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DESCRIPCION

Instalacién de mecanizacion.

La invencidn concierne a una instalacién de meca-
nizacion, especialmente una cabina de soldadura, con
las caracteristicas del predmbulo de la reivindicacién
principal.

Tales instalaciones de mecanizacién, especial-
mente cabinas de soldadura, son conocidas por la
practica. Sirven para la mecanizacién multietapa de
piezas de trabajo, especialmente partes o carrocerias
completas de vehiculos automdviles. La instalacién
consta de varias estaciones de mecanizacién con ro-
bots y posee, ademads, al menos una estacién girato-
ria que presenta al menos dos puestos de trabajo pa-
ra la realizacién simultdnea de diferentes operaciones
de trabajo. La estacién giratoria estd construida en la
préctica en forma de una mesa giratoria.

El documento FR 2 712 833 A1 muestra una ins-
talacion de mecanizacion para partes de carrocerias
con varias cabinas de mecanizacidn concatenadas en
serie y dotadas de robots. Entre las cabinas estdn dis-
puestas mesas de deposicidn estacionarias o transpor-
tadores de cinta en los que se depositan las partes de
carroceria para su transferencia a la cabina siguiente.
Los robots tienen solamente cometidos de transpor-
te, recibiendo éstos la parte de carroceria preparada
en la mesa de deposicién del lado de entrada, mo-
viéndola hacia una o varias herramientas estaciona-
rias y depositdndola por el lado de salida sobre la me-
sa de deposicién inmediata siguiente para su ulterior
transporte. La instalacién de mecanizacion permite la
mecanizacién de dos tipos de carrocerias diferentes
en flujos de transporte paralelos que se bifurcan ca-
da uno dentro de las cabinas y se vuelven a cortar en
las mesas de deposicion, realizdndose en las cabinas
mecanizaciones diferentes referidas a tipos. Existen
para esto formas de realizacién diferentes. En una va-
riante estd presente en la cabina un robot individual
que transporta ambas partes de carroceria y alrededor
del cual se bifurcan ambas trayectorias de transpor-
te. Alrededor del robot estan dispuestas herramientas
diferentes referidas a tipos a lo largo de las trayec-
torias de transporte bifurcadas. El robot gira hacia la
izquierda o hacia la derecha segtn el tipo de carro-
cerfa y aproxima entonces las respectivas herramien-
tas. En la otra variante dos robots de transporte estin
yuxtapuestos en paralelo en la cabina y cada uno de
ellos estd asociado a una parte de carroceria y a una
trayectoria de transporte. Estos se solapan con sus zo-
nas de trabajo en las mesas de deposicién. Cada uno
de estos robots lleva asociada al menos una herra-
mienta propia estacionaria, referida a tipo, a lo lar-
go de su trayectoria de transporte entre las mesas de
deposicién.

El documento DE 197 13 860 Al revela otra insta-
lacién de mecanizacién para partes de carrocerias con
varias estaciones de armado y de soldadura de acaba-
do dispuestas en fila a lo largo de una linea de trans-
ferencia, las cuales estdn equipadas cada una de ellas
con varios robots de soldadura. Entre las estaciones
estdn dispuestos otros robots para el transporte de las
carrocerias o de sus palés. En la estaciéon de armado
se alimentan componentes que se fabrican en zonas
contiguas de produccién de piezas con asistencia de
robots. En este caso, se utilizan robots para el trans-
porte de los componentes y para la mecanizacién de
los mismos.
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El cometido de la presente invencién consiste en
indicar una instalacidon de mecanizacién mejorada.

La invencién resuelve este problema con las ca-
racteristicas de la reivindicacion principal.

La sustitucién de la mesa giratoria por dos o mds
unidades giratorias que se pueden mover seguin varios
ejes ofrece diferentes ventajas. Por un lado, mediante
las dos unidades giratorias auténomas se incremen-
tan la seguridad de funcionamiento y la flexibilidad.
Las unidades giratorias pueden desviarse una de otra
gracias a la movilidad segtin varios ejes y ofrecen un
mayor volumen de funciones y una mejor capacidad
de adaptacién a tareas diferentes en comparacién con
las sencillas mesas giratorias ya conocidas. Por otro
lado, las unidades giratorias y los puestos de trabajo
pueden desacoplarse funcional y temporalmente unas
de otros dentro de ciertos limites.

La utilizacién de robots de transporte, especial-
mente robots de brazos articulados con varios ejes,
como unidad giratoria ofrece otras ventajas. Por un
lado, se puede mejorar la ergonomia en puestos de tra-
bajo manualmente atendidos, especialmente en pues-
tos de insercién para la alimentacion y terminacién de
piezas de trabajo. Gracias a sus grados de libertad con
la pinza, un robot estd en condiciones de adoptar una
posicién ergondmicamente optimizada para los traba-
jos de insercién de una fabrica. Por otro lado, esta fle-
xibilidad de posicionamiento puede utilizarse también
para recibir piezas de trabajo diferentes de un siste-
ma de transporte. Un robot se puede adaptar sensible-
mente mejor y sobre todo sin medidas constructivas
de reforma a situaciones cambiantes de recepcion de
piezas de trabajo. Asimismo, una estacidn giratoria
equipada con robots ofrece una flexibilidad de trabajo
sensiblemente mas alta, puesto que se pueden recibir
y transportar piezas de trabajo diferentes en mezcla
libre. Esto puede conseguirse mediante herramientas
de agarre cambiables. Se mejora también la disponibi-
lidad mencionada al principio de la estacion giratoria.
En caso de fallo de un robot, el otro o los otros pue-
den seguir trabajando todavia, con lo que se evita una
parada de la instalacién.

En el otro puesto de trabajo, que preferiblemen-
te estd configurado como un lugar de ensamble, es-
pecialmente un lugar de soldadura, los robots tienen
ventajas importantes frente a una mesa giratoria. El
robot de transporte puede llevar la pieza de trabajo su-
jeta a una posicion favorable para la mecanizacién y
variar también esta posicion en caso necesario, lo que
no es posible con una mesa giratoria. En una estacién
giratoria asistida por robot estin presentes ciertamen-
te, debido a los robot, costes basicos mds altos que en
el caso de una mesa giratoria. Sin embargo, los cos-
tes de inversion para la flexibilizacion de la estacién
giratoria y, por tanto, de toda la instalacién de meca-
nizacién son sensiblemente mds pequefios que en el
caso de una mesa giratoria.

Una ventaja especial de la instalacion giratoria
asistida por robot reside en la flexibilizacién de tipos
netamente incrementada. En combinacién con bande-
jas de pinzas bilaterales y herramientas de agarre refe-
ridas a tipos alli almacenadas, pueden ser manejados
en paralelo por los robots de transporte y mecanizados
en la instalacion no sélo tipos bésicos diferentes, sino
también otras variantes dentro de un tipo, por ejemplo
partes de pared lateral izquierdas y derechas.

En las reivindicaciones subordinadas se indican
otras ejecuciones ventajosas de la invencion.
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La invencidn estd representada en los dibujos a ti-
tulo de ejemplo y en forma esquemédtica. Muestran en
particular:

La figura 1, una vista en planta de una instalacién
de mecanizacién con una estacién giratoria y dos es-
taciones de mecanizacién para una mezcla de tipos
flexible y

La figura 2, una instalaciéon de mecanizacién am-
pliada con dos estaciones giratorias y una flexibiliza-
cién adicional en cuanto a variantes de tipos.

En cada una de las figuras 1 y 2 se representa es-
quemdticamente, en vista en planta, una instalacién
de mecanizacién 1, aqui, por ejemplo, una cabina de
soldadura, para la mecanizacién multietapa de piezas
de trabajo 2. Las piezas de trabajo 2 consisten en par-
tes de carrocerias de vehiculo o bien en carrocerias
completas. Dentro de la instalacién de mecanizacién
1 estan dispuestas una tras otra a lo largo de una linea
de transferencia 17 una o més estaciones giratorias 5
y una o mds estaciones de mecanizaciéon 15, 16. La
linea de transferencia 17 puede discurrir recta como
en el ejemplo de realizacién mostrado. Como alterna-
tiva, puede estar también acodada. A la entrada de la
instalacién 1 se encuentra una unidad manual o auto-
matica 3 de alimentacién de las piezas de trabajo. Por
el lado de salida estd dispuesta una unidad también
manual o automadtica 4 de entrega de las piezas de tra-
bajo. En los ejemplos de realizacion representados se
encuentra en la unidad 3 de alimentacién de piezas de
trabajo al menos un operario que alimenta e inserta a
mano las piezas de trabajo 2 y que eventualmente in-
serta componentes adicionales en la pieza de trabajo.
La unidad 4 de entrega de piezas de trabajo estd cons-
tituida por un transportador adecuado 28, por ejemplo
un transportador de estibado. Las piezas de trabajo 2
mostradas consisten, por ejemplo, en chapas de suelo
delanteras y traseras, puertas, capds de motor, etc.

La instalacién de mecanizacién 1 es flexible y per-
mite la mecanizacién de varios tipos de carroceria A,
B, C en mezcla libremente seleccionable. En la ins-
talacion 1 de la figura 2 se pueden confeccionar atin
dentro de los tipos, en paralelo o en mezcla libre, va-
riantes de tipos adicionales, por ejemplo partes late-
rales o puertas izquierdas y derechas. La instalacién
1 de la figura 1 puede ampliarse también de manera
correspondiente.

La instalaciéon de mecanizacién 1 estd constitui-
da por al menos una estacién giratoria 5 y una o mas
estaciones de mecanizacion 15, 16. En la forma de
realizacién de la figura 1 una estacién giratoria 5 y
dos estaciones de mecanizacién 15, 16 estan dispues-
tas unas tras otra en la direccién de transferencia 17.
En la variante de la figura 2 estd dispuesta por el lado
de entrada una estacion giratoria 5 a la que se une, en
la direccion de transferencia 17, una estacion de me-
canizacién 15 a la que a su vez siguen una segunda
estacion giratoria 5 y luego una segunda estacién de
mecanizacién 16.

Preferiblemente, estd dispuesta una estacién gira-
toria 5 al menos en el lado de entrada de la instalacién
1. La estacion giratoria 5 posee dos o mds puestos de
trabajo 6, 7, de los cuales un puesto de trabajo 6 estd
asociado a la unidad 3 de alimentacién de piezas de
trabajo. El otro puesto de trabajo 7, situado casi siem-
pre enfrente en la direccidn de transferencia 17, es
preferiblemente un lugar de ensamble, especialmen-
te un lugar de soldadura, en el que se mecaniza de
manera adecuada la pieza de trabajo 2 alimentada. El
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segundo puesto de trabajo 7 es igualmente la interfaz
con la estaciéon de mecanizacion siguiente 15 6 16.
En la instalacién 1 de la figura 2 el primer puesto de
trabajo 6 con el alojamiento de piezas de trabajo en
la segunda estacién giratoria 5 es al mismo tiempo la
interfaz con el lado de entrega de la estacién de me-
canizacién 15 antepuesta.

Las estaciones giratorias 5 estdn constituidas cada
una de ellas por dos o mds unidades giratorias auténo-
mas yuxtapuestas 8, 9 que se pueden mover segun va-
rios ejes y que estdn sincronizadas una con otra en sus
movimientos y funciones. Las unidades giratorias 8, 9
pueden girar alrededor del eje vertical y estdn equipa-
das con herramientas de agarre 11, 12, 13 preferible-
mente recambiables y adaptadas al respectivo tipo de
carroceria o eventualmente también a la variante de ti-
po. Las unidades giratorias 8, 9 pueden estar construi-
das de cualquier manera adecuada. Preferiblemente,
se trata de robots de transporte giratorios con varios
ejes.

La figura 1 ilustra las zonas de trabajo 10 de los
dos robots de transporte 8, 9, las cuales se solapan una
a otra en los puestos de trabajo 6, 7. De este modo, los
robots de transporte 8, 9 pueden aproximar alternati-
vamente los puestos de trabajo con sus herramientas
de agarre 11, 12, 13 y pueden realizar independiente-
mente uno de otro las diferente operaciones de trabajo
antes mencionadas con recepcion de piezas de trabajo
y mecanizacién de ensamble.

Los robots de transporte 8, 9 estdn construidos
en la forma de realizacién preferida como robots de
brazos articulados estacionariamente dispuestos con,
preferiblemente, seis ejes. Eventualmente, pueden es-
tar presentes uno o mds ejes adicionales. Como va-
riante de la forma de realizacién mostrada, los robots
de transporte 8, 9 pueden estar posicionados en forma
mévil o inestacionaria y pueden realizar movimien-
tos de giro o de traslacién adicionales por medio de
ejes de traslacién adecuados. En la forma de realiza-
cién mostrada los robots de transporte 8, 9 estan dis-
puestos de preferencia a ambos lados y simétricamen-
te con respecto a la linea de transferencia 17. Como
alternativa, se puede variar también esta disposicion.
Los robots de transporte 8, 9 estan construidos prefe-
riblemente como robots de carga pesada y tienen una
capacidad de soporte de carga de aproximadamente
500 kg o maés.

Los robots de transporte 8, 9 estdn conectados con
sus controladores a un controlador del proceso y de la
instalacion de rango superior y son sincronizados uno
con otro en sus funciones y movimientos por medio
del controlador (no representado). Se mueven enton-
ces sin colisiones entre los puestos de trabajo 6, 7 y
preferiblemente sobre trayectorias exteriores separa-
das y en direccién contraria.

No obstante, los robots de transporte 8, 9 pueden
estar desacoplados uno de otro en tal medida que no
tengan que realizar todos los movimientos y funcio-
nes con sincronizacién simétrica ni tampoco siempre
al mismo ritmo. Esto se aplica especialmente cuando
se mecanizan mezcladas piezas de trabajo diferentes
2 con tiempos de proceso diferentes. Los tiempos de
proceso, los tiempos de transporte y otros tiempos se-
cundarios, por ejemplo tiempos de cambio de herra-
mientas, pueden manejarse de forma flexible y even-
tualmente variarse y adaptarse para fines de compen-
sacion.

Segtn la flexibilidad requerida de las piezas de
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trabajo, en la estacién giratoria 5 pueden estar dis-
puestas una o varias bandejas de pinzas 14 para herra-
mientas de agarre diferentes 11, 12, 13 en la zona de
trabajo 10 de los robots de transporte 8, 9. En las fi-
guras 1 y 2 hay tres bandejas de pinzas 14 dispues-
tas en fila o en arco para cada uno de los robots de
transporte 8, 9. Las bandejas de pinzas 14 estdn re-
feridas a tipos o a variantes de tipos y pueden estar
provistas de transportadores adecuados para la admi-
sién y la descarga de las herramientas de agarre 11,
12, 13. Mediante estos transportadores se pueden in-
tercambiar las herramientas de agarre o bien se las
puede descargar o admitir para trabajos de medida y
de mantenimiento o para otros fines.

En la instalacion de la figura 1 se mecanizan tres
tipos diferentes A, B, C de piezas de trabajo 2 en di-
chainstalacién 1. Los dos robots de transporte 8, 9 tie-
nen para ello tres respectivas herramientas de agarre
11, 12, 13 referidas a tipos, poseyendo dos robots de
transporte 8, 9 el mismo juego de herramientas. Como
ilustra la figura 1, las herramientas de agarre 11, 12,
13 estdn configuradas preferiblemente como las lla-
madas pinzas geométricas o geopinzas, que agarran y
sujetan las piezas de trabajo 2 en posiciones exacta-
mente definidas.

En la instalacion 1 de la figura 2 se ilustran, ade-
mas de los tres tipos de piezas de trabajo A, B, C, dos
respectivas variantes de tipo. Por consiguiente, los ro-
bots de transporte 8, 9 tienen juegos de pinzas dife-
rentes A, B, Cy Al, Bl y ClI, respectivamente, asi
como bandejas de pinzas correspondientes 14.

En la unidad 3 de alimentacién de piezas de tra-
bajo los robots de transporte 8, 9 mantienen la res-
pectiva herramienta de agarre sujeta 11, 12, 13 en una
posicion ergondmicamente favorable para el operario
con miras a insertar las piezas de trabajo 2 y eventual-
mente otros componentes. Esta posicion de insercién
puede elegirse a voluntad y ademas, dentro de los ti-
pos, puede variarse eventualmente también dentro de
las variantes de tipo, lo que requiere Ginicamente una
reprogramacién de los robots de transporte 8, 9. En
el caso de un cambio completo de piezas de traba-
jo a clases completamente diferentes y eventualmente
también a tipos y variantes de tipo de piezas de tra-
bajo, se requiere igualmente en la estacion giratoria
5 tan sélo una reprogramacion de los robots de trans-
porte 8, 9 y una preparacién de acuerdo con herra-
mientas de agarre modificadas y adaptadas 11, 12,
13.

Como alternativa a la insercién manual de las pie-
zas de trabajo 2 por parte de un operario, las piezas de
trabajo 2 pueden ser transferidas también a maquina y
automadticamente a las herramientas de agarre 11, 12,
13 en el puesto de trabajo 6. Esta realizacion esta re-
presentada, por ejemplo, en la figura 2 para la segunda
estacion giratoria 5 y el puesto de trabajo 6 alli exis-
tente. En la estacién de mecanizacién 15 antepuesta
estd colocado un robot 20 que tiene sobre todo co-
metidos de transporte y manipulacién y que, después
de concluida la mecanizacién de la pieza de trabajo
en la estacién de mecanizacidn 15, transfiere la pieza
de trabajo al robot de transporte preparado 8, 9 de la
segunda estacion giratoria 5. Esta transferencia se rea-
liza preferiblemente por un camino directo en el lla-
mado funcionamiento con acuse de recibo. Las herra-
mientas de agarre de los robots 8, 9, 20 estan confi-
guradas para ello de manera correspondiente. Como
alternativa, la transferencia puede realizarse también
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por medio de una bandeja intercalada de piezas de tra-
bajo sobre una mesa (no representada).

En el puesto de trabajo 7 y en el lugar de ensam-
ble allf existente el respectivo robot de transporte §, 9
mantiene la pieza de trabajo 2 en una posicién de me-
canizacién definida en las estaciones giratorias 5. En
la estaciéon de mecanizacién 15, 16 estd posicionados
uno o mas robots 18, por ejemplo robots de soldadura,
que realizan la mecanizacién de la pieza de trabajo 2.
El robot de transporte 8, 9 puede reorientar también la
pieza de trabajo 2 durante la mecanizacién. Aparte de
operaciones de soldadura, pueden tener lugar también
otras operaciones de mecanizacién de cualquier clase.
En aras de una mayor claridad, no se han representa-
do en los dibujos las herramientas de mecanizacién de
los robots 18.

En una instalacién 1 mas sencilla de la figura 1
estan dispuestos un robot de soldadura 18 y un ro-
bot combinado 19 de soldadura y transporte. Una vez
concluida la operacién de ensamble en el puesto de
trabajo 7, el robot cambia su herramienta de ensamble
por una pinza adecuada, recoge del robot 19 de trans-
porte correspondiente 8, 9 la pieza de trabajo 2 man-
tenida preparada y la transporta a la estacién de me-
canizacién inmediata siguiente 12, colocandola, por
ejemplo, sobre una bandeja de piezas de trabajo 27.
A continuacion, el robot 19 cambia nuevamente la
herramienta y estd preparado para la siguiente ope-
racién de ensamble.

En la segunda estacion de mecanizacion 16 estdn
dispuestos dos robots 18, 19 de configuracién simi-
lar que estdn configurados como robots de mecani-
zacidn puros, especialmente robots de soldadura, co-
mo robots de transporte puros o ventualmente como
una forma mixta y que estdn equipados con herra-
mientas correspondientes y eventualmente cambia-
bles. Los robots 18, 19 realizan en la figura 1, por
ejemplo, sobre todo tareas de manipulacién, a cuyo
fin transportan la pieza de trabajo 2 recogida de la
bandeja de piezas de trabajo 27 hasta uno o varios
dispositivos de mecanizacion estacionarios 26 en la
zona de trabajo 10 de los mismos, por ejemplo has-
ta tenazas de soldadura estacionarias, dispositivos de
aplicacién de pegamento, etc., y gufan aqui dicha pie-
za a lo largo de tales dispositivos. Finalmente, uno o
ambos robots 18, 19 transfieren su pieza de trabajo
2 a la unidad 4 de entrega de piezas de trabajo, por
ejemplo al transportador 28 representado.

En la instalacién 1 mds compleja de la figura 2 es-
t4 dispuesto en la primera estacién de mecanizacién
15, aparte de los dos robots de soldadura 18, un robot
de transporte 20 que posee una o varias herramien-
tas 21 eventualmente cambiables para realizar traba-
jos de ensamble o de manipulacién. En este caso, por
ejemplo en uno de los bordes de la zona de trabajo
estdn dispuestas varias bandejas de herramientas 22
para herramientas diferentes 21 referidas a tipos. Es-
tos son, por ejemplo, los tipos de herramientas A2, B2
y C2.
Al otro lado de la estacién de mecanizacion 15 es-
tan dispuestas varias unidades 23, 24, 25 de alimen-
tacion de componentes diferentes referidos a los tipos
de piezas de trabajo A, B y C. Cuando estos compo-
nentes son iguales dentro de las variantes de tipos, lo
que puede ocurrir, por ejemplo, en el caso de compo-
nentes de puerta izquierdos y derechos, es suficiente
un numero de unidades 23, 24, 25 de alimentacion de
componentes que corresponda al nimero de tipos. En
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caso de que los componentes difieran también den-
tro de las variantes de tipos, se puede incrementar de
manera correspondiente el nimero de unidades de ali-
mentacion de componentes. Eventualmente, se puede
trabajar también con una o mas unidades flexibles de
alimentacion de componentes que proporcionen dife-
rentes componentes referidos a tipos o referidos a va-
riantes de tipos.

Una vez concluida la operacién de mecanizacién
de los robots de soldadura 18 en el puesto de trabajo
7 de la primera estacion giratoria 5, el robot de trans-
porte 20 con la herramienta de agarre existente o una
herramienta de agarre eventualmente cambiada pue-
de recoger la pieza de trabajo 2 del respectivo robot
de transporte 8, 9 y aproximarla a un dispositivo de
mecanizacién estacionario 26 y eventualmente guiar-
la alo largo del mismo. Una vez concluida esta opera-
cion, el robot inserta la pieza de trabajo 2 de la mane-
ra anteriormente descrita en el robot de transporte 8§,
9 - mantenido preparado en la estacion giratoria adya-
cente 5 - y en la herramienta de agarre 11, 12, 13 del
mismo.

Seguidamente, el robot de transporte 20 con su
herramienta 21 puede recoger uno o mas componen-
tes sueltos de las unidades de alimentacién de compo-
nentes y agregarlos a la pieza de trabajo depositada 2
en la segunda estacidn giratoria 5.

Como alternativa, el robot de transporte 20 puede
realizar también otras operaciones de ensamble y/o
manipulacién entre estas operaciones de transferen-
cia.

En la segunda estacion giratoria 5 de la figura 2 se
encuentran nuevamente en el borde de la zona de tra-
bajo de los robots de transporte 8, 9 varias bandejas
de pinzas 14 para herramientas de agarre correspon-
dientes 11, 12, 13 referidas a tipos y eventualmente
también referidas a variantes. Estas herramientas pue-
den diferenciarse del juego de pinzas de la primera
estacion giratoria 5 y se han distinguido por las de-
signaciones A’, B’, C’ o A3, B3 y C3. Como ilustra
la figura 2, los robots de transporte 8, 9 sujetan tam-
bién en ambas estaciones giratorias 5 unas respectivas
herramientas de agarre diferentes A/A1 o A’/A3.Enel
puesto de trabajo 7 de la segunda estacién giratoria 5
se realizan nuevamente operaciones de ensamble por
parte de los dos robots de soldadura 18 de la segunda
estacion de mecanizacioén 16, en las que, por ejem-
plo, los componentes preparados en la estacion ante-
rior son ensamblados, por ejemplo unidos por apun-
tamiento y/o terminados de soldar. En la segunda es-
tacién de mecanizacién 16 estd dispuesto también un
robot de transporte adicional 20 que recoge la pieza de
trabajo 2 después de concluida la operacién de ensam-
ble y la transporta a la unidad 4 de entrega de piezas
de trabajo.

Son posibles de manera diferente variantes de las
formas de realizacién mostradas. Por un lado, se pue-
den variar a voluntad el nimero y la disposicién de
las diferentes estaciones 5, 15, 16 dentro de la insta-
lacién de mecanizacién 1. Asimismo, es variable el
nimero y disposicién de las bandejas de pinzas 14
y de las herramientas de agarre 11, 12, 13, asi co-
mo la multiplicidad de tipos o variantes necesaria o
deseada.

Igualmente, puede variar a voluntad la configura-
cién y equipamiento de las estaciones de mecaniza-
cién 15, 16. Esto afecta no sélo al nimero, disposi-
cién y rango de tareas de los robots 18, 19, 20, sino
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también a otros eventuales componentes de accién.
Los robots de soldadura 18 pueden poseer también
herramientas de mecanizacién cambiables y disponer,
en su zona de trabajo, de bandejas de piezas de trabajo
correspondientes (no representadas).

Las instalaciones 1 mostradas en las figuras 1 y
2 pueden construirse inmediatamente durante su pro-
duccién con la configuracién mostrada. Sin embar-
go, como alternativa, pueden construirse también en
partes, construyendo, por ejemplo, primero una mi-
tad de la instalacién a un lado de la linea de trans-
ferencia 17 y montdndose la segunda mitad tan sélo
en un momento posterior. Esto minimiza la carga de
inversion inicial y permite un crecimiento de la insta-
lacién de mecanizacion 1 ajustado a las necesidades y
una flexibilizacién dirigida a objetivos en el momen-
to necesario. En este caso, las estaciones giratorias
5 pueden estar de momento reducidas a la mitad y
obtener su plena funcién solamente en la ampliacién
final.

Asimismo, es posible alojar en una estacion gira-
toria 5 mas de dos robots de transporte 8, 9 y, ade-
mads, crear mas de dos puestos de trabajo 6, 7. La
linea de transferencia 17 puede bifurcarse aqui tam-
bién. Ademads, es posible montar yuxtapuestas varias
de las instalaciones de mecanizacion 1 mostradas y
disponer por el lado de entrada y el lado de sali-
da unas unidades mdviles 3 de alimentacién de pie-
zas de trabajo y unas unidades méviles 4 de entre-
ga de piezas de trabajo, respectivamente, las cuales
atienden alternativamente a las instalaciones dispues-
tas en paralelo. Asimismo, es posible aproximar ca-
da vez varias unidades 3 de alimentacién de piezas
de trabajo y de unidades 4 de entrega de piezas de
trabajo con los robots de transporte 8, 9 y las esta-
ciones giratorias 5. Su nimero y disposicién depen-
de del tiempo de ciclo de la instalacién 1 y de la
complejidad de las operaciones de alimentacién y de
entrega.

Lista de simbolos de referencia

1 Instalacion de mecanizacion, cabina de
soldadura

2 Pieza de trabajo

3 Unidad de alimentacion de piezas de tra-
bajo

4 Unidad de entrega de piezas de trabajo

5 Estacion giratoria

6 Puesto de trabajo, alojamiento de piezas de
trabajo

7 Puesto de trabajo, lugar de ensamble, lugar
de soldadura

8 Unidad giratoria, robot de transporte, ro-
bot de carga pesada

9 Unidad giratoria, robot de transporte, ro-
bot de carga pesada

10 Zona de trabajo

11 Herramienta de agarre, geopinza, tipo A
12 Herramienta de agarre, geopinza, tipo B
13 Herramienta de agarre, geopinza, tipo C

14 Bandeja de pinzas



15
16
17
18
19
20
21

22
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Estacién de mecanizacién

Estaciéon de mecanizacion

Linea de transferencia

Robot, robot de soldadura

Robot, robot de soldadura y de transporte
Robot, robot de transporte

ngramienta para ensamble o manipula-
cioén

Bandeja de herramientas
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23

24

25

26
27
28

10

Unidad de alimentacién de componentes,
tipo A

Unidad de alimentacién de componentes,
tipo B

Unidad de alimentacién de componentes,
tipo C

Dispositivo de mecanizacidn estacionario
Bandeja de piezas de trabajo

Transportador
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REIVINDICACIONES

1. Instalacién de mecanizacién, especialmente ca-
bina de soldadura, para la mecanizacion de piezas de
trabajo (2), especialmente partes de carrocerias de ve-
hiculos, con una o mas estaciones de mecanizacion
(15, 16) con robots (18, 19, 20) y al menos una es-
tacion giratoria (5) que presenta al menos dos pues-
tos de trabajo (6, 7) para la realizacién simultdnea
de diferentes operaciones de trabajo, caracterizada
porque la estacién giratoria (5) presenta al menos dos
unidades giratorias yuxtapuestas (8, 9) méviles segin
varios ejes con herramientas de agarre (11, 12, 13) y
con zonas de trabajo (10) que se solapan una a otra en
los puestos de trabajo (6, 7), estando configurado un
puesto de trabajo (6) como alojamiento de piezas de
trabajo y el otro puesto de trabajo (7) como lugar de
ensamble y estando dispuesto en el lugar de ensam-
ble al menos un robot (18, 19) con una herramienta
de ensamble para realizar operaciones de ensamble.

2. Instalacién de mecanizacion segun la reivindi-
cacion 1, caracterizada porque las unidades girato-
rias (8, 9) estan construidas romo robots de transporte
giratorios (8, 9).

3. Instalacién de mecanizacién segun la reivin-
dicacion 1 6 2, caracterizada porque los robots de
transporte (8, 9) estdn construidos como robots de
brazos articulados estacionarios con multiples ejes.

4. Instalacién de mecanizacién segin la reivindi-
cacién 1, 2 6 3, caracterizada porque los robots de
transporte (8, 9) estan construidos como robots de car-
ga pesada con una capacidad de soporte de carga de
aproximadamente 500 kg o més.

5. Instalacién de mecanizacién segin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque los
robots de transporte (8, 9) llevan herramientas de
agarre recambiables (11, 12, 13) para diferentes pie-
zas de trabajo (2), especialmente diferentes tipos de
carrocerias.

6. Instalacién de mecanizacion segin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque en
la zona de trabajo (10) de los robots de transporte (8,
9) estdn dispuestas varias bandejas de pinzas (14).

7. Instalacién de mecanizacién segin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque las
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herramientas de agarre (11, 12, 13) estdn construidas
como pinzas geométricas que mantienen la pieza de
trabajo (2) en una posicién definida.

8. Instalacién de mecanizacién segin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el
lugar de ensamble estd construido como un lugar de
soldadura.

9. Instalacién de mecanizacién segtin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
estacion giratoria (5) estd conectada con al menos un
puesto de trabajo (6, 7), en la direccién de transfe-
rencia (17), a al menos una estacion de mecanizacion
(15, 16) equipada con uno o mds robots (18, 19, 20),
estando situados el puesto o los puestos de trabajo (6,
7) en la zona de trabajo (10) de sus robots.

10. Instalacién de mecanizacién segtin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
estacién de mecanizacion (15, 16) presenta en la zo-
na de trabajo (10) de los robots (18, 19, 20) al menos
una bandeja de herramientas (22) para herramientas
de robot cambiables (21).

11. Instalacién de mecanizacion segun una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
estacion de mecanizacién (15, 16) presenta en la zona
de trabajo (10) de los robots (18, 19, 20) una o mas
unidades (23, 24, 25) de alimentacién de componen-
tes.

12. Instalacién de mecanizacién segin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
estacion de mecanizacién (15, 16) presenta en la zona
de trabajo (10) de los robots (18, 19, 20) uno o mas
dispositivos de mecanizacién estacionarios (26).

13. Instalacién de mecanizacién segtin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
instalacion de mecanizacién (1) presenta a la entrada
de la linea de transferencia (17) una unidad manual
o automadtica (3) de alimentacion de piezas de trabajo
y a la salida una unidad manual o automatica (4) de
entrega de piezas de trabajo.

14. Instalacién de mecanizacién seglin una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
unidad (3) de alimentacién de piezas de trabajo y/o la
unidad (4) de entrega de piezas de trabajo forman un
puesto de trabajo (6) de una estacidn giratoria (5).



ES2270 111 T3

W -

28



ES2270 111 T3

AN *

/ L\

i
0 g

==
]
1
t

<
h‘--“

¥
ﬁ
<t
-



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

