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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para el llenado de grupos constructivos con suministros en las lineas de produccion
de la industria del automovil

La invencion se refiere a un procedimiento y a un dispositivo para el llenado de grupos constructivos con
suministros en las lineas de produccion de la industria automovilistica, cuando el vehiculo en cuestion esta
siendo conducido a lo largo de la linea de produccién y durante este movimiento, usando como minimo un
adaptador de llenado.

En numerosas aplicaciones técnicas es necesario llenar recipientes con liquidos o gases. Un campo de
aplicacion tipico a este respecto son las lineas de produccion en la industria del automévil, en las que se lleva
a cabo un primer llenado de carcasas, recipientes de compensacion y grupos constructivos similares de los
vehiculos, con combustibles, lubricantes, refrigerantes y otros diversos suministros. Para el proceso de llenado
se une temporalmente el correspondiente grupo constructivo a un adaptador, a través del cual se alimenta el
medio correspondiente. Los adaptadores de llenado de este tipo son conocidos en diversos modos de
realizacion.

Asi, el documento GB 2 002 720 A describe un adaptador para combustibles, que esta equipado con sensores
en su superficie frontal, que cooperan con una conduccion de llenado. Por lo tanto, el llenado solo es posible
si la seccion de salida del adaptador se apoya en toda su superficie sobre el manguito de llenado del vehiculo.

Del documento US 4 109 686 A se conoce un adaptador para el llenado de grupos constructivos de vehiculos,
que en su superficie frontal presenta salientes que pueden llevarse a una unién activa con escotaduras
congruentes de los salientes en el grupo constructivo que hay que llenar. El adaptador se coloca primero con
los salientes en las escotaduras y a continuacion se le hacer girar.

En el documento DE 28 48 434 C2 se describe otro adaptador de llenado que presenta una carcasa con un
tubo de llenado, que discurre axialmente, para el llenado del medio que hay que llenar en el manguito de llenado
de un grupo constructivo asociado. El correspondiente suministro se suministra a través de tubos flexibles o
conducciones similares y fluye por el espacio interior de la carcasa hacia el tubo de llenado a través de
estructuras en forma de canal. En la carcasa se apoyan abrazaderas de sujecion, que se pueden mover
oscilando, que son llevadas a una union activa con las escotaduras del manguito de llenado.

El documento JP S 60 148496 A muestra un robot industrial con una mano de agarre que sujeta un adaptador
de llenado para el llenado de un vehiculo.

Independientemente de la realizacién concreta de cada adaptador de llenado, para el llenado en las lineas de
produccién de la industria automovilistica son habituales hasta la fecha dos variantes:

1. a) Los adaptadores de llenado son retirados a mano del depdsito de medio después de finalizado el
proceso de llenado y son depositados en un soporte para el adaptador en la consola. Esta
manipulacion debe ser realizada por un trabajador.

2. b) Los adaptadores de llenado son retirados, por medio de un sistema de manipulacion, hasta un
soporte receptor definido una vez finalizado el proceso de llenado y son llevados hasta una posicion
de transporte. Aqui se producen problemas cuando hay que emplear distintos adaptadores de llenado
en varias posiciones distintas. Por ejemplo, al usar cinco adaptadores de llenado diferentes cada uno
de ellos con varias posiciones distintas de la parte anterior del vehiculo de seis tipos de vehiculo que
hay que llenar, no es posible un avance convencional en la zona de trabajo prefijada.

El folleto "Automotive Filling & Testing Systems" del grupo Sterling Fluid Systems - Sterling SAT / Sterling PCU
(abril de 2009) describe un procedimiento para el llenado de grupos constructivos con un suministro en las
lineas de produccion de la industria automovilistica, cuando el vehiculo en cuestion es conducido a los largo
de la linea de llenado y durante su movimiento es llenado usando como minimo un adaptador de llenado.
Después del llenado, un robot industrial retira el adaptador de llenado de la zona del grupo constructivo que
hay que llenar y a continuacion lo depositado en un soporte para el adaptador.

El objetivo de la invencion es crear una solucion técnica para el llenado de los grupos constructivos con
suministros en las lineas de produccion de la industria automovilistica, que sea adecuada para el manejo de
varios adaptadores de llenado distintos en varias posiciones diferentes y que requiera unicamente un menor
esfuerzo manual.

Esta objetivo se consigue con las caracteristicas técnicas de la aplicacion 1.

Configuraciones ventajosas son el objeto de las reivindicaciones dependientes, cuyas caracteristicas técnicas
se describen con mas detalle en un ejemplo de realizacion.
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De acuerdo con la invencién, se propone después del llenado retirar el adaptador de llenado, por medio de un
robot industrial conducido sobre un eje, con una cuchara compensadora especial y depositarlo en un soporte
para el adaptador. Con el fin de poder llevar a cabo este desarrollo del procedimiento, el sistema de retirada
presenta esencialmente la siguiente estructura:

Para poder retirar un adaptador de carga de un vehiculo que se desplaza con la cinta de montaje, es necesario
controlar varios grupos constructivos en desplazamiento de tal manera que discurran de forma sincronizada.
Con ello se garantiza que se alcanzan las posiciones de agarre y que se evite una colisiéon entre los robots
industriales y el vehiculo. De este modo, se establece una union entre la rueda delantera del vehiculo que hay
que llenar y la consola de desplazamiento, por un lado, asi como entre los patines desplazamiento del eje del
robot (con el robot industrial) y la consola mavil, por otro lado. Estas uniones van equipadas siempre cada una
de ellas con un sistema de medicion, de tal manera que los elementos no estan unidos entre si de forma rigida
sino que poseen su propios propulsores, que son sincronizados y coordinados entre si de manera
correspondiente.

Debido a las tolerancias en el vehiculo y en el sistema en su conjunto, la posicion del adaptador de llenado que
hay que retirar se desvia de la posicién tedrica dentro del rango de algunos milimetros. Con el fin de que la
retirada del adaptador de llenado de los depdésitos se lleve a cabo sin inconvenientes, se dota al adaptador de
llenado de un elemento de agarre y la propia abrazadera esta construida de tal manera en el movimiento de
agarre se ponga en marcha un mecanismo de compensacion con el que se pueda compensar cualquier
desviacion angular o del eje. Antes de depositar el adaptador de llenado, se lleva el mecanismo de
compensacion a la posicion nula.

Como ventajas esenciales de la solucion técnica de acuerdo con la invencién, cabe mencionar las siguientes:
La desaparicion de un sistema de alimentacion mecanico mejora el acceso al adaptar el adaptador de llenado
en el vehiculo. Ademas, la integracion de un nuevo adaptador de llenado es posible sin problemas. Por otra
parte, las posiciones de los depdsitos se pueden integrar rapidamente en caso de alguna modificacion.
Ademas, esta solucion estandar con un sistema de robot es mas facil de organizar que una solucién especial
en lo que respecta al servicio y el mantenimiento. Por otra parte, el trabajador queda liberado para otras tareas.

Un ejemplo de realizacion de la invencion se representa en el dibujo y se describe a continuaciéon. Se muestra:
Figura 1 en una vista lateral, la estructura basica de un dispositivo de acuerdo con la invencion para el llenado
Figura 2 en una vista frontal, el dispositivo mostrado en la Fig. 1

Figura 3 una variante de un adaptador de llenado con un elemento de agarre

La Fig. 1 y la Fig. 2 muestran, en dos vistas, un dispositivo de acuerdo con la invenciéon que esta concebido
para un primer llenado de carcasas, recipientes de compensacion y grupos constructivos similares de un
vehiculo, con combustibles, lubricantes, refrigerantes y otros diversos suministros en las lineas de produccion
de la industria automovilistica. El vehiculo 1 correspondiente es conducido a lo largo de la linea de produccion
y, durante este movimiento es llenado usando como minimo un adaptador de llenado. La estructura de una
Unica linea de produccion de este tipo con sistema de transporte 2, valle de proteccion 3, herramientas 4 y
otros grupos constructivos es conocida en si misma, de tal manera que se prescinde de una descripcion mas
detalla de la misma.

Para el llenado de un grupo constructivo, al grupo constructivo que hay que llenar se le asocia primero un
adaptador de llenado 5. Esto se realiza preferentemente de forma manual a través de un trabajador. A
continuacion tiene lugar un llenado automatico. Una vez que se haya completado el llenado, de acuerdo con la
invencion el al menos un adaptador de llenado 5 es retirado, por medio de un robot industrial 6, de la zona de
conexion del grupo constructivo que hay que llenar y, a continuacion, se le deposita en un soporte para
adaptador, no representandose con mas detalle en el dibujo un soporte de este tipo.

Para ello, el dispositivo comprende un sistema de carriles 7 con un eje de desplazamiento 8 y una consola de
desplazamiento 9. El robot industrial 6 es conducido en el eje de desplazamiento 8. Las consolas de
desplazamiento 9 cuelgan y se desplazan en el sistema de carriles 7, que esta fijado a una estructura de acero.
El eje de desplazamiento 8 cuelga de la misma estructura de acero que el sistema de carriles 7 y mueve un
patin que esta fijado al robot industrial 6.

El robot industrial 6 tiene una abrazadera de compensacién, que se puede llevar a una unién activa con un
elemento de agarre configurado en el adaptador de llenado 5. La Fig. 3 muestra, unicamente a modo de
ejemplo, una realizacion correspondiente, en donde la abrazadera de compensacion y el elemento de agarre,
teniendo en cuenta las diferentes condiciones de uso concretas, pueden ser configurados de distinta manera.
Independientemente de la variante concreta, la abrazadera de compensacion y el elemento de agarre también
se han configurado de tal modo que, durante el movimiento de agarre, se pueda activar un mecanismo de
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compensacion que permita compensar cualquier desvio angular o del eje. Este mecanismo de compensacion
es llevado a una posicion NULA definida antes de depositar el adaptador de llenado.

Entre una rueda delantera del vehiculo 1 conducido a lo largo de la linea de produccion y la consola de
desplazamiento 9, asi como entre el patin de desplazamiento del eje del robot 8 con el robot industrial 6 y la
consola de desplazamiento 9, hay dispuesta en cada caso una unién. Cada una de las uniones esta equipada
con un sistema de medicién, estando asociado a cada uno de estos elementos un propulsor propio. Los
propulsores son accionados y vigilados entre si de manera sincronizada.

Lista de simbolos de referencia

Vehiculo

Sistema de transporte
Valla de proteccién
Herramienta

Adaptador de llenado
Robot industrial

Sistema de carriles

Eje de desplazamiento
Consola de desplazamiento

CoO~NOOPAWN-
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para el equipamiento de lineas de produccién de la industria automovilistica, en donde un
vehiculo (1) es conducido a lo largo de la linea de produccion y, durante este desplazamiento, es llenado
usando al menos un adaptador de llenado (5), y en donde, después del llenado, el al menos un adaptador de
llenado (5) es retirado mediante un robot industrial (6) de la zona de unién al grupo constructivo que hay que
llenar, y a continuacion es depositado en un apoyo para el adaptador, en donde el dispositivo comprende un
sistema de carriles (7) con un eje de desplazamiento (8) y una consola de desplazamiento (9), en donde un
robot industrial (6) que presenta una abrazadera es conducido en un eje de desplazamiento (8) caracterizado
porque la abrazadera esta realizada como una abrazadera de compensacion que puede llevarse a una union
activa con un elemento de agarre configurado en el adaptador de llenado (5), en donde la abrazadera de
compensacion y el elemento de agarre estan configurados de tal modo que durante el movimiento de agarre
se puede activar un mecanismo de compensacion que puede compensar una desviacion angular y/o del eje
entre la abrazadera de compensacion y el elemento de agarre del adaptador de llenado (5) en la zona de unién
al grupo constructivo que hay que llenar y en donde, antes de depositar el adaptador de llenado (5) en el soporte
para el adaptador, el mecanismo de compensacion es llevado a una posiciéon NULA definida.

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado porque entre una rueda delantera del vehiculo (1)
conducido a lo largo de la linea de produccion y la consola de desplazamiento (9), asi como entre el patin de
desplazamiento del eje del robot (8) con el robot industrial (6) y la consola de desplazamiento (9), esta
configurada en cada caso una union.

3. Dispositivo segun la reivindicacion 2, caracterizado porque las uniones entre la rueda delantera y la consola
de desplazamiento (9), asi como entre el patin de desplazamiento y la consola de desplazamiento (9), estan
equipadas cada una de ellas con un sistema de medicién, en donde a cada uno de estos elementos le esta
asignado un propulsor.

4. Dispositivo segun la reivindicacion 3, caracterizado porque los propulsores son accionados de manera
sincronizada entre ellos.

5. Dispositivo segun la reivindicacion 3, caracterizado porque a los propulsores les estan asignados
elementos de vigilancia.
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