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La invencidén se refiere al recorte de vidrio lami-

nado y més particularmente de un laminado formado de dos

hojas de vidrio y de una intercalada de materia plastica.

Es sabido que_para.recortar una placa de vidrio la-

minado de manera enteramente manual se utilizan medios -
especificos para el corte del vidrio ordinario, a saber:
una mesa de corte clésico que sirve de superficie de tra
bajo, un corte-vidrio manual de ruleta, una regla y una
escuadra. El procedimieﬁto de corte generalmente utiliza

! . X .
do comprende la serie de operaciones siguientes:

-colocacidén de la placa a cortar sobre la mesa de -
corte por dos hombres;

-medida cén ayuda de un metro de cinta;

—trézado de la hoja superior con ayuda de una regla
¥y de una escuadra;

-girado de la placa: se hace manualmente y con ayuda
de una barra de carga con ventosas para los gran-
des platos; a menudo es necesario la ayuda de un
tercer hombre;

-trazado de la segunda hoja: este trazado se reali-
za aproximadamente de acuerdo con la primera;

-rotura de la hoja inferior por levantamiento y de
la hoja superior utilizando una regla como barra

de rotura;

-separacidén de las dos partes por rotura de la pelicu
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1a de pléstico que €8 generalmente de polivinilbu
tirol.

Esta Gltina operacidn se-hace de dos formas: S& -~
puede colocar sobre el trazo de rotura un cordén de -
amianto previamente empapado de alcohol que que Se que~
ma de 30 segundos a un minuto, igualmente se puede ver-
ter el alcohol sobre la placa en la zona del trazado de
rotura y a veces Se€ quema el alcohol. FPor tltimo la ho-
ja, cpalquiera que sea el método uwtilizado, se flexiona,
alterﬁativamente, hacia arriba y hacia abajo hasta la sg
paracién de las dos partes.

Ta separacién se hace poTr alargamient& del polivi-
nilbutirol caliente 0 por disolucibén de este pléstico -

por alcohol.

Fste método presenta varios inconvenientes. En pri
mer lugar exige manipulaciones pesadas ¥ delicadas de -

la placa laminada.

Los trazos de corte no estan exactamente superpues
tos. En la operacidén de separacién por disolucidn del -
polivinilbutirol, obligé a flexionar varias veces las -
dos partes a separar para hacer penetrar el alcohol en
1a ranura de corte. Fl alcohol penetra mal, la disolu-
cib6n del polivinilbutirol es incompleta ¥y la separacidn
es dificil. Las flexiones sucesivas de las dos parfes -

provocan presiones de contacto ente ellas que ocasionan
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tensiones que producen el riesgo de astillarse el vidrio.
Ta disolucidn del polivinilbutirol es tan dificil que -
1os dos trazos de rotura no estan exactamente superpues
tos. fara que la acclon.del alcohol sea suf1c1entemente
eficaz, eS8 prec1so emplear cantidades 1mportantes y los
vapores que resultan actuan de manera noclva sobre los
manipuladores. - \ ‘ -

Ademés, la gran cantidad de alcohol derramado v que
mado sobre la placa laminada tiene bor objeto calentar
dicha placa de manera no conbtrolada alrededor del trazo
de rotura. De ello resulta tensiones sobre el vidrio que
impiden un corte perpendicular a continuacidn. '

La.invencién evita estos inconvenientes, tiende a -
hacer el corte del laminado en gran parte automético, -
con un cadencia de corte elevada, una rotura de buena -
calidad y un mejor rendimiento.

Conforme a la invencidn, el nuevo procedimiento de
corte del vidrio laminado comprende la serie de manipu-
laciones siguientes:

-se trae la placa de vidrio laminado a cortar sobre

1a superficie de trabajo;

-se coloca la pldca;

_se traza las hojas inferior ¥ superior;

—_se efectlia la rotura de la primera hoja;

-se efectia la rotura de la segunda hoja;

-
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-se calienta la zona ae corte inclinando progresi-
vamente la parte a cortar de la placa, se crea asi
una ranura en forma de V entre las dos partes a sg
parar del plato;

-se pega un hilo de disolvente en la ranura asi for
mada; i

-se separan las dos partes.

Véntajosamente, se inmoviliza la plada de vidrio la
minado a cortar'después de su puesta en posiciénde cor-
te.'SeLasegura asi un trazadolrégular eliminando todo -
riesgo de desplazamiento de la placa de laminado durante
esta operacidn. Ademés, el sistema de inmovilizacidén pue
de desempefiar el papel de una barra de rotura de una pri
mera hoja de vidrio. Después de una primera rotura, la
placa a cortar puede ser liberada.

Preferentemente el trazado de lahoja superior y
de la hoja inferior es simulténeo. |

Segin la invencién, la inclinacién de la parte a -
cortar puede pacerse durante el calentaﬁiento o con al-
gin desfase, ésto en funcidn.del gspesor del laminado.
La rotura de las dos hojas puede hacerse en cuélquier -
orden. Sin embargo, es ventajoso por conveniencias del
dispositivo romper grimero la hoja inferior, después la
hoja‘superior.

Segin una caradteristica de la invencién, el calen

T
i .
|
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tamiento se hace localmente y por radiacién con ayuda -
de un tubo infrarrojo o de una resistencia calefactora.
El calentamiento que tiene una duracidn del orden de 15
a 30 segundos, segﬁn el espesor del laminado, tiene por
objeto rebiandecer suficienteﬁente 1a intercalada plés-—
tica, generalmente'de polifinilbutirol, para una flexi-
bilidad sin esfuerzo. La flexibilidad del orden de 5 gra
dos es suficiente; permite obtener una ranura en forma
de V en la que se vierfe un disolvente de la intercalada

pléstiCa. En el caso del polivinilbutirol, este disol-

' vente es ventajosamente de alcohol, ya gue el alcohoi -

etilico o metilico es un buen disolvente del polivinil-
butirol, corriente y barato.

Segfin la invencién, la cantidad de alcohol utiliza
do y necesaria es del orden de dgunos centimetros chbi-
cos solamente, sproximadamente 5 cm5 por metro lineal.
La pequefla cantidad de alcohol necesaria para la disolu
cibén del polivinilbutirol es el resultado, por una par-
te del calentamiento de dicho plastico cuya solubilidad
es sbundantemente aumentada, y por otra la utilizacidn
practicamente, de todo el alcohol vertido para la disolu
cién. Se puede también utilizar otros alcoholes aliféati-
cos, esteres, glicoles, el dioxano, por ejemplo.

Segfn una caracteristica de la invencibn, la rotura

de la hoja inferior se hace por levantamiento, de manera




manual o mecénica, cuando la rotura de la hoja superior
se hace con ayuda de una barra de rotura.

La puesta en posicibén de corte se hace ventajosamen
te por aplicacidén de la piaca de laminado contra guias-
topes y por lectursa directa en un dispositivo de medida.

La invencidén se refiere también a un dispositivo -
para la puesta en marcha del procedimiento. Seglin sus
caracteristicas esenciales, el dispositivo comprende:

-una mesa de corte formada de un armazbdn y de una
'superficie de trabajo que comprende al menos dos
platos situados a una y otra parte del eje de cor
te y de los cuales, uno al menos estd inclinado
alrededor de dicho eje;

—~una viga superior situada més arriba de la superfi
cie de la mesa, sostenida por dicha mesa y paralg
la al eje de corte y cuya longitud es superior a
la anchura de la mesa.

-una -viga inferior situada bajo la superficie de -
la mesa, paralela a la viga superior, de longitud
sensiblemente igual y sostenida por el armazdn de
la mesa;

-dos herramientas de trazado colocadas en un mismo
plano vertical sostenidas y conducidas cada una -
por railes sabenidos por las dos vigas;

-un sistema de arrastre de las herramientas fijado
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sobre el armazdén y las dos vigas;

-un distribuidor de disolvente sostenido y guiado
por la viga superior;

-una rampa de calentamiento que pivota alrededor de
un arbol sostenido por la viga superior;

-una barra de inmovilizacién de 1la placa de lamina
do sobre la mesa, afticulada alrededor de la viga
superior, y

-una barra de rotura escamoteablé articulada alre-

Hdedor del armazdn.

Otras caracteristicas de la invencidén destacaran
de la descripcidn que sigue del dispositivo de corte en
referencia a los dibujos anexos.

TLa figura 1 representa una vista en alzada de un -
dispositivo conforme a la invencidmn.

~La figura 2 representa una vista de superficie de
este mismo dispositivo. ‘ u

El dispositiwo de cgrte comprende una mesa formada

de un armazén (1) y de al menos dos platos (2) y (3), el

|\

:ul?lmo puede estar inclinado de un angulo del orden de.

5 grados alrededor del eje de,cqrte XX L§.;nc11na01on

del plato mévil (3) esté ac01onada por un dlsp081t1vo co

nocido de manera que el plato tenga un movimento de fbtg“: o

o : 'ih\
cidén alrededor del eje de corte XX'. En una realizgg&éh

de la invencibn, el plato“(B) esta unldo, por' una parte
. L

{VZ%Q»’ . LR

Ny, :

"
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al arbol (4), por medio de la pieza (5) y por otra par-
te al arbol (Q) por la biela (7) acufiada sobre éste al
mismo tiempo que la piezsa (8) que transmite el movimien
todel elevador neumdtico (9) por ejemplo. La pieza (5) y
la biela (7) estén unidas por la brida (10). La inclina
cién del plato (3) hace también intervenir al sistema

de unién plato-biela (7) que comprende una corredera (11)
desplazéndose dentro del orificio oblongo (12). El ele-
vador neumdtico (9) que aqui acciona el movimiento es-
ta soétenido por el armazdén (1) de la mesa. Conforme a
la invencidn, el dispositivo de corte comprende una vi-
ga superior (13) y una viga inferior (14) fijas al arma
zén dela mesa, situadas més arriba y més abajo de su pla
no, y paralelas al eje de corte XX'. Estas dos vigas més
largas que el ancho de la mesa llevan unos railes (17)

v (18) que sirven de soportes y de éuias a unas herra-
mientas de corte (15) y (16). Las herramientas de corte
(15) v (16) son conocidas y son por ejemplo cabezas de
corte par; méquinas X y % 75 de la Sodiedad Suiza BYS-
TRONIC. El recorrido latergl deﬂlas herramientas de cor-
te es superior a la anchura de la mesa; de esta forma -
las herramientas en sus posiciones de descanso en el ex
tremo de las vigas dejan libre lazona de trabajo. La al
tura de las ruletas de corte es regulable y varia segin

el espesor de la placa de laminado a cortar. El desplaza
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miento lateral de las herramientas de corte esti asegu-
rado por un dispositvo clésico derarrastre no represen-
tado en la figura 1l.

Segln una realizacidén de la invencidén, las dos he-
rramientas -de corte estén colocadas verticalmente; asi
durante su - desplazamiento simulténeo, el esfuerzo reali

zado por una es compensado por la otra, y se evita pues

una flexién del laminado.

Conforme_a la invencidn, el dispositivo de corte -~
compfénde para la rotura de la lamina intercalada de ma
teria pléastica unos medios consistente esencialmente en
un distribuidor de disolvente no representado en la fi-
gura y que, en una realizacidn preferente de la inven-
cidn, es solidario de la herramienta de corte superior.

Segin otra caracteristica esencial de la invencidnm,
el dispositivo de corte comprende unos medios para calen
tar la zona de rotura del laminado. En una realizacibn
preferida, estos medios consisten en una rampa de calen
tamiento (19) que se extiende sobre toda la anchura de
la superficie de la mesa y cuyo cuerpo encierra el ele-
mento de calentamiento (20). La estructura de la rampa
estd realizada de manera que la radiacién de calor emiti
da por el elemento termdégeno ejerce sobre una pequefia an
chura alrededor del eje de corte XX'. Asi por ejemplo,

el tubo infrarrojo, o la resistencia eléctrica, que pue
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den utilizarse como elementos calefactores estan incrus
tados en una ranura en forma de V. La rampa de calenta
miento es mévil alrededor de un arbol (21) sostenido -
por la pieza (22) solidario de la viga superior (13) y
paralelo a dicha viga. En posicidén de calentamiento de
la zona de rbtura, la rampé'inélina esta zona algunos
centimetros y prefepepﬁemente_aproximadamente uno o dos
centimetros. La colddacién correcta de la rampa en esta
posicidén puede ser facilitada bor la utilizacidén de un
tope fijo a la viga superior y contra la cual se cala
la rampa. En su posicidn de descanso tal como representa
la figura 1, la rampa de calentamiento deja libre el es
pacio recorrido por la herramienta de corte superior y
el distribuidor de disolvente y la radiacidén emitida por
el elemento calefactor es dirigido fuera de la zona don
de se encuentra el manipulador. El ﬁovimiento de la ram
pa esta accionado neumiticamente por elelevador (23%) fi
jo a la brida (22), pero por supuesto puede convenir un
accionamiénto manual.

Fijo en los platos (2) y (3) de la mesa, el dispo-
sitivo de puesta en posicidn de'ia pkca laminada (25) -
consiste por ejemplo en unas guias-topes (24) colocadas
a lo largo de un lado de la mesa y que coloca transver-
salmente la placa de laminado. La medida de la parte

a cortar esta asegurada por ejemplo por una regla gradua




10

15

20

25

11

da solidaria deliplato névil (3) y perpendicular al eje
de corte XX'. Ventajosamente el sistema de medida pue-
de consistir en una cinta graduada (26) enmpllada y fi-
ja al borde del plato mévil de la mesa, inclinando és-
te, cplocado-g:una distancia determinada del eje XX‘ry
que presenta uﬁ,extremo termfnado'por un gancho. Dicho
ganéhd dogido pér la piaca a cortar durante su coloca-
cién desenrfo;;a la cinta y se puede asi leer directa-
mente la medidé.," | I .

C e s . s - . , . . . !
El dispositivo de corté segun la invencion compren

‘de igualmente unos medios que aseguran la inmovilizacidn

de la placa de laminado en posicién de corte, después de
cortada.

Eﬁ una realizacién preferida de la invencidn, estos
medios consisten en una barra de inmovilizacién (27) pa
ralela al eje de corte XX' y prdéxima a dicho eje. Asi
en una realizacidén de la invencidén la barra de inmovili
zacibén esté unida a un sistema de articulacién (28) que
pivota alrededor de un eje (29) sostenido por la viga
superior (13). El movimiento de la barra dé inmoviliza
cibén puede ser asegurado manualmente, o mejor, neumiti-
camente gracias a un elevador (30).

La inmovilizacidén puede, igualmente, hacerse pun-
tualmente con ayuda de dos segmentos de barra o bim, ca

da uno se extiende sobre una parte de la anchura del pla
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su posicidn de trabajo, escamoteable gracias a un dispo

to fijo (2) de la mesa.
Una Uultima caracteristica esencial de la invencidn
consiste en que el dispositivo de corte presenta una ba

rra de rotura (31) colocada bajo el eje de corte XX' en

sitivo de articulacibén fijado sobre el armazén (1) de -
la mesa y accionado preferentemente por un elevador neu
mético (%2). Segln una realizacidén preferida del disposi
tivo, la barra estd unida a una biela (33) por medio del
brazo¥(34) ¥y pivota alrededor del eje (35). La biela.(55)
esti acufiada al mismo tiempo que la biela (36) sobre el
arbol (37). Asi el movimiento provocado por el elevador
(32) a la biela (36) se transmite a la barra de rotura
(31) por medio de la biela (33). La barra de rotura se
escamotea bajo el plato inclinable (3). En esta posicidn,
la barra de rotura no estorba por el desplmamiento de =~
la herramienta de corte inferior (16).

Segln una realizacidén de la invencidén se aumenta -
la longitua del plato mbévil por una o varias alargaderas
(38) colocadas una al lado de lg“otra. Se mejora asi los
resultados de la mesa para el corte de placas de lamina
do de grandes dimensiones. La o las alargaderas poseen
en su extremo unas boias de manutencidén (39) cuyo punto
nés alto esta al nivel del plato (3) en su posicidn ho-

rizontal. Estas bolas soportan, llegado el caso, la pla
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ca de laminado. La longitud de las alargaderas es adap
table a las dimensiones de las placas a cortar. Se pue
de, bien entendido, igualmente afiadir alargaderas a la
mesa fija. ' _ |

La figuraiaique es una vista de superficie del dis
ﬁositivo ae coité muestra las herramienfag de copte (15)
y (16) en su posicidn de reposo fuera de la superficie
de trabajo de la mesa. Solidario en esta réaliiacién de
la herramienta (15), el distribuidor de disolvente (40)
esté éonstituido de un depésito (41) y de un canal (42)
alimentado de disolvente:por ei grifo (43). Fijo a las
dos vigas (13) y (14), el dispositivo de arrastre de las
herramientas de corte y del distribuidor de disolvente,
lo misﬁo aqui, presenta en esta realizacidén un volante
(44) que, por medio de una primera correa dentada, trans
mite su movimiento a los rodillos (45) y (46) que accio
nan a su vez las correas demtadas (47) y (48) que, arras
tran las herramientas de corte y el distribuidor de di
solvente. Ben entendido que el accionamiento de movimien
to puede ser enteramente'automatizado,

El dispositivo funciona de la manera siguiente: la
placa de. vidrio laminado es traida sobre el plato fijo
(2) de la mesa y ésta se desliza a lo largo de las guias
-topes (24) sobre el fieltro que recubre los platos. El

extremo delantero de la placa pasa bajo el dispositivo
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de medida y coge el gancho que origina el desenrrolla-
miento de la cinta graduada. En la dimensidén deseada,
que esthd directamente conectada al dispositivo de medi
da, se detiene el movimiento de deslizamiento. El eleva
dor (30) es entonces accionado y, por medio de la arti-
culacién (28), aplica la barra de inmovilizacidn contra
la placa de laminado. La barra de rotura que esté en po
sicidn retractada bajo el plato mbévil (3), se acciona

el volante (44) cuyo movimiento es transmitido a las dos
herraﬁientas de corte colocadas en su posicidén de descan
so. El trazado de las dos hojas es simulténeo. Después
del trazado, las herramientas estin situadas al otro la
do de la mesa, se rompe la hoja de vidrio inferior levan
tando ligeramente, de manera manual, el extremo de la
parte a cortar. Bien entendido, se puede adaptar el dis
positivo para una rotura automatica de la hoja inferior,
se podria por ejemplo, realizar un plato (3) inclinable
igualmente hacia arriba.

Rompiéhdose la hoja inferior, se Iibera la placa
de laminado de la barra de inmovi;izacién. Se acciona
entonces el elevador (32) que arrastra la biela (36) al
rededor del arbol (37) cuya rotacidn es transmitida a
la biela (3%) y por medio del brazo (34), la barra de
rotura (31) se pone en posicidén de trabajo bajo el eje

XX', La barra de rotura eleva la placa de laminado y -
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rompe la hoja superior. El peso de las dos partes de la
placa a cortar es generalmente suficiente para que la
rotura se haga sin accidn de una fuerza suplementaria;
sin embargo, si la parte a cortar es de pequefla anchura,
su peso norbastaré probgbkmenfe yrse deberi aplicar una
fuerza suplementaria ya sea manualmente,.ya Sea mecéni-
camente, perfeccionando por gjemplo el'dispositivo de -
corte por un sistema de topes conocido ejerciendo fuer—
zas en diferentes lugares de la placa a cortar.

auando las dos hojas de vidrio se rompen, se accio
na el elevador (23) que, provoca la colocacidn de 1la
rampa de calentamiento (19). La posicidén de calentamien
to de la rampa puede ser ajustada de manera precisa por
adjuncién al dispositivo de la invencidén de una deten-
c¢ibén solidaria de la viga superior, contra la cual la -
rampa hace tope cuando el elemento de calentamiento es-
t4 justo colocado verticalmente al eje de corte XX'. El
elemento de calentamiento irfadia‘gl calor localmente -
hacia la zona de rotura. DesPués défun calentamiento del
orden de (15) a (30) segundos,>éegﬁn el espesor del vidrio
laminado, o durante éste, se inclina el plato mdvil-(3)
algunos grados gracias-él elevador (9).cuyo movimiento
se transmite al plato por medio.de las bielas y bridas.

La parte a cortar del laminado es arrastrada por el

movimiento del plato mbévil por ‘su propio peso y gracias
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a la suavidad del plastico calentado. Este se estira y
forma una ranura en forma de 5 entre las dos hojas a se
parar. Se vierterentonces en.eéta ranura una pequefla can
tidad de disolvente con ayuda del distribuidor, que se
desplaza por medio del disPOSitivo de arrastre acciona-
do pof el volante (44). El disolvente disuelve facilmen
te el pléastico caliente y las dos partes dél laminado -
se desprenden. Se obtiene un corte limpio y sin astillar
se. El dispositivo estad entonces presto a funcionar de
nuevoi Se puede en el instante siguiente, después de ha
ber pivotado la hoja 90 grados, cortar perpendicularmen
te al primer corte, ya que la zona calentada de forma
controlada de la placa de laminado es suficientemente
estrecha para evitar contracciones importantes del vi-
drio que seran perjudiciales para un buen corte. Debido
a la pequefia cantidad de alcohol utilizado, los vapores
emitidos durante la operacidn de corte son despreciables
lo que hace la operacidén mucho menos nociva que anterior
mente. ‘ '
NOTA:
En resumen, la presente Patente de Invencién, se

contrae a las siguientes reivindicaciones:
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REIVINDLCACLONES

12) tProcedimiento y dispositivo de corte de vidrio
leminado, caracterizados por estar formadc por
dos hojas de vidrio y una lemina intercalada de materia
pléstica, preferentemente de polivinilbutirol, compren-
diendo.la série de operaciones siguientes: se lleva la
placa de vidrioc laminado a cortar scbre una superficie
de trabajo, se coloca.la placa so trazan la hoja infe-
rior y la hoja éuperior; se efectia la rotura de una -
primera hoja; se efectlia la rotura de la segunda hoja;
se calisnta 1a zona de corte inclinado progresivamente
la parte a cortar del vidrio laminado, creando asi una
rapursz en forma V entre las dos partes a separar; se
dezliza un hilo de disclvente en le ranura anteriormen-—
+te hecha; se separan las dos partes de la placa de vi-
drio laminado.
02) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio la-
minado, segin la reivindicacidn 12, caracterizados por-

que se inmoviliza la placa después de -su puesta en po-

sicibn de corte.

32) "Procedimiesnto y dispositivo de corte de vidrio la-

n la reivindicacibn 28, ceracterizados por-

'

2]

ninzdo", segl

1

s

ue se liberz la placa despuds de romper una primera hoj
48) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio la-

minado", segin una de las relvindicaciones 12 a 3% -

[
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caxcterizados porque el trazado de la hoja superior e in

ferior es simulténeo.

58) ‘YProcedimiento y dispoéifivo de corte de vidrio
laminado", segin una de las reivindicaciones 12 a 4

éaracterizados porque se inclina la parte a cortar des-

pués de calentada la zona de corte.

68) "Procedimien%o y dispositivo de corte de vidrio
laminado", segin una de las reivindicaciones 12 a

58, caracterizados porque se rompe primerémente la hoja

inferfor, y después la hoja superior.

72) ‘'"Procedimiento y dispositivorde corte .-de vidrio
laminado", segin una de las reivindicaciones 18 a

68, caracterizados porque el disolvente utilizado es un

alcohol.

88) '"Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio
laminado", segin una de las reivindicaciones 12 a

78, caracterizados porque el calentamiento se hace por

radiacidn.

0a) "Procédimiento v dispositivo de corte de vidrio
laminado", segin una de las reivindicaciones 12 a

828, caracterizados porque comprenden una mesa de corte

formada de un armazbén y de una superficie de trabajo que

comprende al menos dos platos, separados por un eje de

corte y de los cuales, uno al menos, es inclinado alre-

dedor de este eje corte, una viga superior situada més
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arriba del plano de la mesa sostenida por el armazdn,
paralela al eje de corte y méas larga que la anchura de
la mesa, una viga inferior situada mas abajo del plano
de la mesa, paralela a la viga superior, de longitud -
equivalente y'sostenida por el armazbén, dos herramientas
de trazédo‘y colocadas -en un mismq.plano:vertical soste~
nidas y guiadas cada una por railes traidos bor'las vi-
gas, un sistema de arrastre de las herramientas, un disg
tribuidqr de disolvente sostenido ¥ guiado por la viga
superior, una.rampa de calentamiéntp mévil alrededor de
un arbol sostenido por la viga superior, una barra de
inmovilizacidén dél laminado sobre la mesa, articulada
sobre la viga superior, una barra de rotura escamoteable
articulada sobre el armazén.
108) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio
laminado", segln la reivindicacidén 92, caracte
rizados porque comprenden igualmente un sistema de pues
ta en referencia y de medida fijo al plano de la mesa.
112) "Procedimiento y dispositivo de 6orte de vidrio
laminado", segin una cualquiera de las reivindi
caciones 92 a 102, caracterizados porque el distribuidor
de disolvente es solidario de la herramienta de trazado
superior.
122) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio

laminado", segin una de las reivindicaciones 92 a
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112, caracterizados porque el arrastre de las dos herra

mientas de corte es simulténeo.

132) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio
laminado", segin una de las reivindicaciones 92 a

128, caracterizados porque la barra de inmovilizacidén -

estd préxima al eje de corte.

148) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio
laminado", segln una de las reivindicaciones 98 a

138, caracterizados porque el plato inclinablé comprende

al meﬁos una alargadera,

158) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio
laminado", segin una de las reivindicaciones 92 a

148, caracterizados porque el plato inclinable es movido

por un elevador neumatico.

162) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio
laminado™, segin una de las reivindicaciones 08 g

158, caracterizados porque el movimiento de la barra de

1nmov1llza01on estd asegurado por un elevador neumdtico.

178) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio

lamnado", segln una de.las reivindicaciones 92 a

162, caracterizados porque la barra de rotura és lleva~-

da por un elevador neumatico.

188) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio
laminado", segfn una de las reivindicaciones 92 a

172, caracterizados porgue la rampa de calentamiento es
9 .
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llevada por un elevador neunfdtice.

192) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio
laminado, segin una de las reivindicaciones 92 a

18@,'caracterizados porgue la rampa de calentamiento pre

senta wna [ .boyuilla en forma de V, én la que se aloja un

elemento tsfmégeno. .

208) "Procedimiento y dispositivo de corte de vidrio
leminado®", segin una de las reivindicaciones 92

a 192, caracterizodos porgue el elemento termbgeno de la

ramps es una resistencia eléctrica.

212) "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO DE CORTE DE VIDRIO
LAMINADO", segﬁniéueda descrito y reivindicado en

la precedents memoria y nota reivindicatoria, que cons-—

ta derfeintiana paginas mecanografiadas y dibujos adjun-

tos,

" Madrid, 3 Abril 1978
Francisco Javier Plaza
P.P.
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