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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para el traslado preciso de placas de gran tamano y diferente tipo de construccién a un
vehiculo de transporte

La invencion se refiere al traslado preciso de placas de gran tamafio y diferente tipo de construccion, por ejemplo,
placas de vidrio, tableros de fibras de madera o placas de yeso encartonado, a un vehiculo de transporte.

Estas placas de gran tamafio se necesitan, sobre todo, en la construccion de casas unifamiliares o plurifamiliares
convencionales en forma de paneles para interiores, en la construccién de casas prefabricadas en forma de paneles
prefabricados para la construccion de tipos muy diversos o incluso para la construccion de fachadas en forma de
distintos tipos de placas de vidrio .

Por el documento DE 601 23 604 T2 se conoce, por ejemplo, una casa prefabricada formada por paneles de pared
de disefio especial, una pluralidad de elementos de seguridad y paneles de techo especialmente configurados.

La fabricacion de placas de vidrio de gran tamafio, en cambio, se lleva a cabo en forma de vidrio flotado mediante el
vertido constante de una masa fundida de vidrio sobre un bafio de estafio calentado en una cubeta alargada y la
cinta de vidrio resultante. La confeccion posterior del vidrio flotado se produce mediante el corte longitudinal y
mediante el corte transversal de la cinta de vidrio que sale del dispositivo de fabricacion de vidrio flotado a una
velocidad de avance determinada. El corte longitudinal lo provocan ruedas de corte longitudinal instaladas de forma
fija en la posicion correspondiente por encima de la cinta de vidrio, y el corte transversal se realiza con ayuda de
puentes de corte y de ruedas de corte transversal que se mueven transversalmente sobre la cinta de vidrio.

De este modo se pueden fabricar placas de vidrio de tamafio considerable. Como medida de cinta o formato grande
se define un tamafno de 6 metros por 3,21 metros. Como medida de cinta dividida o formato medio se define un
tamafio de placa de 3,21 metros por 2 metros (hasta 2,5 metros).

Para transportar placas de vidrio de este tamafio, sin roturas, de un lugar a otro, se acercan a la correspondiente
placa de vidrio mecanismos de sujecion, casi siempre en forma de bastidor en si sélido, se une la placa de vidrio al
mismo por medio de ventosas y se transporta el mecanismo de sujecién con la placa de vidrio retenida por succion.

Por el estado de la técnica y el documento DE 197 12 368 A1 se conoce un procedimiento para el traslado de
objetos desde un primer lugar a un segundo lugar mediante el empleo de un mecanismo de sujecion que retiene el
objeto durante el transporte, consistiendo la tarea en perfeccionar este procedimiento de manera que los objetos se
puedan trasladar de modo sencillo en todas las circunstancias. Como objetos a trasladar se indican placas de vidrio.
Esta tarea se resuelve segun las caracteristicas de la reivindicacion 1 por que, al aproximar el mecanismo de
elevacion al objeto a trasladar al primero o al segundo lugar, se tiene en cuenta la posicion real y/o la orientacion del
mismo, siendo posible orientar el mecanismo de sujecion en caso de necesidad aprovechando la libre rotabilidad y/u
orientabilidad del mecanismo alrededor de uno o varios ejes.

En la reivindicacion del dispositivo 7 se explica mas detalladamente que el objeto a trasladar es una placa de vidrio,
que el primer lugar es un bastidor de carga interior, que el segundo lugar es una cinta transportadora y que el
mecanismo de sujecion es un bastidor de succion.

En el documento DE 101 48 038 A1 se describe un dispositivo para el traslado de un transportador de placas a un
bastidor de apilamiento o similar, con un robot dotado de un brazo de robot, que por su extremo libre posee un
bastidor de succién o similar para la recepcién de una placa desde el transportador de placa, y que presenta un
numero suficiente de grados de libertad para su funciéon de movimiento.

El perfeccionamiento de un dispositivo de este tipo se basa en la tarea de configurar un dispositivo para la entrega
de placas desde un transportador de placas a un bastidor de apilamiento de manera que, en caso de tratarse de una
placa de vidrio, no se perjudique el lado de aire del vidrio.

Esta tarea se resuelve por que el transportador de placas esta provisto de una entalladura en la que pueden
penetrar el brazo de robot y de entalladuras que permiten también la introduccién del bastidor de succién o similar.
Conviene ademas que el bastidor de succién o similar se disponga por el extremo libre del brazo de robot de modo
que pueda girar y colocar en una posicion orientada hacia arriba, a fin de poder sujetar una placa, por su cara
orientada hacia el transportador de placas, desde la posicién en la que esta introducida en las entalladuras del
transportador de placas.

El bastidor de apilamiento aqui empleado se fija inmovil en el suelo, por lo que sélo se puede cargar desde el lado
orientado hacia el brazo de robot. Por otra parte, durante la carga de otra placa de vidrio, el bastidor de apilamiento
siempre se tiene que separar del brazo de robot en una distancia reducida correspondiente al grosor de una placa
de vidrio, dado que la distancia del brazo de robot representa una dimension fija. Segun el estado actual de la
técnica, se necesitan para ello en la practica unos asi llamados carros acompasados que separan el bastidor de
apilamiento del brazo de robot, respectivamente antes de la carga de una nueva placa de vidrio, en la distancia del
grosor de una placa de vidrio para que quede espacio libre para otra placa de vidrio. Para la carga del bastidor de
apilamiento desde el otro lado, se necesita ademas un disco giratorio. Para la carga del bastidor de apilamiento con
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placas de vidrio grandes y pesadas, el carro acompasado y el disco giratorio presentan, debido a la solicitacion, una
construccién complicada, requiriendo su fabricacion un alto coste.

Por la memoria impresa DE 10 2008 045370 B4 se conocen también un dispositivo y un procedimiento para el
traslado preciso de placas de gran tamafio y diferente tipo de construccién a un vehiculo de transporte, previéndose
al menos un transportador para el suministro de placas de al menos un tipo de construccién, presentando el
transportador entalladuras para el acceso a las placas incluso desde la parte inferior. Igualmente se prevé al menos
un dispositivo de pila giratoria con elementos de adhesion fijados en el bastidor de agarre, asi como al menos un
bastidor de apilamiento con un carro con ruedas.

La invencion tiene por objeto crear un dispositivo y un procedimiento para el traslado preciso de placas de gran
tamafio y diferente tipo de construccion a un vehiculo de transporte que resulten econémicos vy fiables.

De acuerdo con la invencion, esta tarea se resuelve, en cuanto al dispositivo, gracias a las caracteristicas de la
reivindicacion 1 y en cuanto al procedimiento gracias a las medidas de la reivindicacion 7. En lo que se refiere al
programa de ordenador, esta tarea se resuelve por medio de la reivindicacion 10 y, en lo que se refiere al soporte
legible por maquina, por medio de la reivindicacion 11.

En las subreivindicaciones se caracterizan otras variantes de realizacion ventajosas de la invencion.
El dispositivo segun la invencién se describe a continuacion con mayor detalle.

Se ve en particular en la

Figura 1 una vista lateral del dispositivo segun la invencion;

Figura 2 una vista sobre el dispositivo segun la invencion;

Figura 3 una vista sobre una forma de construccion ampliada del dispositivo segun la invencion.

En la figura 1 se muestra un vista lateral del dispositivo segun la invencién. Por el lado izquierdo se representan tres
secciones de un transportador, aqui en especial de un transportador de rodillos 6, al que sigue, en direccion de
marcha, un dispositivo de apilamiento giratorio 5. Este dispositivo 5 presenta un brazo giratorio 12 con un
accionamiento directo 9, dotado de un bastidor de agarre 7 accionado por medio de un dispositivo de giro —
orientacion 8. El bastidor de agarre 7 se une a la placa por medio de 4 ventosas no definidas en detalle en la vista
lateral. La sujecion de la placa 4 por medio del bastidor de agarre 7 se realiza en esta representacion desde arriba.
La entalladura representada en la zona del transportador 6 también permite la sujecion de la placa 4 desde abajo.
En lugar del dispositivo 5 se puede emplear para el apilamiento de las placas 4 un robot de agarre o un equipo afin.

Al final del brazo giratorio 12 se encuentra un sensor 14 para garantizar la posicion paralela de las placas 4. Este
dispositivo se describe mas detalladamente en la figura 2. La camara de placas 19 también dispuesta en esta zona
registra las dimensiones de las placas 4 que entran y puede proporcionar adicionalmente al centro de control de esta
instalacion datos relacionados con las caracteristicas de calidad eventualmente necesarios.

El sistema de correcciéon de placas 18 dispuesto también aqui sirve para alinear de forma recta las placas 4 no
alineadas paralelas a la direccion de marcha en el transportador 6, antes del registro por parte del dispositivo de
apilamiento giratorio 5. En el caso mas facil, esto se lleva a cabo desconectando los rodillos de rodadura de la ultima
parte del transportador de rodillos 6 y frenando la correspondiente placa 4 a alinear en estos rodillos para alinearla
automaticamente con ayuda de los rodillos del transportador 6 que siguen empujando. En otro caso, el sistema de
correccion de placas 18 provoca una correccion de la posicién mediante una breve elevaciéon controlada de una
moldura de alineacion paralela a los rodillos de rodadura en combinacién con los rodillos que siguen empujando del
transportador de rodillos 6. Este Ultimo método se puede empelar especialmente en caso de placas 4 no delicadas.

El vehiculo de transporte 1 representado por el lado derecho de la vista lateral se une por medio de un acoplamiento
20 al carro con ruedas 2 de un bastidor de apilamiento 3. Este acoplamiento 20 se puede conectar por radio una vez
que un vehiculo de transporte 1 se coloque por debajo del carro con ruedas 2. El acoplamiento 20 se encuentra
entre cada carro con ruedas 2 o el correspondiente bastidor de apilamiento 3 y el respectivo vehiculo de transporte
1. El acoplamiento 20 no sélo se puede conectar o desconectar por radio, sino también de manera inductiva por
medio de la respectiva linea de control 11. La sincronizacion de este control es una cuestién de disefio del
respectivo sistema de control y del programa correspondiente.

La energia para el accionamiento del vehiculo de transporte 1 se aporta de forma inductiva a través de una linea 11.
El correspondiente dispositivo de transmision de energia 10 se encuentra lo mas cerca posible del suelo por la parte
inferior del respectivo vehiculo de transporte 1. Estas lineas 11 se montan en la respectiva instalaciéon en el suelo de
acuerdo con las lineas de movimiento deseadas de los vehiculos de transporte 1.

El disefio de la estructura de estas lineas de movimiento, es decir, la visualizaciéon detallada de una reproduccion
dibujada de las vias de transporte a recorrer y, por consiguiente, de la futura colocacion real de los cables, incluye
vias y plazas de aparcamiento redundantes necesarias asi como sus correspondientes desvios. Los detalles se
explicaran en la figura 3.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2607 131 T3

En combinacién con las lineas para el suministro inductivo de corriente se produce la colocacién de las lineas de
control necesarias para el funcionamiento de toda la instalacién. Normalmente, las lineas 10 se colocan durante la
construccién del suelo de la instalacion, por lo que resulta dificil cambiar la estructura realizada con posterioridad.

Por lo tanto, en una variante de realizaciéon especial se propone que en toda la zona de la instalacién a construir, o
en zonas parciales, se coloquen, en lugar de cables de induccion fijos, placas de gran tamafo con estructuras
parciales predeterminadas de cables de suministro de energia y de lineas de control. Es preciso que estas placas
prefabricadas dispongan de elementos de conexion normalizados que permitan un ensamblaje flexible y una
perfecta union de dichas placas entre si y a una estructura eventualmente ya existente (comparese al respecto la
figura 3).

En el bastidor de apilamiento 3 se representan, por el lado izquierdo, tres placas 4 y, por el lado derecho, una placa
4. En la parte inferior del bastidor de apilamiento se instalan, por cada lado, sensores 16 para la deteccion del
numero de placas. En el centro del bastidor de apilamiento 3 se encuentra una representacion de display 15 con la
indicacion de los parametros relevantes de la ocupacién del respectivo bastidor de apilamiento. Esto sirve para
informar al personal de la respectiva instalacion. La informacién aqui no visible légicamente esta también a
disposicion del sistema de control de la instalaciéon en su conjunto.

El dispositivo de frenado 17 previsto en el carro con ruedas 2 del bastidor de apilamiento 3 sirve para anclar el
bastidor de apilamiento 3 durante la carga en el suelo, para que el bastidor de apilamiento 3 no se pueda desplazar
durante la colocacion de las placas 4, especialmente de las pesadas, y para que las distintas placas 4 se puedan
colocar con precision. El dispositivo de frenado 17 se acciona automaticamente desde el sistema de control central
de la respectiva instalacion y/o en funcién de la posicién del dispositivo de apilamiento giratorio 5. Para el transporte
de placas grandes y/o pesadas también se pueden emplear mas de dos vehiculos de transporte 1.

La figura 2 muestra una vista sobre el dispositivo segun la invencion. Se ve el brazo giratorio 12 con su
accionamiento giratorio 9 sobre los tres elementos del transportador 6 de la figura 1. El dispositivo de giro y
orientacion 8 unido al brazo giratorio 12 sostiene el bastidor de agarre 7 con veinte elementos de agarre esbozados.

A ambos lados del brazo giratorio 12 se prevé respectivamente un sensor 14 para el control de la posicion paralela
de las placas 4 sujetas en el dispositivo de apilamiento giratorio 5 en relacion con la superficie de ajuste del bastidor
de apilamiento 3. Estos sensores miden, en el caso mas sencillo, la distancia entre el dispositivo de giro y
orientacion 8 y la placa 4 previamente depositada. De esta manera se pueden detectar a tiempo las posibles
irregularidades en la posicion paralela de dos placas 4 a depositar una detras de otra, a fin de corregirlas mediante
un giro del bastidor de apilamiento 3 por encima de los vehiculos de transporte correspondientes 1. Una correccion
de este tipo se realiza, en el caso mas sencillo, por medio de un ligero movimiento de uno de los vehiculos de
transporte 1, que transforma este movimiento en un giro del carro con ruedas 2 y, por lo tanto, del bastidor de
apilamiento 3. La posibilidad de un giro completo a través del movimiento simultaneo de los vehiculos de transporte
1 representados se caracteriza por medio del puesto de giro 13. La estructura principal de las lineas de induccioén y
de control 11 para el funcionamiento de los vehiculos de transporte 1 se indica con el trazado de lineas 11. Esta
estructura depende en cada caso de las condiciones de la nave de fabricacién en cuestion.

La figura 3 muestra una vista sobre una variante de realizacion ampliada del dispositivo segun la invencion. Se
puede reconocer que en lugar de un Unico dispositivo de apilamiento giratorio 5 se pueden prever, por ejemplo, dos.
Estos dos dispositivos 5 pueden cargar, por ejemplo, placas 4 del mismo material de construccién y/o de distinto
grosor o placas 4 de materiales diferentes, en los correspondientes bastidores de apilamiento 1. Una variante como
ésta seria posible en la construccion de una casa prefabricada. Para el caso mostrado se necesita una pluralidad de
lineas de induccién y de control 11, cuya estructura se representa aqui sélo a modo de ejemplo. Sin embargo, se
consigue aqui una amplia gama de variantes de carros con ruedas 2 que se desplazan automaticamente y de
puestos de giro 13. Como ejemplo para la instalacién de placas de induccion y de colocacion, como las que se
indican en la descripcion de la figura 1, se dibuja aqui, a modo de ejemplo, una estructura parcial de placas
correspondientes 21. El tamafio y las dimensiones de estas placas de induccion y de colocacion 21 depende del
numero de lineas 11 necesarias, del numero de desviaciones y de la densidad de lineas necesarias en las
superficies abastecidas de forma inductiva.

El complejo control de los procesos de movimiento descritos requiere un programa de control especial.

Lista de referencias

Vehiculo de transporte

Carro con ruedas de un bastidor de apilamiento
Bastidor de apilamiento

Placa

Dispositivo de apilamiento giratorio

o oA W N -

Transportador, transportador de rodillos
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Bastidor de agarre

Dispositivo de giro y orientacion para el bastidor de agarre
Accionamiento directo del brazo giratorio 12

Dispositivo de suministro de energia para un vehiculo de transporte 1
Linea de induccion y de control

Brazo giratorio

Puesto de giro

Sensor para la posicion paralela

Representacion de display para los parametros de las placas
Sensores para la deteccién del nimero de placas

Dispositivo de frenado

Sistema de correccién de placas

Camara de placas

Acoplamiento para un vehiculo de transporte

Placas de induccién y de colocacion
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para el traslado preciso de placas de gran tamafio y diferente tipo de construccién a un vehiculo de
transporte con a) al menos un transportador (6) para el suministro de placas (4) de al menos un tipo de construccion,
presentando el transportador (6) entalladuras para el acceso a las placas (4) incluso desde la parte inferior, b) al
menos un dispositivo de apilamiento giratorio (5) con un bastidor de agarre (7), un dispositivo de giro y orientacion
(8) y con elementos de agarre fijados en el bastidor de agarre (7), c) al menos un bastidor de apilamiento (3) sobre
un carro con ruedas desplazable (2), caracterizado por que d) el carro con ruedas (2) esta unido mecanicamente a al
menos dos vehiculos de transporte (1) por medio de respectivamente un acoplamiento (20) que se puede conectar
adicionalmente, suministrandose a los vehiculos de transporte (1) energia por medio de una pluralidad de lineas (11)
instaladas en la zona del suelo y controlandose los mismos de forma electronica o eléctrica, y por que e) se
determina la distancia entre el bastidor de apilamiento (3) y el dispositivo de apilamiento giratorio (5), se ajusta el
bastidor de apilamiento (3) por medio de los dos vehiculos de transporte (1) y por que se retiene el carro con ruedas
(2) mecanicamente en cada vehiculo de transporte (1) con ayuda de un freno de estacionamiento de control
eléctrico.

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por que un dispositivo de apilamiento giratorio (5) presenta en
ambos brazos giratorios (12) respectivamente un sensor (14) para la medicién de la distancia respecto al bastidor de
apilamiento (3).

3. Dispositivo segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado por que una camara (19) instalada en el bastidor de agarre
(7) registra las dimensiones y las caracteristicas de calidad relevantes de las placas (4) que entran.

4. Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que un sistema de correccion de
placas (18) sirve para corregir la alineacién en el transportador (6).

5. Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que un bastidor de apilamiento
(3) presenta a ambos lados de la pila unos sensores (16) para la determinacion del nimero de placas (4) apoyadas
por cada lado.

6. Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el bastidor de apilamiento
(3) presenta una representacion de display (15) para la indicacion de los parametros relevantes de la respectiva
ocupacion.

7. Procedimiento para el traslado preciso de placas de gran tamafio y distinto tipo de construccién a un vehiculo de
transporte con los siguientes pasos de procedimiento:

a) cada tipo de construccion de las placas (4) empleadas se transporta en al menos un transportador (6) a la zona
de al menos uno de los respectivos dispositivos de apilamiento giratorio (5),

b) cada placa (4) es levantada en el dispositivo de apilamiento giratorio (5) mediante elementos de adherencia
fijados en un bastidor de agarre (7) por un transportador de rodillos (8) con ayuda de un brazo giratorio (12) y de un
dispositivo de giro y orientacion (8) para el bastidor de agarre (7), para girarla sobre un carro con ruedas (2) a la
zona de al menos un bastidor de apilamiento (3),

c) la respectiva placa (4) se deposita a continuacion, por medio del brazo giratorio (12), sobre el bastidor de
apilamiento (3) en cuestion,

d) el bastidor de apilamiento (3) en cuestidn se gira después de la carga por el respectivo lado y se vuelve a cargar
por el otro lado o se transporta a otro lugar de destino, caracterizado por que

e) el carro con ruedas (2) se une mecanicamente a al menos dos vehiculos de transporte (1) por medio de
respectivamente al menos un acoplamiento (20) que se puede conectar adicionalmente, y por que los vehiculos de
transporte (1) se accionan o controlan de forma inductiva mediante lineas de induccién y de control (11), y por que

f) durante el proceso de giro se determina la distancia entre el bastidor de apilamiento (3) y el dispositivo de
apilamiento giratorio (5), se ajusta el bastidor de apilamiento (3) por medio de los dos vehiculos de transporte (1) y
se retiene mecanicamente el carro con ruedas (2).

8) Procedimiento segun la reivindicacion 7, caracterizado por que por medio de una camara (19) se miden las
dimensiones y las caracteristicas de calidad relevantes de las placas que entran.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 7 u 8, caracterizado por que la estructura de las lineas de
induccion y de control (11) se fabrican por medio de placas de induccion y de colocacion (21) representativas de
estas estructuras.

10. Programa de ordenador con un codigo de programa para la ejecucion de los pasos del procedimiento segun una
de las reivindicaciones 7 a 9, cuando el programa se ejecuta en un ordenador.

11. Soporte legible por maquina con el coédigo del programa de ordenador segun la reivindicacion 10.
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