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DESCRIPCION

Un método y una planta de montaje.
Campo técnico

La presente invencién se refiere a un método de
montaje, en una planta de montaje con al menos un
robot industrial, de una carroceria de vehiculo o al
menos una parte de la misma, llevando los componen-
tes de la carroceria, para la formacién de la carroceria
del vehiculo o parte de ella, a coloques predetermi-
nadas unos en relacién con otros, y uniéndose juntos
alli.

La presente invencién se refiere también a una
planta de montaje para montar una carroceria de ve-
hiculo o al menos una parte de la misma en base a
un nimero de componentes de la carroceria, y que
comprende diversos manipuladores y un sistema de
control que contiene al menos un médulo de progra-
ma con una pluralidad de procesadores repetidos para
ejecutar los movimientos de los manipuladores en ba-
se a un programa de ordenador, incluyendo los mani-
puladores medios para desplazar los componentes de
la carroceria, para colocarlos y fijarlos y para unirlos
juntos.

Técnica antecedente

En el montaje de carrocerias de automdvil de
acuerdo con la tecnologia de la técnica antecedente,
se usa un gran nimero de accesorios en los que se si-
tdan los componentes de la carroceria, a menudo me-
diante robots industriales, donde posteriormente los
componentes de la carroceria colocados en los acce-
sorios se unen juntos mediante soldadura, y el equipo
de soldadura lo llevan y manipulan los robots indus-
triales. Es habitual que dicho montaje tenga lugar en
base a un nimero relativamente grande de componen-
tes de carroceria a menudo relativamente pequefios,
por cuya razén se necesita un gran nimero de ac-
cesorios. Estos accesorios son necesariamente de un
modelo personalizado de manera que un conjunto de
accesorios es necesario para montar un tipo de carro-
ceria especifico. Como resultado, un cambio del tipo
de carroceria requiere el re-mecanizado de los acce-
sorios, que es una operacidon que consume tiempo y
costosa.

El documento WO-A1-9842477 muestra un dis-
positivo para soldar carrocerias de coche que com-
prende colocara robots de colocacién que trabajan
junto con robots de soldadura en el suelo. Esto mejo-
ra el uso del espacio comun en una celda robética. En
la celda robdtica, hay un gran ndmero de accesorios
de modelo personalizado con piezas de la carroceria
unidas. La dnica cosa que limita la cantidad de mode-
los de carroceria de coche diferentes es la cantidad de
lugares de almacenamiento para los accesorios de las
partes de la carroceria y herramientas en la celda.
Descripcion de la invencién

La presente invencidn tiene como objeto formular
el método descrito a modo de introduccién de manera
que se mejora la precision en el montaje, los tiempos
muertos entre el cambio de tipo de carroceria se acor-
tan sustancialmente y se prescinde de los accesorios
fabricados especificamente costosos.

El objeto de formar la base de la presente inven-
cién se obtendrd si al método se le dan las caracterfs-
ticas como se indica en la reivindicacién adjunta 1.

Empleando dispositivos de retencién que “por un
lado” tienen miembros de acoplamiento para fijar po-
sicionalmente e interconectar con el dispositivo de co-
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locacioén y fijacién y que “por otro lado” tienen miem-
bros de sujecion para engranarse con los componentes
de la carroceria, la principal ventaja serd que se evita
un gran nimero de accesorios de modelo personaliza-
do.

Para ello, se emplea uno y el mismo robot indus-
trial para ambos dispositivos de manejo y de reten-
cioén y para manejar el dispositivo de unién, se reduce
el tiempo del ciclo, al mismo tiempo que se reduce la
necesidad sobre el nimero de piezas de la maquina,
ya que el dispositivo de retencion puede estar provis-
to con un componente de carroceria durante el tiempo
que se emplea para la operacién de unidn.

Otro objeto mds de la presente invencion es
aumentar la velocidad del proceso de montaje.

Este objeto se consigue si al método se le dan las
caracteristicas indicadas en la reivindicacién adjunta
3.

Como resultado de estas caracteristicas, la princi-
pal ventaja serd que pueden hacerse funcionar varios
dispositivos de retencién simultdneamente por sus ro-
bots industriales respectivos y que estos, cuando los
dispositivos de retencidn estdn provistos con nuevos
componentes de carroceria, pueden emplearse para la
operacion de union.

Se conseguird un acortamiento adicional del tiem-
po de ciclo para la operacién de montaje si al método
se le dan también las caracteristicas indicadas en la
reivindicacion adjunta 7.

Como resultado de estas caracteristicas, la princi-
pal ventaja se consigue de manera que la operacién de
unién puede dividirse en dos etapas diferentes, don-
de la primera etapa simplemente supone un “asegura-
miento geométrico” de la carroceria del vehiculo en
el dispositivo de colocacion y fijacion, es decir, que la
operacion de unién transcurre alli inicamente hasta
que los componentes de la carroceria, después de ser
liberados, no corran el riesgo de cambios posicionales
relativos, mientras que la fase final de la operacién de
unién puede tener lugar fuera del dispositivo de colo-
cacion y fijacion.

Breve descripcion de los dibujos adjuntos

La presente invencion se describird ahora con ma-
yor detalle a continuacién, con referencia a los dibu-
jos adjuntos. En los dibujos adjuntos:

La Figura 1 muestra esquemdticamente la repre-
sentacion de una planta de montaje de acuerdo con la
presente invencion; y

La Figura 2 es una vista en perspectiva de un dis-
positivo de colocacion y fijacién incluido en la planta
de montaje.

Descripcion de la realizacion preferida

La presente invencion se describird a continuacién
en relacion con el montaje de una cabina de camidn,
aunque resultard obvio para una persona especialista
en la técnica que la presente invencién puede aplicar-
se también al montaje de cualquier tipo de carroceria
de vehiculo o al menos de una parte de la misma.

En la representacidn ilustrada, la planta de monta-
je comprende tres estaciones diferentes de montaje o
de trabajo, 1, 2 y 3 respectivamente, que se disponen
en secuencia mutua a lo largo de la direccion de flujo
4 para las cabinas de camién en el proceso de monta-
je. Cada estacién de trabajo incluye un dispositivo de
colocacion y fijacién 5, 6 y 7 respectivamente. En la
direccién longitudinal de la direccién de flujo 4, una
trayectoria de cinta transportadora 8 se extiende adi-
cionalmente por toda la planta de montaje, a lo largo
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de la cual numerosos carritos o carretillas elevadoras,
denominadas también patines, pueden dirigirse en la
direccién de flujo 4. Las carretillas pueden elevarse o
hacerse descender y su objetivo es llevar, en primer
lugar, una placa base o un suelo completo para la ca-
bina del camién, aunque gradualmente también para
soportar la cabina del camién que estd en el proceso
de montaje.

Desde el extremo izquierdo de la trayectoria de la
cinta transportadora 8 en la figura, hay una trayecto-
ria de retorno para que las carretillas 9 vuelvan a la
posicion de partida 10.

Como se ha indicado anteriormente, la trayecto-
ria de la cinta transportadora 8 se extiende a través de
las diferentes estaciones de trabajo 1, 2 y 3 aunque
también a través de los dispositivos de colocacién y
fijacién 5, 6 y 7 diseflados como poérticos de manera
que, en la primera etapa, un suelo de cabina completo
11 y posteriormente una cabina de camién en el pro-
ceso de montaje pueden transportarse por la planta a
lo largo de la direccién de flujo 4.

En cada estacion de trabajo 1, 2 y 3, respectiva-
mente, hay al menos una trayectoria 12 a lo largo de
la que al menos un robot industrial 13 puede dirigir-
se paralelo a la direccion de flujo 4. Cada trayectoria
de robot respectivo 12 se extiende después de cada
dispositivo de colocacion y fijacién respectivo y tan
cerca que el robot industrial que se mueve sobre la
trayectoria del robot alcanza el dispositivo de coloca-
cién y fijacién para poder realizar diversas operacio-
nes alli.

Es evidente a partir de la Figura 1, que se emplea
una trayectoria de robot 12 en cada lado de los dispo-
sitivos de colocacidn y fijacion, al menos en algunas
de las diferentes estaciones de trabajo 1, 2 y 3. Co-
mo resultado, dos robots industriales 13 pueden rea-
lizar diferentes operaciones simultdneamente y desde
lados opuestos sobre una cabina de camién que esta
en proceso de montaje.

En el lado de las trayectorias de robot orientadas
hacia fuera respecto al dispositivo de colocacién y
montaje 5, 6 y 7, respectivamente, hay numerosas co-
loques de partida 14, 15 y 16 respectivamente para un
nimero correspondiente de dispositivos de retencién
17, 18 y 19, respectivamente, como se describird con
mayor detalle a continuacién, ambas para funciona-
miento y construccion.

Resultard obvio que, en dichos casos, en los que se
emplean trayectorias de robot dobles 12 en cada esta-
cion de trabajo, es posible también emplear conjuntos
dobles de coloques de partida para los dispositivos de
retencion.

Los diferentes dispositivos de retencién 17, 18 y
19 se localizan en sus coloques de partida 14, 15y 16,
respectivamente, en coloques que se introducen en el
sistema de control empleado para controlar la planta
de montaje. Esto implica que los robots 13 “conoz-
can” exactamente dénde se localizan los diferentes
dispositivos de retencién cuando estdn en sus colo-
ques de partida.

Los dispositivos de retencién estdn provistos con
miembros direccionales y de sujecién mediante los
cuales un componente de carroceria puede colocar-
se con precision y fijarse respecto a un dispositivo de
retencion. En dicho caso, debe observarse que sélo la
colocacién de los miembros direccionales y de suje-
cién se adapta directamente al componente de carro-
ceria que debe colocarse y sujetarse en cada disposi-
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tivo de retencion. De otra manera, los dispositivos de
retencidn estdn estandarizados y son idénticos.

Cada uno de los dispositivos de retencién tiene
un miembro de acoplamiento para interconectar con
la placa giratoria en un robot industrial 13. El miem-
bro de acoplamiento comprende, por un lado, acopla-
mientos puramente mecanicos, aunque también aco-
plamientos para el suministro del medio de manipu-
lacién al dispositivo de retencidn, por ejemplo cables
eléctricos, tuberias de aire comprimido y similares.

Un suministro externo de medio de manipulacién
estd provisto también en las diferentes coloques de
partida 14, 15 y 16 para los dispositivos de retencién
de manera que cuando ya estdn listos en las coloques
de partida, los diversos componentes de la carroceria
pueden dirigirse y fijarse de una manera posicional-
mente fija en cada uno de los dispositivos de retencién
respectivos.

Las diferentes carretillas 9 méviles a lo largo de la
trayectoria de la cinta transportadora 8 presentan dis-
positivos direccionales, por ejemplo en forma de ejes
de salientes de guia que se acoplan con los orificios de
guia correspondientes en las placas base o suelo de la
cabina 11. Esto implica que un suelo de cabina com-
pleto de un robot industrial 20 que puede dirigirse a lo
largo de una trayectoria de robot transversal 21 puede
emplearse para colocar el suelo de cabina sobre una
carretilla 9 donde este se localiza en su posicién de
partida 10. Como resultado, se establece la colocacién
del suelo de la cabina con respecto a la carretilla 9.

El suelo de la cabina 11 que descansa sobre la
carretilla 9 se desplaza a lo largo de la trayectoria de la
cinta transportadora 8 hacia una primera estacién de
trabajo 1 a lo largo de la direccién de flujo 4, donde
la carretilla 9 se sitda de manera precisa con respec-
to al dispositivo de colocacion y fijacién 5 localizado
alli. Posteriormente, el suelo de la cabina 11 se eleva
para corregir la posicién vertical en el dispositivo de
colocacién y fijacion.

Al menos uno, aunque preferiblemente mas robots
industriales 13 incluidos en la primera estacion de tra-
bajo 1 pueden provocar la sujecién y mantenimiento
de un dispositivo de retencién con un componente de
carroceria colocado y fijado en su interior para poste-
riormente mover el dispositivo de retencién y el com-
ponente a una posicién para asegurar el dispositivo
de retencion en el dispositivo de colocacién y fijacion
5. Para esto, el dispositivo de colocacién y fijacién
y el dispositivo de retencidn tienen miembros de co-
nexién por engranajes mutuos mediante los cuales el
dispositivo de retencién puede, de una manera preci-
sa, colocarse y fijarse en el dispositivo de colocacion
y fijacién. Esto naturalmente implica también que el
componente de la carroceria se coloque y fije con pre-
cision asi como en el dispositivo de colocacién y fija-
cién.

Preferiblemente, al menos dos dispositivos de re-
tencidn se fijan simultdneamente en el dispositivo de
colocacién y fijacién, uno a cada lado de la trayectoria
de la cinta transportadora 8.

Para que los componentes de la carroceria no
corran el riesgo de desplazarse posicionalmente res-
pecto a los dispositivos de retencidon o caer posible-
mente completamente de los mismos, se disponen
acoplamientos en el dispositivo de colocacién y fija-
cion para el medio de manipulacién de los dispositi-
vos de retencién de manera que estos se suministren
continuamente con dicho medio.
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Una vez completadas las etapas mencionadas an-
teriormente, los robots 13 se desenganchan de sus dis-
positivos de retencién respectivos, mientras que los
robots se mueven a los almacenes de herramientas 22
donde se conectan con dispositivos de unién que, lle-
vados y manipulados por los robots industriales, se
emplean después para unir juntos los componentes de
la carroceria situados en el dispositivo de colocacién
y fijacion.

Una vez que la unién del suelo de la cabina 11
y los componentes de la carcasa dispuestos sobre el
mismo ha procedido en una extension tal que, tras
la liberacién, no pueden correr ya el riesgo de ex-
perimentar cambios de posicién mutuos, pudiendo el
montaje compuesto por el suelo de cabina y los com-
ponentes de la carroceria asegurados sobre el mismo,
mediante la carretilla 9 y la trayectoria de la cinta
transportadora 8, desplazarse fuera del dispositivo de
colocacién y fijacion a la posicién de unién 23 donde
tiene lugar la unidn final, con la ayuda de uno o mas
robots industriales 13 y dispositivos de unién llevados
y manipulados por los mismos.

Al mismo tiempo, los robots industriales que si-
tdan los dispositivos de retencion en los dispositivos
de colocacion y fijacion han depositado sus disposi-
tivos de unién en el almacén de herramientas 22 y
posteriormente de nuevo se han conectado a los dis-
positivos de retencién y han vuelto a llevarlos a sus
posiciones de partida respectivas 14, 15, 16, respecti-
vamente, donde nuevos componentes de la carroceria
se ponen en su sitio.

Después de unidn final en la primera estacién de
trabajo 1, la cabina de camién parcialmente monta-
da se transporta a lo largo de la direccién de flujo 4
a la segunda estacion de trabajo 2 donde nuevos dis-
positivos de retencién 15, 15° y 15 con componentes
de carroceria fijados posicionalmente y asegurados a
la misma se suben al dispositivo de colocacién y fija-
cidn 6 alli dispuesto, donde se repite el procedimiento
para la primera estacion de trabajo 1.

Si se emplea una tercera estacion de trabajo 3 con
un tercer dispositivo de colocacién y fijacién 7, des-
pués de la unién final en la segunda estacién de tra-
bajo 2, la cabina de camién parcialmente montada se
transporta a la tercera estacion de trabajo donde se re-
pite el procedimiento.

La Figura 2 muestra en perspectiva un ejemplo de
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un dispositivo de colocacion y fijacién. Resultara evi-
dente a partir de la figura que comprende columnas
verticales 24 que estdn dispuestas en pares a cada la-
do de la trayectoria de la cinta transportadora 8. Para
establecer las columnas en pares, éstas se conectan,
en sus regiones inferiores, con barras conectoras 25.
Las columnas forman un poértico a través del cual se
extiende la trayectoria de la cinta transportadora 8.

Las columnas verticales 24 presentan miembros
de acoplamiento 26 que cooperan con miembros de
acoplamiento 26 correspondientes a los de los dispo-
sitivos de retencién, por ejemplo 14 y 14’, que tienen
que asegurarse en las columnas 24. Estos miembros
de acoplamiento 26 y los miembros de acoplamiento
correspondientes en los dispositivos de retencién 14
y 14’ pueden maniobrarse bajo la accién de manipu-
ladores adecuados o servo dispositivos que se contro-
lan por el sistema de control maestro de la planta de
acuerdo con la presente invencion.

Como se menciond anteriormente, los diferentes
dispositivos de retencion tienen miembros de acopla-
miento 27 para interconectarse con los robots indus-
triales 13 que se emplean para maniobrar los dispo-
sitivos de retencion. Como ya se menciond anterior-
mente, estos miembros de acoplamiento 27 tienen,
por un lado, acoplamientos mecdnicos y, por otro la-
do, acoplamientos para los medios de manipulacién.

Los dispositivos de retencién 14, 14’ tienen tam-
bién dispositivos direccionales 28 y miembros de su-
jecion 29 mediante los cuales los componentes de la
carroceria pueden, de una manera colocada precisa,
sujetarse y mantenerse en los dispositivos de reten-
cion. Estos dispositivos direccionales y miembros de
sujecion se disponen para ajustarse junto con un tinico
componente de la carroceria. Al menos los miembros
de sujecion 29 pueden manipularse bajo la accién de
manipuladores que estdn conectados a un suministro
de medio de operacién o manipulacién mediante el
robot industrial 13, mediante el suministro de medio
de operacién y manipulacién del dispositivo de colo-
cacion y fijacion o mediante un suministro externo de
medio de operacién o manipulacién en cada posicién
de partida respectiva 14, 14’. Estos manipuladores es-
tan controlados también por el sistema de control de
la planta de montaje de acuerdo con la presente inven-
cién.
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REIVINDICACIONES

1. En una planta de montaje con al menos un ro-
bot industrial, un método para montar una carroceria
de vehiculo o al menos una parte de la misma, lle-
vando los componentes de la carroceria del vehiculo,
para la formacién de la carroceria de vehiculo o sus
partes, a posiciones predeterminadas unas respecto a
otras, uniéndose juntos alli, caracterizada porque un
primer componente de carroceria se sitda, colocado y
fijado en un primer dispositivo de retencién (17, 18,
19); porque el dispositivo de retencién con el primer
componente de la carroceria se mueve mediante un
primer robot industrial (13) a un dispositivo estacio-
nario de colocacién y fijacién (5, 6, 7, respectivamen-
te) y se coloca y se fija en relacién con el mismo;
porque un componente de carroceria adicional (11) se
mueve al dispositivo de colocacién y fijacién y se co-
loque y fija en relacién con el mismo; y porque el pri-
mer y demds componentes de la carrocerfa se unen
juntos, al menos hasta el grado en el que, tras la li-
beracidn, no corran el riesgo de desplazamientos po-
sicionales mutuos, mediante un dispositivo de unién
que es llevado y manipulado por el primero o posi-
blemente por robots industriales adicionales (13), de
manera que se emplea uno y el mismo robot industrial
(13) tanto para el manejo del dispositivo de retencion
(17, 18, 19) como para el manejo del dispositivo de
union.

2. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que el primer robot industrial (13) se libera del
primer dispositivo de retencion (17) cuando este se ha
fijado posicionalmente con respecto al dispositivo de
colocacién y fijacion (5) para posteriormente llevar y
manipular el dispositivo de unién.

3. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1 o
2, en el que el primer robot industrial (13) se reconec-
ta al primer dispositivo de retencién (17) después de
unir juntos los componentes de la carroceria para vol-
ver a llevar el dispositivo de retencién a su posicién
de partida (14) donde un componente de la carroceria
se coloca de nuevo y se fija con respecto al dispositivo
de retencion.
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4. Un método de acuerdo con cualquier de las rei-
vindicaciones 1-3, en el que después de unir juntos
los componentes de la carroceria, estos se desplazan
desde el dispositivo de colocacién y fijacion (5) para
una union suplementaria.

5. Un método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, en el que después de unir
juntos los componentes de la carroceria y la posible
unién suplementaria, estos se desplazan a un segundo
dispositivo de colocacién y fijacion (6, 7, respectiva-
mente) y se colocan y fijan con respecto al mismo;
que uno o mds dispositivos de retencién adicionales
(18, 19, respectivamente) con componentes de carro-
ceria adicionales colocados y fijados alli se colocan y
fijan con respecto al dispositivo de colocacién y fija-
cién; y que estos componentes de carroceria adiciona-
les se unen juntos con los componentes de carroceria
unidos previamente.

6. Un método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, en el que el dispositivo
de colocacién y fijacién comprende medios para el
medio de manipulacién para los dispositivos de reten-
cién de manera que éstos estin suministrados conti-
nuamente con dicho medio.

7. Un método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, en el que el componente de
carroceria adicional (11) esta fijado posicionalmente
en el dispositivo de colocacién y fijacion (5) antes del
primer dispositivo de retencién (17).

8. Un programa de ordenador que contiene ins-
trucciones para un médulo de programa con una plu-
ralidad de procesadores para accionar numerosos ma-
nipuladores para ejecutar un método de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7.

9. Un programa de ordenador de acuerdo con la
reivindicacion 8, provisto al menos parcialmente por
intermediacién de una red tal como internet.

10. Un medio que puede leerse por ordenador que
contiene un programa de ordenador con instrucciones
para accionar numerosos procesadores para ejecutar
un método de acuerdo con cualquiera de las reivindi-
caciones 1 a 7.
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Fig 2
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