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ES 2 300 699 T3

DESCRIPCION

Maiquina para la alineacion.

El invento se refiere a un dispositivo para la alineacién con el dngulo de giro correcto (match) de una cubierta sobre
una rueda (llanta), teniendo lugar la alineacién por giro de la llanta con relacién a la cubierta.

El “match” es un procedimiento para el montaje de cubiertas, que contribuye a un giro redondo éptimo de la
cubierta. En él se combinan los errores de redondez de la llanta y de la cubierta de tal modo, que se neutralicen
mutuamente de manera amplia. Las cubiertas son medidas por el fabricante y se marcan con un punto de “match” en
el flanco de la cubierta. Los proveedores de ruedas (“llantas”) proceden de una manera andloga. En una maquina de
“match” se hacen coincidir los dos puntos de “match” por giro de la rueda.

Se conoce el procedimiento de realizar el proceso de “match” girando la rueda (“llanta”) halldndose la cubierta
en reposo. La rueda es aprisionada para ello en ambos lados (arriba y abajo) con elementos de material pldstico. La
maquina recibe las instrucciones del dngulo de giro necesario a través de un médulo con cdmara y de la evaluacién de
la imagen. La determinacién del 4ngulo de giro se realiza en una estacién antepuesta, dado que debido a la clase del
aprisionamiento de la rueda con dos elementos desde arriba y desde abajo, es imposible la deteccién de un punto de
“match”, ya que la rueda es tapada en ambos lados por el dispositivo de aprisionamiento.

El procedimiento conocido para la realizacion del proceso de “match” comprende los siguientes pasos.

- Aportacion al dispositivo de una rueda completa formada por una llanta con una primera marca (punto de
“match”) y de una cubierta con una segunda marca (punto de “match”);

- sujecion de la rueda por medio del accionamiento de una unidad de sujecion;

- compresion de los flancos de la cubierta con varias mordazas de sujecion para separar los flancos de la
cubierta de la llanta;

- giro de la llanta el dngulo de giro necesario por medio de una unidad de sujecién giratoria, de manera, que
la primera marca (punto de “match”) de la llanta y la segunda marca (punto de “match”) de la cubierta se
hallen en la misma posicién angular;

- liberacién de la cubierta aflojando las mordazas de sujecion y liberacion de la llanta aflojando la unidad de
sujecion;

- extraccion de la rueda completa del dispositivo.

El inconveniente es que son necesarias dos estaciones para la totalidad del proceso, es decir una estacién con
cadmara y una evaluacién de la imagen para el cdlculo de dngulo de giro necesario y una segunda estacion como
estacion de “match” para la realizacién del “match” propiamente dicho, es decir el proceso de giro.

A través del documento US 5,826,319 conforme con el género indicado se conocen un procedimiento y un dispo-
sitivo de esta clase en el que los elementos de sujecion penetran en el lado interior de la cubierta. Con ello se crea el
peligro de dafios.

A través del documento EP 1 243 444 A1 se conoce un procedimiento para el “match” de llantas y cubiertas.

El objeto del invento es perfeccionar un dispositivo de la clase mencionada mas arriba de tal modo, que todos
los pasos de procedimiento necesarios para el “match” durante el montaje de la llanta y de la cubierta puedan ser
realizados en una sola maquina, respectivamente una sola estacion, sin que surja el peligro de dafiar la rueda.

Otro objeto del invento es perfeccionar el procedimiento de “match” conocido de tal modo, que se simplifique este
y pueda ser realizado en un dispositivo, respectivamente estacion Unica.

Este problema se soluciona segtin el invento con un dispositivo segin la reivindicacién 1, respectivamente con un
procedimiento segun la reivindicacién 7.

Es especialmente ventajoso, que se prevean mordazas de sujecion con la forma de varios segmentos de contorno,
en especial cuatro segmentos de contorno, que se puedan desplazar contra los flancos de la cubierta. Para minimizar
la friccion se realiza la compresion lateral de los flancos de la cubierta hasta por encima del “hump” para separar de
la llanta los flancos de la cubierta. Los segmentos de contorno (mordazas) se ajustan al didmetro de la llanta. Cuando
estos se desplazan hacia los flancos de la cubierta, se desplaza esta por encima del “hump”: la cubierta deja libre la
Ilanta. Con ello es posible, respectivamente se facilita el giro de la llanta con relacion a la cubierta, ya que la friccién
entre la llanta y la cubierta se reduce con ello extremadamente.
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Las mordazas de sujecién pueden ser ajustadas al didmetro de la llanta, de manera, que el dispositivo puede ser
utilizado para diferentes tipos de llanta/cubierta, respectivamente tamafos de llanta/cubierta.

Es ventajoso, que en el procedimiento para la alineacién (“match”) con el dngulo de giro exacto de una cubierta
y una rueda (llanta), en el que la alineacién tiene lugar en especial por giro de la llanta con relacién a la cubierta en
reposo, se prevean en uno y el mismo dispositivo, respectivamente estacion los pasos siguientes:

- después de la aportacion de la rueda completa tiene lugar la sujecién de la rueda por medio de una unidad
de sujecion, que penetra en el orificio central de la llanta, con la que la llanta puede ser girada o bloqueada;

- deteccion de la primera marca (punto de “match”) de la llanta y de la segunda marca (punto de “match”)
de la cubierta con un sistema de cimara;

- evaluacién de la imagen de la cdmara y cdlculo del dngulo de giro necesario;

- compresién de los flancos de la cubierta con varios, en especial cuatro, segmentos de contorno (mordazas
de sujecion) para separar de la llanta los flancos de la cubierta;

- giro de la llanta el d4ngulo de giro necesario por medio de la unidad de sujecién giratoria, de manera, que
la primera marca (punto de “match”) de la llanta y la segunda marca (punto de “match”) de la cubierta se
hallen en la misma posicién angular;

- liberacién de la cubierta aflojando las mordazas de sujecion;
- liberacién de la llanta aflojando la unidad de sujecion;
- extraccion de la rueda completa del dispositivo.

Con ello es posible, que el proceso de “match” pueda ser realizado en una sola estacion, es decir, que la determina-
cién del d4ngulo de giro necesario asi como el propio proceso de “match” pueden tener lugar en la misma estacién, ya
que, debido a que la llanta puede ser sujetada y girada o bloqueada por medio de una unidad de sujecion, que penetra
en el orificios central de la llanta, queda libre, en especial desde el lado opuesto a la unidad de sujecion, la vista de
la llanta y con ello el punto de “match” situado sobre la llanta, siendo por lo tanto posible captarlo con un sistema de
camara.

Ademais, es ventajoso, que la llanta no sea desplazada durante la sujecion, debido a la sujecion por medio de una
intervencion en el orificio central de la llanta, de su posicion central en la estacién de “match”. Otra ventaja de este
principio es que no sélo es posible, que pueda tener lugar inmediatamente un control después del proceso de “match”,
sino también la correccion posiblemente necesaria por medio de un segundo proceso de “match”.

También es ventajoso, que se suprima una estacion, a saber la estacién de cdmara y de evaluacién antepuesta a la
estacion de “match” propiamente dicha, ya que esta funcién esta integrada en al propia estacién de “match”. Ademads,
con ello se elimina un proceso de transporte entre dos estaciones separadas.

Igualmente es ventajoso, que, debido a la sujecion de la llanta por medio de la intervencién en el orificio central de
la llanta, también es posible realizar el “match” para aquellos tipos de llantas en los que sobresale el disco, es decir en
las que la schussel sobrepasa el cuerno de la llanta. Hasta ahora era necesario utilizar para estos tipos de llanta ttiles
de aprisionamiento adaptados especialmente al disefio de la llanta, con la consecuencia del coste de adaptacién en la
transformacion de diferentes tipos de llantas.

Otras configuraciones ventajosas del invento se recogen en las reivindicaciones subordinadas.

Es especialmente ventajoso, que la unidad de sujecion, que penetra en el orificio central de la llanta, posea elemen-
tos dilatables, en especial segmentos anulares de sujecion o sectores anulares de sujecion. Con ello es posible sujetar
la llanta de manera fiable con la unidad de sujecién sin que la llanta sea desplazada de la posicién central, ya que con
la dilatacién de la unidad de sujecidn tiene lugar una sujecion uniforme.

En una forma de ejecucion preferida se prevé una cdmara, dispuesta en especial de manera centrada sobre la
estacion de sujecion, para la deteccién de una primera marca (punto de “match”) en la llanta y de una segunda marca
(punto de “match”) en la cubierta. En este caso es ventajoso, que tanto la deteccién de las marcas, es decir de los
puntos de “match” en la llanta y en la cubierta con un sistema de cdmara asi como el cédlculo de dngulo de giro
necesario y también el proceso de “match” propiamente dicho se puedan realizar en una y la misma estacién. Ademas,
en un segundo proceso de “match” pueden tener lugar inmediatamente después del proceso de “match” un control y
la correccién posiblemente necesaria.

Con preferencia se prevé para la cdmara al menos un “flash”, en especial un “flash” anular con el que se puedan
crear las condiciones de luz adaptadas a los requerimientos de la cdmara.
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En otra forma de ejecucion preferida se prevén medios con los que se puede calcular el dngulo de giro necesario de
la llanta con relacién a la cubierta, es decir, que la imagen de la cdmara puede ser evaluada directamente para calcular
el angulo de giro necesario y activar con ello el dispositivo de “match”.

Para facilitar la alineacidn, respectivamente la sujecion de la llanta en el dispositivo se puede prever una espiga de
centraje con la que es posible intervenir en el orificio central de la llanta.

Ventajosamente, después de la aportacion de la rueda completa, tiene lugar un centraje de la rueda completa en el
dispositivo por medio de una espiga de centraje, que penetra en el orificio central de la llanta, para posicionar la llanta
de manera exacta en el dispositivo.

En una forma de ejecucién preferida, el procedimiento se compone, después del giro de la llanta el 4ngulo de giro
necesario, de los siguientes pasos adicionales:

- segunda deteccion de la primera marca (punto de “match”) de la llanta y de la segunda marca (punto de
“match”) de la cubierta por medio de un sistema de cdmara;

- segunda evaluacién de la imagen de la cdmara y calculo de un segundo dngulo de giro necesario;
- control del segundo dngulo de giro calculado;

- repeticién del giro de la llanta el dngulo de giro necesario por medio de la unidad de sujecion giratoria,
de manera, que la primera marca (punto de “match”) de la llanta y la segunda marca (punto de “match”)
de la cubierta se hallen en la misma posicién angular, si el segundo dngulo de giro rebasa un valor limite
prefijable.

Con ello no sélo es posible un control después del proceso de “match” y con ello un control de la calidad durante
el proceso continuo de produccidn, sino realizar también inmediatamente una correccidn posiblemente necesaria por
medio de un proceso de “match” adicional. Con ello se facilita el control de calidad, ya que no exige un proceso
manual y/o automdtico separado, en especial en un dispositivo adicional, después del proceso de “match”. Si fuera
necesario un segundo proceso de “match”, se puede configurar el procedimiento de tal modo, que en este caso se
realice, antes de los pasos siguientes del procedimiento hasta la extraccion de la rueda completa del dispositivo, un
proceso de control adicional por medio de una nueva toma y evaluacién de imagen.

En una forma de ejecucion ventajosa tiene lugar, después de la deteccion de la primera marca (punto de “match’)
de la llanta y de la segunda marca (punto de “match”) de la cubierta por medio del sistema de cdmara, un ajuste de
las mordazas de sujecién al didmetro de la rueda, en especial un ajuste automatico por medio de la evaluacién de
una imagen. El procedimiento y el dispositivo se pueden utilizar con ello, en especial de manera automdtica, para
diferentes tipos, respectivamente tamafios de llantas/cubiertas sin que surja el peligro de un dafio producido por un
ajuste erréneo de las mordazas de sujecion.

Antes del giro de la llanta el dngulo de giro necesario por medio de la unidad de sujecién giratoria se procede
con preferencia a un enjabonado de la llanta y/o de la cubierta para minimizar la friccién entre la llanta y la cubierta
durante el giro y para reducir con ello, por un lado, la fuerza necesaria aplicable por el dispositivo para la realizacién
del proceso de giro y, por otro, los esfuerzos de la llanta y de la cubierta durante el giro, es decir realizar el proceso de
una manera cuidadosa para el material.

Para la reduccion de la friccion entre la llanta y la cubierta sirve igualmente la aplicacién de jabon como lubricante
en la zona de las superficies de contacto de la llanta y la cubierta.

En el dibujo se representa un ejemplo de ejecucion del invento, que se describird en lo que sigue. En él muestran:
La figura 1, una vista en perspectiva del dispositivo segin el invento.
La figura 2, otra vista en perspectiva del dispositivo segin el invento con una llanta sujetada en éI.

En el dispositivo 1 para la alineacién con el dngulo exacto (emparejado) de una cubierta sobre una rueda 7 (llanta)
representado en las figuras 1 y 2 tiene lugar la alineacién girando la llanta 7 con relacién a la cubierta (no representada).

Para ello, la llanta 7 es posicionada exactamente y alineada en el dispositivo 1 por medio de una espiga 2 de
centraje, que penetra en el orificio central de la llanta. Con una unidad 3 de sujecion, que penetra en el orificio central
de la llanta 7 se puede sujetar la llanta 7 de manera giratoria o bloqueable.

Debido a que la unidad 3 de sujecion penetra en el orificio central de la llanta 7,se puede utilizar el dispositivo 1
para diferentes tipos de llanta, es decir, que no es necesaria una adaptacién al disefio del disco de la llanta.

Dado que la llanta 7 es aprisionada por la unidad 3 de sujecion desde abajo, queda libre la vista de la llanta 7 desde
arriba. Por encima de la llanta 7, es decir en el lado opuesto a la unidad 3 de sujecion de la llanta 7 se dispone un
sistema 4 de cimara con un “flash” circular.
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Por medio del “flash” o de manera alternativa también con una fuente de luz adaptada se pueden crear las condi-
ciones de luz necesarias para el sistema 4 de cdmara. El sistema 4 de cdmara sirve para detectar los puntos de “match”,
es decir las marcas de la llanta 7 y de la cubierta, que caracterizan los defectos de redondez.

Estas marcas ya son previstas por parte de los fabricantes de llantas y de cubiertas. En este caso es valida la
convencion de que en el caso de la llanta se disponga la marca en el punto con el mayor error de redondez y en el caso
de la cubierta se disponga la marca en el punto del material con la elasticidad mds pequefia, ya que una cubierta posee
a lo largo del contorno variaciones de la resistencia, respectivamente elasticidad.

Igualmente es posible el “match” por desequilibrado en el que para la compensacién del desequilibrado de la
llanta y de la cubierta se dispone la marca en el punto del mayor desequilibrio y en el otro caso se dispone la marca
desplazada exactamente 180° con relacién al punto de mayor desequilibrio, de manera, que al girar la llanta con
relacién a la cubierta, de tal modo, que las marcas se hallen exactamente en la misma posicién angular, los errores de
redondez de la llanta y de la cubierta se anulen ampliamente entre si y no se superpongan incrementandolas.

La unidad 3 de sujecidn, que penetra en el orificio central de la llanta, posee elementos dilatables no representados
con forma de elementos anulares de dilatacién o de sectores anulares de dilatacién, de manera, que su dilatacién da
lugar a un aprisionamiento uniforme en el contorno y a que la llanta 7 no sea desplazada de su posicién exacta en el
dispositivo 1.

El sistema 4 de cdmara estd dispuesto de manera centrada sobre la estacion de sujecidn, es decir la unidad 3 de
sujecion. Por medio de una unidad de evaluacién no representada se evalia la imagen de la cdmara, es decir, que se
determinan el dngulo de giro necesario asi como la magnitud, es decir el didmetro de la llanta 7 y/o de la cubierta.

Cuatro mordazas 5 de sujecién inferiores y cuatro mordazas 6 de sujecidn superiores son variables en su posicién
y por medio de los datos de la llanta y de la rueda, es decir el didmetro, suministrados por la unidad de evaluacién
son ajustadas automaticamente al tamafio de la llanta/cubierta. Las mordazas 5, 6 inferiores y superiores, que son
desplazables verticalmente, presionan, para separar los flancos de la cubierta de la llanta con el fin de minimizar la
friccion durante el giro de la llanta con relacion a la cubierta, los flancos de la cubierta hasta por encima del “hump”,
es decir hasta que los flancos de la cubierta se separen de la llanta.

A continuacién tiene lugar el proceso de giro girando la llanta 7 sujetada de manera giratoria por la unidad 3 de
sujecion con relacion a la cubierta, que se halla en reposo entre las mordazas 5, 6 de sujecién. La activacién de la
unidad 3 de sujecién se realiza automdticamente con una unidad de mando, es decir, que el giro se realiza con el
angulo necesario calculado por la unidad de evaluacién.

Después del proceso de giro, es decir el “match” propiamente dicho, puede tener lugar un control por una medicién
y una evaluacién renovadas de la posicién de los puntos de “match” sobre la llanta y la cubierta. Eventualmente se
repite el proceso de giro de la llanta 7 con relacién a la cubierta.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la alineacion con el dngulo de giro correcto (match) de una cubierta sobre una rueda (7) (llanta),
teniendo lugar la alineacién por giro de la llanta (7) con relacién a la cubierta, caracterizado porque la llanta (7) puede
ser sujetada por medio de una unidad (3) de sujecidn, que penetra en el orificio central de la llanta, de manera giratoria
o bloqueable y porque se prevén en especial en cada lado de la cubierta, mordazas (5, 6) de sujecién con la forma de
varios segmentos de contorno, en especial cuatro segmentos de contorno, que se pueden desplazar contra los flancos
de la cubierta, siendo las mordazas (5, 6) de sujecion ajustables al didmetro de la rueda (7).

2. Dispositivo segtn la reivindicacion 1, caracterizado porque la unidad (3) de sujecion, que penetra en el orificio
central de la llanta (7) posee elementos dilatables, en especial segmentos anulares de sujecién o sectores anulares de
sujecion.

3. Dispositivo segtin la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque, en especial de manera centrada sobre la estacién
de sujecidn, se dispone una cdmara (4) para detectar una primera marca (punto de “match”) en la llanta (7) y una
segunda marca (punto de “match”) en la cubierta.

4. Dispositivo segtin la reivindicacion 3, caracterizado porque para la cdmara (4) se prevé al menos un “flash”, en
especial un “flash” anular.

5. Dispositivo segiin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque se prevén medios con los que
se puede calcular el 4ngulo de giro necesario de la llanta (7) con relacion a la cubierta.

6. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque se prevé una espiga (2) cen-
traje, que puede penetrar en el orificio central de la llanta (7).

7. Procedimiento para la alineacion con el dngulo de giro correcto (match) de una cubierta sobre una rueda (7)
(llanta), teniendo lugar la alineacién en especial por giro de la llanta (7) con relacién a la cubierta en reposo, en
especial utilizando un dispositivo (1) segtin una de las reivindicaciones precedentes, que comprende los pasos:

- sujecidn de la llanta (7) por activacion de la unidad (3) de sujecion;

- compresion de los flancos de la cubierta por medio de varias mordazas (5, 6) de sujecién para separar los
flancos de la cubierta de la llanta (7);

- giro de la llanta (7) el angulo de giro necesario por medio de una unidad (3) de sujecién giratoria, de
manera, que la primera marca (punto de “match”) de la llanta (7) y la segunda marca (punto de “match”)
de la cubierta se hallen en la misma posicién angular;

- liberacién de la cubierta aflojando las mordazas (5, 6) de sujecion y liberacién de la llanta aflojando la
unidad (3) de sujecion;

caracterizado por los siguientes pasos en uno y el mismo dispositivo, respectivamente estacion:

- después de la aportacién de la rueda, en especial de la rueda completa formada por la llanta (7) y la cubierta
se procede a la sujecion de la rueda por medio de una unidad (3) de sujecién, que penetra en el orificio
central de la llanta (7) y de la sujecién de la rueda (7) por activacién de la unidad (3) de sujecién, con lo
que se puede sujetar la llanta (7) de manera giratoria o bloqueable;

- deteccion de la primera marca (punto de “match”) de la llanta (7) y de la segunda marca (punto de “match”)
de la cubierta por medio del sistema (4) de cdmara;

- evaluacién de la imagen de la cdmara y cdlculo del dngulo de giro necesario;

- compresion de los flancos de la cubierta por medio de varios, en especial cuatro, segmentos (5, 6) de
contorno (mordazas de sujecidn) para separar los flancos de la cubierta de la llanta (7);

- giro de la llanta (7) el angulo de giro necesario por medio de la unidad (3) de sujecidn giratoria, de manera,
que la primera marca (punto de “match”) de la llanta (7) y la segunda marca (punto de “match”) de la
cubierta se hallen en la misma posicién angular;

- liberacién de la cubierta aflojando las mordazas (5, 6) de sujecidn;

- liberacién de la llanta (7) aflojando la unidad (3) de sujecién;

- extraccion de la rueda completa del dispositivo (1).
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8. Procedimiento segun la reivindicacién 7, caracterizado porque después de la aportacién de la rueda completa
se procede a un centraje de la rueda completa en el dispositivo (1) por medio de una espiga (2) de centraje, que penetra
en el orificio central de la llanta (7).

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 7 u 8, caracterizado por los siguientes pasos después de girar
la llanta (7) el 4ngulo de giro necesario:

- segunda deteccién de la primera marca (punto de “match”) de la llanta (7) y de la segunda marca (punto de
“match”) de la cubierta por medio del sistema (4) de cdmara,

- segunda evaluacién de la imagen de la cdmara y cdlculo de un segundo dngulo de giro necesario;
- control del segundo dngulo de giro calculado;

- repeticion del giro de la llanta (7) el d4ngulo de giro necesario por medio de la unidad (3) de sujecién
giratoria, de manera, que la primera marca (punto de “match”) de la llanta (7) y la segunda marca (punto
de “match”) de la cubierta se hallen en la misma posicién angular, si el segundo dngulo de giro rebasa un
valor limite prefijable.

10. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado porque después del registro de la primera
marca (punto de “match”) de la llanta (7) y de la segunda marca (punto de “match”) de la cubierta por medio del
sistema (4) de cdmara tiene lugar un ajuste de las mordazas (5, 6) de sujecion al didmetro de la rueda (7), en especial
un ajuste automadtico por medicion del didmetro de la rueda (7) por medio de una evaluacién de imagen.

11. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizado porque antes de girar la llanta (7) el
dngulo de giro necesario por medio de la unidad (3) de sujecion tiene lugar un enjabonado de la llanta (7) y/o de la
cubierta.
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