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DESCRIPCION

Dispositivo para hacer bajar placas de vidrio sobre
armazones de apilamiento.

La invencion concierne a un dispositivo para hacer
bajar de forma variable placas de vidrio sobre armazo-
nes de apilamiento, estando previsto este dispositivo
como componente integrado de la pinza de un dispo-
sitivo de apilamiento para placas de vidrio.

Los documentos EP 0 982 251 y FR 2 012 911
presentan dispositivos para tratar placas de vidrio so-
bre armazones de apilamiento.

En la produccién de vidrio plano se corta y se rom-
pe el vidrio generado después de su enfriamiento, en
placas o planchas del tamafio deseado, y las placas
de vidrio bruto asi confeccionadas se hacen descender
por medio de un dispositivo de apilamiento desde el
trayecto de transporte y se apilan sobre armazones de
apilamiento. El dispositivo de apilamiento comprende
una pinza para placas dispuesta en un brazo corres-
pondientemente mévil con un bastidor de succién pa-
ra recoger las placas de vidrio. La pinza para placas
recoge las placas de vidrio desde su posicién horizon-
tal sobre el trayecto de transporte y se mueve a con-
tinuacién por medio del brazo hasta un armazén de
apilamiento colocado junto al trayecto de transporte
y, simultdneamente, pivota de la posicién horizontal a
una posicién aproximadamente vertical para depositar
la correspondiente placa de vidrio en posicién vertical
sobre el armazon de apilamiento. El armazén de apila-
miento tiene una configuracién aproximadamente de
forma de L con un ala vertical en la que se apoyan las
placas de vidrio depositadas con menor inclinacién
con respecto a la vertical, y un ala horizontal infe-
rior que forma la superficie de posicionamiento para
las placas de vidrio a depositar. La superficie de po-
sicionamiento no es exactamente horizontal, sino que
discurre débilmente inclinada hacia el ala vertical.

Esto tltimo denota que la posicién en altura de la
superficie de posicionamiento se eleva ligeramente de
una placa de vidrio a otra. Ademds, por motivos de
manejo durante la retirada posterior de las placas de
vidrio de los armazones de apilamiento, es necesario
colocar regletas distanciadoras después de depositar
un nimero determinado de placas de vidrio (corres-
pondiente a un paquete) y, por tanto, formar huecos
evidentes entre los paquetes de placas de vidrio. Por
tanto, para la primera placa de vidrio de un nuevo pa-
quete resulta un claro salto en altura de la superficie
de posicionamiento sobre el armazon de apilamiento.
Para tener en cuenta la altura real no conocida exac-
tamente de la superficie de posicionamiento para una
placa de vidrio a depositar, los dispositivos de api-
lamiento se hacen funcionar usualmente de tal modo
que la pinza para placas mueva la placa de vidrio re-
cogida pivotada hacia la posicién aproximadamente
vertical hasta aproximadamente 80 mm sobre la su-
perficie de posicionamiento y, a continuacion, la ha-
ga descender cuidadosamente hasta su asentamiento
real. No obstante, en este caso, se han mostrado los
dos problemas siguientes.

Por un lado, la distancia de bajada de aproximada-
mente 80 mm es atin relativamente grande y, cuando
la siguiente placa de vidrio de un paquete se acerca a
una placa de vidrio ya apilada y se la hace bajar en-
tonces hasta la posicion final, existe el peligro de que
la placa de vidrio ya apilada sea arafiada en la zona
mas inferior por el canto de la placa de vidrio que se
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ha de bajar.

El otro problema consiste en que las placas de vi-
drio, debido a su tamafio (de hasta aproximadamente
3 m x 7 m) tienen un peso enorme y la pinza para
placas, debido a su dimensionamiento disefiado para
las placas de vidrio lo més grandes posible, presenta
un peso ain muchisimo mayor, de modo que, debido
a que el movimiento de bajada no puede ser cierta-
mente detenido por ausencia de inercia, puede resal-
tar durante un descenso cuidadoso sobre la superficie
de posicionamiento (que ciertamente no es una super-
ficie completa, sino que consta de largueros del ar-
mazoén de apilamiento) un duro asentamiento de los
cantos de las placas de vidrio.

El cometido de la invencién es crear un dispositi-
vo de bajada como componente de un dispositivo de
apilamiento con el que puedan superarse los dos pro-
blemas citados.

Este problema se resuelve segtin la invencidén con
la disposicion indicada en la reivindicacion 1.

Configuraciones ventajosas de la invencién son
objeto de las reivindicaciones subordinadas.

Con el dispositivo de bajada segtn la invencidn,
como resulta en particular de la explicacién del ejem-
plo de realizacién descrito mds adelante, se reduce el
proceso de bajada final de cada segunda placa de vi-
drio y placas adicionales de un paquete sobre el ar-
mazo6n de apilamiento a una distancia minima de sélo
aproximadamente 10 a 20 mm, de modo que ya no
existe el problema de que se arafie una placa de vi-
drio de un paquete ya depositada anteriormente sobre
una zona de borde mayor. Por otro lado, se realiza un
asentamiento “blando” de cada placa de vidrio sobre
el armazén de apilamiento, actuando en el momento
del asentamiento sustancialmente sélo el peso propio
de la placa de vidrio y no también el peso total de la
pinza para placas, y no realizdndose, en particular, un
presionado posterior de la pinza para placas por efec-
to de un insignificante progreso condicionado por la
inercia de masa del movimiento de bajada después de
la desconexion hasta la parada real.

La invencion se describe a continuacién con mas
detalle y con referencia a un ejemplo de realizacién
referente a la construccion y el funcionamiento ayu-
dandose de los dibujos adjuntos. En el dibujo mues-
tran:

La figura 1, en alzado posterior, una pinza para
placas de un dispositivo de apilamiento con una placa
de vidrio a depositar;

La figura 2, un alzado lateral de la disposicién
mostrada en la figura 1 con un armazén de apilamien-
to indicado en trazos y puntos;

La figura 3, en representacion ampliada, una sec-
cién a lo largo de la linea III-1II de la figura 1;

La figura 4A, el detalle IV de la figura 3 en una
primera posicion de funcionamiento (antes de recoger
la placa de vidrio); y

La figura 4B, el detalle IV de la figura 3 en re-
presentacion mds ampliada en una segunda posicién
de funcionamiento (después de recoger la placa de vi-
drio).

Las figuras 1 a 3 muestran una pinza para placas
de un dispositivo de apilamiento, no representindose
por motivos de simplicidad, el brazo mévil del dispo-
sitivo de apilamiento ni el dispositivo de pivotamiento
que une el brazo con la pinza para placas. La pinza pa-
ra placas representada consta de una traviesa de suc-
cién 1 y un bastidor de succién 2, formando la traviesa
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de succioén el bastidor de soporte para el bastidor de
succion. El bastidor de succién 2 consta, por un lado,
de una pluralidad de vigas de succién verticales 21
que llevan a su vez una respectiva pluralidad de ven-
tosas 22 y que estdn unidas una con otra en su zona
inferior por medio de un travesafio 23. El bastidor de
succién 2 es guiado de forma verticalmente mévil en
la traviesa de succion 1, a cuyo fin las vigas de succién
21 son guiadas cada una de ellas en guias superiores
e inferiores 11 de la traviesa de succion.

Como resulta ademds de la figura 1, unos érga-
nos de bajada 3 estdn distribuidos sobre la longitud
horizontal de la traviesa de succion 1 y estdn dispues-
tos entre las vigas de succién individuales 21, estando
montados dichos 6rganos de bajada en la traviesa de
succion 1 y estando suspendido de ellos abajo el tra-
vesafio 23 del bastidor de succién 2. En la seccién
ampliada segun la figura 3 estd representado un érga-
no de bajada 3 de este tipo en alzado lateral y, en la
zona del detalle IV, en seccién. Las figuras 4A y 4B
muestran de forma ampliada la estructura constructi-
va y la funcién del detalle IV de la figura 3. Estos se
explican a continuacién con mds detalle.

En las figuras 4A y 4B se pueden ver fragmentos
de la traviesa de succién 1, asi como un respectivo
organo de bajada 3 montado en éste. Asimismo, en
estas figuras se pueden ver fragmentos del bastidor de
succién 2 movil con relacién a la traviesa de succién
1, a saber, el travesafio 23 que une todas las vigas de
succién una con otra y una de las vigas de succién 21.
El travesafio 23 estd unido firmemente en la zona de
cada 6rgano de bajada 3 con una placa 24 y un casqui-
llo 25, los cuales materializan asi también partes del
bastidor de succién 2 mévil con relacién a la traviesa
de succién 1.

Cada 6rgano de bajada consta de un cilindro eléc-
trico 31 con una trayectoria de carrera de, por ejem-
plo, aproximadamente 200 mm. El husillo elevador
32 de cada cilindro eléctrico 31 lleva un casquillo de
soporte 34 sobre una barra 33. Entre el casquillo de
soporte 34 y el casquillo 25 estd montado un robusto
resorte de compresion 35, a través del cual se apoya
ahora sobre el casquillo de soporte 34, en la zona del
respectivo 6rgano de bajada, el bastidor de succién 2
por medio del travesafio 23, la placa 24 y el casquillo
25. En este caso, la zona inferior de la barra 33 es-
t4 configurada como barra roscada y lleva dos tuercas
de ajuste, a saber, una tuerca de ajuste superior 36 y
una tuerca de ajuste inferior 37. La posicion axial del
casquillo de soporte 34 sobre la barra 33 puede ajus-
tarse aqui con la tuerca de ajuste inferior 37, mientras
que la posicién axial de un contrafuerte de resorte 38
sobre la barra 33 y, por tanto, puede ajustarse el pre-
tensado del resorte 35 pueden ajustarse con la tuerca
de ajuste superior 36.

La construccién que se acaba de describir hace po-
sible un movimiento vertical insignificante del bas-
tidor de succién 2 con respecto al cilindro eléctrico,
concretamente con independencia del movimiento de
extension hacia fuera del husillo elevador 32 del cilin-
dro eléctrico accionado, por supuesto, de forma sin-
cronizada. Esta distancia estd indicada en las figuras
4A y 4B por la distancia x.

Los resortes 35 de todos los 6rganos de bajada es-
tdn dimensionados y ajustados de tal manera que la
suma de las fuerzas de presion eldstica sea ligeramen-
te mas pequefia que el peso propio del bastidor de
succion 2. Esto tiene como consecuencia que en la
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posicion vertical de la pinza para placas, tal como es-
ta representado en las figuras 1 a 3, la fuerza del peso
del bastidor de succién 2 que actia en direccion apro-
ximadamente vertical, hacia abajo exceda justamente
la suma de las fuerzas de presion eldstica de los resor-
tes de compresion 35 y provoque que el bastidor de
succién 2 comprima estos resortes, de modo que en
cada 6rgano de bajada 3 el casquillo 25 se asienta so-
bre el casquillo de soporte 24. No obstante, si la pinza
para placas se hace pivotar hacia la horizontal, es de-
cir, hacia la posicién en la que recoge una respectiva
placa de vidrio del trayecto de transporte, los resor-
tes 35 presionan el bastidor de succién hacia “arriba”,
con lo que el respectivo casquillo 25 del bastidor de
succién 2 se separa del casquillo de soporte 34 en los
organos de bajada y se desplaza hasta que dicho cas-
quillo hace tope con el lado inferior de la cabeza 29
del husillo elevador 32 del respectivo cilindro eléctri-
co. Puesto que tan pronto como el bastidor de succién
ya no se encuentra sustancialmente en la posicion ver-
tical, la componente de la fuerza del peso del bastidor
de succién 2 que discurre en la direccién de las vigas
de succioén y, por tanto, en la direccién de accién de
los resortes 35 se reduce hasta quedar por debajo de
la suma de las fuerzas de los resortes. Por tanto, el
respectivo casquillo 25 se encuentra entonces a la dis-
tancia citada x sobre el casquillo de soporte 34. Esta
es la posicion que estd representada en la figura 4A.
En esta posicidn, la pinza para placas recoge una pla-
ca de vidrio a apilar del trayecto de transporte, la ele-
va desde éste y la hace bascular a continuacién hasta
la posicién aproximadamente vertical, tal como estd
mostrado en las figuras 2 y 3.

Si la pinza para placas con la placa de vidrio reco-
gida se encuentra ahora, después de su basculacion,
en la posicién aproximadamente vertical mostrada en
las figuras 2 y 3, se afiade también al peso propio del
bastidor de succién 2 el peso de la placa de vidrio so-
portada, y este peso total es sustancialmente mayor
que la suma de las fuerzas de presion eldstica de los
resortes 35. Por tanto, el bastidor de succidn 2 des-
ciende ahora a lo largo de la distancia x hasta que en
cada drgano de bajada 3 el casquillo 25 se asienta so-
bre el casquillo de soporte 24 y el extremo superior
del casquillo 25 tiene entonces una distancia corres-
pondiente a la distancia x respecto de la cabeza 29
del respectivo husillo elevador 32. Esta posicion estd
representada en la figura 4B.

Durante la bajada de una placa de vidrio sobre el
armazon de apilamiento, después de que la pinza para
placas ha llevado la placa de vidrio a una determi-
nada altura un poco por encima de la superficie de
posicionamiento del armazon de apilamiento, se acti-
van sincronizadamente los cilindros eléctricos 31 de
los 6rganos de bajada 3 y éstos extienden los husi-
llos elevadores 32 hacia fuera. En el momento en que
la placa de vidrio se apoya con su superficie de can-
to inferior sobre la superficie de posicionamiento del
armazoén de apilamiento, se realiza entonces, debido
a que los husillos elevadores 32 se encuentran toda-
via en el movimiento de extension hacia fuera, una
elevacién de cada casquillo 25 desde el casquillo de
soporte 34. Un 6rgano 30 de un interruptor de proxi-
midad fijado a la placa 24 notifica este movimiento de
elevacion, lo que provoca la desconexién inmediata
del cilindro eléctrico, de modo que el movimiento de
elevacidn real asciende ahora a una fraccién de la dis-
tancia x. Por lo demads, la distancia x puede ajustarse
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por medio de la tuerca de ajuste inferior 37 regulando
la posicién axial del casquillo de soporte 34 sobre la
barra 33.

Durante la bajada de la placa de vidrio sobre el ar-
mazén de apilamiento, se realiza el asentamiento de
la placa de vidrio con su superficie de canto inferior
sobre el armazon de apilamiento en forma “blanda”,
porque sustancialmente s6lo operan el peso propio de
la placa de vidrio y una proporcién pequefia del pe-
so del bastidor de succién. No puede tener lugar un
presionado posterior por medio del dispositivo de ba-
jada debido a que, como se acaba de describir, el mo-
vimiento de inercia de los husillos elevadores 32 es
absorbido por la elevacién de cada casquillo 25 desde
el correspondiente casquillo de soporte 34. Después
de que se ha producido el asentamiento y se ha dete-
nido el movimiento de bajada, se realiza la descarga
de la placa de vidrio desde las ventosas, de modo que
ésta se apoya en la placa de vidrio depositada anterior-
mente sobre el armazoén de apilamiento, en el propio
armazon o en regletas distanciadoras. Dado que, co-
mo se ha dicho, el peso propio del bastidor de succién
en la posicién aproximadamente vertical de la pinza
para placas es ligeramente mayor que la suma de las
fuerzas de presion de los resortes 35, el bastidor de
succién permanece atn asentado sobre el casquillo de
soporte 34 después de la descarga de la placa de vidrio
y no es presionado simultdneamente hacia arriba.

Por tanto, el apilamiento de las placas de vidrio se
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realiza de la siguiente manera:

Para apilar la primera placa de cada paquete de
placas, los cilindros eléctricos estdn completamente
replegados y la pinza para placas mueve la placa de
vidrio sobre el armazén de apilamiento hasta que el
canto inferior de la placa de vidrio estd aproximada-
mente 80 mm por encima de las superficies de posi-
cionamiento del armazén. Entonces, se accionan los
cilindros eléctricos para bajar la placa de vidrio. Du-
rante el asentamiento de la placa de vidrio sobre el ar-
mazoén, se almacena automaticamente la posicion ac-
tual de extension hacia fuera al detenerse los cilindros
eléctricos.

Para recoger la siguiente placa de vidrio, los cilin-
dros eléctricos se repliega entonces de nuevo hasta la
posicion de base. No obstante, durante el apilamiento
de las siguientes placas de un paquete, los cilindros
eléctricos se extienden todos entonces por igual hacia
fuera hasta la posicion almacenada durante el proceso
de colocacién anterior menos una distancia de aproxi-
madamente 10 a 20 mm, de modo que el movimiento
de bajada final asciende tan sélo a aproximadamente
10 a 20 mm.

En el momento del asentamiento del canto inferior
de la placa de vidrio sobre el armazén de apilamiento,
acttian s6lo el peso de la placa de vidrio y una peque-
fia fraccién del peso del bastidor de succién, dado que
la parte restante del peso del bastidor de succién se
compensa por medio de los resortes 35.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para hacer bajar placas de vidrio so-
bre armazones de apilamiento, que estd dispuesto en-
tre la traviesa de succién (1) de una pinza para placas
y el bastidor de succién (2) llevado por ésta y guia-
do en forma mévil verticalmente con respecto a ella,
y que comprende al menos un 6rgano de bajada (3),
con las siguientes caracteristicas:

a) cada 6rgano de bajada (3) presenta un elemento
de elevacion (32) extensible hacia fuera que presenta
en su extremo libre un elemento de soporte (34) para
soportar el bastidor de succién (2),

b) el bastidor de succién estd sujeto al elemento
de elevacion (32) en forma movil verticalmente a lo
largo de una cierta distancia corta (x),

c) entre el elemento de soporte (34) y el bastidor
de succién (2) estd montado un resorte de compre-
sion, siendo la suma de las fuerzas elasticas de los re-
sortes de compresion de todos los érganos de bajada
(3) existentes mayor que el peso propio del bastidor
de succion,

d) la distancia de movimiento vertical (x) entre
el bastidor de succién (2) y el elemento de elevacién
(32) viene fijada por un tope superior entre el elemen-
to de elevacién y el bastidor de succién y un tope in-
ferior entre el bastidor de succién y el extremo supe-
rior del elemento de soporte (34), sobre el cual puede
asentarse el bastidor de succién bajo compresidn par-
cial del resorte de compresion (35).

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, en el que
cada 6rgano de elevacion estd formado por un cilindro
eléctrico (31) con un husillo elevador (32).

3. Dispositivo segin la reivindicacién 1 o 2, en
el que la distancia de movimiento posible (x) entre
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el elemento de elevacién (32) y el bastidor de suc-
cién (2) puede ajustarse por medio de la capacidad de
ajuste (36) de la posicién axial del elemento de sopor-
te (34) en el extremo libre del elemento de elevacién
(32).

4. Dispositivo segin una de las reivindicaciones
1 a 3, en el que la fuerza elastica del resorte de pre-
sion (35) puede regularse por medio de la capacidad
de ajuste axial (37) de un tope de resorte (38).

5. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones 1
a 4, en el que el extremo inferior libre del elemento
de elevacion (32) estd formado por una barra de so-
porte (33) en cuyo extremo inferior estd montado el
elemento de soporte (34) en forma de casquillo o de
copa y sobre la cual estd dispuesto el resorte de com-
presion (35) como resorte helicoidal.

6. Dispositivo segtin las reivindicaciones 4 y 5, en
el que el extremo inferior de la barra de soporte (32)
estd configurado como una barra roscada que presen-
ta, dentro del elemento de soporte (34) en forma de
casquillo o de copa, una tuerca de ajuste (37) para
ajustar la posicion axial de un platillo de resorte (38)
y, por debajo del elemento de soporte (34), una tuerca
de ajuste (37) para ajustar la posicién axial de dicho
elemento de soporte (34).

7. Dispositivo segiin una de las reivindicaciones 1
a 6, en el que esta previsto un sensor (30) para regis-
trar un movimiento relativo entre el bastidor de suc-
cion (2) y el elemento de elevacion (32).

8. Dispositivo segtin la reivindicaciones 7, en el
que el sensor estd configurado como un interruptor de
proximidad que avisa de una elevacién del bastidor
de succién (2) desde la posicién de asiento sobre el
elemento de soporte (34).
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