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DESCRIPCION
Maquina para realizar operaciones de corte en placas de vidrio laminado.

La invencion se refiere a maquinas para realizar operaciones de corte en placas de vidrio laminado, del tipo que
comprende:

- un banco de trabajo fijo, que define un plano de soporte destinado a recibir la placa que va a ser mecanizada,

- un puente de corte fijo sobre el cual estan montados de manera mévil un carro superior, que soporta una
herramienta de incisién superior, y un carro inferior, que soporta una herramienta de incisién inferior, en una
direccion Y paralela a la direccién longitudinal del puente de corte, estando dicho puente de corte provisto de
unos medios de accionamiento para accionar el movimiento de dichos carros a lo largo de la direccion Y,

- unos medios para desplazar dicha placa sobre el banco de trabajo fijo en una direccion horizontal X ortogonal
a dicha direccion Y,

- unos medios para girar la placa sobre dicho plano de soporte, o una parte de la placa cortada por dicho
puente de corte, comprendiendo dichos medios giratorios:

- un elemento de agarre destinado a agarrar un borde posterior de la placa (en referencia al sentido de avance
de la placa en el plano de soporte), y por lo menos un elemento de acoplamiento de la placa, adaptado para
acoplarse con dicho borde posterior de la placa en un punto distanciado de dicho elemento de agarre,

- siendo dicho elemento de agarre y dicho elemento de acoplamiento desplazables a lo largo de la direccion Y
del puente de corte y a lo largo de la direccion X del plano de soporte de la placa, respectivamente, y

- comprendiendo ademas dicha maquina una unidad de control electrénico configurada para accionar un
movimiento sincrono de dicho elemento de agarre y de dicho elemento de acoplamiento, a lo largo de la
direccion Y y la direccion X, respectivamente, con el fin de obtener una rotacion de la placa sobre el plano de
soporte, y

- comprendiendo dicho elemento de agarre un elemento de ventosa configurado para acoplarse con una cara
de la placa adyacente a dicho borde posterior, estando dicho elemento de ventosa soportado de modo que
pueda girar libremente alrededor de un eje vertical mediante uno de dichos carros y siendo desplazable
mediante unos medios de accionamiento a lo largo de dicho eje vertical entre una posicién de acoplamiento
con la placa y una posicion distanciada de la placa.

Las maquinas del tipo indicado anteriormente son conocidas, por ejemplo, a partir de los documentos ES 2 265 244
y EP 2 113 492.

Con el fin de aumentar la versatilidad de la maquina, a la vez de hacerla capaz de un funcionamiento 6ptimo en
cualquiera condicién operativa, la presente invenciéon se refiere a una maquina del tipo descrito anteriormente,
caracterizado porque presenta las caracteristicas indicadas en la reivindicacion 1.

Por lo tanto, en la maquina segun la invencién, dicho por lo menos un elemento de acoplamiento consiste en un
primer y segundo elementos de acoplamiento que estan adaptados para acoplarse con el borde posterior de la placa
en etapas sucesivas, con el fin de conseguir la rotacion necesaria de la placa.

Preferentemente, el primer elemento de acoplamiento es soportado por la estructura fija de la maquina aguas arriba
de la placa y puede desplazarse en el sentido de avance de la placa con el fin de aplicar una fuerza en dicho sentido
sobre el borde posterior con el fin de hacer que placa realice una parte de la rotaciéon necesaria. Todavia en dicha
forma de realizacion preferida, el segundo elemento de acoplamiento es soportado por un puente auxiliar
desplazable debajo del plano de soporte corriente debajo del puente de corte fijo y esta configurado de modo que se
acople con el borde posterior de la placa a través de una ranura longitudinal del plano de soporte. El puente auxiliar
es desplazable en el sentido de avance de la placa con el fin de tirar del borde posterior en dicho sentido, mediante
el segundo elemento de acoplamiento, hasta completarse la rotacion necesaria.

Preferentemente, el puente auxiliar esta dotado de una cantidad de elementos de tope configurados para ser
levantados por encima del plano de soporte a través de unas ranuras practicadas en el banco de trabajo con el fin
de detener la placa en una posicion correspondiente a la longitud de corte necesaria, y siendo el segundo elemento
de acoplamiento un elemento adicional con respecto a los elementos de tope, dispuesto en el puente auxiliar y no
apto para ser utilizado para la funcién de tope de la placa, mencionada anteriormente, segun la longitud de corte
necesaria.
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Gracias a dichas caracteristicas adicionales, se puede conseguir girar la placa incluso cuando el borde posterior de
la placa esta posicionado inicialmente demasiado lejos aguas arriba de la linea de corte definida por dicho puente de
corte.

A continuacién se proporciona una descripcién de la invencién, meramente a titulo de ejemplo no limitativo, haciendo
referencia a las figuras de los dibujos adjuntos, en las que:

- lasfiguras 1 a 3 se refieren a las maquinas de la técnica anterior,

- lasfiguras 4 a 5 representan una vista esquematica y una vista en planta a escala ampliada, de una parte de
la maquina segun la presente invencion,

- lasfiguras 6 a 8, 11, y 13 a 17 representan unas vistas en planta que ilustran algunos pasos de la operacién
de rotacioén de la placa, en secuencia, y

- las figuras 9, 10, y 12 representan unas vistas esquematicas a escala ampliada de una parte de la maquina
en diferentes etapas de la operacion de rotacion de la placa.

En la siguiente descripcion se ilustran diferentes detalles especificos con la intencién de proporcionar una
comprension completa de las formas de realizacion. Dichas formas de realizacion pueden implementarse sin uno o
varios de los detalles especificos, o con otros métodos, componentes, materiales, etc. En otros casos, no se ilustran
ni se describen en detalle las estructuras, detalles de construccion, materiales, u operaciones conocidas, dado que
pueden implementarse de cualquiera manera conocida, y asimismo, cuando se consideran por separado, no estan
comprendidos en el contexto de la presente invencion.

La operacion de corte de la placa de vidrio laminado es muy compleja. Dichas placas, que se utilizan de forma cada
vez mas comuin en los casos donde, por causa de impactos fortuitos, el vidrio no debe fragmentar, incluyen una
placa superior de vidrio, una placa inferior de vidrio y una placa intermedia o pelicula de material plastico sintético,
normalmente de polivinil butiral (PVB).

Se consigue el corte automatico de las placas de vidrio laminado utilizando las maquinas del tipo ilustrado en la
figura 1, que comprenden un banco de trabajo 1, que define un plano de soporte 2 para las placas de vidrio L, un
puente fijo 6, y un plano de suministro 4 de las placas. El corte de la placa de vidrio laminado L se consigue
mediante un primer paso de incisién de las placas superior e inferior, un paso de rotura para separar en dos partes
cada una de las placas superior e inferior, un paso para ablandar la placa de plastico y un paso de separacion o
desgarre de la placa de plastico con el fin de conseguir la separacién completa de las dos partes de la placa de
vidrio laminado.

Debido a la complejidad relativa de dichas operaciones, el puente 6 esta fijo con respecto al banco de trabajo, dado
que es una estructura muy compleja y pesada. Un ejemplo de una forma de realizaciéon de los dispositivos
dispuestos en el puente fijo 6 se puede apreciar en la figura 3 adjunta, que se refiere asimismo a la técnica anterior.
El puente fijo 6 comprende herramientas en forma de rodillos de incisién 7 y 8 dispuestos, respectivamente, por
encima de y por debajo del banco de trabajo 2, soportados respectivamente por dos carros, 9 y 10, y que pueden
deslizarse en la direccién Y del puente 6. El puente 6 comprende ademas unos medios para romper la placa
superior y la placa inferior, entre las cuales se prevé una rueda de rotura, por ejemplo, del tipo indicado mediante el
namero de referencia 11 en la figura 3. Asimismo se prevén unos medios para calentar la pelicula de plastico (no
representada) que intervienen a continuacion de la operacion de rotura, antes del paso de separacion.

Como consecuencia de la estructura y de la disposicion mencionadas anteriormente, dichas maquinas Unicamente
pueden realizar el corte de las placas de vidrio laminado a lo largo de una linea recta definida por la direccion
longitudinal del puente fijo 6. Entonces debe girarse la placa en diferentes posiciones debajo del puente de corte 6
con el fin de realizar unos cortes rectos a lo largo de sus diferentes lados. Por ejemplo, con el fin de cortar una placa
de inicio miltiples veces para conseguir unas piezas mas reducidas, se divide la placa en diferentes tiras
transversales y después de cortar cada tira se gira 90° para dividirla en méas piezas con unas operaciones de corte
posteriores.

En la siguiente descripcion, se hara referencia a una maquina para cortar placas de vidrio, particularmente placas de
vidrio laminado, del tipo ilustrado en las figuras 1 y 2. Por lo tanto, se utilizaran las mismas referencias que se
utilizaban en dichas figuras para indicar las partes de la maquina que permanecen sin cambios, y se asignaran las
nuevas referencias a las partes modificadas.

La maquina segun la presente invencién comprende un banco de trabajo fijo 1, que define un plano de soporte 2
destinado a recibir la placa L a procesar y un puente de corte fijo 6 sobre el cual un carro superior 10 y un carro
inferior 9 estdn montados de manera mdvil en una direccion Y paralela a la direccién longitudinal del puente de corte
6. Asimismo el puente de corte 6 estd dotado de unos medios de accionamiento (no ilustrados) destinados a
accionar el desplazamiento de los carros 9y 10 en la direccion Y.
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En la presente descripcion y en los dibujos adjuntos, los detalles de construccién de la maquina de corte, los carros
9y 10 y la manera en la que estan montados de forma deslizante a lo largo del puente de corte 6, los rodillos de
incision 7 y 8 y los rodillos de empuje 11 y la manera en la que estan montados de forma movil sobre sendos carros
9 y 10 no se ilustran porque se pueden realizar de cualquiera manera conocida y asimismo, cuando se consideran
por separado, no estan comprendidos en el contexto de la presente invenciéon. Ocurre lo mismo con la manera en
que se controlan los movimientos de los carros 9 y 10, y de los rodillos 7, 8, y 11. Dichos movimientos, de acuerdo
con la técnica anterior, se controlan mediante unos motores eléctricos y unas transmisiones (de accionamiento) no
ilustrados y no descritos. Ademas, todavia de acuerdo con la técnica anterior, los motores eléctricos que accionan
las distintas piezas maviles de la maquina estan controlados por unos medios de control electrénico programables
para permitir la ejecucion de determinadas ciclos de mecanizado sobre las placas L a procesar.

Haciendo referencia en particular a las figuras 4 y 5, la forma de realizacion preferida de la maquina segin la
invencion comprende dos elementos en forma de ventosa 12a y 12b soportados respectivamente por los carros
inferior y superior 9 y 10 mencionados anteriormente. Las dos ventosas son coaxiales y pueden girar libremente
alrededor de un eje vertical A. Las ventosas se comunican con una fuente de vacio no ilustrada en los dibujos. La
ventosa inferior 12a se acopla con la cara inferior de la placa L adyacente al borde posterior B de la placa, mientras
que la ventosa superior 12b se acopla con la cara superior. Las dos ventosas son soportadas de forma giratoria y
libre alrededor del eje vertical A mediante el carro respectivo. Asimismo las ventosas pueden desplazarse mediante
los medios de accionamiento a lo largo del eje vertical A entre una posicién de acoplamiento con la placa y una
posicion distanciada de la misma. Las dos ventosas montadas en los carros 9 y 10 pueden desplazarse a lo largo de
la direccion Y, o en su lugar, a lo largo de la linea de corte, gracias a los medios de accionamiento para accionar el
movimiento de los carros (no representados en las figuras). La dimensién maxima de la ventosa 12a se define
mediante el espacio vacio disponible entre el plano de trabajo 2, aguas arriba, y el plano de suministro 4, aguas
abajo, de la linea de corte definida por el puente de corte 6.

Como alternativa al uso de dos elementos a modo de ventosas, se puede utilizar un segundo elemento 12b que
coopera con el elemento de ventosa 12a, configurado para acoplarse con la cara de la placa L opuesta a la que
acoplada por la ventosa 12a.

El elemento de cooperacion 12b puede consistir en un elemento presionador configurado para presionar la placa L
contra el elemento de ventosa 12a que se acopla con la cara opuesta de la placa L.

De una forma conocida, la forma de realizacion preferida de la maquina segun la presente invencion comprende
ademas una pluralidad de ventosas 20, alineadas y dispuestas en el borde del plano de trabajo 2, que se extienden
en la direccion Y, es decir, en paralelo a y adyacente a la linea de corte. Las ventosas 20 comunican con una fuente
de vacio, no representada. Dichas ventosas 20 se utilizan para bloquear la placa L durante las operaciones de corte
y rotura.

Todavia haciendo referencia a las figuras 4 y 5, la maquina segun la presente invencién comprende un primer
elemento de acoplamiento en forma de cuchilla de empuje 14 y un segundo elemento de acoplamiento en forma de
un pasador de accionamiento 15, configurado para intervenir en el borde posterior B de la placa L en etapas
sucesivas, con el fin de conseguir la rotaciéon necesaria de la placa.

Asimismo se prevé una unidad de control electronico PC (véanse las figuras 1 y 2), configurada para controlar un
movimiento sincrono de las ventosas de agarre 12a y 12b en la direccion Y, asi como de los dos elementos de
acoplamiento (cuchilla de empuje 14 y el pasador de accionamiento 15) en la direccion X con el fin de conseguir una
rotacion de la placa en el plano de soporte 2. La unidad de control electrénico PC esta programada para controlar
tanto los elementos de ventosa, al activar uno o bien ambos elementos de ventosa en funcion de las caracteristicas
de la placa de vidrio, como la velocidad de funcionamiento necesaria.

La cuchilla de empuje 14 es soportada por la estructura fija de la maquina aguas arriba de la placa y la linea de corte
y puede desplazarse en el sentido de avance de la placa (indicada en los dibujos con la referencia D) para ejercer un
empuje en el mismo sentido sobre el borde posterior B de la placa para que la placa complete una primera parte de
la rotacion necesaria.

El pasador de accionamiento 15 es soportado por un puente auxiliar 3 desplazable debajo del plano de soporte
corriente debajo del puente de corte fijo y esta adaptado para acoplarse con el borde posterior B de la placa L, a
través de una ranura longitudinal 2a del plano de soporte. El puente auxiliar 3 puede desplazarse en el sentido de
avance de la placa D con el fin de tirar del borde posterior B de la placa L en aquel sentido mediante el pasador de
accionamiento 15, hasta completar la rotacién necesaria.

El puente auxiliar puede, por ejemplo, ser un puente de tope para el posicionado 3, conocido en si, que se utiliza
tipicamente para posicionar la placa L para cortar una tira segin la longitud necesaria a partir de una placa
semielaborada. Tal y como es sabido, el puente de tope para el posicionado 3 comprende una pluralidad de brazos
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articulados 3a en los cuales estdn montados unos elementos o pies de tope 16, contra los cuales se coloca el borde
anterior F de la placa para posicionar la placa y cortarla segun la dimensién deseada.

El puente auxiliar 3 esta dotado de una serie de elementos de tope 16 que se pueden levantar por encima del plano
de soporte 2 a través de unas ranuras 2a practicadas en el banco de trabajo 1, y configurados para detener la placa
en la posicion correspondiente a la longitud de corte necesaria. El segundo elemento de acoplamiento consiste en
un elemento adicional con respecto a los elementos de tope y esta dispuesto en el puente auxiliar 3; no es apto para
ser utilizado para la funcion de detener la placa, mencionada anteriormente, segun la longitud de corte necesaria.

Los medios de accionamiento del desplazamiento axial del elemento de ventosa 12a y los medios de accionamiento
del desplazamiento axial del elemento de cooperacién 12b se seleccionan de entre un accionador hidraulico, un
accionador neumatico o un accionador electromecéanico que comprende un motor eléctrico y un sistema de tornillo y
tuerca accionado por el motor eléctrico.

El pasador de accionamiento 15 estd montado paralelo al primer brazo articulado 3a y asimismo es soportado por el
puente auxiliar 3. El pasador 15 se extiende en la misma ranura longitudinal 2a del plano de soporte, que en este
caso es mas amplio.

El pasador de accionamiento 15 entra en funcionamiento mas tarde, después de haberse desplazado el borde
posterior B de la placa L aguas abajo por una distancia suficiente. De hecho, después del corte y de la separacion, la
placa cortada es bloqueada gracias a las ventosas 12a y 12b y la cuchilla de empuje 14 imparte una primera
rotacion en la placa alrededor del fulcro definido por las propias ventosas.

La figura 6 ilustra el primer paso de la secuencia de rotaciéon. En particular, la placa L presenta su borde posterior B
posicionado en la linea de corte y las ventosas 12a y 12b se encuentran en su condicién de descanso, y
posicionadas al lado del puente de corte. Este paso termina con el corte transversal y la retirada de la placa en el
plano de suministro 4.

En un segundo paso (véase la figura 7) la retirada de la placa se realiza gracias al puente de posicionado o puente
de tope 3 (gracias a un empuje por parte de los pies de tope). En este paso, las ventosas 12a y 12b estan
soportadas, mediante los dos carros 9 y 10, hasta una posicién intermedia del puente de corte 6 y entran en
contacto con la placa L (una o bien ambas ventosas), o bien en su condiciéon de funcionamiento. De esta manera la
placa L se encuentra restringida en el punto donde entra en contacto con las ventosas 12ay 12b.

La figura 8 representa la condicion final del tercer paso. Durante el tercer paso la cuchilla de empuje 14 interviene
con el fin de impartir una primera rotacion en la placa L alrededor del fulcro definido por las ventosas 12a y 12b. En
particular, la cuchilla de empuje 14 actia sobre el borde posterior B (con respecto al sentido de avance D de la
placa) y en la proximidad de la esquina S. De esta manera, la placa L se encuentra obligada a girar alrededor del eje
vertical A de las ventosas 12a y 12b, desplazando la esquina S en el sentido de avance D de la placa. La esquina
opuesta Z es desplazada en el sentido opuesto, y por lo tanto se posiciona en el plano de suministro 4 aguas arriba
del puente de corte. En este paso los carros que soportan las ventosas estan estacionarios.

Las figuras 9 y 10 ilustran el mismo paso ilustrado en la figura 8, pero con una perspectiva diferente. En particular, la
figura 10 representa un detalle ampliado de la figura 9. En este caso se puede apreciar las dos ventosas 12ay 12b
en la condicién operativa de acoplamiento con la placa L.

Las figuras 11 y 12 ilustran la cuarta etapa, o cuarto paso, en la secuencia de rotacién de la placa L. En este paso el
pasador de accionamiento 15 entra en juego, porque sale aguas arriba del borde posterior B de la placa en la
proximidad de la esquina S. El pasador de accionamiento 15 siempre se encuentra aguas abajo con respecto a la
linea de corte, y se presenta en forma de rodillo loco con un eje vertical que puede girar libremente alrededor de su
eje. Es arrastrado en el sentido de avance D de la placa L por el puente auxiliar 3 que se extiende debajo del banco
de trabajo 2 y arrastra el borde posterior B de la placa. La placa acoplada por las ventosas 12a y 12b gira alrededor
del eje vertical. Su esquina S avanza sobre el plano de trabajo 2 aguas abajo del puente de corte 6, mientras que la
esquina opuesta Z avanza sobre el plano de suministro 4 de las placas, aguas arriba del puente de corte 6. A la vez,
las ventosas 12a y 12b son desplazadas en la direcciéon Y para seguir y apoyar la rotacién de la placa L. Este paso
por lo tanto presenta un movimiento combinado del pasador de accionamiento 15 soportado por el puente auxiliar 3
y de los carros 9 y 10 que soportan las ventosas 12ay 12b.

La figura 13 representa un paso de continuacion de la rotacion de la placa que aprovecha el movimiento combinado
del puente auxiliar 3 y de los carros 9 y 10 que soportan las ventosas 12a y 12b, hasta la capacidad maxima posible
del puente auxiliar (ilustrado en la figura 14).

La figura 15 representa en su lugar, un paso en el que la rotacién continda mediante el movimiento de los carros 9y
10 que soportan las ventosas 12a y 12b, mientras que el puente auxiliar 3 permanece estacionario y el rodado de la
placa de vidrio se produce contra el pasador de accionamiento 15.
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Finalmente, las figuras 16 y 17 representan los pasos de paro de la rotacion mediante la interrupcién de los carros 9
y 10y el cuadrado y el posicionado medido (mediante el puente auxiliar de tope 3) para el nuevo corte.

Tal y como se ha ilustrado y descrito, el pasador de accionamiento 15 nunca excede de la linea de corte, pero entra
en contacto con el borde posterior B de la placa L después de que la placa ha sido empujada mas alla de la linea de
corte (es decir, aguas abajo del puente de corte 6) mediante la cuchilla de empuje 14. Ademas, el pasador de
accionamiento 15 no esta alineado con el pie de tope 16, sino sobresale hacia la parte aguas arriba de la maquina.
No utiliza un pie de tope para evitar su desgaste.

Como consecuencia de ello, sin prejuicio al principio de la invencidn, los detalles de construccion y las formas de
realizacién pueden variar, incluso de forma notable, con respecto a los descritos e ilustrados, meramente a titulo de
ejemplo no limitativo, sin apartarse por ello del alcance de la invencion, tal y como se define en las reivindicaciones a
continuacion.
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REIVINDICACIONES
1. Maquina para realizar operaciones de corte en placas de vidrio laminado (L), que comprende:
- un banco de trabajo (1), que define un plano de soporte (2) para recibir la placa (L) que va a ser mecanizada,

- un puente de corte fijo (6) sobre el cual estdn montados de manera movil un carro superior (10), que soporta
una herramienta de incision superior (8), y un carro inferior (9), que soporta una herramienta de incision
inferior (7), en una direccion Y paralela a la direccion longitudinal del puente de corte (6), estando dicho
puente de corte (6) provisto de unos medios de accionamiento para accionar el movimiento de dichos carros
(9, 10) a lo largo de la direccion Y,

- unos medios para desplazar dicha placa (L) sobre el banco de trabajo fijo (1) en una direccién horizontal X
ortogonal a dicha direccion Y,

- unos medios (12a, 12b, 14, 15) para hacer que la placa, o una parte de la placa cortada por dicho puente de
corte (6), gire sobre dicho plano de soporte, comprendiendo dichos medios giratorios:

- un elemento de agarre (12a) destinado a agarrar un borde posterior (B) de la placa (en referencia al sentido
de avance de la placa sobre el plano de soporte), y por lo menos un elemento de acoplamiento de la placa
(14, 15), adaptado para acoplarse con dicho borde posterior (B) de la placa en un punto distanciado de dicho
elemento de agarre (12a),

- siendo dicho elemento de agarre (12a) y dicho elemento de acoplamiento (14, 15) desplazables,
respectivamente, a lo largo de la direccion Y del puente de corte (6) y a lo largo de la direccion X del plano de
soporte (2) de la placa, y

- comprendiendo ademas dicha maquina una unidad de control electrénico (PC) configurada para accionar un
movimiento sincrono de dicho elemento de agarre (12a) y dicho elemento de acoplamiento (14, 15)
respectivamente a lo largo de la direccién Y y la direcciéon X con el fin de obtener una rotacion de la placa en
el plano de soporte (2), y

- comprendiendo dicho elemento de agarre (12a) un elemento de ventosa (12a) configurado para acoplarse
con una cara de la placa adyacente a dicho borde posterior (B), estando dicho elemento de ventosa (12a)
soportado de modo que pueda girar libremente alrededor de un eje vertical (A) mediante uno de dichos carros
(9, 10) y siendo desplazable mediante unos medios de accionamiento a lo largo de dicho eje vertical (A) entre
una posicion para acoplar la placa y unas posiciones distanciadas de la placa,

caracterizada por que dicho por lo menos un elemento de acoplamiento (14, 15) comprende unos elementos
primero (14) y segundo (15) que estan adaptados para acoplarse con dicho borde posterior (B) de la placa en
diferentes etapas sucesivas, con el fin de conseguir la necesaria rotacion de la placa, y

- dicho primer elemento de acoplamiento (14) es soportado por la estructura fija de la maquina aguas arriba del
puente de corte (6), y dicho segundo elemento de acoplamiento (15) esta previsto aguas abajo del puente de
corte fijo (6).

2. Maquina segun la reivindicacion 1, caracterizada por que dicho primer elemento de acoplamiento (14) puede
desplazarse en el sentido de avance (D) de la placa para aplicar una fuerza en dicho sentido sobre dicho borde
posterior (B) con el fin de hacer que la placa realice una primera parte de la rotacion necesaria.

3. Maquina segun la reivindicacion 1, caracterizada por que dicho segundo elemento de acoplamiento (15) es
soportado por un puente auxiliar (3) que puede desplazarse debajo del plano de soporte (2) y esta configurado para
acoplarse con dicho borde posterior (B) de la placa mediante una ranura longitudinal (2a) de dicho plano de soporte
(2), pudiendo dicho puente auxiliar (3) desplazarse en el sentido de avance de la placa para tirar en dicho sentido de
dicho borde posterior (B) de la placa mediante dicho segundo elemento de acoplamiento (15), hasta completar la
rotacion necesaria.

4. Maquina segun la reivindicacion 3, caracterizada por que dicho puente auxiliar (3) esta provisto de un nimero de
elementos de tope (16) que estan configurados para ser levantados por encima del plano de soporte (2) a través de
unas ranuras (2a) previstas en el banco de trabajo (1) con el fin de detener la placa en una posicién correspondiente
a la longitud de corte necesaria, siendo dicho segundo elemento de acoplamiento un elemento adicional con
respecto a dichos elementos de tope, que esta previsto en dicho puente auxiliar (3) y no esta adaptado para ser
utilizado para la funcién mencionada anteriormente de detencion de la placa (L) segun la longitud de corte necesaria.

5. Maquina segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que dicho elemento de agarre
(12a) comprende ademas un segundo elemento (12b) que coopera con dicho elemento de ventosa y esta
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configurado para acoplarse con la cara de la placa (L) opuesta a la acoplada por el elemento de ventosa (12a)
adyacente a dicho borde posterior (B), siendo dicho segundo elemento de cooperacion (12b) soportado por un
respectivo carro (10) para que pueda girar libremente alrededor de un eje vertical coincidente con el eje vertical (A)
de rotacion de dicho elemento de ventosa y siendo desplazable mediante unos medios de accionamiento a lo largo
de dicho eje vertical (A) entre una posicion para acoplarse con la placa (L) y una posicion distanciada de la misma, y

por que dicha unidad de control electronico (PC) esta programada para controlar tanto dicho elemento de ventosa
(12a) como dicho elemento de cooperacién (12b), al activar Unicamente uno o ambos de dichos elementos, en
funcién de las caracteristicas de la placa de vidrio y/o de la velocidad de funcionamiento necesaria.

6. Magquina segun la reivindicacion 5, caracterizada por que dicho elemento de cooperacién (12b) asimismo es un
elemento de ventosa.

7. Maquina segun la reivindicacion 5, caracterizada por que dicho elemento de cooperacion (12b) es un elemento
presionador configurado para presionar la placa (L) contra el elemento de ventosa (12a) que se acopla con la cara
opuesta de la placa (L).

8. Maquina segun la reivindicacion 5, caracterizada por que dicho elemento de ventosa (12a) es soportado por el
carro inferior (9) del puente de corte (6) y esta previsto para acoplarse con la cara inferior de la placa (L), mientras
gue dicho elemento presionador (12b) es soportado por el carro superior (10) del puente de corte (6) y esta previsto
para acoplarse con la cara superior de la placa (L).

9. Maquina segun la reivindicacién 5, caracterizada por que los medios de accionamiento para accionar el
movimiento axial de dicho elemento de ventosa (12a) y los medios de accionamiento para accionar el movimiento
axial de dicho elemento de cooperacion (12b) son seleccionados de entre un accionador hidraulico, un accionador
neumatico, y un accionador electromecéanico que comprende un motor eléctrico y un sistema de tornillo y tuerca
accionado por el motor eléctrico.
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