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@Resumen:

Dispositivo, maquina y procedimiento de transporte de
laminas de vidrio con plano de impresion mévil.

El dispositivo de transporte de laminas de vidrio esta
motorizado y dispone de un plano de impresion movil
entre la zona de carga, tratamiento y descarga que
acorta el tiempo del ciclo entre carga y descarga
permitiendo realizar simultaneamente operaciones de
carga, tratamiento y descarga.

Dicho dispositivo se integra en una méaquina de
tratamiento de impresion digital y/o secado y/o
vitrificado de la tinta a aplicar en dicha lamina de
vidrio, permitiendo que todo el ciclo entre carga y
descarga se realice en dicha maquina.
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DESCRIPCION

DISPOSITIVO, MAQUINA Y PROCEDIMIENTO DE TRANSPORTE DE
LAMINAS DE VIDRIO CON PLANO DE IMPRESION MOVIL

OBJETO DE LA INVENCION

ElI objeto de la presente invencion incluye en un
dispositivo de transporte de Jlaminas de vidrio
motorizado a través de un plano de impresion movil entre
la zona de carga, tratamiento y descarga que acorta el
tiempo del ciclo entre carga y descarga permitiendo
realizar simultaneamente operaciones de carga,

tratamiento y descarga.

Dicho dispositivo se integra en una maquina de
tratamiento de impresién y/o secado y/o vitrificado de
la tinta a aplicar en dicha Jlamina de vidrio,
permitiendo que todo el ciclo entre carga y descarga se

realice en dicha maquina.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

El estado de la técnica de procedimientos de impresion
sobre superficie de vidrio refleja la existencia de
varias etapas principales: proceso de imagen, impresion
de tinta, secado de la tinta y vitrificado de la tinta
(en las tintas organicas no se vitrifica). Estas etapas
del procedimiento tradicional, conocido en el estado de
la técnica, requieren grandes superficies de operacion

para acomodar, entre otros, el procedimiento de secado
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y, a continuacion, el de vitrificado y/o semivitrificado

de la tinta.

Son conocidas en el estado de la técnica soluciones que
superan los 1iInconvenientes del estado de la técnica
anterior, en concreto mediante una maquina Yy
procedimiento de impresion digital con tinta ceramica
sobre vidrio con curado parcial simultaneo, y mejoras
que permiten el secado simultadneo, de 1la tinta por
laser. También son conocidos procedimientos y maquinas
para el vitrificado por laser de tintas aplicadas sobre
laminas de vidrio. Sin embargo, estas maquinas requieren
el desplazamiento horizontal y hacia delante de Ila
lamina de vidrio a tratar a lo largo de una mesa de
alimentacién del vidrio hacia, por ejemplo, los
cabezales de impresion y/o secado y/o vitrificacion.

Por otro lado, los usuarios de éstas maquinas demandan
continuamente el desarrollo de maquinas lo mas reducidas
posible para disminuir los problemas de espacio. Asi, la
invencion de la patente ES2.392.224B1 del mismo
solicitante permite dar un paso adicional en la
optimizacion de la sujecion de la lamina de vidrio
durante su transporte y operaciones sobre la misma, asi
como el ahorro de espacio. Dicha patente describe un
dispositivo de transporte de laminas de vidrio integrado
en las mesas o0 soportes de las maquinas de impresion y/o
secado y/o vitrificado. El transporte del vidrio se
realiza mediante ventosas neumaticas succionadoras,
situadas en la parte inferior de la lamina de vidrio,
motorizadas a través de un usillo de recirculacion de
precision. Se trata de unas ventosas neumaticas

succionadoras situadas, cada una, en un carril a lo
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largo del dispositivo y que se mueven en un rango de
unos 20 cm cogiendo la lamina de vidrio por succion,
Ilevandolo hacia adelante, soltandolo y volviendo hacia
atras para volver a engancharlo. De esta forma se
consigue mover Hla lamina de vidrio y colocarla con
exactitud en posiciéon adecuada para que el cabezal de
impresion y/o el laser de secado y/o vitrificacion

actuen.

Ademas, el dispositivo objeto de dicha patente mueve la
lamina de vidrio durante la impresion en lugar de tener
una lamina de vidrio en posicidén estatica durante su
tratamiento, y sea la maquina la que realice estas
operaciones la que se mueva. Por ejemplo, para imprimir
una lamina de vidrio de 6 metros de largo que permanece
estatica mientras es la maquina la que se mueve por
encima del vidrio, se necesitan aproximadamente 19
metros de espacio a lo largo, mientras que si por el
contrario, como en la presente 1iInvencidén, si es la
lamina de vidrio la que se desplaza se necesitan

solamente 13 metros.

También la demanda actual requiere ciclos de ejecuciodn
de los pedidos mas rapidos; con lo que cualquier ahorro
de tiempo en el ciclo completo de carga-
imprimacion/secado-descarga del vidrio es de gran
utilidad.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencion permite logar una fuerte reducciodn

de hasta un 500% del tiempo de ciclo ejecutado en las
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maquinas de iImpresion digital de laminas de vidrio
conocidas, constando dicho ciclo en tres procesos
consecutivos: posicionamiento/carga, tratamiento
(impresion y/0 secado y/0 vitrificado) Yy
evacuacion/descarga de laminas de vidrio, que se pueden
parcialmente solapar con el dispositivo objeto de Ila

presente invencion.

El dispositivo de posicionamiento y desplazamiento (en
una direccion Y) de laminas de vidrio para su
tratamiento objeto de la presente invencion se apoyado
sobre una estructura base o bancada fija que presenta,
en su superficie superior, una serie de guias de
rodadura paralelas y longitudinales en la direccién Y.
El dispositivo comprende tres zonas situadas sobre dicha
bancada fija: zona de carga de la lamina de vidrio, zona
de tratamiento de iImpresién digital y/o secado y/o
vitrificado, y zona de descarga.

El dispositivo estd compuesto por:

- Una mesa movil compuesta de:

0o En su parte superior, una serie de planos de
impresion longitudinales, paralelos y separados,
longitudinales en la direccion longitudinal del

dispositivo (Y),

0o En su parte inferior, un estructura de apoyo
apoyada y deslizante a lo largo de dichas guias

de rodadura fijadas a la estructura base.
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Los planos de 1impresion de la parte superior
estan unidos solidariamente a la estructura de

apoyo de la parte inferior de la mesa movil.

Esta estructura de apoyo incorpora, a su vez,
una serie de guias lineales longitudinales sobre
las que deslizan las estructuras de carga Yy

descarga como se explica a continuacion.

una estacion de carga en la zona de carga del vidrio
con una serie de estructuras de carga longitudinales,

paralelas y separadas.

Estas estructuras de carga longitudinales se
intercalan entre los planos de impresion
longitudinales de la mesa movil, y entre Ila
prolongacion longitudinal de los espacios
longitudinales situados entre dichos planos de

impresion longitudinales.

Cada estructura de carga presenta al menos una
correa, siendo el conjunto de correas de traccioén
controlada y/o automatica. Alternativamente a las
correas se podrian utilizar rodillos tractores, por

ejemplo.

Cada estructura de carga presenta un apoyo extremo
giratorio en el extremo exterior de la zona de carga
de la estructura base, y un apoyo central en el
centro del dispositivo. EI apoyo central se compone
de un cilindro de accionamiento hidraulico/neumatico
con movimientos ascendentes y descendientes
verticales, estando dicho cilindro apoyado sobre un
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patin que a su vez se apoya y desliza sobre una de
dichas guias de rodadura fijadas a la estructura de
apoyo situada en la parte inferior de la mesa movil.
De esta forma, la mesa movil puede desplazarse en la
direccion longitudinal Y junto a la guia de rodadura
que lleva fijada, mientras que el apoyo central de la
estructura de carga permanece fijo en la direccién Y
al poder deslizar su patin sobre la guia de rodadura.

una estacion de descarga simétrica y enfrentada a la

estacioén de carga arriba descrita.

Por tanto, esta estacion de descarga se situa en la
zona de descarga del vidrio con wuna serie de
estructuras de descarga longitudinales, paralelas y
separadas.

Estas estructuras de descarga longitudinales se

intercalan entre los planos de impresion
longitudinales de la mesa movil, y entre la
prolongacion longitudinal de los espacios

longitudinales situados entre dichos planos de

impresion longitudinales.

Cada estructura de descarga presenta al menos una
correa, siendo el conjunto de correas de traccion
controlada y/o automatica. Alternativamente a las
correas se podrian utilizar rodillos tractores, por

ejemplo.

Cada estructura de descarga presenta un apoyo extremo
giratorio en el extremo exterior de la zona de

descarga de la estructura base, y un apoyo central en
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el centro del dispositivo. EI apoyo central se
compone de un cilindro de accionamiento
hidraulico/neumatico con movimientos ascendentes Yy
descendientes verticales, estando dicho cilindro
enfrentado al cilindro de apoyo de la estructura de
carga simétrica correspondiente o enfrentada, apoyado
sobre un patin que a su vez se apoya y desliza, al
igual que el patin del cilindro de apoyo de la
estructura de carga simétrica correspondiente o
enfrentada, sobre una de dichas guias de rodadura
fijadas a la estructura de apoyo situada en la parte
inferior de la mesa mévil. De esta forma, como ya se
ha descrito mas arriba, la mesa mévil puede
desplazarse en la direccion longitudinal Y junto a la
guia de rodadura que lleva fijada, mientras que el
apoyo central de la estructura de descarga permanece
fijJo en la direcciéon Y al poder deslizar su patin
sobre la guia de rodadura.

Por tanto, dichas series de estructuras de carga Yy
descarga se disponen una a continuacion de [la otra
confrontadas en la zona de sus apoyos centrales e
intercaladas (alternativamente) entre dicha serie de
planos de impresion (o sus prolongaciones en el eje
longitudinal Y del dispositivo), siendo dicho plano de
impresion deslizable entre dichas estructuras de carga y

descarga longitudinales.

Por tanto, ademas, los extremos enfrentados de las
estructuras de carga y descarga se situan en la zona de
tratamiento (por ejemplo de impresion digital) de la
lamina de vidrio. Consecuentemente, como se describe en

el procedimiento mas abajo, partes de las tres etapas
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del ciclo de ejecucion se solapan al estar los extremos
enfrentados de las estructuras de carga y descarga
confluyendo en la zona de impresion, y al poderse
desplazar la mesa movil entre las zonas de carga,
tratamiento y descarga. Esto permite que mientras, por
ejemplo, se imprima digitalmente una lamina de vidrio
situada en sobre la mesa movil en 1la zona de
tratamiento, otra Qlamina de vidrio pueda cargarse
desplazarse por las correas tractoras de la estructura
de carga hacia la mesa movil, y una tercera lamina de
vidrio ya tratada pueda estar desplazandose por las
correas tractoras de la estructura de descarga que puede

recoger esta tercera lamina desde la mesa movil.

La estructura de apoyo de la mesa movil es desplazable
(y por tanto, la mesa mévil) accionada al menos por un

motor lineal

También es objeto de la presente invencién una maquina
de tratamiento de laminas de vidrio del tipo que
presenta al menos un cabezal de impresion y/o al menos
un cabezal de secado y/o vitrificado de tinta montados
sobre un carro desplazable sobre un puente fijado a una
estructura base o bancada fija, situado dicho puente
sobre la lamina de vidrio a tratar y a lo largo de un
eje transversal (direccion X) perpendicular a la
direccion de movimiento de la lamina de vidrio
(direccion Y), y que utiliza como superficie de soporte
y desplazamiento de la lamina de vidrio el dispositivo

arriba descrito objeto de la presente invencion.

También es objeto de 1la presente invenciéon el
procedimiento de tratamiento (por ejemplo impresion
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digital y/o secado y/o vitrificado) de laminas de vidrio
ejecutado en el dispositivo o maguina arriba descritos

que consta de las siguientes etapas:

- Carga de la lamina de vidrio sobre las estructuras de

carga de la zona de carga,

- Elevacion de los cilindros de apoyo de dichas
estructuras de carga hasta alinear el plano de la
superficie superior de dichas estructuras de carga

con el plano de impresion de la mesa movil,

- Desplazamiento de la lamina de vidrio mediante las
correas de dichas estructuras de carga hasta situar
dicha lamina de vidrio sobre el plano de impresion de

la mesa movil,

- Descenso de los cilindros de dichas estructuras de
carga,

- Desplazamiento de la lamina de vidrio mediante la

mesa movil hacia la zona de impresion,

- Tratamiento de impresién y/o secado y/o vitrificado
de la lamina de vidrio con ejecuciéon simultanea de

las etapas anteriores con una nueva lamina de vidrio,

- Elevacién de 1los cilindros de apoyo de dichas
estructuras de descarga hasta alinear el plano de la
superficie superior de dichas estructuras de descarga

con el plano de impresiéon de la mesa movil,

10
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Desplazamiento de la lamina de vidrio ya tratada
mediante la mesa movil hasta las correas de dichas

estructuras de descarga,

y desplazamiento de la lamina de vidrio ya tratada
por las correas de dichas estructuras de descarga

hasta la zona de descarga.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Se

incluyen las siguientes figuras con el fin de

facilitar la comprension de la invencion:

Figura 1: vista en perspectiva de una maquina Yy

dispositivo objeto de la presente invencion.

Figura 2: vista de una perspectiva de detalle de la
zona de confluencia o enfrentamiento de las
estructuras de carga y descarga del dispositivo
objeto de la presente invencion.

Figura 3: vista en perspectiva de una maquina Yy
dispositivo objeto de la presente invencidn con unas
laminas de vidrio situadas en las zonas de carga,

tratamiento y descarga.

REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION

11
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A continuacion se detalla una realizacion preferente de
la presente invencion y su funcionamiento, que habra de

entenderse en sentido amplio y no limitativo.

En las figuras 1 y 3 se observa una perspectiva de una
maquina de impresion digital de laminas de vidrio (1,17)
con secado simultaneo e instantaneo mediante cabezales
de impresion digitales y cabezales de secado laser
montados sobre un carro (100) desplazable en Ila
direccion “X” a lo largo de un puente (103) fijado a una
estructura base (2) o bancada fija. Como se observa en
la figura 3, el puente (103) estad situado sobre la
lamina de vidrio (1) a tratar que se desplaza en la
direccion “Y” longitudinal de 1la maquina vy del
dispositivo de posicionamiento y desplazamiento.

En la figura 1 se observa el dispositivo de
posicionamiento y desplazamiento (YY) de laminas de
vidrio (1,1’) (ver figura 3) para su tratamiento
sustentado sobre una estructura base (2) o bancada fija,
con una mesa moévil (10) conformando un plano de
impresion en la direccion longitudinal del dispositivo y
desplazable en la direccidéon “Y” entre la estacion de
carga (20) de la zona de carga y la estacion de descarga

(30) de la zona de descarga del dispositivo.

En la figura 1, y en mayor detalle en la figura 2, se
observa la estructura base (2) con una serie de guias de
rodadura (3) paralelas y longitudinales fijadas en su

parte superior.

En la figura 1 se observa como la parte superior de la
mesa moévil (10) se compone de una serie de planos de

12
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impresion (11) longitudinales, paralelos y separados. En
las figuras 1 y 2 se observa como la parte inferior de
la mesa movil (10) presenta una estructura de apoyo (12)
apoyada y deslizante a lo largo de las guias de rodadura
(3) fijadas a la estructura base (2). La estructura de
apoyo (12) esté unida (no representado) solidariamente a
los planos de impresion (11) longitudinales conformando
la mesa mévil (10).

Como se observa en la figura 1, y de forma ampliada o de
detalle en la figura 2, la estructura de apoyo (12)
incorpora una serie de guias lineales (13)
longitudinales y paralelas entre ellas.

En las figuras 1 y 3 se observa cémo las zonas de carga
y descarga del vidrio (1,1”) presentan respectivamente
una estacién de carga (20) y descarga (30) con traccion
independiente con una serie de estructuras de carga (21)
y descarga (31) longitudinales, paralelas y separadas.
Cada estructura de carga (21) y descarga (31) presenta
una correa (22, 32) longitudinal tractora (las correas
de la zona de carga presentan traccion simultanea e
independiente en su conjunto; asi como las de la zona de
descarga), un apoyo giratorio (23,32) en el extremo
exterior de la zona de carga de la estructura base (2),
y, como se observa en la figura 2, y un apoyo en el
centro del dispositivo con un cilindro (24,34) de
accionamiento neumatico con movimientos ascendentes vy
descendientes verticales y apoyado sobre wun patin
(25,35). En la figura 2 se observa como los patines
(25,35) se apoyan y deslizan sobre las guias lineales
(13) de la estructura de apoyo (12) de la mesa movil

(10).

13
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En la figura 2 se observa como las series de estructuras
de carga (21) y descarga (31) se disponen una a
continuacion de la otra confrontadas en la zona en la
que se situan sus apoyos centrales (cilindro mas patin)
e intercaladas entre la serie de planos de impresiodn
(11) de la mesa movil (10). Asi, la mesa movil (10) se
desplaza accionada al menos por un motor lineal
posicionandose de una forma precisa y rapida. ElI plano
de impresion se desliza entre las estructuras de carga
(21) y descarga (22) longitudinales gracias también a
que el patin (25) del apoyo central de cada estructura
de carga (21) y su correspondiente, o enfrentado, patin
(35) del apoyo central de la estructura de descarga (31)
se poyan y deslizan ambos sobre la misma guia lineal
(13) longitudinal.

14
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REIVINDICACIONES

Dispositivo de posicionamiento y desplazamiento (Y)
de laminas de vidrio (1) para su tratamiento,
apoyado sobre una estructura base (2) o bancada
fija, dicho dispositivo comprendiendo una zona de
carga, una zona de impresion digital y/o secado y/o
vitrificado y una zona de descarga, siendo del tipo
que comprende una mesa movil (10) conformando un
plano de impresiéon en la direccion longitudinal del
dispositivo (Y), caracterizado por que:

- Dicha estructura base (2) comprende en su plano
superior una serie de guias de rodadura (3)

paralelas y longitudinales;

- Dicha mesa mévil (10) comprende:

0o En su parte superior, una serie de planos de
impresion (11) longitudinales, paralelos y
separados,

0 En su parte inferior, un estructura de apoyo
(12) [longitudinales y paralelas] apoyada, y
susceptible de deslizar, a 1o largo de dichas
guias de rodadura (3) fijadas a la estructura
base (2), dicha estructura de apoyo (12)
comprendiendo una serie de guias lineales
(13) longitudinales; y, dicha estructura de
apoyo (12) estando unida solidariamente a
dichos planos de impresion (1D)

longitudinales;

15
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Dicha zona de carga del vidrio comprende una
estacion de carga (20) con traccion independiente
comprendiendo una serie de estructuras de carga
(21) longitudinales, paralelas y separadas, cada
estructura de carga (21) comprendiendo: correas
(22) o rodillos tractores; un apoyo giratorio (23)
en el extremo exterior de la zona de carga de la
estructura base (2); y un apoyo en el centro del
dispositivo comprendiendo un cilindro (24) de
accionamiento hidraulico/neumatico con movimientos
ascendentes y descendientes, dicho cilindro (24)
apoyado sobre un patin (25), dicho patin apoyado y
deslizable sobre una de dichas guias de rodadura

).

Dicha zona de descarga del vidrio (1) comprende
una estacion de carga (30) con traccioén
independiente comprendiendo una serie de
estructuras de descarga (31) longitudinales,
paralelas y separadas, cada estructura de descarga
(31) comprendiendo: correas (32) o rodillos
tractores; un apoyo giratorio en el extremo
exterior de la zona de descarga (33) de Ila
estructura base (2); y un apoyo en el centro del
dispositivo comprendiendo un cilindro (34) de
accionamiento hidraulico/neumatico con movimientos
ascendentes y descendientes, dicho cilindro (34)
apoyado sobre un patin (35), dicho patin apoyado y
deslizable sobre una de dichas guitas de rodadura

3);

16
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y, por que dichas series de estructuras de carga
(21) y descarga (31) se disponen una a continuacion
de la otra confrontadas en la zona de sus apoyos
centrales e 1intercaladas [alternativamente] entre
dicha serie de planos de impresion (11), siendo
dicho plano de impresion susceptible de deslizarse
entre dichas estructuras de carga (21) y descarga
(22) longitudinales.

Dispositivo, segun la reivindicacion 1,
caracterizado por que la estructura de apoyo (12) de
la mesa mévil (10) se desplaza accionada al

menos por un motor lineal.

Maquina de tratamiento laminas de vidrio (1) del
tipo que presenta al menos un cabezal de impresién
y/0 al menos un cabezal de secado y/o vitrificado de
tinta montados sobre un carro (100) desplazable
sobre un puente (103) fijado a una estructura base
(2) o bancada fija, situado dicho puente sobre la
lamina de vidrio (1) a tratar, caracterizada por
comprender como superficie de soporte y
desplazamiento de la lamina de vidrio (1) cualquiera
de los dispositivos de las reivindicaciones

anteriores.

Procedimiento de impresién y/o secado de laminas de
vidrio (1) ejecutado en el dispositivo o maquina de
cualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por comprender las siguientes etapas:

Carga de la lamina de vidrio (1) sobre las
estructuras de carga (21) de la zona de carga,

17
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Elevacion de los cilindros (24) de apoyo de dichas
estructuras de carga (21) hasta alinear el plano de
la superficie superior de dichas estructuras de
carga (21) con el plano de impresion de la mesa
movil (10),

Desplazamiento de la lamina de vidrio (1) mediante
las correas (22) de dichas estructuras de carga
(21) hasta situar dicha lamina de vidrio sobre el
plano de impresion de la mesa mévil (10),

Descenso de los «cilindros (24) de dichas

estructuras de carga (21),

Desplazamiento de la lamina de vidrio (1) mediante
la mesa mévil (10) hacia la zona de impresion,

Tratamiento de impresién y/o secado y/o vitrificado
de la lamina de vidrio (1) con ejecucién simultanea
de las etapas anteriores con una nueva lamina de
vidrio (17),

Elevacion de los cilindros (34) de apoyo de dichas
estructuras de descarga (31) hasta alinear el plano
de la superficie superior de dichas estructuras de
descarga (31) con el plano de impresion de la mesa
mévil (10),

Desplazamiento de la Qlamina de vidrio (1) ya

tratada mediante la mesa movil (12) hasta las

18
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correas (32) de dichas estructuras de descarga

L),
y desplazamiento de la lamina de vidrio (1) vya

tratada por las correas (32) de dichas estructuras

de descarga (31) hasta la zona de descarga.
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