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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un siste­
ma de ensamblaje mediante soldadura de carrocerías pa­
ra vehículos. ER la industria de la construcción de 

5. vehículos a motor la mayoría de las carrocerías para
tales vehículos se sueldan manualmente en líneas de puer­
tas en carrusel de proceso continuo. Se puede progra-  ̂
mar previamente el movimiento de diferentes carrocerías 
montadas en forma suelta a través de la linea sobre 

lo. plataforma de carga o carros con puertas de localiza­
ción lateral en coincidencia o puertas de "formación", 
utilizándose la soldadura manual necesaria para cual­
quier carrocería en movimiento sobre la linea.

En algunas instalaciones de ensamblaje de 
15. carrocerías, se emplean, los denominados "caballetes de

formación!! con los que se mantienen todos los principa­
les componentes, tales como la parte inferior de la ca­
rrocería, los laterales y la parte superior, en adecua­
da relación en una sola montura especial fija, utili­

zo. zándose igualmente soldadura manual para adaptación a
diferentes necesidades de soldadura para una carroce­
ría particular. En algunos casos, se han previsto sol­
dadores por puntos múltiples automáticos montados sobre 
un cabezal de formación con pilares articulados, sin 

25* embargo, en tales casos los lugares de soldadura se fi­
jan para cada carrocería particular sin que se progra­
men los cabezales de soldadura para efectuar diferen­
tes operaciones de soldadura para diferentes carrocerías.

En un caso, para un modelo de automóvil par- 
. ticular, que tiene tres estilos de carrocerías, se han

utilizado autómatas programables previstos para solda-
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dura por puntos de acabado en estaciones sucesivas fi­
jas. Se ha previsto una formación inicial de los com­
ponentes principales en una primera sección de "formación* 
donde unos carros transportan la parte inferior de la 
carrocería, desplazándola en forma continua juntamente* 
con puertas laterales de formación coincidentes para i, 
los estilos de carrocería individuales, efectuándose 
la soldadura en parte manualmente y en parte por media­
ción de cabezales de soldadura automáticos que, no bos— 
tante, quedan limitados a realizar soldadura en los  ̂
puntos de soldadura comunes a los tres estilos de ca­
rrocería. Los carros en movimiento vuelven a su posi­
ción de partida al final de cada ciclo de soldadura. . 
ge ha venido utilizando soldadura manual para los pun­
tos que difieren de los varios estilos de carrocería.

La soldadura automática mediante máquinas 
de soldadura autómatas programan el cambio automáti­
co para los diferentes estilos de carrocerías que luego 
tiene lugar en una segunda sección de proceso intermi­
tente después de establecer la configuración de la carro­
cería en una primera estación de formación en camusel 
en proceso continuo. Se ha previsto que después del 
proceso intermitente a través de la segunda sección los 
carros reanuden el desplazamiento en proceso continuo en una 
tercera sección donde se realiza manualmente la nueva solda­
dura por puntos de acabado^

En el caso de lineas automáticas, el sistema 
de transferencia es siempre un sistema rígido que re­
quiere etapas determinadas fijas desde una estación de solda­
dura a la siguiente y un recorrido predeterminado de 
la partes con una velocidad preestablecida y constante de la 
transferencía.
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La desventaja de este sistema conocido consis­
te concretamente en su rigidez, que hace extremadamente 
difícil y sumamente caro introducir o eliminar opera­
ciones suplementarias intermedias, y hace necesario recons- 
truir todo el utillaje para la producción de un modelo diferen­
te de carrocería que debe pasar a través de la misma línea*

La presente invención tiene la finalidad de '
proporcionar un sistema de ensamblaje mediante soldadu­
ra mejorado que elimina muchas de las desventajas de 

lQ. los citados sistemas conocidos y que aumenta la flexi- ^
bilidad, con un coste reducido, para soldar automática— " 
mente diferentes carrocerías de vehículos en avance 
aleatorio sobre la msima linea. Además, con la presen- -. 
te invención se puede reducir notablemente el coste 

15. que representa el cambio de máquinas para nuevos esti­
los de carrocería.

De acuerdo con la presente invención, un sis­
tema de ensamblaje mediante soldadura de carrocerías pa­
ra vehículos a motor, apto para operar sobre carrocerías 

2o. de vehículos a motor de por lo menos dos tipos diferen­
tes, comporta medios para posicionar con precisión la 
parte inferior de la carrocería de una carrocería de ve­
hículo a motor previamente montada suelta, medios para 
posicionar con precisión otros componentes de una ca- 

2 5. rroceria premontada en forma suelta con relación a di­
cha parte inferior de la carrocería, y medios para sol­
dar dichos otros componentes entre si y a la citada par­
te inferior de la carrocería de dicha carrocería del 
vehículo, mientras tales partes son mantenidas con pre­
cisión en posición para fijar la forma de la carroce­
ría, cuyos medios para posicionar con precisión otros

30



5

5.

lo.

1 5 .

2o .

25 ..

3o.

componentes de una carrocería premontada en forma suel— 
ta comprenden medios localizadores intercambiables con­
figurados para empeñar cooperativamente uno de los di­
ferentes tipos de carrocería de vehículo a soldar, sien­
do los citados medios para soldar los otros componentes 
programables con el fin de realizar operaciones de sol- ' 
dadura en diferentes puntos de distintos tipos de carroce­
rías a soldar,

preferiblemente, el sistema comprende plata­
formas de carga transportables dotadas de medios para 
colocar con precisión una parte inferior de carrocería 
en la estación de formación. Con el término "estación 
de formación" se designa en esta descripción una esta­
ción en la que varios componentes premontados en forma 
suelta se ajustan finalmente en sus posiciones relati­
vas exactas por medio de bastidores de colocación automáti­
ca denominados "puertas laterales" provistos de una 
pluralidad de localizadores susceptibles de empeñarse 
contra puntos de referencia de la carrocería que enton­
ces se suelda con suficientes soldaduras, por lo menos 
para retener los componentes en posición rígidamente 
entre si.

Los dispositivos de transporte y transferen­
cia para las plataformas de carga pueden consistir en 
unidades de transferencia locomotoras autónomas, o con­
sistir en una linea de transferencia asincrónica.

La estación de formación está provista prefe­
riblemente de por lo menos dos tipos difeBentes de "puer­
tas laterales" cada una de las cuales está preparada 
para operar sobre un tipo de carrocería diferente de 
los tipos de carrocería para los que han sido pre-
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vistos los otros tipos de puertas laterales. Las puer­
tas laterales pueden estar dotadas de medios para des­
plazar hasta la posición operativa el tipo de puerta 
lateral requerido, estando los otros en una posición^ ' 
de espera o reserva. ,1,

Los dispositivos de soldadura de la estación, 
de formación son preferiblemente autómatas de soldada^ 
ra que comportan diferentes programas elegidos en cada 
tiempo por un controlador programable, de acuerdo con - - 
el tipo de carrocería que se ha de soldar. ,

Asi, el sistema de ensamblaje mediante sóida—1 

dura puede comprender la transferencia intermitente da,,, 
diferentes carrocerías a una o más estaciones de formá- 
ción fijas, y plataformas de cargas rígidas para montar 
con precisión la parte inferior de la carrocería, cuyas 
plataformas de carga se puedenmontar sobre carros au­
topropulsados o movidos en un sistema de lanzadera, o 
por medio de un transportador continuo con medios para 
desconexión del motor de la plataforma de carga en la 
estación o estaciones de formación. Las puertas late­
rales previstas en una estación de formación determi­
nada pueden ser intercambiables con otras puertas la** 
terales, o pueden ser aptas para la adaptación de ca­
rrocerías diferentes con provisión de soldadura progra­
mada para satisfacer las necesidades de cada carrocería 
diferente por medio de nnidades de soldadura automátas.
Se pueden disponer puertas laterales intercambiables 
rápidamente móviles en vaivén cuando sea necesario adap­
tar los componentes laterales de diferentes carrocerías 
y es posible utilizar una pluralidad de estaciones de 
formación para adaptar tantas carrocerías diferentes como 
se desee montar el fabricante en un solo sistema.
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El sistema de la presente invención 
difiere de todos los citados sistemas conocidos en la téc­
nica anterior en varios aspectos importantes, ge puede eli 
minar toda la soldadura manula y es posible realizar ̂ to­
da la soldadura automática en estaciones de soldadura!, 
fijadas después de la estación o estaciones de formación, 
con lo cual se elimina la necesidad de cabezales de solda­
dura en movimiento en una cadena de proceso continuo. De 
acuerdo con la forma de realización preferida, se pueden 
disponer carrocerías de vehículo diferentes en la miscta 
estación de formación mediante la provisión de bastidor 
res de formación intercambiables rápidamente que compor­
tan unidades de soldadura programables aptas para el 
cambio automático para las diferentes necesidades de sol­
dadura de cada uno de los diferentes tipos de carrocería 
de vehículo a motor a adaptar, opcionalmente, una puer­
ta lateral determinada puede estar provista de situado- 
res intercambiables automáticamente que se pueden adap­
tar para diferentes carrocerías, tales como la carroce­
ría en versión de dos puertas.y la carrocería en versión 
de cuatro puertas de un determinado modelo cuya confi­
guración de conjunto es en general similar, pueda pre­
vista la adpatación de plataformas de carga diferentes 
para soportar partes inferiores de carrocería diferentes cuan­
do sea necesario para diferentes carrocerías y es posible 
obtener una completa flexibilidad de modo que se puede 
operar con varios diferentes modelos de carrocerías de 
vehículos y estilos en cualquier orden mezclado dentro 
de un solo sistema en el que todas las operaciones de 
soldadura se llevan a cabo automáticamente.

Además, se consigue flexibilidad y economía
3o



en el cambio a un nuevo modelo de vehículo reduciendo pera 
ello al mínimo el utillaje especial requerido para colocar 
ponentes de carrocería específicos en las puertas late­
rales y sobre las plataformas de carga y esto, junto con 
la flexibilidad de las unidades de soldadura reprogra— 
mables, reduce de una forma realmente extraordinaria  ̂
el coste de un cambio de modelo. ^

A^i, las ventajas de la invención residen 
principalmente en bl hecho de que proporciona una linea 
de montaje automático de carrocería de vehículo a motor- 
que se puede programar con posibilidad de váriar el 
programa de forma simple y automáticamente de acuerdo  ̂
con cada tipo de carrocería de vehículo a moto i* que se 
deba ensamblar, de modo que es variable en cuaiqúier 
mbmento la proporción del régimen dé producción de un 
tipo de carrocería de vehículo a motor con respecto a 
otro tipo y es factible el oamhio de utillaje pana un 
nuevo tipo de carrocería de vehículo a motor en un pe­
ríodo de tiempo muy corto, con costes reducidos a un mí­
nimo.

A continuación se describirán con más detalle 
varias formas de realización de la presente invención, 
bolamente a titulo de ejemplo, con referencia a los di­
bujos que se acompañan, en los que;

Le figura 1 es una vista frontal, parcialmen­
te seccionada, de una estación de formación construida 
de acuerdo con los principios de la presente invención.

La figura 2 es una vista en sección longitu­
dinal esquemática considerada por la línea 11-11 de la 
figura 1;

La figura 3 es una vista en planta esquemá-
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tica de una linea de montaje de carrocería de vehigulo 
a motor en la que se emplea el sistema de la presente 
invención*

La figura 4 es una vista esquemática en alza­
do lateral de una cadena de montaje modificada que com­
porta una estación de formación diferente de la de las" 
figuras 1 y 3; "

La figura 5 es una vista en planta de la cade­
na de montaje ilustrada en la figura 4;

La figura 6 corresponde a una vista en'sección 
considerada por la linea VI-^VI de la figura 5;

La figura 7 es una vista en planta esquemáti­
ca de otra cadena de montaje constituida de acuerdo con 
una variante de la invención*

La figura 8 es una vista en alzado lateral 
de una parte de una puerta lateral provista de coloca- 
dores intercambiables para versiones de dos puertas y 
cuatro puertas de un modelo determinado*

La figura 9 es una vista en planta de la puer­
ta lateral representada en la figura 8;

La figura lo es un alzado lateral a mayor 
escala de un detalle de la puerta lateral ilustrada en 
las figuras 8 y 9* y

La figura 11 es un detalle, a escala todavía 
mayor, de la parte de la figura lo.

Con referencia a los dibujos, en las figuras 
1 y 2 se representa una estación de formación -lo- ap­
ta para disponer en la misma y soldar indistintamente 
una u otra de dos diferentes ¿arrocerías de vehículos 
a motor, por ejemplo, las versiones de dos puertas y 
cuatro puertas del midmo modelo de vehículo. La esta-
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ción de formación -Jo- comprende un bastidor de entra­
da —12— en el extremo de entrada y un bastidor de sali­
da -14- en el extremo de salida. Las partes superiores 
de los dos bastidores -12- y -14— están provistas de ̂

5. dos railes que se extienden en el sentido de la longitud 
a través de la estación —lo**. En la base de la estaciónTi ^
de formación -Jo- están dispuestas dos guias laterales 
longitudinales cada una de las cuales comprende una 
pluralidad de rosillos -2o- dá eje vertical los cuales 

lo. guian a una unidad de transferencia motorizada autónoma - 
-22- dotada de ruedas -24- guiadas y controladas a lo - 
largo de una ruta a través de una instalación de mon— * \* " 
taje y soldadura de carrocería de vehículo a motor por 
medios de control conocidos apropiados,

15. Sobre la unidad de transferencia -22-, que
puede ser elevada y se puede hacer descender por medios 
de actuadores neumáticos o hidráulicos -28-, se coloca 
una plataforma de carga -2ó- por medios manuales o mecá­
nicos adecuados. La plataforma de carga -26- está dotada 

2o. de dispositivos situadores -27- y dispositivos sujetado­
res -29- que se aplican a la parte inferior -31- de 
una carrocería de vehículo a motor -30— que ha sido pre­
montada en forma suelta, con cuyos elementos metálicos 
laminares prensados está conectada provisionalmente an- 

25. tes de ser sujetada sobre la plataforma de carga. La es­
tación de formación —lo— está dotada de cuatro caequi­
llos de referencia -32- para centrar respectivas prolon­
gaciones esféricas -34— autocentrantes previstas en la 
plataforma de carga -2.6*.

En cada lado de la estación de formación 
- -lo- están dispuestas dos puertas laterales -36- sobre

-3o



los extremos superiores —38— de las cuales están monta-* 
dos rodillos -4o- que ruedan sobre railes -16- y permi­
ten el giro de las puertas laterales -36** sobre los ejes 
de los railes .¿16,** y el desplazamiento a lo largo de 
dichos railes. Los extremos inferiores -42- de las puer­
tas laterales -36- presentan dos topes -44- que sirven 
para aplicación de superficies de referencia -46- de^la 
plataforma de carga -26-.

Como se ilustra en la figura 1, los extremos 
inferiores -42- de las puertas laterales -36- están dis­
puestos por medio de un rodillo parcialmente esférico^
—48— en una horquilla —5o ** formada en una palanca de con­
trol -52- que puede oscilar por su extremo inferior como 
indica la flecha "L" de la figura 1 dara permitir, por 
medio del rodillo —48— y de la horquilla —5o—, el giro 
de la respectiva puerta lateral —36— sobre el eje del 
rail -l6v*

Cada puerta de un par de puertas laterales 
opuestas -36- está provista de dispositivos de sujeción 
uno de los cuales se designa con —37— en la figura i, ap­
tos para empeñar la carrocería —30 — premontada para de­
terminar su configuración final. Los dispositivos de su­
jeción de que están dotadas las puertas —36— de uno de 
los dos pares de puertas enfrentadas difieren de los 
dispositivos de que están provistas las puertas -36- del 
otro par, de manera que es posible utilizar un par de 
puertas laterales -36-, o el otro, para soldar dos ti­
pos diferentes de carrocerías premontadas en forma suelta.

La estación de formación —lo— está dotada de 
varios automátas de soldadura programables -54-, provis­
tos de sendas pistolas -54a- para soldadura por puntos.



La instalación descrita opera como sigue; An­
tes de que la unidad de transferencia entre en la esta­
ción de formación -lo-3 accionadores neumáticos o hidráu­
licos -28- elevan la plataforma de carga —26— sobre la 
que se dispone sujeta la carrocería -30** premontada-en 
forma suelta. Una vez ha entrado la unidad de transfe­
rencia en la estación de formación -lo-, los accionado- 
res —28— provocan el descenso de la plataforma de carga 
-26- hasta que sus prolongaciones esféricas de centr'á- 
je - 34- se empeñan con los casquillos -32-, En está,^' 
etapa, las dos puertas laterales -36- que estaban sepa­
radas para permitir la entrada de la carrocería -30-J 
entre ellas, como se ilustra con linea de trazos en la 
derecha de la figura 1, se cierran mediante el giro so­
bre los ejes de los railes -l6- hasta que sus topes -44- 
se aplican cnntra las superficies de referencia -46- de 
la plataforma de carga -26-, Como consecuencia de su 
movimiento de giro, las puertas laterales -36- retienen 
la carrocería -3o** montada previamente en forma suelta 
para determinar su forma final.

Una vez la carrocería - 3 o -  ha sido sujetada 
en la plataforma de carga -26— por las dos puertas late­
rales -36-, los autómatas de soldadura -54- empiezan 
a operar de acuerdo con el programa. Tales autómatas 
-54- realizan diferentes ciclos de soldadura con arreglo 
al tipcf de carrocería - 3 0 -  colocada en la estación de 
formación y la elección del programa la efectúa un con­
trolador o computadora de proceso programable que pue­
de controlar todo el sistema. Al término de su ciclo de 
soldadura, los autómatas -54— se desempeñan y las puer­
tas laterales -36- se separan de la carrocería y la suel-



tan y oscilan hacia el exterior, accionadas por los bra­
zos —52—, hasta una posición abiertas A continuación, la 
plataforma de carga —26— es levantada y retirada dd la 
estación de formación —lo— por la unidad de transferen­
cia motorizada —22—.  ̂ ^

Cuando en la estación de formación -ib- en­
tra un tipo de carrocería —3o** distinto del últimamente 
descrito, el sistema de control informa a una unidad de 
control y ésta transfiere el par de puertas laterales 
—36— tan pronto como se completa su ciclo de trabajo, 
reemplazándolas por el otro par de puertas laterales 
que son adecuadas para la nueva carrocería -3o- y que 
se hallaban previamente en una posición de espera.

La figura 3 ilustra esquemáticamente una parte 
de una instalación de soldadura que utiliza el equipo 
descrito con referencia a las figuras 1 y 2. uu alma­
cén automático -56- controlado por medios apropiados 
(no ilustrados) aloja una pluralidad de plataformas de 
carga -26- que están dotadas de medios para empeñarse 
con un a pluralidad de puntos de referencia inferio­
res previstos en las carrocerías de vehículo, con lo 
que se coloca rígidamente y con precisión la parte in­
ferior de una carrocería de vehículo a motor en cons­
trucción. Antes de entrar en una estación de carga ad­
yacente -58-, cad a unidad de transferencia -22- pasa fren­
te al almacén automático -56- donde recibe una platafor­
ma de carga dotada de medios para soportar el tipo de 
carrocería que está a punto de llegar, premontada en for­
ma suelta a la estación de carga.

Las carrocerías se premontan en forma suelta 
en una zona de ensamblaje (no ilustrada en los dibujos)



y luego pasan a la estación de carga -58-, siendo efectua­
da la transferencia por mediaóión de un transportador 
aéreo oportuno (tampoco representado en los dibujos).
Luego las carrocerías son cargadas sobre la plataforma 
de carga por medio de un montacargas de carrera descen­
dente. una vez realizada la transferencia, las carroce­
rías son separadas del montacargas y son sujetadas Auto­
máticamente sobre la plataforma de carga por medios cono­
cidos oportunos. Las carrocerías se sujetan sobre la pla­
taforma de carga disponiéndolas en correspondencia cóh 
los antedichos puntos de referencia inferiores y después 
son transferidas por las unidades de transferencia mo­
torizadas sobre recorridos indicados esquemáticamente- 
por medio de las flechas A y B de la figura 3, a una de 
dos estaciones de formación, la primera de las cuales se 
designa en la figura 3 con -6o-. La flecha B de la fi­
gura 3 está dirigida hacia una segunda estación de for­
mación, no ilustrada, paralela a la estación —6o—, cu­
yas dos estaciones de formación paralelas se pueden dis­
poner si así lo exige el caudal o cantidad de carroce­
rías de vehículo. En este último caso se puede hacer 
mía selección por medio de un sistema de control adecua­
do que identifica la estación de formación correspon­
diente a la carrocería premontada en forma suelta que 
se ha de soldar, cuando se emplea más de una estación 
de formación idéntica para satisfacer necesidades de 
producción, el sistema de control puede también iden­
tificar una estación libre o la estación que está más 
próxima a la terminación de su ciclo de trabajo para 
que el transportador dirija la siguiente carrocería 
montada en forma suelta hacia dicha estación.
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Luego se efectúa la operación de soldadura 
en la estación -6o- Y esto determina la configuración 
final de la carrocería acabada como se ha dicho ante­
riormente# La carrocería^ con su forma ya definida y 

5, soldada con una configuración geométrica fija, es/lue­
go transferida a una serie de estaciones de soldadura 
subsiguientes —62—; —64—; —66—; etc.; cuyo número ,puo—— 
de variar de acuerdo con la flexibilidad requerida del 
sistema# En dichas estaciones de soldadura auxiliares 
se realiza una presoldadura de terminación con el fin 
de conferir a la carrocería la necesaria resistencia me­
cánica*

En la forma de realización modificada que 
se ilustra en las figuras 4 a 6, dos diferentes tipos de 

15# carrocerías; respectivamente designadas con -3oa- y 3ob—;
soportadas por plataformas de carga adecuadamente pre­
paradas -26a- y -26b- pasan a través, de una estación 
de formación y soldadura -lio-, transportadas por medio 
de una cadena de transferencia de acción progresiva,

2o# indicada en general con -122-, sobre la que las carro­
cerías -3o a- y-8ob- preivamente cargadas en las plata­
formas -26a- y-36b-, son cargadas por medio de un eleva­
dor -74-# La estación de formación y soldadura -11o- 
está dotada, igual que la estación -lo- descrita con re- 

25. ferencía a las figuras 1 y 2, de dos pares de puertas
laterales -36a- y-36b- que se desplazan longitudinal­
mente sobre raíles -16- y pueden oscilar sobre un arco 
limitado en torno a los ejes de dichos raíles. Las puer 
tas laterales -36a- están análogamente provistas de si- 
tuadores y sujetadores (no ilustrados) para dar a las 
carrocerías -3oa- transportadas por las plataformas de

30.
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carga -26a<- su forma final antes de ser soldadas por los 
autómatas "54*^ mientras que láb puertas laterales —36b" 
están similarmehte prepairadas para operar, de una forma 
análogas sobre las carrocerías **36b- tráhspbrtadás sobre 
las plataformas de carga -26b-*,

En el ejemplo ilustrado, una carrocería -30a— 
transportada por una plataforma de carga -26a- se stí-^- 
jeta entre puertas laterales —36a— mientras un par de^ puertas 
laterales -36b— está en posición de espera.

Las carrocerías se cargan Sobre las"platafor­
mas de carga en una estación de carga -68- que compren-" 
de dos almacenes verticales de plataformas de carga me­
canizados -7o a- y -7o b-, dispuestos uno en cada lado -de'' 
la cadena de transferencia -122-, Cada almacén eséa pro­
visto de un medio de transferencia transversal, designa­
do esquemáticamente con -72— para alimentar una platafor­
ma de carga seleccionada por un controlador programable 
(no ilustrado) a un transportador -74- que la lleva has­
ta una posición en la que se carga sobre la la
correspondiente carrocería premontada en forma suelta.
Luego, el conjunto formado por la plataforma de carga 
y la carrocería se dispone sobre la linea de montaje -122- 
por mediación del elevador -75-,

A la salida de la estación de soldadura -lió­
las plataformas de cargas son separadas de sus respecti­
vas carrocerías que ahora han adquirido una configura­
ción estable y por medio de un elevador de carrera 
descendente -76- y una cadena de retorno inferior -122a- 
son transferidas a la base del elevador —74— para ser 
reincorporadas a sus respectivos almacenes —%  a** y —Tob­
en la estación de carga -68-,

30.



La figura 7 muestra esquemáticamente una for­
ma de realización en variante del equipo descrito para 
aplicar las puertas laterales contra las carrocerías 
premontadas en forma suelta soportadas por oportunas 
plataformas de carga y para intercambiar automáticamen­
te dichos pares de puertas laterales de acuerdo con'el 
tipo de carrocería en la estación de soldadura. Esta 
forma de realización modificada se puede utilizar en 
un sistema en el que las plataformas de carga son movi­
das por medio de unidades de transferencia autónomas, 
tal como se ilustra en las figuras 1 a 3; o en un siste­
ma en el que las plataformas de.carga son movidas por 
mediación de una cadena de transferencia de acción pro­
gresiva^ tal como se representa en las figuras 4 a 6.

En la figura 7 se representa una estación de 
formación -21o- provista de autómatas de soldaduras -54- 
en la que se pueden disponer dos tipos de carrocerías 
-3óa- y-gób- transportadas por una cadena de transfe­
rencia de acción progresiva -122-. En cada lado de la 
estación de formación -21o- se ha previsto un disposi­
tivo de circulación para las puertas laterales -3oa- y 
—3Db—. Cada circuito comprende un tramo -73- de aarance 
incremental junto con el que las puertas laterales se 
desplazan longitudinalmente en disposición paralela a 
las carrocerías, cuyo desplazamiento está sincroniza­
do con el movimiento de la plataforma de carga, un tra­
mo de retorno rápido -80- a lo largo del cual las puer­
tas laterales se desplazan también longitudinalmente, 
un tramo transversal -82- dispuesto antes de la esta­
ción de formación y que mueve las puertas laterales ele­
gidas hasta una posición operativa adyacente a la plata-
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forma de carga que transporta la oportuna carrocería , 
peemontada en forma suelta, y un tramó transversal -84*- . 
dispuesto después de la estación de soldadura para trans­
ferir las puertas laterales desde el extremo final del 

g, tramo de desplazamiento en avance a través del tramo de 
retorno rápido.. ^

Dos almacenes —86— alimentan los dos tramos de 
retorno -8o- de los dos circuitos con los necesarios pa­
res de puertas laterales -36a- o -36b- por medio de uni- 

3a, dades de transferencia adecuadas -88- que se utilizan - 
también para hacer retroceder hasta los respectivos ,a3.— 
macenes -86- las puertas laterales que llegan por el ' 
tramo transversal posterior -84-, a no ser que tengan^ 
que emplearse de nuevo inmediatamente, en cuyo caso*se 

13. alimentan a lo largo del tramo de retorno —80-.
En las figuras 8 y 9 se ilustra el contorno 

-3o- de una versión de una carrocería de vehículo a mo­
tor de dos puertas, indicándose con línea de trazos 
la versión de carrocería de cuatro puertas del mismo 

2o. modelo. La parte de contorno común a las dos carroce­
rías se indica en general con -300**. La parte de con­
torno perteneciente sólo a la versión de carrocería 
para vehículo de dos puertas se indica con —300a*- y la 
linea de trazos que representa la parte del contorno 

2 5. correspondiente sólo a la versión de cuatro puertas se
indica con -300b-*

Una de las dos puertas laterales —136- con 
que está provista una estación de soldadura se ilustra 
en posición contra la carrocería para vehículo a motor.

. Dicha puerta lateral -I36- comporta una pluralidad de 
unidades situadoras, indicadas esquemáticamente en las

3o
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figuras 8 y 9, aptas para empeñarse con la carrocería 
de vehículo premontada en varios puntos de referencia 
con el fin de conferirle su configuración definitiva.

Las unidades situadoras son de tres tipos 
diferentes, gl primer tipo -370- esta provisto de elj3 

mentos de referencia adecuados para empeñarse a partes 
-300** de la carrocería de vehículo a motor comunes, a 
ambas versiones del modelo, un segundo tipo —370&— 
visto de elementos de referencia aptos para operar bo­
lamente sobre portee —300a- de la carrocería de vehícu 
lo corresponde a la versión de dos puertas del modelo y 
un tercer tipo —37ob— dotado de elementos de referencia 
adecuados para operar solamente sobre partes -3oobr de 
la carrocería de vehículo a motor corresponde a la ver­
sión de cuatro puertas. Así, las unidades situadoras -370- 
del primer tipo empeñan los puntos de referencia en la par 
te de la carrocería de vehículo indicada con la referencia 
-300-* tanto en el caso de la versión de dos puertas, 
como en el caso de la versión de cuatro puertas del modelo.

gn correspondencia con cada punto de referen­
cia en una parte -300a- de la carrocería de vehículo 
perteneciente solamente a un modelo de dos puertas, o 
a una parte -300b- de la carrocería de vehículo corres­
pondiente sólo a un modelo de cuatro puertas, la puerta 
lateral está provista de uno u otro de dos tipos de uni­
dades situadoras -37o a- o -37ob- como convenga. Las uni­
dades situadoras del segundo tipo -370a- están destina­
das a operar solamente cuando en la estación de solda­
dura está colocada una carrocería de vehículo premon— 
tada del tipo de dos puertas, en tanto que la unidad 
situadora -37ob- del tercer tipo está destinada a operar
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solamente cuando en la estación de soldadura está colo­
cada una carrocería de vehículo premontada de cuatro 
puertas.

Como se ilustra con detalle en la figura 3o 
5. sobre un elemento de soporte —4o ó— previsto en la* puerta

lateral -136— se articulan, para el movimiento de giro 
sobre un eje -40 7**; una unidad situadora -37oa- del se­
gundo tipo indicada en la posición operativa, y una^ uni­
dad situadora —37ob- del tercer tipo representada eñ la 

lo. posición inoperativa. Las dos unidades situadoras -37oa-
y -37ob- operan sobre un punto de referencia A en la 
figura 11. . .

El dasplazamineto de las dos unidades--sitúa 
doras -37oa- y -370 b- entre sus posiciones operativa e 

1 inoperativa tiene efecto por la acción de dos cilindros 
neumáticos o hidráulicos -412- y -413- soportados en 
disposición articulada en el elemento de soporte -4o 6- 
sobre un eje -42o-. El vástago -4oS- del cilindro -412- 
se articula a la unidad situadora -37oa- por medio de un 

2o*. acoplamiento articulado -41o- y el vástago -4o9- del
cilindro -413- se articula a la unidad situadora —37ob-' 
por mediación de un acoplamiento articulado -411-*

La unidad situadora -370a— es portadora de 
un elemento de referencia fijo -418- y de dos elementos 
de referencia móviles -416- y -417-, éstos últimos gi­
ratorios sobre respectivos ejes -419- y -421-,. El giro 
de los elementos de referencia móviles —416— y -417— es 
controlado por mediación de una transmisión de un tipo 
conocido (no ilustrado en los dibujos) a través de sen­
dos accionadores -414- y -415- la parte fija de los 
cuales está rígidamente conectada a la unidad situado-

3o.
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An^logamente, la unidad situadora -37o^- ^  
portadora de un elemento de referencia fijo —426— y 
de dos elementos de referencia móviles -424— y ^425- 
éstos dos últimos giratorios respectivamente sobre ejes 

5, -427- y -428- cuyo giro es controlado por dos acciona­
do res -422- y -423- la parte fija de los cuales está 
conectada rígidamente a la unidad situadora —37ob—*^

Como se ve mejor en la figura 4; en el punto 
de la carrocería de vehículo sobre el que opera la uní— 

l0 , dad situadora -37oa- están montados tres elementos.me­
tálicos -434-, -435- y -436- contra los cuales se empe­
ñan las superficies de aplicación —431—* -433- y -432— 
de los tres elementos -417-? -416- y -418-,

Si ""a carrocería de vehículo que llega a la 
15. estación de formación es del tipo de dos puertas, los

accionadores -412- y -413- mantienen a la unidad situa­
dora -370 a- en su posición operativa y a la unidad si­
tuadora -370b- en su posición inoperativa. Después de 
que la carrocería de vehículo premontada ha entrado en 

2o. la estación de formación las puertas laterales están
situadas próximas a la carrocería como se ha indicado 
anteriormente para empeñarse a los varios puntos de re­
ferencia y conferir a la carrocería su configuración de­
finitiva, . En particular, en el punto de referencia A,

25. mediante la operación de los accionadores -414- y -415-
las superficies de aplicación -431- y -433- de los ele­
mentos de referencia móviles -416- y -417- "van a empe­
ñarse con los elementos metálicos -434- y -435-, con lo 
que estos elementos y la superficie de aplicación -432- 

30, del elemento de referencia fijo -418- son retenidos fir­
memente en sus posiciones definitivas.
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Después de la soldadura, los accionadores 
-414-* y -415- controlan el giro de los elementos de re-  ̂- 
ferencia móviles -416— y -147- para desempeñarlos de los 
elementos metálicos -434-, -435- y -436-, y los otros 

5, elementos de referencia correspondientes de las otras
unidades de sujeción (no ilustradas) de la puerta late—  ̂
ral en cuestión también se desempeñan, después de lo 
cual esta puerta lateral se desplaza lateralmente, re— \ 
tirándose de la carrocería de vehículo, 

le * Sobre una carrocería de vehículo que compren­
de cuatro puertas se llevan a cabo operaciones simila­
res por mediación de la unidad situadora -3 7 o b - . En es­
te caso, el accionador —412— se retrae y en sú Betroceso 
lleva la unidad situadora -37oa- a su posición inoperati- 

15# va, mientras que el accionador —413— se extiende para
llevar la unidad situadora —37ob— a su posición operati­
va.

2 0 .

25.

3o.

N O T A
Descrito*el objeto del presente invento se de­

claran nuevas y de propia invención las siguientes reivindi 
caciones,

1.— perfeccionamientos en los sistemas de 
blaje mediante soldadura de carrocerías para vehículos a motor 
aptos para operar sobre carrocerías de vehículos a motor de 
por ló menos dos tipos diferentes, caracterizados por compren­
de* medios (26a, 26b) para posicionar con precisión la parte 
inferior de la carrocería de una carrocería de vehículo a 
motor previamente montada suelta, medios (36, 136) para pe adi­
cionar con precisión otros componentes.de una carrocería premon 
tada en forma suelta con relación a dicha parte infe—



rior de la carrocería, y medios (54) para soldar dichos 
otros componentes entre si y a la citada parte inferior 
de la carrocería de dicha carrocería de dicho vehículo 
mientras tales partes son mantenidas con precisión en 
posición para fijar la forma del vehículo, cuyos medios ,/ - 
(36, 136) para posicionar con precisión otros componen­
tes de una carrocería premontada en forma suelta com­
prenden medios localizadores intercambiables (416, 417*
418* 424, 425, 426) configurados para empeñar coopera­
tivamente sendos tipos diferentes de la carrocería de 
vehículo que se ha de soldar, siendo los citados medios 
(54) para soldar los otros componentes programables con 
el fin de realizar operaciones de soldadura en diferen­
tes puntos de distintos tipos de carrocería a soldar.

2. — perfeccionamientos, de conformidad con la 
reivindicación 1, caracterizados porque dichos medios para 
situar con precisión una parte inferior de carrocería de 
vehículo a motor comprenden una plataforma de carga trans­
portable (26a, 26b}/ habiéndose previsto diferentes platafor­
mas de carga (26a, 26b) configuradas para adaptación de 
diferentes partes inferiores de carrocería.

3. — Perfeccionamientos, de conformidad con las 
reivindicaciones 1 ó 2, caracterizados porque dichos medios 
para posicionar con precisión los otros componentes de una 
carrocería prmmontada en forma suelta comprenden puertas 
laterales intercambiables (36a, 36b, 136a, 130b) en una 
estación de formación para posicionar con precisión los 
citados otros Componentes de diferentes carrocerías.

4. - perfeccionamientos, de conformidad con la rei­
vindicación 3, caracterizados porque dichas puertas laterales 
intercambiables (36a, 36b, 136a, 136b) comportan sendos me­
dios localizadores (416, 417, 418, 424, 425, 426) ap-
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tos para empeñarse lateralmente contra componentes de 
un diferente tipo de carrocería asociada.  ̂,

5. - perfeccionamientos, de conformidad con las 
reivindicaciones 3 5 4, caracterizados por comprender medios 
(16, 38, 4o) para desplazar diferentes puertas laterales (3óay^ 
36b, 136a, 136b) hacia o fuera de una posición operati-
va en dicha estación de formación.

6. - perfeccionamientos, de conformidad con cual— ; \
quiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizados porque 
dichos medios de soldadura son dispositivos autómatas programa- 
bles (54) que comportan cabezales de soldadura (54a) \ ^
aptos para soldar una pluralidad de puntos y unir de
esta manera dichos otros componentes en la citada parte 
inferior de la carrocería de una carrocería de un vehí­
culo a motor en la estación de formación.

7. - perfeccionamientos, de conformidad con la 
reivindicación 1, caracterizados por comprender una plurali­
dad de estaciones de soldadura (62, 64; 66) provistas dé medios 
de soldadura para completar soldaduras por puntos adi­
cionales, una vez ha sido fijada la forma de dicha carro­
cería mediante soldadura en la citada estación de for­
mación.

8. — perfeccionamientos, de conformidad con cual­
quiera de las reivindicaciones 3 a 7; caracterizados porque dichas 
puertas laterales (36a, 36b, 136a, 136b) comprenden una es­
tructura principal que es com&n a diferentes carroce­
rías en diferentes unidades localizadores que adaptan
cada puerta lateral a una carrocería particular.

9. - Perfeccionamientos de conformidad con la 
reivindicación 8, caracterizados porque dichas puertas latera­
les (36a, 36b) están provistas de diferentes localizadores adap­
tados para difetentes carrocerías, cuyas puertas latera-

'i
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les (36a, 36b) comportan asimismo otros localizadores 
que tienen una posición comán para dichas diferentes 
carrocerías.

10. — perfeccionamientos de conformidad con las 
reivindicaciones 8 ó 9* caracterizados porque los localizan 
dores adaptados para diferentes carrocerías son movibles se­
lectivamente entre posiciones operativas e inoperativas con 
el fin de adaptar la puerta lateral para diferentes carro­
cerías*

11. - perfeccionamientos, de conformidad con cual­
quiera de las reivindicaciones 2 a lo y caracterizados por 
comprender medios (7oa, 7ob) para almacenar diferentes plata­
formas de carga (26a, 26b) para diferentes partes inferiores 
de carrocería cerca de una estación de carga de carro­
cería (68) de dicho sistema antes de la citada estación
de formación (lio) y medios (72) para introducir una 
plataforma de carga adecuada para cada parte inferior 
de carrocería diferente en la citada estación de carga (68).

12. - perfeccionamientos, de conformidad con cual­
quiera de las reivindicaciones 2 a 11, caracterizados por com­
prender medios transportadores (122, 122a) para transportar 
dichas plataformas de carga (26a, 26b) en vaivén con re­
lación a la citada estación de formación (lio)*

13. - perfeccionamientos de conformidad con cual­
quiera de las reivindicaciones 2 a 11, caracterizados por com­
prender medios de soporte autopropulsados (22) para transportar 
las citadas plataformas de carga (26a, 26b) con relación a 
dicha estación de formación.

14*- perfeccionamientos de conformidad con la rei­
vindicación 12, caracterizados porque dichso medios transpor­
tadores (122, 122a) para transportar las citadas plataformas de 
carga (26a, 226) en vaivén con relación a dicha estación
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de formación (13o) están constituidos por un transpor­
tador de avance gradual¿ '

15. - Perfeccionamientos de conformidad con cualquie­
ra de las reivindicaciones 3 a 14; caracterizados por compren 
der medios (86) para almacenar diferentes puertas laterales ' 
(36a; 36b) para diferentes carrocerías de vehículos a
motor que se han de soldar con el sistema; medios (80; ^  ̂ A
82; 78) para transportar diferentes puertas laterales . ^\ 
(36a; 36b) a la estación de formación (21o) con arreglo 
a las necesidades de carrocerías de vehículos a motor 
diferentes, y medios (80) para almacenar de nuevo las 
citadas puertas laterales (,36a; 36b) una vez terminada 
la soldadura en dicha estación de formación.

16. — perfeccionamientos, de conformidad con cualquiera 
de las reivindicaciones 3 a 15, caracterizados porque las cita­
das puertas laterales (36a, 36b) son giratorias en tor­
no a un eje superior entre una posición abierta incli­
nada para permitir la introducción entre ellas de una 
carrocería premontada en forma suelta y soportada por
una plataforma de carga (36a, 36b) y una posición eubs- 
tancialmente vertical en la que los medios localizado­
res (416, 417, 418, 424, 425, 426) previstos en las puer­
tas laterales (36a, 36b) sujetan la carrocería, mante­
niéndola en su configuración adecuada para la soldadura.

17. - perfeccionamientos, de conformidad con la rei­
vindicación 16, caracterizados porque las puertas laterales 
(36a, 36b) están soportadas sobre raíles (16) de manera que las 
puertas laterales pueden desplazarse entre una posición
de espera y una posición operativa, cuyos raíles (16) 
actúan asimismo con fulcro para el citado movimiento gi­
ratorio de las puertas (36a, 36b) en la posición operativa.

30
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18.*- perfeccionamientos en los sistemas de 
ensamblaje mediante soldadura de carrocerías para vehicu-*, 
los a motor*

Seg&n se describe y reivindica en la presen' 
te memoria descriptiva que consta de 27 páginas foliadas ŷ  
escritas a máquina por una sola de sus caras^

Madrid, a 13 de Marzo de 1.978 
p.a.
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