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DESCRIPCION

Sistema de almacenamiento y manipulaciéon de planchas de vidrio

La presente invencién se refiere a un sistema de almacenamiento y manipulacién de planchas de vidrio capaz de
realizar todos los procesos necesarios para la produccién de una plancha de vidrio acabada en una sola maquina, y
al proceso de produccién relacionado.

Los sistemas de almacenamiento de planchas de vidrio son conocidos en la técnica, y se utilizan en las plantas de
produccién para almacenar las planchas procedentes de las estaciones en las que se realiza el proceso de produccién,
por ejemplo corte, esmerilado, taladrado, lavado, a la espera de realizar un tratamiento posterior, como el
endurecimiento, que debe realizarse simultdneamente en un nimero significativo de planchas, o antes de ser enviadas
de la planta para su expedicién y venta.

Sin embargo, estos sistemas de almacenamiento de planchas de vidrio no son satisfactorios y presentan el problema
de requerir un espacio considerable para la ocupacion de las zonas de paso de las planchas entre un proceso y otro,
especialmente en el caso de procesos, como el templado, en los que, para obtener una buena calidad del proceso,
las planchas deben estar espaciadas y dispuestas de forma adecuada con el mismo espesor, lo que requiere la
seleccién de planchas de diferentes tamafios y entre una gran cantidad de planchas almacenadas.

Los Documentos DE-A1-196 00 348, CN-A-104 310 069 y US-A1-2011 / 170991 describen unos sistemas segtn el
preambulo de la reivindicacién 1.

El objeto de la presente invencidn es resolver los mencionados problemas del estado de la técnica, proporcionando
un sistema de almacenamiento y gestiéon de planchas de vidrio que permita almacenar, y seleccionar entre las mismas,
un gran numero de planchas de vidrio, con una gran variedad de tamafios.

Los fines y ventajas de la invencién mencionados y otros, que se desprenderan de la siguiente descripcién, se
consiguen con un sistema de almacenamiento de planchas de vidrio como el descrito en la reivindicaciéon 1. Las
realizaciones preferentes y las variaciones no ftriviales de la presente invencién son la materia objeto de las
reivindicaciones dependientes.

Sera facilmente obvio que se pueden realizar innumerables variaciones y modificaciones (por ejemplo, relacionadas
con la forma, las dimensiones, las disposiciones y las piezas con funcionalidad equivalente) a lo descrito.

La presente invencion se describira mejor mediante algunas realizaciones preferentes de la misma, proporcionadas
como ejemplo no limitativo, con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

e La figura 1 es una vista en perspectiva de un sistema de almacenamiento de planchas de vidrio segun la
presente invencion;

e La figura 2 es una vista en perspectiva de un sistema de almacenamiento de planchas de vidrio segun la
presente invencién en una primera configuracién;

e La figura 3 es una vista en perspectiva de un sistema de almacenamiento de planchas de vidrio segun la
presente invencién en una segunda configuracion;

e lLafigura 4 es una vista en perspectiva de un detalle ampliado de un sistema de almacenamiento de planchas
de vidrio segun la presente invencion;

e Lafigura 5 es una vista en perspectiva de un detalle ampliado de un sistema de almacenamiento de planchas
de vidrio segun la presente invencion;

e La figura 6 es una vista lateral de un detalle ampliado de un sistema de almacenamiento de planchas de
vidrio segln la presente invencién; y

e La figura 7 es una vista lateral de un detalle ampliado de un sistema de almacenamiento de planchas de
vidrio segun la presente invencion.

Con referencia a las figuras, se muestra y describe el sistema 1 de almacenamiento de planchas de vidrio de la
presente invencidn, que comprende un almacén 100 de almacenamiento de planchas de vidrio y una lanzadera 300
para recibir y entregar la transferencia de las planchas de vidrio hacia y desde dicho almacén 100.

El almacén 100 de almacenamiento de planchas de vidrio incluye:

e un bastidor de soporte inferior 110 y un bastidor de soporte superior 111, superpuestos verticalmente entre
si;

e una pluralidad de primeros bastidores 120, fijados a dichos bastidores de soporte 110, 111 de modo que, en
cada bastidor, los primeros bastidores 120 sean paralelos entre si y estén alineados a lo largo de una
direccién longitudinal X-X transversal al plano de dichos primeros bastidores 120, estando cada bastidor
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configurado para recibir y/o transferir y soportar al menos una plancha de vidrio en una orientacién
sustancialmente vertical/inclinada;

e una primera unidad de manipulacién de planchas 130 conectada al extremo inferior de cada primer bastidor
120 y extendida a lo largo de una direccidn transversal Y-Y con respecto a dicha direccién longitudinal X-X,
configurada para soportar al menos una plancha de vidrio y hacerla avanzar en la direccién transversal Y-Y,
en un avance bidireccional.

La lanzadera 300 para recibir y transferir las planchas de vidrio hacia y desde el almacén 100 incluye:

e una estructura de soporte 250 desplazable, preferentemente mediante medios de guia de tipo conocido, a lo
largo de una direccién paralela a dicha direccidn longitudinal X-X;

e un segundo bastidor 310 conectado de forma giratoria a la estructura de soporte 250 para posicionarse entre
una posicién sustancialmente horizontal y una posicién sustancialmente vertical/inclinada, a fin de alinear el
segundo bastidor 310 con cualquiera de los primeros bastidores 120;

e una segunda unidad de manipulacién de planchas 330 conectada al segundo bastidor 310 y extendida a lo
largo de una direccidn transversal Y-Y con respecto a dicha direccién longitudinal X-X, configurada para
soportar al menos una plancha de vidrio y hacerla avanzar en la direccién transversal Y-Y, a lo largo de dos
direcciones de avance, para recibirla y/o transferirla hacia y desde el almacén 100.

La lanzadera 300 comprende un conjunto de elevacién 350 conectado al segundo bastidor 310 y configurado para
elevar el segundo bastidor 310 con el fin de recibir o transferir la plancha de vidrio hacia y desde el bastidor de soporte
superior 111 superpuesto al bastidor inferior 110 para soportar el almacén 100.

Preferentemente, el conjunto de elevacién 350 comprende un primer brazo 315 conectado de forma giratoria a la
estructura de soporte 250, para disponer el segundo bastidor 310 desde una posicién sustancialmente horizontal a
una posicidén sustancialmente vertical con el fin de alinear el segundo bastidor 310 con cualquiera de los primeros
bastidores 120, y un segundo brazo 316 conectado de forma giratoria al primer brazo para elevar el segundo bastidor
310 con el fin de recibir o transferir la plancha de vidrio hacia y desde el bastidor de soporte superior 111 superpuesto
al bastidor de soporte inferior 110.

De manera conocida, la unidad de elevacién 350 comprende unidades motorizadas o heumaticas configuradas para
mover el primer brazo 315 y el segundo brazo 316.

El segundo bastidor 310 comprende un dispositivo de control 200 operable y acoplable selectivamente con cada
primera unidad de manipulacién de planchas 130 a fin de controlar su movimiento; preferentemente, el segundo
bastidor 310 comprende un travesafio 312 que se extiende a lo largo de la direccidn transversal Y-Y, y el dispositivo
de control 200 estad conectado a dicho travesafio 312 a fin de acoplarse con un primer grupo de manipulacién de
planchas 130, cuando el segundo bastidor 310 esta en la posiciéon sustancialmente vertical/inclinada y alineado con
cualquiera de los primeros bastidores 120 para recibir y/o transferir las planchas de vidrio.

Los bastidores 120, 310 comprenden perfiles verticales/inclinados y horizontales conectados entre si para formar una
estructura rigida, a fin de poder recibir y soportar al menos una plancha de vidrio; los primeros bastidores 120
comprenden ademas cepillos antifriccién 160 fijados en los perfiles y configurados para soportar y guiar las planchas
de vidrio durante la traslacién soportada por los primeros bastidores 120, evitando desconchados, arafiazos y roturas
durante el movimiento dentro de dicho bastidor de soporte 110, 111.

Preferentemente, cada primer bastidor 120 esta inclinado con respecto a la direcciéon vertical ortogonal al plano/suelo
de instalacién del almacén 100, segln un dngulo comprendido entre 2° y 10°, mas preferentemente un angulo de 3°.

Preferentemente, la primera unidad de manipulacién de planchas 130 comprende un sistema de manipulaciéon de
planchas 140, por ejemplo, una cinta transportadora, conectada a cada primer bastidor 120, preferentemente en el
extremo inferior de cada primer bastidor 120, estando cada sistema de manipulacién de planchas 140 enrollado entre
dos miembros de movimiento 142, por ejemplo giratorios sobre cojinetes, para avanzar a lo largo de dos direcciones
de avance.

Preferentemente, dichos miembros de movimiento 142 comprenden una rueda dentada, pero pueden comprender
poleas, ruedas o pifiones.

El dispositivo de control 200 comprende un miembro de control 210 que puede acoplarse a cada uno de dichos
miembros de movimiento 142 para controlar su movimiento, con el fin de mover cada plancha de vidrio que descansa
sobre el sistema de manipulacidén de planchas 140 de la primera unidad de manipulacién de planchas 130.

Preferentemente, el dispositivo de control 200 comprende medios de manipulacién 230, por ejemplo un accionador
lineal, para mover el miembro de control 210 de forma giratoria, preferentemente alrededor de un eje del miembro de
control 210 paralelo al eje de cada miembro de movimiento 142 de la primera unidad de manipulacién de planchas
130. De este modo, es posible acoplar operativa y selectivamente cualquier miembro de movimiento 142 de un sistema
de manipulacidén de planchas 140 para recibir y almacenar las planchas de vidrio en el almacén 100.
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En particular, los medios de manipulaciéon 230 estan configurados para mover el miembro de control 210, por ejemplo,
haciéndolo girar para conectarlo alternativamente a cualquier miembro de movimiento 142 de un sistema de
manipulacién de planchas 140 con el fin de mover las planchas de vidrio para hacerlas salir o entrar en el almacén
100.

Preferentemente, los medios de manipulacién 230 comprenden unidades motorizadas o neumaticas configuradas para
mover el miembro de control 210 entre una primera posicién de enganche con cualquiera de los miembros de
movimiento 142 y una segunda posicién de desenganche.

Preferentemente, el miembro de control 210 comprende, por ejemplo, una cascada de engranajes, pero también podria
estar realizado con poleas, ruedas y similares.

Preferentemente, la segunda unidad de manipulacién de planchas 330 comprende un sistema de manipulacién de
planchas 140 conectado al segundo bastidor 310, preferentemente una pluralidad de cintas transportadoras 140,
estando cada sistema de manipulacién de planchas 140 enrollado entre dos miembros de manipulacién 142, por
ejemplo giratorios sobre cojinetes, para avanzar a lo largo de dos direcciones de avance tanto cuando el segundo
bastidor 310 esta en la posicién sustancialmente horizontal, para recibir o transferir la plancha de vidrio, como en la
posicién sustancialmente vertical/inclinada, para recibir o transferir la plancha de vidrio hacia y desde el bastidor de
soporte inferior 110 o el bastidor de soporte superior 111 del almacén 100.

De forma conocida, el sistema 1 de almacenamiento de planchas de vidrio segun la invencién comprende una unidad
electrdnica de gestién y control configurada para comandar y coordinar los movimientos de las planchas durante su
almacenamiento.

Ventajosamente, el sistema 1 de almacenamiento de planchas de vidrio de la invencién permite almacenar, y
seleccionar de entre las mismas, un gran nimero de planchas de vidrio, con una gran variedad de tamafios.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema (1) de almacenamiento y manipulacién de planchas de vidrio que comprende un almacén (100) para el
almacenamiento de planchas de vidrio y una lanzadera (300) para la recepcion y traslado de las planchas de vidrio
desde y hacia dicho almacén (100), que incluye:

- un bastidor de soporte inferior (110) y un bastidor de soporte superior (111), superpuestos verticalmente
entre si;

- una pluralidad de primeros bastidores (120) fijados a dichos bastidores de soporte superior e inferior (110,
111) de modo que, en cada uno de dichos bastidores de soporte superior e inferior, los primeros bastidores
(120) sean paralelos entre si y estén alineados a lo largo de una direccién longitudinal (X-X) transversal al
plano de dichos primeros bastidores (120), estando cada primer bastidor (120) configurado para recibir y/o
transferir y soportar al menos una plancha de vidrio en una orientacién vertical/inclinada:

- una primera unidad de manipulacién de planchas (130) conectada al extremo inferior de cada primer bastidor
(120) y extendida a lo largo de una direccién transversal (Y-Y) a dicha direccidn longitudinal (X-X), configurada
para soportar al menos una plancha de vidrio y hacerla avanzar en la direccién transversal (YY), a lo largo
de dos direcciones de avance,

dicha lanzadera (300) para recibir y transferir las planchas de vidrio hacia y desde el almacén (100), que
comprende:

- una estructura de soporte (250) desplazable a lo largo de una direccién paralela a dicha direccién
longitudinal (X-X);

- un segundo bastidor (310) conectado de forma giratoria a la estructura de soporte (250) para
posicionarse entre una posicién horizontal y una posicién sustancialmente vertical/inclinada con el fin
de alinear el segundo bastidor (310) con cualquiera de los primeros bastidores (120);

- una segunda unidad de manipulacién de planchas (330) conectada al segundo bastidor (310) y
extendida a lo largo de una direccién transversal (Y-Y) a dicha direccién longitudinal (X-X), configurada
para soportar al menos una plancha de vidrio y hacerla avanzar en la direccién transversal (Y-Y) a lo
largo de dos direcciones de avance, para recibirla y/o transferirla hacia y desde el almacén (100),

caracterizado porque:

- cada uno de dichos primeros bastidores (120) y dicho segundo bastidor (310) comprende perfiles
verticales y horizontales conectados entre si para formar una estructura rigida, a fin de poder recibir y
soportar al menos una plancha de vidrio,

- cada uno de dichos primeros bastidores (120) comprende ademas cepillos antifriccion (160) fijados en
dichos perfiles y configurados para soportar y guiar las planchas de vidrio durante su traslacién dentro
de uno de dichos bastidores de soporte superior e inferior (110, 111),

- dicha lanzadera (300) comprende una unidad de elevacién (350) conectada al segundo bastidor (310)
y configurada para elevar el segundo bastidor (310) con el fin de permitir la recepcién o la transferencia
de una plancha de vidrio desde el bastidor de soporte superior (111) superpuesto al bastidor de soporte
inferior (110) del almacén (100), y

- dicho segundo bastidor (310) que esté conectado de forma giratoria a la estructura de soporte (250)
de dicha lanzadera (300) comprende un dispositivo de control (200) que es operable y selectivamente
acoplable con cada primera unidad de manipulacién de planchas (130) con el fin de controlar un
movimiento de dicha primera unidad de manipulacién de planchas (130).

2. Sistema (1) segun la reivindicacién 1, caracterizado porque la unidad de elevacidén (350) comprende un primer
brazo (315) conectado de forma giratoria a la estructura de soporte (250), para disponer el segundo bastidor (310)
desde la posicién horizontal a la posicién vertical/inclinada con el fin de alinear el segundo bastidor (310) con cualquiera
de los primeros bastidores (120), y un segundo brazo (316) conectado rotatoriamente al primer brazo para levantar el
segundo bastidor (310) con el fin de recibir o transferir la plancha de vidrio hacia y desde el bastidor de soporte superior
(111) superpuesto al bastidor de soporte inferior (110).

3. Sistema (1) segln la reivindicacién 1, caracterizado porque el segundo bastidor (310) comprende un travesafio
(312) que se extiende a lo largo de la direccidn transversal (Y-Y), y el dispositivo de control (200) esta conectado a
dicho travesafio (312) para acoplarse con una primera unidad de manipulacién de planchas (130) cuando el segundo
bastidor (310) esta en posicién vertical/inclinada y alineado con cualquiera de los primeros bastidores (120) para recibir
y/o transferir las planchas de vidrio.

4. Sistema (1) segln una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la primera unidad de
manipulacién de planchas (130) comprende un sistema de manipulacién de planchas (140) conectado a cada primer
bastidor (120), estando cada sistema de manipulacién de planchas (140) enrollado entre dos miembros de
manipulacién (142) para avanzar en dos direcciones hacia delante.
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5. Sistema (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la segunda unidad
de manipulacidén de planchas (330) comprende un sistema de manipulacién de planchas (140), por ejemplo una cinta
transportadora, conectado al segundo bastidor (310), estando cada sistema de manipulacién de planchas (140)
enrollado entre dos miembros de manipulacién (142) para avanzar a lo largo de dos direcciones de avance, tanto
cuando el segundo bastidor (310) esta en su posicidén horizontal, para recibir o transferir la plancha de vidrio, y cuando
esta en posicién vertical/inclinada, para recibir o transferir la plancha de vidrio hacia y desde el bastidor de soporte
inferior (110) o el bastidor de soporte superior (111) del almacén (100).

6. Sistema (1) segun la reivindicacién 5, caracterizado porque el dispositivo de control (200) comprende un miembro
de control (210) que puede acoplarse a cada uno de dichos miembros de movimiento (142) para controlar su
movimiento, con el fin de manipular cada plancha de vidrio que descansa sobre el sistema de manipulacién de
planchas (140) de la primera unidad de manipulacién de planchas (130).

7. Sistema (1) segln la reivindicacién 8, caracterizado porque el dispositivo de control (200) comprende medios de
movimiento (230) configurados para mover el miembro de control (210) para conectarlo a cualquier miembro de
movimiento (142) del sistema de manipulacién de planchas (140) con el fin de mover las planchas de vidrio para
hacerlas salir o entrar en el almacén (100).
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