. @ Numero de publicacién: 2 336 274
OFICINA ESPANOLA DE

PATENTES Y MARCAS GD int. Cl.:
B62D 65/02 (2006.01)
ESPANA B62D 65/00 (2006.01)
B25J 9/00 (2006.01)
B23P 21/00 (2006.01)
B23K 37/047 (2006.01)

@) TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Numero de solicitud europea: 07728340 .6
Fecha de presentacion : 20.04.2007

Numero de publicacion de la solicitud: 2015981
Fecha de publicacion de la solicitud: 21.01.2009

Titulo: Dispositivo para el mecanizado de componentes de una carroceria de automovil.

Prioridad: 05.05.2006 DE 10 2006 020 922 (@ Titular/es: ThyssenKrupp Drauz Nothelfer GmbH
Weipertstrasse 37
74076 Heilbronn, DE

Fecha de publicacién de la mencién BOPI: @ Inventor/es: Kipping, Josef y
09.04.2010 Klemm, Thomas

Fecha de la publicacién del folleto de la patente: Agente: Carpintero Lopez, Mario
09.04.2010

ES 2 336 274 T3

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin europeo de patentes, de
la mencién de concesién de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicién debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicién (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).

Venta de fasciculos: Oficina Espafiola de Patentes y Marcas. P° de la Castellana, 75 — 28071 Madrid



5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2336 274 T3

DESCRIPCION

Dispositivo para el mecanizado de componentes de una carroceria de automévil.

La invencion se refiere a un dispositivo para el mecanizado de componentes que han de ser ensamblados a partir
de varias piezas individuales para una carroceria de vehiculo automdévil, con un aparato de transporte y posiciona-
miento para un componente y con varias estaciones de mecanizado dispuestas alrededor de este aparato de transporte
y posicionamiento a las cuales puede suministrarse el componente sujeto en una posicion de mecanizado apropiada
mediante un portapiezas intercambiable del aparato de transporte y posicionamiento de tal manera que el portapiezas
se desplaza a lo largo de una trayectoria cerrada por delante de las estaciones de mecanizado.

Un dispositivo de este tipo se describe en el documento DE 29817895U.

En un dispositivo del tipo inicialmente mencionado y bien conocido por la préctica, el aparato de transporte y po-
sicionamiento estd configurado como mesa giratoria con por lo menos un portapiezas dispuesto de forma estacionaria
en el perimetro de la misma. Durante el giro de la mesa giratoria, el portapiezas se desplaza a lo largo de un circulo
a las estaciones de mecanizado dispuestas fuera de este circulo. El cambio de un portapiezas es laborioso. En primer
lugar es preciso retirar el portapiezas que va a ser reemplazado de la mesa giratoria mediante un dispositivo de cambio
y colocarlo fuera del dispositivo. El nuevo portapiezas se recoge de un lugar de colocacidn y se transporta mediante el
dispositivo de cambio a la mesa giratoria. Un dispositivo de este tipo requiere ademds mucho espacio y practicamente
no puede adaptarse a condiciones de espacio locales dadas.

El objetivo de la invencion consiste en crear un dispositivo para el mecanizado de componentes que se ensamblan
a partir de varias piezas individuales para una carroceria de vehiculo automdvil del tipo inicialmente mencionado que
con un tipo de construccién que ocupe poco espacio facilite un cambio sencillo y rapido de los portapiezas.

Este objetivo se consigue en un dispositivo del tipo inicialmente mencionado por el hecho de que encima del
aparato de transporte y posicionamiento estd dispuesto un depdsito que mantiene disponibles los distintos portapie-
zas en determinadas posiciones de la trayectoria en las cuales un portapiezas portado por el aparato de transporte y
posicionamiento se puede sustituir por un portapiezas de otro tipo portado por el depdsito.

La asignacion particular de los portapiezas a determinadas posiciones encima del aparato de transporte y posi-
cionamiento ocupa poco espacio y facilita un cambio rdpido y sencillo de los portapiezas. El entorno del aparato de
transporte y posicionamiento estd plenamente disponible para la colocacién de otros equipos como por ejemplo robots
de mecanizado, vehiculos de transporte sobre el suelo, depdsitos, etc. Debido a que se mantienen disponibles distintos
portapiezas es posible fabricar en una misma instalacion de fabricacién distintos componentes incluso para modelos de
vehiculos diferentes. La instalacion de fabricacién conforme a la invencion se caracteriza por lo tanto por una elevada
flexibilidad y tiempos de reequipamiento cortos.

Estas condiciones son particularmente favorables en una configuracién de la invencién caracterizada porque la
trayectoria cerrada presenta por lo menos dos vértices en cuya zona se encuentran las estaciones de mecanizado,
porque entre vértices colindantes quedan espacios libres, por los cuales no pasa el portapiezas durante su movimiento
a lo largo de la trayectoria cerrada, sobre todo para el emplazamiento de robots de mecanizado y porque el depdsito
mantiene disponibles los portapiezas en la zona de los vértices. La trayectoria puede ser una elipse o un cicloide, en
particular un hipocicloide o un astroide. En esta configuracion de la invencién, los vértices son los puntos especiales
de la trayectoria, en los cuales los portapiezas se mantienen disponibles en el depdsito.

Las trayectorias de este tipo pueden realizarse de forma cinemadtica por ejemplo por el hecho de que el aparato de
transporte y posicionamiento se compone de un rotor y de un brazo giratorio apoyado en este de forma excéntrica y
accionado en direccién opuesta al rotor alrededor de un eje en paralelo al eje de rotor que lleva el portapiezas, estando
los movimientos giratorios del rotor y del brazo giratorio coordinados entre si de tal manera que el portapiezas describe
la trayectoria cerrada con los vértices.

Los portapiezas mantenidos disponibles en el depdsito estdn sujetos en un dispositivo de elevacién en comtn o en
soportes que se pueden bajar de forma individual. Esto permite bajar los portapiezas a una altura que facilita su cambio.
Para el cambio pueden emplearse también los robots de mecanizado equipados con las pinzas correspondientes.

A fin de poder mecanizar un ndmero lo mds alto posible de distintos componentes, en el depdsito pueden estar al-
macenados varios portapiezas distintos dispuestos uno detras de otro de forma radialmente desplazable. El portapiezas
actualmente requerido puede desplazarse de esta manera a la posicién de cambio 6ptima.

El suministro de energia y de comandos al aparato de transporte y posicionamiento se lleva a cabo preferentemente
desde encima del aparato de transporte y posicionamiento a través de un distribuidor giratorio dispuesto en el brazo
giratorio en el eje de giro del mismo. Para las lineas de suministro de energia y de comandos, encima del distribuidor
giratorio puede estar dispuesto a modo de biela un conjunto de lineas unido con una fuente dispuesta de forma central
en el eje del rotor.
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La invencién se explica a continuacién mds detalladamente con referencia a un dibujo que representa de forma
esquemdtica un ejemplo de realizacion. En las figuras se muestran en detalle:

Fig. 1: Vista en planta desde arriba de un dispositivo para el mecanizado de componentes con un aparato de
transporte y posicionamiento y varias estaciones de mecanizado, asi como con varios espacios libres para robots de
mecanizado.

Fig. 2: Vista lateral del dispositivo segtin la figura 1.

El dispositivo para el mecanizado de componentes para una carroceria de vehiculo automévil a ensamblar de
piezas individuales presenta segun la figura 1 un aparato de transporte y posicionamiento 1 con varias estaciones de
mecanizado 2, 3, 4, 5 dispuestas alrededor de este aparato de transporte y posicionamiento 1. Entre las estaciones de
mecanizado 2, 3, 4, 5 existen espacios libres 6, 7, 8, 9 que pueden emplearse para distintos fines, en particular para el
emplazamiento de robots de mecanizado, bandejas para herramientas, etc. El dispositivo puede colocarse también de
tal manera que en los espacios libres 6, 7, 8, 9 se encuentren las columnas portantes de una nave de fabricacién. De
esta manera puede conseguirse una adaptacién éptima a las condiciones locales. En el ejemplo de realizacién segtin
la figura 1, los espacios libres 6,7 s6lo se emplean para el emplazamiento de robots de mecanizado 10, 11, 12, 13
representados esquematicamente en forma de cuadros.

El aparato de transporte y posicionamiento 1 presenta un portapiezas 14 intercambiable, por ejemplo un bastidor
de sujecion conocido para el componente a mecanizar no representado. Este portapiezas 14 se desplaza mediante el
aparato de transporte y posicionamiento 1 a lo largo de una trayectoria cicloide 15 con vértices 16, 17, 18, 19 a las
estaciones de mecanizado 2, 3, 4, 5. En los vértices 16, 17, 18, 19, el portapiezas 14, y de esta manera también el
componente sujeto, se mantienen en una posicion apropiada para el mecanizado mediante por lo menos uno de los
robots de mecanizado colindantes 10, 11, 12, 13. En la posicién del portapiezas 14 representado en la figura 1, tanto
el robot de mecanizado 10 como el robot de mecanizado 13 pueden llevar a cabo mecanizados en el componente. La
trayectoria 15 especial crea las condiciones para un tipo de construccién muy compacto del dispositivo con el aparato
de transporte y posicionamiento 1 y los robots de mecanizado 10, 11, 12, 13, es decir, que ocupa una superficie lo mas
pequeiia posible.

La trayectoria cicloide 15 descrita con cuatro vértices 16, 17, 18, 19 segtin la figura 1 u otras trayectorias con otro
nimero de vértices se consiguen en el ejemplo de realizacion de la invencién con un tipo de construccion particular del
engranaje y del aparato de transporte y posicionamiento. Tal como se muestra en la figura 2, el aparato de transporte
y posicionamiento 1 presenta en una base 20 estacionaria un rotor 21 con un accionamiento giratorio no representado
en detalle. En el rotor 21 estd apoyado un brazo giratorio 23 de forma excéntrica con respecto al eje de rotor 22 y
giratoria alrededor de un eje 24 en paralelo al eje de rotor 22. El brazo giratorio 23 estd acoplado de forma cinemaética
a través de un engranaje de tal manera con el rotor 22 que estén opuestas las direcciones de giro del rotor 22 y del
brazo giratorio 23. En la base 20 est4 fijada de forma rigida al giro por ejemplo una corona dentada con un dentado
exterior que estd engranada con una rueda dentada intermedia fijada en el rotor 22 y apoyada de forma giratoria en
relacién con este. La rueda dentada intermedia estd engranada con una rueda dentada accionada, apoyada de forma
giratoria en el extremo libre del rotor 22 y unida de forma rigida al giro con un eje de accionamiento del brazo giratorio
23. A través de la relacién entre el nimero de dientes de las distintas ruedas dentadas y las longitudes efectivas de los
brazos de palanca del rotor 22 y del brazo giratorio 23 es posible generar las distintas trayectorias deseadas. En todos
estos casos estd en vigor la siguiente relacidn para giros propios del rotor 21 y del brazo giratorio 23 en direcciones
opuestas: suma de dngulos - dngulo de ciclo = dngulo de giro propio del rotor 21, en la que la suma de dngulos es de
360°, el angulo de ciclo es el dngulo entre los vértices o estaciones de mecanizado 16, 17, 18, 19 colindantes = dngulo
de la rotacion propia del brazo giratorio 23 o del portapiezas 14, respectivamente, entre las estaciones de mecanizado
colindantes, y el dngulo de giro propio del rotor 21 es el dngulo del rotor 21 necesario para desplazar el brazo giratorio
23 o el portapiezas 14, respectivamente, de una estacion de mecanizado a la siguiente.

El brazo giratorio 23 lleva en su extremo libre un portapiezas 14 intercambiable, en particular un bastidor de suje-
cidn, con el cual es posible sujetar el componente a mecanizar en una posicién exactamente especificada y apropiada
para el mecanizado. Para favorecer el posicionamiento en esta posicion, en las estaciones de mecanizado 2, 3, 4, 5
puede estar prevista una respectiva unidad de centrado 2a, 3a, 4a, 5a compuesta de una rueda de soporte 2a* apoyada
de forma vertical en el brazo giratorio 23 o en el portapiezas 14, asi como de una guia de corredera 2a**, 3a**, 4a**,
5a** en la que entra la rueda de soporte 2a* durante el movimiento en lo esencial radial del portapiezas 14.

En el eje de giro 24 del brazo giratorio 23 estd dispuesto un distribuidor giratorio 26 para el suministro de energia
y de comandos, unido con un punto de conexion fijo, por ejemplo en el techo de la nave.

En el techo de la nave estd sujeto un depdsito en forma de estrella, en este ejemplo de realizacién un depdsito
30 en forma de cruz con los cuatro vértices 16,17,18,19 para varios portapiezas 32, 33 con soportes 35, 36, 37. Es
posible bajar el depdsito 30 con todos los soportes 35, 36, 37 conjuntamente, o es posible bajar los soportes 35, 36, 37
individualmente. Cada soporte 35, 36, 37 estd equipado con una pinza 35%, 36*, 37* con la que un portapiezas 32, 33
puede sujetarse de forma fija en una posicién favorable para el cambio.

Un cambio de un portapiezas se lleva a cabo de la siguiente manera. En el ejemplo de realizacién, el soporte 35
estd vacio. El portapiezas 14 no necesitado se encuentra debajo del soporte 35. Este desciende y recoge con su pinza
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35% el portapiezas 14. Una vez desacoplado este del brazo giratorio 23 se eleva mediante el soporte 35 a su posicién de
aparcamiento superior. Para equipar el brazo giratorio 23 con un nuevo portapiezas, por ejemplo 33, mediante giro del
aparato de transporte y posicionamiento 1 se posiciona el brazo giratorio 23 a la estaciéon de mecanizado 5. Mediante
el soporte 37 baja el portapiezas 33 de su posicién de aparcamiento superior a su posicién de cambio inferior donde
se acopla con el brazo giratorio 23 y se desacopla de la pinza 37*.

El depdsito 30 puede equiparse sin aparatos complejos con un mayor nimero de distintos portapiezas, almacenando
estos con sus soportes de forma radialmente desplazable uno detras de otro en el depdsito. Mediante desplazamiento
radial es posible llevar el portapiezas requerido a la posicion favorable para el cambio.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para el mecanizado de componentes a ensamblar de varias piezas individuales para una carroceria de
vehiculo automévil, con un aparato de transporte y posicionamiento (1) para un componente y con varias estaciones
de mecanizado (2, 3, 4, 5) dispuestas alrededor de este aparato de transporte y posicionamiento (1) a las cuales
puede suministrarse el componente sujeto en una posicién apropiada para el mecanizado mediante un portapiezas
(14) intercambiable del aparato de transporte y posicionamiento (1) de tal manera que el portapiezas (14) se desplaza a
lo largo de una trayectoria cerrada (15) por delante de las estaciones de mecanizado (2, 3, 4, 5), caracterizado porque
encima del aparato de transporte y posicionamiento (1) estd dispuesto un depdsito (30) que mantiene disponibles
distintos portapiezas (14, 32, 33) en determinadas posiciones de la trayectoria (15) en las cuales un portapiezas (14)
portado por el aparato de transporte y posicionamiento (1) se puede sustituir por un portapiezas (32, 33) de otro tipo
portado por el depésito (30).

2. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1 caracterizado porque la trayectoria cerrada presenta por lo menos
dos vértices (16, 17, 18, 19) en cuya zona se encuentran las estaciones de mecanizado (2, 3, 4, 5), porque entre vértices
colindantes (16, 17, 18, 19) quedan espacios libres (6, 7, 8, 9) por los cuales no pasa el portapiezas (14) durante su
movimiento a lo largo de la trayectoria (15) cerrada y porque el depdsito (30) mantiene disponibles los portapiezas
(32, 33) en la zona de los vértices (16, 17, 18, 19).

3. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2 caracterizado porque el aparato de transporte y posiciona-
miento (1) se compone de un rotor (21) y de un brazo giratorio (23) apoyado en este de forma excéntrica y accionado
en direccién opuesta al rotor (21) alrededor de un eje (24), en paralelo al eje del rotor (22), que lleva el portapiezas
(14), estando los movimientos giratorios del rotor (21) y del brazo giratorio (23) coordinados entre si de tal manera
que el portapiezas (14) describe la trayectoria cerrada (15) con los vértices (16, 17, 18, 19).

4. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3 caracterizado porque los portapiezas (32, 33)
mantenidos disponibles en el depdsito estdn sujetos en un dispositivo de elevacién en comtn o en soportes (36, 37)
que se pueden bajar individualmente.

5. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4 caracterizado porque varios portapiezas (32, 33)
estdn almacenados en el depdsito (30) de forma radialmente desplazables uno detrds de otro.
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