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ES 3026 748 T3

DESCRIPCION
Procedimiento de corte

Campo de la invencién

La presente invencién se refiere en general al campo técnico del mecanizado de piedra y/o materiales ceramicos y
particularmente se refiere a un procedimiento para cortar losas utilizando un cabezal de corte.

Antecedentes de la técnica

En la industria para mecanizar losas hechas de piedra y/o material ceramico, se conoce desde hace mucho tiempo el
uso de maquinas herramientas comprendiendo una estructura de pértico adecuada para delimitar un area de trabajo
y al menos una viga horizontal donde se monta de forma deslizante un cabezal para procesar las losas.

Las operaciones de mecanizado realizadas con dichas méaquinas son, por ejemplo, corte, alisado, contorneado,
biselado o similares, y pueden requerir la manipulacién, carga/descarga y/o transferencia de los productos que se
mecanizan de una zona a otra de la zona de trabajo.

Generalmente, en los procedimientos para cortar las losas, la maquina herramienta comprende un carro deslizable en
la viga principal y un cabezal de corte mévil por encima de la losa con un electrohusillo al que esta asociada de forma
giratoria una herramienta de corte equipada con cuchilla.

Normalmente, cuando el cabezal de corte estd configurado para realizar cortes discontinuos o escalonados en dos o
mas losas adyacentes a lo largo de un eje horizontal, la segunda losa esta separada de la primera losa por un valor
proporcional al didmetro de la cuchilla, para evitar que la cuchilla interactde con el borde periférico transversal de la
segunda losa dispuesta adyacente a la primera losa después de cortar esta (la primera losa).

Sin embargo, cuando el cabezal de corte soporta al menos una primera y una segunda cuchilla que estan
sustancialmente verticales y alineadas, y que tienen centros respectivos separados por una distancia predeterminada,
la distancia entre la primera y la segunda losa es excesiva, lo que resulta en el aumento de los tiempos de mecanizado
y la disminucién en el niUmero de losas dispuestas adyacentes entre si durante el mecanizado.

Para superar al menos parcialmente este inconveniente, se han desarrollado aparatos y procedimientos de corte
adaptados para variar la altura de cada cuchilla.

El documento WO2017002035 describe un aparato y un procedimiento para cortar losas de porcelana o similares, que
proporciona un cabezal de corte dispuesto por encima de un plano para soportar una losa.

El cabezal esté provisto de una pluralidad de herramientas giratorias asociadas con un carro mévil a lo largo de un eje
horizontal y medios para el movimiento vertical de las herramientas independientemente entre si.

El procedimiento para cortar una losa utilizando dicho aparato proporciona una primera etapa donde el carro se mueve
hacia la losa a mecanizar con solo una primera herramienta bajada para interactuar con la losa.

La primera herramienta comienza a grabar la losa y, posteriormente, la segunda herramienta se baja al superar el
punto de entrada en la losa. Por Gltimo, la primera herramienta se eleva antes de salir de la parte final de la losa.

El documento EP3842172 describe un aparato provisto de un cabezal de corte equipado con una primera y una
segunda cuchilla en forma de disco alineadas entre si a lo largo de una direccién de corte y dispuestas por encima de
un plano de trabajo adecuado para soportar al menos una losa.

Ademas, el cabezal de corte comprende medios para el movimiento vertical de cada cuchilla para levantar cada
cuchilla con respecto a la losa cuando la cuchilla termina de cortar la losa.

Un primer inconveniente conocido de tales soluciones radica en el hecho de que los medios para el movimiento vertical
actlan independientemente en cada cuchilla del cabezal de corte con el consiguiente aumento de los costes de
fabricacién del cabezal de corte.

Aun asi, otro inconveniente de tales soluciones radica en el hecho de que los medios para mover verticalmente las
cuchillas no permiten reducir la distancia entre las losas a cortar.

El documento EP3603913 describe un procedimiento de corte de losas hechas de piedra y/o material cerdmico con

un cabezal de corte que tiene un bastidor portaherramientas montado en un carro mévil por encima de las losas, donde
dicho bastidor soporta al menos una primera y una segunda cuchilla que son sustancialmente verticales y estén
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mutuamente alineadas a lo largo de una direccién de corte longitudinal y tienen centros respectivos separados por una
distancia predeterminada, estando dicho bastidor articulado a dicho carro por medio de un pasador sustancialmente
horizontal para permitir la oscilacién de dicho bastidor y variar la altura relativa de dichas cuchillas y la profundidad de
corte respectiva de las mismas, comprendiendo el procedimiento las etapas siguientes:

- primera inclinacién de dicho bastidor en un primer dngulo predeterminado con respecto a una primera losa a cortar
de modo que dicha primera cuchilla sea mas baja que dicha segunda cuchilla en una primera altura relativa;

- precortar la primera losa usando dicha primera cuchilla;

- cortar la primera losa usando dicha segunda cuchilla.

Problema técnico
A la luz de la técnica anterior, el objeto de la presente invencién es resolver el problema técnico proporcionando un
cabezal de corte que permita mecanizar varias losas dispuestas adyacentes entre si donde las cuchillas no dafien la

losa posterior después del corte, y al mismo tiempo permita reducir la distancia entre las losas.

Resumen de la invencién

El objeto de la presente invencién es resolver el problema mencionado anteriormente proporcionando un
procedimiento para cortar losas hechas de piedra y/o material cerdmico que sea altamente eficaz y rentable.

Un objeto particular de la presente invencién es proporcionar un procedimiento de corte deltipo indicado anteriormente
que permita reducir la distancia entre dos losas dispuestas adyacentes entre si cuando se cortan.

Otro objeto particular de la presente invencién es proporcionar un procedimiento de corte del tipo indicado
anteriormente que permita realizar cortes discontinuos o escalonados en una o més losas adyacentes a lo largo de un
eje horizontal, evitando que la cuchilla interactie con el borde periférico transversal de una segunda losa dispuesta
adyacente a la primera losa después de cortar la primera losa.

Un objeto adicional de la presente invencién es proporcionar un procedimiento de corte del tipo indicado anteriormente
que haga que las operaciones para precortar y cortar dos losas adyacentes sean particularmente rapidas y simples.

Otro objeto de la presente invencidn es proporcionar un procedimiento de corte del tipo indicado anteriormente que
permita llevar a cabo el precorte y corte de la losa en una sola fase.

Un objeto adicional de la presente invencién es proporcionar un procedimiento de corte del tipo indicado anteriormente
que permita reducir el tiempo de inactividad entre el corte discontinuo de una losa y la posterior, aumentando la
productividad general.

Un objeto adicional de la presente invencién es proporcionar un procedimiento de corte del tipo indicado anteriormente
que permita reducir los tiempos generales de configuracién e instalacion.

Los objetos mencionados anteriormente y otros que resultaran mas evidentes en lo sucesivo, se consiguen mediante
un procedimiento de corte segln la reivindicacion 1.

El procedimiento proporciona el corte de losas hechas de piedra y/o material ceramico utilizando un cabezal de corte
que tiene un bastidor portaherramientas montado en un carro moévil por encima de las losas a lo largo de tres ejes
cartesianos, donde el bastidor soporta al menos una primera y una segunda cuchilla que son sustancialmente
verticales y estan alineadas, y que tienen centros respectivos separados por una distancia predeterminada.

El bastidor esta articulado al carro por medio de un pasador sustancialmente horizontal para permitir la oscilacién del
bastidor y variar la altura relativa de las cuchillas y la profundidad de corte de las mismas.

El procedimiento comprende las siguientes etapas a) primera inclinacién del bastidor en un primer angulo
predeterminado con respecto a una primera losa a cortar de modo que la primera cuchilla sea més baja que la segunda
cuchilla en una primera altura relativa, b) precortar la primera losa usando la primera cuchilla, ¢) segunda inclinacién
del bastidor en un segundo angulo predeterminado con respecto a la primera losa de modo que la primera cuchilla
sea més alta que la segunda cuchilla en una segunda altura relativa, d) cortar la primera losa usando la segunda
cuchilla y e) tercera inclinacién del bastidor en un tercer angulo predeterminado con respecto a la primera losa de
modo que la primera cuchilla sea més alta que la segunda cuchilla en una tercera altura relativa mayor que la segunda
altura relativa para evitar que la primera cuchilla interactlie con una segunda losa dispuesta adyacente a la primera
losa cuando se corta la primera losa en la etapa d).

Las realizaciones ventajosas de la invencién se obtienen segln las reivindicaciones dependientes.
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Breve descripcién de los dibujos

Las caracteristicas y ventajas adicionales de la invencién serdn mas evidentes a la luz de la descripcién detallada de
una realizacién preferida pero no exclusiva de un procedimiento de corte como el mencionado anteriormente, mostrado
a modo de ejemplo no limitativo con referencia a los dibujos a continuacién, donde:

La FIG. 1 es una vista esquemética en perspectiva de una méaquina multiaxial donde esta montado al menos un
cabezal de corte del procedimiento segun la invencién;

La FIG. 2 es una vista lateral ampliada del cabezal de corte de la Fig. 1,

La FIG. 3 es una vista superior de varias losas dispuestas adyacentes entre si para ser cortadas por medio del
procedimiento segln la invencién;

La FIG. 4 es una vista lateral esquematica de un procedimiento de corte segln el estado de la técnica, con una
distancia excesiva entre las losas;

La FIG. 5 muestra las etapas del procedimiento segln la invencion;

Las FIGS. 6 a 12 son vistas laterales esquematicas de las etapas a)-e) del procedimiento de la Fig. 5.

Descripcioén detallada de una realizacién preferida de la invencién

Con referencia particular a las figuras, se muestra un procedimiento para cortar losas L hechas de piedra y/o material
cerdmico usando un cabezal de corte, indicado en su totalidad con el nimero de referencia 1 y mostrado en la FIG. 2.

El cabezal de corte 1 se puede aplicar a una méquina herramienta multiaxial 2 para cortar o conformar también losas
L hechas de material de piedra, tal como piedra, marmol, granito, conglomerados de piedra u hormigdn, y para obtener
una pluralidad de porciones adecuadamente conformadas L', L".

Como se muestra mejor en la FIG. 1, la maquina herramienta multiaxial 2 puede comprender al menos una viga
principal sustancialmente horizontal 3 mévil a lo largo de los primeros medios de guia longitudinal 4 anclados al suelo,
como se describe en la solicitud de patente EP2983879 propiedad del solicitante.

La maquina 2 comprende al menos una viga secundaria sustancialmente horizontal 56 asociada operativamente con la
viga principal 3, y medios para el avance discontinuo de las losas L para cargarlas/descargarlas, no mostrados en las
figuras.

De manera ventajosa, la maquina 2 puede comprender uno o mas cabezales de corte 1 montados en la viga
secundaria 5 y que se pueden mover de manera deslizante a lo largo de los segundos medios de guia 6 asociados
con la viga secundaria 5 para llevar a cabo cortes a lo largo de direcciones paralelas a una direccién de corte
longitudinal D en una sola fase, como se describe a continuacién.

La viga secundaria 5 puede montarse debajo de la viga principal 3 y puede acoplarse de forma giratoria a esta ultima
utilizando terceros medios de guia 7 para girar alrededor de un eje sustancialmente vertical Y y para variar la direccién
de la direccién de corte comun D.

Ademas, la maquina herramienta 2 puede disponerse encima de una mesa para soportar las losas L que se mecanizan
que tienen un plano de trabajo fijo o mévil 8.

De una manera conocida per se, las losas L pueden comprender una superficie superior sustancialmente plana La
orientada hacia arriba y orientada hacia el cabezal de corte 1, una superficie inferior sustancialmente plana Ls que
descansa sobre el plano de trabajo 8, y un espesor maximo s que tiene dimensiones predeterminadas y
sustancialmente constantes.

Como se muestra en la FIG. 2, el cabezal de corte 1 comprende un carro 9 mévil por encima de las losas L a lo largo
de un primer eje transversal X1y a lo largo de un segundo eje longitudinal X2 por medio de unos primeros 4 y segundos
medios de guia 6 respectivos.

Ademas, el carro 9 comprende medios de movimiento 10 que son sustancialmente verticales y se pueden acoplar a
la viga principal 3, 0 a la viga secundaria 5, de la maquina herramienta 2 donde se monta el cabezal de corte 1 para
moverlo a lo largo de un eje vertical Z. Por lo tanto, el carro 9 se puede mover por encima de las losas L a lo largo de
los tres ejes cartesianos X1, Xz, Z.

Ventajosamente, el cabezal de corte 1 comprende un bastidor portaherramientas 11 montado en el carro 9 y que
soporta al menos una primera 12 y una segunda cuchilla 13 que estan sustancialmente verticales y mutuamente
alineadas a lo largo de la direccién de corte longitudinal D, y que tienen centros respectivos C1, C2 para acoplarse a
respectivos electrohusillos 14, 15 separados por una distancia predeterminada V.

Preferentemente, la primera 12 y la segunda 13 cuchilla tienen didmetros sustancialmente iguales.
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Ademas, el bastidor 11 esta articulado al carro 9 por medio de un pasador sustancialmente horizontal 16 para permitir
la oscilacién del bastidor 11 y variar la altura relativa hr de las cuchillas 12, 13 y la profundidad de corte respectiva hi,
h2 de las mismas.

En una realizacién preferida de la invencién, mostrada esqueméticamente en las figuras, el pasador 16 puede
colocarse cerca de un primer extremo longitudinal del bastidor 11 y por encima de la segunda cuchilla 13, de modo
que esta Ultima tenga una posicién de altura sustancialmente constante en respuesta a la oscilacién del bastidor 11,
variando por lo tanto Unicamente la altura de la primera cuchilla 12.

En una realizacién alternativa, no mostrada en las figuras, el pasador 16 puede estar en una posicién intermedia con
respecto a los extremos longitudinales del bastidor 11, de modo que dicha posicién intermedia tenga una posicién de
altura sustancialmente constante en respuesta a la oscilacién del bastidor 11.

Por lo tanto, la primera cuchilla de corte 12 esta configurada para llevar a cabo un precorte T1 en la losa L que tiene
una profundidad de precorte h1 con una profundidad que se puede ajustar y es menor que el espesor s de la losa L,
mientras que la segunda cuchilla de corte 13 esta configurada para llevar a cabo el corte final T2 de la losa L y, por lo
tanto, con una profundidad de corte h2 con una profundidad que se puede ajustar e igual o mayor que el espesor s de
la losa L.

Ademas, las losas L pueden estar dispuestas a lo largo del plano de trabajo 8 una al lado de la otra y separadas
transversalmente por un valor predeterminado W, para permitir el corte discontinuo de las mismas, o llevar a cabo los
cortes escalonados horizontalmente, como se muestra en la FIG. 3.

Como se muestra mejor en las FIGS. 5-12, el procedimiento de corte segln la invencién se lleva a cabo mediante el
cabezal de corte 1 para evitar que la distancia W entre las losas L sea excesiva. Dicha distancia excesiva W se muestra
esquematicamente en la FIG. 4.

Por lo tanto, el procedimiento segun la invencién comprende una primera etapa a) de primera inclinacién del bastidor
11 en un primer éngulo predeterminado a1 con respecto a una primera losa L1 a cortar de modo que la primera cuchilla
12 sea mas baja que la segunda cuchilla 13 en una primera altura relativa hr1, como se muestra en la FIG. 6.

Posteriormente, el procedimiento proporciona una etapa b) de precorte de la primera losa L1 usando la primera cuchilla
12, como se muestra en las FIGS 7 y 8.

Ademas, antes de la etapa b) de precorte, se proporciona una etapa a1) de primer descenso del carro 9 con respecto
al plano de trabajo 8 para permitir que la primera cuchilla 12 interactle con la primera losa L1 y lleve a cabo el precorte
T1, como se muestra en la FIG. 7.

Preferentemente, el primer descenso del carro 9 se produce en una direccién sustancialmente vertical Q.

Oportunamente, la etapa a1) de primer descenso se lleva a cabo cuando el centro C4 de la primera cuchilla 12 se
posiciona en el primer borde periférico transversal Ba de la primera losa L.

A modo de ejemplo no limitativo, durante la etapa b) de precorte, la primera cuchilla 12 precorta la primera losa L4
para una profundidad de precorte h1 que corresponde al 50 % del espesor s1 de la primera losa Li.

Ademas, durante la etapa b) de precorte, la segunda cuchilla 13 no interactla con la primera losa L1y ni siquiera
interactla con una posible losa Lo colocada antes de la primera losa L1 a lo largo de la direccidén de corte D.

Posteriormente, se proporciona una etapa c¢) de segunda inclinacion del bastidor 11 en un segundo é&ngulo
predeterminado az con respecto a la primera losa L1 de modo que la primera cuchilla 12 sea mas alta que la segunda
cuchilla 13 en una segunda altura relativa hrz, y una etapa d) de corte de la primera losa L1 usando la segunda cuchilla
13, como se muestra respectivamente en las FIGS. 9 y 10.

De manera adecuada, la etapa c) de segunda inclinacion se lleva a cabo, al menos parcialmente, durante la etapa b)
de precorte, de modo que el movimiento del cabezal de corte 1 a lo largo de la direccién de corte comin D no se
interrumpe.

Ademas, durante dicha etapa ¢) de segunda inclinacién se proporciona una etapa ¢1) de segundo descenso del carro
9 con respecto al plano de trabajo 8 para permitir que la segunda cuchilla 13 interactie con la primera losa L4
manteniendo constante la profundidad de precorte h1 de la primera cuchilla 12.

Preferentemente, el segundo descenso del carro 9 se produce en una direccién sustancialmente vertical Q.
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Ventajosamente, las etapas c¢) de segunda inclinaciéon y ¢1) de segundo descenso se llevan a cabo al mismo tiempo y
cuando el centro C2 de la segunda cuchilla 13 se coloca en el primer borde periférico transversal Ba de la primera losa
Li.

A modo de ejemplo no limitativo, durante la etapa d) de corte, la segunda cuchilla 13 corta la primera losa L1 para una
profundidad de corte hz2 que corresponde al 100 % del espesor s1 de la primera losa L.

Por ultimo, el procedimiento segln la invencién proporciona una etapa e) de tercera inclinacién del bastidor 11 en un
tercer &ngulo predeterminado as con respecto a la primera losa L1, de modo que la primera cuchilla 12 sea mas alta
que la segunda cuchilla 13 en una tercera altura relativa hrs mayor que la segunda altura relativa hra.

Convenientemente, la etapa e) de tercera inclinacién se lleva a cabo al menos parcialmente durante dicha etapa d) de
corte y cuando el centro C1 de la primera cuchilla 12 se coloca en el segundo borde periférico transversal Bs de la
primera losa L.

Ademas, durante la etapa e) de tercera inclinacién, la segunda cuchilla 13 interactia con la primera losa L4
manteniendo constante la profundidad de corte h2 de la segunda cuchilla 13.

Después de la etapa e) de tercera inclinacién, el corte de la primera losa L1 durante la etapa d) puede terminar cuando
el centro Cz2de la segunda cuchilla 13 se coloca en el segundo borde periférico transversal Bs de la primera losa L4,
como se muestra mejor en la FIG. 12.

Por lo tanto, la etapa e) permite evitar que la primera cuchilla 12 interactie con una segunda losa L2 dispuesta
adyacente a la primera losa L1 cuando se corta esta (la primera losa L1) en la etapa d).

La primera hri, la segunda hrz y la tercera altura relativa hrs se calculan utilizando la formula hr=Vxsena * K, donde
K es una constante predeterminada relacionada con el espesor s1, s2de las losas L1, L2 que se procesan.

Mas precisamente, la constante predeterminada K es un valor numérico comprendido entre 0 y la suma entre el
espesor s de la losa Ks, donde Ks es un coeficiente de seguridad predeterminado con un valor mayor que 0 y calculado
para evitar que las cuchillas 12, 13 interactien con las losas L que se procesan.

Més precisamente:

hr1=Vxsenas *+ Ko, donde 0 < Ko < sp + Ks, donde so es el espesor de la losa Lo que posiblemente precede a la
primera losa Ly,

hr2=Vxsenaz £ K1, donde 0 < Ky < S4;

hrs=Vxsenas + Kz, donde 0 < K2 < s, + Ks, donde s2 es el espesor de la segunda losa La.

Esta claro que las etapas a)-e) del procedimiento segln la invencién, y mas precisamente los valores de los angulos
predeterminados a1, a2, a3 respectivamente de las etapas a), ¢) y e) para inclinar el bastidor 11, permiten realizar
cortes discontinuos o escalonados de dos 0 mas losas adyacentes a lo largo de un eje horizontal, evitando que la
primera cuchilla 12 interactie con el borde periférico transversal Ba de una segunda losa L2 después de cortar la
primera losa L1 por medio de la segunda cuchilla 13.

Al mismo tiempo, el procedimiento para cortar losas dispuestas adyacentes entre si utilizando un cabezal de corte 1
del tipo descrito anteriormente, permite separar la primera losa L1 de la segunda losa L2 por la misma distancia W que
se obtendria cortando las losas L4, L2 utilizando un cabezal de corte provisto de una sola cuchilla de corte.

A la luz de lo anterior, es evidente que el procedimiento de corte segun la invencién logra los objetos preestablecidos
y, en particular, permite reducir la distancia entre dos losas dispuestas adyacentes entre si al cortarlas.

El procedimiento segln la invencién esté sujeto a numerosas modificaciones y variantes que se encuentran dentro del
alcance de las reivindicaciones adjuntas.

Aunque el procedimiento se ha descrito con referencia particular a las figuras adjuntas, los nimeros de referencia
utilizados en la descripcién y en las reivindicaciones pretenden mejorar la inteligibilidad de la invencién y no limitan el
alcance de proteccién reivindicado de ninguna manera.

A lo largo de la descripcién, la referencia a "una realizacién" o "la realizacién" o "algunas realizaciones" indica que una
caracteristica, estructura o elemento particular descrito estd comprendido en al menos una realizacién del objeto de
la presente invencion.

Ademas, las caracteristicas, estructuras o elementos particulares se pueden combinar de cualquier manera apropiada
en una o més realizaciones dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas.
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Aplicacién industrial

La presente invencion es aplicable industrialmente porque puede ser producida a escala industrial por industrias que
5 pertenecen al campo del mecanizado de piedra y/o materiales cerdmicos.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento de corte de losas (L) hechas de piedra y/o material ceramico con un cabezal de corte (1)
que tiene un bastidor portaherramientas (11) montado en un carro (9) mévil por encima de las losas (L), donde dicho
bastidor (11) soporta al menos una primera (12) y una segunda cuchilla (13) que son sustancialmente verticales y
estan mutuamente alineadas a lo largo de una direccién de corte longitudinal (D) y tienen centros respectivos (C1, C2)
separados por una distancia predeterminada (V), estando dicho bastidor (11) articulado a dicho carro (8) por medio de
un pasador sustancialmente horizontal (16) para permitir la oscilacién de dicho bastidor (11) y variar la altura relativa
(hr) de dichas cuchillas (12, 13) y la profundidad de corte respectiva (h1, h2) de las mismas, comprendiendo el
procedimiento las siguientes etapas:

a) primera inclinacién de dicho bastidor (11) en un primer angulo predeterminado (a1) con respecto a una primera
losa (L1) a cortar de modo que dicha primera cuchilla (12) sea méas baja que dicha segunda cuchilla (13) en una
primera altura relativa (hr1);

b) precortar la primera losa (L1) usando dicha primera cuchilla (12);

¢) segunda inclinacién de dicho bastidor (11) en un segundo angulo predeterminado (a2) con respecto a la primera
losa (L1) de modo que dicha primera cuchilla (12) sea mas alta que dicha segunda cuchilla (13) en una segunda
altura relativa (hr2);

d) cortar la primera losa (L1) usando dicha segunda cuchilla (13);

e) tercera inclinacién de dicho bastidor (11) en un tercer angulo predeterminado (o) con respecto a la primera losa
(L1) de modo que dicha primera cuchilla (12) sea mas alta que dicha segunda cuchilla (13) en una tercera altura
relativa (hrs) mayor que dicha segunda altura relativa (hr2) para evitar que dicha primera cuchilla (12) interactie
con una segunda losa (Lz2) adyacente a la primera losa (L+1).

2. El procedimiento segun la reivindicacion 1, donde dicha primera (hr1), segunda (hrz2) y tercera altura relativa
(hr3) se calculan usando la férmula hr=Vxsena * K, donde K es una constante predeterminada relacionada con el
espesor (s1, s2) de las losas (L1, L2) que se procesan.

3. El procedimiento segln la reivindicacién 2, donde dicha constante predeterminada (K) es un valor numérico
comprendido entre 0 y s+Ks, donde Ks es un coeficiente de seguridad predeterminado con un valor mayor que 0 para
evitar que dicha primera (12) y segunda cuchilla (13) interactlen con las losas (L1, L2) que se estan procesando.

4. El procedimiento segun la reivindicacién 1, donde antes de dicha etapa b) de precorte se proporciona una
etapa a1) de primer descenso de dicho carro (9) con respecto al plano de trabajo (8) donde las losas (L1, L2) estén
dispuestas para permitir que dicha primera cuchilla (12) interactie con la primera losa (L1).

5. El procedimiento segun la reivindicacién 4, donde dicha etapa a1) de primer descenso se lleva a cabo cuando
el centro (C1) de dicha primera cuchilla (12) se coloca en el primer borde periférico transversal (Ba) de la primera losa
(L1).

6. El procedimiento segun la reivindicacién 1, donde dicha etapa ¢) de segunda inclinacién se lleva a cabo al
menos parcialmente durante dicha etapa b) de precorte.

7. El procedimiento segln la reivindicacién 1, donde durante dicha etapa ¢) de segunda inclinacién se
proporciona una etapa c¢1) de segundo descenso de dicho carro (9) con respecto al plano de trabajo (8) sobre el que
se disponen las losas (L1, L2) para permitir que dicha segunda cuchilla (13) interactie con la primera losa (L4)
manteniendo constante la profundidad de corte previo (h1) de dicha primera cuchilla (12).

8. El procedimiento segun la reivindicacién 6, donde dichas etapas ¢) de segunda inclinacién y ¢1) de segundo
descenso se llevan a cabo al mismo tiempo y cuando el centro (C2) de dicha segunda cuchilla (13) se coloca en el
primer borde periférico transversal (Ba) de la primera losa (L4).

9. El procedimiento segln la reivindicaciéon 1, donde dicha etapa e) de tercera inclinacién se lleva a cabo al
menos parcialmente durante dicha etapa d) de corte.

10. El procedimiento segln la reivindicacién 1, donde dicha etapa e) de tercera inclinacién se lleva a cabo cuando
el centro (C1) de dicha primera cuchilla (12) se coloca en el segundo borde periférico transversal (Bg) de la primera
losa (L1).

11. El procedimiento segun la reivindicacion 1, donde durante dicha etapa e) de tercera inclinacién, dicha segunda
cuchilla (13) interactta con la primera losa (L1) manteniendo constante la profundidad de corte (h2) de dicha segunda
cuchilla (13).

12. El procedimiento segun la reivindicacidén 1, donde dicha primera (12) y segunda cuchilla (13) tienen diametros
sustancialmente iguales.
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