
en el carro de ventosas anteriormente des-
crito y que se activa mediante un cilindro
para escuadrar el cristal con el eje de corte.

Para realizar el giro de la lámina de vidrio se em-
plean las ventosas del eje de ordenadas y una de las
ventosas del eje de abscisas, mediante una combina-
ción de las secuencias de programación, velocidades
y aceleraciones de los motores encargados de activar
los desplazamientos longitudinales de las diferentes
ventosas. El agarre de la lámina de vidrio por las ven-
tosas se realiza mediante vacío, y el desplazamiento
está apoyado en gran medida por el colchón de aire
creado y repartido por toda la mesa.

Existen dos formas de girar la lámina de vidrio.
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ES 2 265 244 A1 4

En la primera forma la lámina se encontraría dispues-
ta verticalmente respecto del eje de abscisas, mientras
que en la segunda forma de giro, la lámina se encon-
traría dispuesta horizontalmente respecto del eje de
abscisas.

En la primera forma de giro, la secuencia de giro
parte de una posición inicial con las ventosas sujetan-
do la lámina de vidrio mediante la ventosa del eje Y, y
una de las ventosas del eje X. La ventosa del eje Y se
encontraría en uno de los extremos de la lámina de vi-
drio, mientras que la ventosa del eje X se encontraría
en la posición cero de su eje de movimiento.

En las posiciones intermedias, la ventosa del eje
de ordenadas descendería longitudinalmente respec-
to de su eje, coordinadamente con el movimiento del
carro del eje X, que avanzaría hacia la derecha lon-
gitudinalmente en su eje hasta que toda la lámina se
encontrase en una posición horizontal respecto del eje
de abscisas.

La segunda forma de girar las láminas de vidrio re-
petiría la secuencia inversamente, es decir, partiendo
de la lámina de vidrio en posición horizontal respecto
del eje de abscisas, llegaríamos a la posición vertical
respecto de este eje. La segunda ventosa del carro del
eje de abscisas, se utiliza conjuntamente con la pri-
mera ventosa del carro, para terminar la colocación
de la lámina de vidrio, arrastrándola hasta el regle de
colocación y escuadre, tomando la lámina de vidrio
desde su posición central mediante un pequeño des-
plazamiento en el eje Y que se dota a las ventosas del
carro.

Esta segunda ventosa del carro del eje de absci-
sas, también se utiliza conjuntamente con la primera
ventosa del carro en las ocasiones que se quiere des-
plazar la lámina cortada o girada en los dos sentidos
del eje X, tanto para evacuarla al operario o acercarla
al puente de corte y colocarla posteriormente.

Por otro lado, para la medida de precisión de las
láminas de vidrio se dispone de un sistema mecáni-
co formado por una pieza metálica, unida por su parte
central a un sistema soporte mediante un eje, el cual
se utiliza al mismo tiempo para que la pieza gire sobre
éste.

En la parte inferior del soporte se encuentra un de-
tector del tipo inductivo que en todo momento está
detectando a la pieza metálica. Un cilindro neumático
es el encargado de elevar la pieza soporte y consigo
la metálica una distancia cualquiera sobre el nivel de
la mesa antes que el vidrio se acerque. Esta distancia
es constante, válida para todos los espesores de vidrio
actuales y que nunca llegarán a tocar el butiral, gracias
a unos rodillos usados para el apoyo del vidrio.

Cuando el vidrio, y no el butiral, toca la pieza me-
tálica, ésta bascula sobre el eje, el detector inductivo
deja de detectar la pieza y envía una señal al encóder,
o elemento de medida, para que se reinicie y comien-
ce a contar la longitud deseada.
Descripción de los dibujos

Para complementar la descripción que se está rea-
lizando, y con objeto de ayudar a una mejor compren-
sión de las características del invento, se acompaña a
la presente memoria descriptiva, como parte integran-
te de la misma, una serie de figuras en las cuales, con
carácter ilustrativo y no limitativo, se ha representado
lo siguiente:

- Figura 1: Vista esquematizada en planta de la
máquina de corte con el sistema de giro incorporado.

- Figura 2: Secuencia de giro de una lámina de vi-

drio en una máquina de corte.
- Figura 3a: Vista en planta de las distintas posi-

ciones que ocupa la lámina de vidrio en la primera
forma de giro descrita.

- Figura 3b: Vista en planta de las distintas posi-
ciones que ocupa la lámina de vidrio en la segunda
forma de giro descrita.

- Figura 4: Vista esquematizada del dispositivo
empleado para la medida de precisión de las láminas
de vidrio en la máquina de corte.
Realización preferente de la invención

Como es posible observar en las figuras adjuntas,
el sistema de giro, colocación desplazamiento y medi-
da de precisión de láminas de vidrio (9) en máquinas
de corte (1), objeto de la presente patente de inven-
ción, está compuesto básicamente por una ventosa (4)
en el eje X, integrada dentro de un patín de corte (3),
con movimiento longitudinal único el eje de ordena-
das, a lo largo del puente de corte (2). Así mismo, se
presenta el carro de ventosas (6) en el eje de absci-
sas, carro (6) donde se ubican de forma paralela dos
ventosas (5 y 7). La ventosa (5) es la más cercana a la
ventosa (4) del eje Y, mientras que la ventosa (7) está
más alejada. Una de las ventosas (5 y 7) dispone de
giro libre en el eje Z. Como su propio nombre indica,
disponen de un desplazamiento longitudinal en el eje
de abscisas (eje X), incluyendo un pequeño recorrido
en el eje Y para su colocación óptima. Los movimien-
tos son facilitados por un motor colocado a tal efecto.
El regle de colocación y escuadrado (8) está situado
en el mismo carro de ventosas (6), se activa mediante
un cilindro para referenciar la colocación.

La secuencia de giro parte de una posición inicial
donde se sujeta la lámina de vidrio (9) mediante la
ventosa del eje Y (4), y la ventosa (5) del eje X. La
ventosa (4) del eje Y se encontraría en uno de los ex-
tremos de la lámina de vidrio (9), mientras que la ven-
tosa (5) del eje X se encontraría en la posición cero de
su eje de movimiento. En las posiciones intermedias,
la ventosa (4) del eje de ordenadas descendería lon-
gitudinalmente respecto de su eje (el puente de cor-
te (2)), coordinadamente con el movimiento del carro
(6) del eje X, que avanzaría hacia la derecha a lo largo
de su eje, hasta que toda la lámina (9) se encontrase
en una posición horizontal respecto del eje de abscisas
(X). La segunda forma de girar las láminas de vidrio
repetiría la secuencia inversamente, es decir, partien-
do de la lámina de vidrio (9) en posición horizontal
respecto del eje de abscisas (X), llegaríamos a la po-
sición vertical respecto de este eje X.

La ventosa (7) del carro (6) del eje de abscisas X,
se utiliza conjuntamente con la ventosa (5) del carro
(6) para terminar la colocación de la lámina de vidrio
(9), arrastrándola hasta el regle de colocación y escua-
dre (8). Las ventosas (5 y 7) del carro (6) se utilizan
conjuntamente también en las ocasiones que se quie-
re desplazar la lámina (9) cortada o girada en los dos
sentidos del eje X, tanto para evacuarla al operario o
acercarla al puente de corte (2) y colocarla posterior-
mente.

Para la medida de precisión en el corte de la lá-
mina de vidrio (9) se dispone de un sistema mecáni-
co formado por una pieza metálica (41), unida por su
parte central a un soporte (44) mediante un eje (42), el
cual se utiliza al mismo tiempo para queda pieza (41)
gire sobre éste.

En la parte inferior del soporte (44) se encuentra
un detector (43) del tipo inductivo que, en todo mo-
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ES 2 265 244 A1 6

mento, está detectando a la pieza metálica (41). Un
cilindro neumático (45) es el encargado de elevar la
pieza soporte (44), y consigo la metálica (41), una dis-
tancia sobre el nivel de la mesa (1) antes que el vidrio
(9) se acerque. Esta distancia es constante, válida pa-
ra todos los espesores de vidrio (9) actuales y tal que
facilite que nunca se llegue a tocar el butiral, gracias a
los rodillos (46) presentes sobre la pieza soporte (44).

Cuando el vidrio (9), y no el butiral, toca la pieza
metálica (41), ésta bascula sobre el eje (42), el de-
tector (43) inductivo deja de detectar la pieza (41) y

envía una señal a un encóder o elemento de medida
para que se reinicie y comience a contar la longitud
deseada.

Una vez descrita suficientemente la naturaleza de
la presente invención, así como una forma de llevarla
a la práctica, solamente queda por añadir que dicha
invención puede sufrir ciertas variaciones en forma y
materiales, siempre y cuando dichas alteraciones no
varíen sustancialmente las características que se rei-
vindican a continuación.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema de giro, colocación, desplazamiento y
medida de precisión de láminas de vidrio en máqui-
nas de corte, caracterizado porque está compuesto
por una ventosa (4) en el eje Y, integrada dentro de un
patín de corte (3), con movimiento longitudinal úni-
co el eje de ordenadas y movimiento de giro libre en
el eje Z, a lo largo del puente de corte (2). Así mis-
mo, está compuesto por el carro de ventosas (6) en
el eje de abscisas, carro (6) donde se ubican de for-
ma paralela dos ventosas (5 y 7). La ventosa (5) es la
más cercana a la ventosa (4) del eje X, mientras que
la ventosa (7) está más alejada. Ambas ventosas (5 y
7) disponen de giro loco en el eje Z. Disponen de un
desplazamiento longitudinal en el eje de abscisas (eje
X), incluyendo un pequeño recorrido en el eje Y para
su colocación óptima. El regle de colocación y escua-
drado (8) está situado en el mismo carro de ventosas
(6), se activa mediante un cilindro para referenciar la
colocación.

2. Sistema de giro, colocación, desplazamiento y
medida de precisión de láminas de vidrio en máqui-
nas de corte, según reivindicación primera, caracteri-
zado porque todos los movimientos son motorizados,
independientes entre sí y automatizados mediante un
elemento lógico de control.

3. Sistema de giro, colocación, desplazamiento y
medida de precisión de láminas de vidrio en máquinas
de corte, según reivindicación primera, caracteriza-
do porque la secuencia de giro parte de una posición
inicial donde se sujeta la lámina de vidrio (9) median-
te la ventosa del eje Y (4), y la ventosa (5) del eje
X. La ventosa (4) del eje Y se encontraría en uno de
los extremos de la lámina de vidrio (9), mientras que
la ventosa (5) del eje X se encontraría en la posición
cero de su eje de movimiento. En las posiciones in-
termedias, la ventosa (4) del eje de ordenadas descen-
dería longitudinalmente respecto de su eje (el puente
de corte (2)), coordinadamente con el movimiento del
carro (6) del eje X, que avanzaría hacía la derecha a
lo largo de su eje, hasta que toda la lámina (9) se en-

contrase en una posición horizontal respecto del eje
de abscisas (X). La segunda forma de girar las lámi-
nas de vidrio repetiría la secuencia inversamente, es
decir, partiendo de la lámina de vidrio (9) en posición
horizontal respecto del eje de abscisas (X), llegaría-
mos a la posición vertical respecto de este eje X.

4. Sistema de giro, colocación, desplazamiento y
medida de precisión de láminas de vidrio en máqui-
nas de corte, según reivindicación primera, caracte-
rizado porque la ventosa (7) del carro (6) del eje de
abscisas X, se utiliza conjuntamente con la ventosa
(5) del carro (6) para terminar la colocación de la lá-
mina de vidrio (9), arrastrándola hasta el regle de co-
locación y escuadre (8). Las ventosas (5 y 7) del carro
(6) se utilizan conjuntamente también en las ocasio-
nes que se quiere desplazar la lámina (9) cortada o
girada en los dos sentidos del eje X, tanto para eva-
cuarla al operario o acercarla al puente de corte (2) y
colocarla posteriormente.

5. Sistema de giro, colocación, desplazamiento y
medida de precisión de láminas de vidrio en máqui-
nas de corte, caracterizado porque para la medida de
precisión en el corte de la lámina de vidrio (9) se dis-
pone de un sistema mecánico formado por una pieza
metálica (41), unida por su parte central a un soporte
(44) mediante un eje (42), el cual se utiliza al mismo
tiempo para que la pieza (41) gire sobre éste. En la
parte inferior del soporte (44) se encuentra un detec-
tor (43), del tipo inductivo, que en todo momento está
detectando a la pieza metálica (41). Un cilindro neu-
mático (45) es el encargado de elevar la pieza soporte
(44), y consigo la metálica (41), una distancia sobre el
nivel de la mesa (1) antes que el vidrio (9) se acerque.
Esta distancia es constante, válida para todos los espe-
sores de vidrio (9) actuales y tal que facilite que nunca
se llegue a tocar el butiral, gracias a los rodillos (46)
presentes sobre la pieza soporte (44). Cuando el vi-
drio (9) toca la pieza metálica (41), ésta bascula sobre
el eje (42), el detector (43) inductivo deja de detectar
la pieza (41) y envía una señal a un encóder para que
se reinicie y comience a contar la medida deseada.
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