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MEMORTA DESCRIPTIVA. |

La presente invencidn se refiere a un sistex

ma de ensamblaje mediante soldadura de carroderfas pa= -
ra vehfculos, En la industria de la construccién de 7
5. - vehfculos a motor la mayoria de las carrocerfas para P
tales vehiculos se sueldan manualmente en lfneas de puefé
tas en carrusel de proceso contfnuo, Se puede progra=.’ . -
mar previamente el movimiento de diferentes carroceﬁiaééﬂ
montadas en forma suelta a travds de la 1fnea sobre \
1o, plataforma de carga o carros con puertas de localiza-
cidn lateral en coincidencia o puertas de nformaci6nu,1“-:
utiliz4ndose la soldadura manual necesaria para cugle
quier carrocerfa en movimiento sobre la linea,
En algunas instalaciones de ensamblaje de
15, - carrocerias, se emplean, los denominados tcaballetes de
formacidmn con los que se mantienen todos los principa-
les componentes, tales como la parte inferior de la ca-
rroceria, los laterales y la parte superior, en adecua=
da relacidén en una sola montura especial fija, utili-
26..“ zéndose igualmente soldadura manual para adaptacidn a
diferentes necesidades de soldadura para una carrocew
rfa particular, En algunos casos, Se han previsto sol-
dadores por puntos mfltiples aﬁtométicos montados sobre
ua cabezal de formacidn con pilares articulados, Sin
25, embargo, en tales casos los lugares de soldadura se fie-
jan para cada carrocerfa particular sin que Se progra-
" men los cabezales de soldadura para efectuar diferen-
tes operaciones de soldadura para diferentes carrocerias,
En un caso, para ua modelo de automdvil par-
0. ticular, q&e tiene tres estilos de carrocerfas, se han

utilizado autdmatas programables previstos para solda-
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dura por puntos de acabado en estaciones sucesivas fie
jass Se ha previsto una formacién inicial cde los com-
ponentes principales en una primera seccién de wformacidnp
donde unos carros transportan la parte inferior de la
carroceria, desplazindola en forma contfnua juntamenté: °
con puertas laterales de formacidn coincidentes para

los estilos de carrocerfa individuales, efectufndose ,‘1:

’

la soldadura en parte manualmente y en parte por media=

L
EI

cifn de cabezales de soldadura automfticos que, no bos—
tante, quedan limitados a realizar soldadura en los ----
puntos de soldadura comunes a los tres estilos de cam’ :
rroceria, lL,os carros en movimiento vuelven a su posSdim
cién de partida al final de cada ciclo de soldadura, . .
Se ha venido utilizando soldadura manual para los pune
tos que difieren de los varios estilos de carroceria.

La soldadura automitica mediante miquinas
de soldadura autdématas programan el cambio automfti~
co para los diferentes estilos .de carrocerfas que luego
tiene lugar en una segunda seccidn de procesc intermie
tente después de establecer la configmracién de la carro-
cerfa en una primera estacidn de formacidn en carnusel
en proceso continuo, Se ha previsto que despuds del
proceso intermitente a través de la segunda seccidn los
carros reanuden el desplazamiento en proceso contfnuo en una
tercera seccidn donde se realiza manualmente la nueva Solcam
dura por puntos de acabado,

En el caso de lineas automAticas, el sistema
de transferencia es siempre un sistema rigido que rew-
quiere etapas determinadas fijas desde una estacién de soldaw
dura a la siguiente y un recorrido predeterminado de
1la partes con una velocidad preestablecida y constante de la

transferencia,
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L2 desventaja de este sistema conecido consise
te concretamente en su rigidez, que hace extremadamente
diffcil y sumamente carc introducir e eliminar opera=
ciones suplementarias intermedias, y hace necesario reconse
truir todo el ﬁiillaje para la produccién de un modelo aiﬁpren-
te de carrocerfa que debe pasar a través de la misma linea,

La presente invehcién tiene la finalidad de AE
proporcionar un sistema de ensamblaje mediante soldadus
ra mejorado que elimina muchas de las desventajas ce o
los citados sistemas conocidos y que aumenta la flexi- -
bilidad, con un coste reducido, para soldar automatica=- -
mente diferentes carrocerfas de vehfculos en avance
aleatorio sobre la msima linea, Ademfis, con la presen- ...
te invencidn se puede reducir notablemente el coste he
que representa el cambio de miquinas para nuevos esti-
los de carroceria,

De acuerdo con la presente invencién, un sis-

tema de ensamblaje mediante soldadura de carrocerias pae

ra vehiculos a motor, apto para operar sobre carrocerias

de vehfculos a motor de por lo menos dos tipos diferen=
tes, comporta medios para posicicnar con precisidn la
parte inferior de la carroceria de una carroceria de ve-
hiculo a motor previamente montada suelta, medios para
posicionar con precisidn otros componentes de una cam
rrocerfa premontada en forma suelta con relacifn a di-
cha parte inferior de la carrocerfa, y medios para sol=
dar dichos otros componentes entre éi y a la citada par~
te inferior de la carrocerfa de dicha carroceria del
vehfculo, mientras tales partes son mantenidas con pre-
cisifn en posicién para fijar la forma de la garroce=

rfa, cuyos medios para posicionar con precisién otros
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componentes de una carroceria premontada en forma suel-
ta comprenden medios localizadores intercambiables con-
figurados para empefiar cooperativamente uno de los diw
ferentes tipos de carrocerfa de vehicule a soldar, sien-
do los citados medios para soldar los otros componentes -
programables con el fin de realizar operaciones de Solm

dadura en diferentes puntos de distintos tipos de carrocég

o o

rias a soldar,

preferiblemente, el sistema comprende platam
formas de carga transportables dotadas de medios para
colocar con precisién una parte inferior de carroceria
en la estacién de formacién, Con el término nestacién
de formacidnt se designa en esta descripcidn una csta=-
cién en la que varios componentes premontados en forma
suelta se ajustan finalmente en sus pesiciones relati-
vas exactas por medio de bastidores de colocacidn automftie
ca denominados wpuertas lateralest provistos de una
pluralidad de localizadores susceptibles de cmpeiiarse
contra puntos de referencia de la aarrocerfa. que enton-
ces se suelda con suficientes soldaduras, por lo menos
para rctener los componentes en posicién rigidamente
entre si,

Los dispositivos de transporte y transferenw
cia para las plataformas de carga pueden consistir en
wmidades de transferencia locomotoras autondémas, o conw
sistir en una lfnea de transferencia asincrénica,

La estacidn de formacidnh esti provista prefee
riblemenbe de por lo menos dos tipos difementes de npuer-
tas lateralest cada una de las cuales esti preparada
para operar sobre un tipo de carrocerig diferente de

los tipos de carrocerfa para los que han sido pre-
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vistos los otros tipos de puertas laterales, Las pucrs
tas laterales pueden estar dotadas de medios para dese
plazar hasta la posicidn operativa el tipo de puerta

lateral requerido, estando los otros en una posici63311

- de espera o reserva, ;i

L

1.os dispositivos de soldadura de la estaciéﬁ,

de formacidn son preferiblemente automftas de soldadiie

-
)

ra que comportan diferentes programas celegidos en cada

tiempo por un controlador programable, de acuerdo con -~

el tipo de carrocerfa que se ha de soldar, SR

Asf, el sistema de ensamblaje mediante solda’
dura puede comprender la transferencia intermitente dgig
diferentes carrocerfas 4 una o mis estaciones de forﬁéiﬂ.
cibén fijas, y plataformas de cargas rigldas para montar

con precisidn la parte inferior de la carroceria, cuyas

~ plataformas de carga se puedenmontar sobre carros auw

topropulsados o movidos en un sistema de lanzadera, o
por medio de un transportador contfnuo con medios para
desconexidn del motor de la plataforma de carga en la
eskacidn o estaciones de formacién, Las puertas late=
rales previstas en una estacidn de formacidn determie
nada pueden Ser intercambiables con otras puertas lae-
terales, o pueden ser aptas para la adaptacidn de ca-
rrocerfas diferentes con provisién de solcadura prograe
mada para satisfacer las necesidades de cada carroceria
diferente por medio de mnidades de soldadura automitas,
Se pueden disponer puertas laterales intercambiahles
ripidamente moviles en vaivén cuando sea necesario adap-
tar los componentes laterales de diferentes carrocerias
y es posible utilizar una pluralidad de estaciones de
formacidn para adaptar tantas carrocerias difereates como

se desee montar el fabricante en un solo sistema,
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El sistema de la presente invencidn
difiere de todos los citados sistemas conocidos en la téc=
nica anterior en varios aspectos importantes, Se puede e%i
minar toda la soldadura manula y es posible raalizdfuﬁo~
da la soldadura aotomftica en estaciones de soldadura .
fijadas después de la estacidn o estaciones de formgcéén,
con lo cual se elimina la necesidad de cabezales de ébl&an
dura en movimiento en una cadena de proceso continuo;:be
acuerdo con la forma de realizacidn preferida, se pueden
disponer carrocerfas de vehiculo diferentes en la misma
estacidn de formacién mediante la provisidn de bastido-
res de formacién intercambiables répidamente que compor~
tan widades de soldadura programables aptas para el
cambio aubomftico para las diferentes necesidades de solw
dadura de cacda uno de los diferentes tipos de carroceria
de vehficulo a motor a adaptar, gopcionalmente, una puer-
ta lateral determinada puede estar provista de situado-
res intercambiables automﬁticamente que se pueden adap—
tar para diferentes carrocerfas, tales como la carrccem
ria en versidn de dos puertas. y la carrocerfa en versidn
de cuatro puertas de un determinado modelo cuya confi-
guracidn de conjunto es en general similar, Queda pre-
vista la adpatacién de plataformas de carga diferentes
para soportar partes inferiores de carroceria diferentes cuane
do sea necesario para diferentes carvocerias v es posible
obbener una completa flexibilidad de modo que se puede
operar con varios diferentes modelos de carrocerfias de
vehiculos y estilos en cuaglquier orden mezclado dentro
de un solo sistema en el que ‘todas las operaciones de
soldadura se llevan a cabo automdticamente,

Adenfs, se consigue flexibilidad y economfa
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en el cambio a un nuevo modelo de vehfculo reduciendo pera

ello al mfnimo el utillaje especial requerido para colocar come

ponentes de carrocerfa especificos en las puertas latew
rales y sobre las plataformas de carga y esto, juntd con
la flexibilidad de las unidddes de soldadura reprograw

mables, reduce de wna forma realmente extraofdinaria "

-

el coste de un cambio de modelo, L

Aéi, las ventajas de la invencién residen .
principalmente en el hecho de que proporciqna.una liﬁédir
de montaje automftico de carrocerfa de vehiculo a mobor -
que se puede programar con posibilidad de viriak el ~--.°
programa de forma 51mple vy automaticamente de acuerdo >’{i
con cada tipo de carrocerfa de vehiculo a motoﬂ que se
deba ensamblar, de modo que es varlable en cuaiquler
mbmento la propofci6n déi régimén de producéiéﬁ de un
tipo de carrocerfa de vehfculo a motor con respecto a
otro tipo y es facbible el ocembio de utillaje para un
nuevo tipo de carroceria de vehfculo a motor en un pe=
rfodo de tiempo muy corto, con costes reducidos a un mf-
nimo, '

A continuacidén se describirfn con mis detalle
varias formas de realizacién de la presente invencidn,
solamente a titulo de ejemplo, con referencia a los diw
Eujos que Se acompafian, en los ques

La figura 1 es una vista frontal, parcialmene
te aeccionada, de una estacién de formacién construfda
de acuerdo con los principios de la presente invencidng

La figura 2 es una vista en seccién longitu-
dinal esquemftica considerada por la lfnea TT-IT de la
figura 1,

La figura 3 es una vista en planta esquemi~
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tica de una 1lfnea de montaje de carrocerfa de vehfgulo
a motor en la que se empleg el sistema de la presente
invencidng o

La figura 4 es una vista eSquemética'én:alza—
do lateral de una cadena de montaje modificada que cdéé
porta una estacién de formacidén diferente de la de la&?i
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’Ssccién
considerada por la linea VI-<vI de la figura 53

La figura 7 e8 una vista en planta esquemfti-
ca de otra cadena de montaje constitulda de acuerdo co;.
una variante de la invencidéng

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 plaﬁta de la puerw
ta lateral representada en la figura 8

La figura 1p es un alzado lateral a mayor
escala de un detalle de la pueirta lateral ilustrada en
las figuras 8y 9; ¥y

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

Con referencia a los dibujos, en las figuras
1l y 2 se representa una estacidn de formacidn =lp« ap=-
ta para disponer en la misma y soldar indistintamente
una u otra de dos diferentes carrocerfas de vehiculos
a motor, por ejemplo, las versiones de dos puertas y

cuatro puertas del midmo modelo de vehiculo, La estaw-
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cidn de formacién ~lg= comprende un bastidor de entra-
da =l2«~ en el extremo de entrada y un bastidor de sali~
da ~l4~ en el extremo de salida, Las partes Superiopeg
de los dos bastidores =12- y =l4= ostén provistas de’-
dos rafles que se extienden en el sentido de la 1ongi§ud
a través de la estacidn ~lp-. En la base de la estaciﬁﬁ;
de formacidn =lg= estin dispuestas dos gufas lateralé;“
longitudinéles cada una de las cuales comprende una !
pluralidad de rosillos ~20= dé eje vertical los cualégf?
gufan a una unidad de transferencia motorizada auténorma -
~22= dotada de ruedas =24~ guiadas y controladas a 16°. .

largo de una ruta a través de una instalacidn de mon~""""°

-

taje y soldadura de carrocerfa de vehiculo a motor por
medios de control conocidos apropiados,

Sobre la unidad de transférencia ~22=, que
puede ser clevada y se puede hacer descender por medios
de actuadores neunfticos o hidriulicos -28w=, se coloca
una plataforma de carga =20~ por medios manuales o mech-
nicos adecuados, La plataforma de carga =26~ esti dotada
de dispositivos situadores =27~ y dispositivos sujetado=
res =29~ que se aplican a la parte inferior <3l de
una carroceria de vehfculo a motor =3- que ha sido pre-
montada en forma suelta, con cuyos elementos metflicos
laminares prensados estf conectada provisionalmente an-
tes de ser sujetada sobre la plataforma de carga, La ESw
tacidén de formacibn ~lp- estd dotada de cuatro casqui-
1llos de referencia =32- para ceatrar respectivas prolon-
gaciones esféricas =34~ autocentrantes previstas en la
plataforma de carga =20y,

En cada lado de la estacién de formacidn

~lg~ estfn dispuestac dos puertas latergles =36~ sobre
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los extremos Supéribres =38 de las cuples estén montam
dos rodillos afg= que ruedan sobre rafles ~l6- y permi-
ten el giro de las puertas laﬁéﬁaleé_:36d sobre los ejes
de los rafles 416w y el desPiazamiento a lo largo de =
dichos rafles, Los extremos inferiores -42-~ de las pger—
tas laterales ~30- presentan dos topes =4{4= que sirven
para aplicacidén de superficies de referemncia el Gon dé?}é
plataforma de carga =26-, e

Como se ilustra en la figura 1, los extrenmos
inferiores =42- de las puertas laterales =36- esténlgié—
puestos por medio de un rodillo parcialmente esférico. -
«48= en una horquilla =S = formada en una palanca de con-
trol ~52~ que puede oscilar por su extremo inferior conmo
indica la flecha w1t de la figura 1 gara permitir, por
medio del rodillo =48~ y de la horquilla ~5=, el giro
de la respectiva puerta lateral =30- sobre el cje del
rall ~1liy, '

Cada puerta de un par de puertas laterales
opuestas =36~ esti provista de dispositivos de sujecidn
uno de los cuales se designa con =37- en la figura 1, ap=
tos para empefiar la carrocerfa == premontada para de~
terminar su configuracién final, Los dispositivos de su~
jecidn de que estdn dotadas las puertas ~36= de uno de
los dos pares de puertas enfrentadas difieren de los
dispositivos de que estén provistas las puertas =306~ del
otro par, de manera que es posible utilizar un par de
puertas laterales =36-, o el otro, para sSoldar dos ti-
pos diferentes de carrocerfas premontadas en forma suelta.

La estacidn de formacidn -lp- estd dotada de
varios automftas de soldadura programables =54, provis-

tos de sendas pistolas =54a= para soldadura por puntos,



5e

15,

20,

25,

- 12

1 a instalacién descrita opera como sigues An-
tes de que la unidad de transferencia entre en la esta=-
cién de formacién ~lp-, accionadores neumfkicos ° hidriu-
licos =28~ elevan la plataforma de carga -26-»sobre~;a
que se dispone sujeta la carrocerfa =3~ premontada*en
forma suelta, Una vez ha entrado 1la unldad de bransfe—
rencia en la estacidn de formacidn -h}- los acclogﬂqQ-
res =28 provocan el descenso de la plataforma de ;érga
~20=~ hasta que sus prolongaciones esféricas de cenfﬁi?
je =34~ se empefian con los casquillos -32~, En eﬁtéé;}
etapa, las dos puertas laterales =36= que estaban Sepéf
radas para permitir la entrada de la carroceria 05
entre ellas, como Se ilustra con linea de trazos en\ié'
derecha de la figura 1, se cierran mediante el giro sow~
bre los ejes de los rafles =10~ hasta que sus topes =ifiw
Se aplican énntra las superficies de referencia —46«~ de
la plataforma de carga =20, Como consecuencia de su
movimiento de giro, las puertas laterales =30« retienen
la carroceria -30= montada previamente en forma suelta
para determinar su forma final,

yna vez la carroceria =30= ha sido sujetada
en la plataforma de carga =20~ por las dos puertas late-
rales «30~, los autdmatas de soldadura ‘~54- enpiezan
a operar de acuerdo con el programa, Tales automatas
=54~ realizan diferentes ciclos de soldadura con arreglo
al tipo de- carrocerfa =30~ colocada en la estacidn de
formacién y la elecci®n del programa la efectfia un cone
trolador o computadora de proceso programable que puew
de controlar todo el sistema, Al término de su ciclo de
soldadura, los automatas =54 se desempefian y las puere

tas laterales -36- se separan de la carroceria y la suel-



Se

15,

25

30

- 13 =

tan y oscilan hacia el exterior, acclonadas por los bra=
Z08 =52=, hasbta una posicién abierta; A continuacibn, la
plataforma de carga =20= es levantada y retirada déd la

estacidn de formacidn ~lp= por la unidad de transferen-

cia motorizada =22-,
cuando en la estacidn de formacién «lp=- en-

tra un tipo de carrocerfa =3p- distinto del @l-timamente
descrito, el sistema de control informa a una unlaad de
control y &sta transfiere el par de puertas laterales
-36= tan pronto como se completa su ciclo de trabdgo,
reemplazéndolas por el otro par de puertas 1atera1g§i’
que son adecuadas para la nueva carrocerfa =3= ¥y -que
se hallaban previamente en una posicién de espera.. -

La figura 3 ilustra esquemfticamente una parte
de una instalacidn de soldadura que utiliza el equipo
descrito con referencia a las figuras 1 y 2, Un alma-
cén automitico =56~ controlado por medics apropiados
(no ilustrados) aloja una pluralidad de plataformas de
carga =26= que estin dotadas de medios para empefiarse
con un a pluralidad de puntos de referencia inferio=~
res previstos en las carrocerfas de vehiculo, con lo
que Se coloca rigidamente y con precisién la parte in=
ferior de una carroceria de vehiculo a motor en cons-
truccidn. Antes de entrar en una estacién de carga ad—
yacente =58=, cad a unidad de transferencia «22- pasa frenw-
te al almacln automftico =56-. donde recibe una platafor=
ma de carga dotada de medios para soportar el tipo de
carrocerfa gue estd a punto de llegar, premontada en for-
ma suelta a la estacidn de carga.

Lag carrocerfias se premontan en forma suelta

en una zona de ensamblaje (no ilustrada en los dibujos)
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¥ luego pasan a la estacidn de carga =-58-, siendo efectuaw
da la transferencia por mediséidn de un transportador
aéreo oportuno (tampoco representado en los dibujos) .
Luego las carrocerfas son cargadas sobre la plataforpa
de carga por medio de un montacargas de carrera dé&céh-
dente, Una vez realizada la transferencia, las carréce~
rfas son Separadas del montacargas y son sujetadas ~auto-
miticamente sobre la plataforma de carga por medio%jgéno-
cidos oportunos, Las carrocerfas se sujetan sobre iﬁzpla-
taforma de carga disponiendolas en correspondencia’ébﬁ'
los antedichos puntos de referencia inferiores y désﬁ&és
son transferidas por las unidades de transferencia mow-
torizadas sobre recorridos indicados esquemiticamente::
por medio de las flechas A y B de la figura 3, a una’ !dle
dos estaciones de formacidn, la primera de las cuales se
designa en la figura 3 con =6p=, La flecha B de la fi=
gura 3 estd dirigida hacia una segunda estacidn de fore
macibn, no ilustrada, paralela a la estacién «f0=y Cu-
yas dos estaciones de formacidn paralelas se pueden dise
poner si asf lo exige el caudal o cantidad de carroce-
rias de vehfculo, En este filtimo caso se puede hacer

una seleccidn por medio de un sistema de control adecua=
do que identifica la estacién de formacidn correspon-
diente a la carroceria premontada en forma suelta que

se ha de soldar, Cuando se emplea mis de wa estacidn

de formacidn idéntica para satisfacer necesidades de
produccibn, el sistema de control puede tambifn iden-
fificar una estacidn libre o la estacidn que csti mis
préxima a la terminacién de su ciclo de trabajo para

que el transportador dirija la siguiente carroceris

montada en forma suelta hacia dicha estacién,
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Luego se efectfia la operacidn de soldadura
en la estacidn =fp= y esto determina la configuracidén
final de la carrocerfa acabada como se ha dicho ante-
riormente, La carrocerfa, con su forma ya definida y
soldada con una configuracién geométrica £ija, s, lue=
go transferida a una serie de estaciones de soldadura
subsiguientes =02-, =04=, =66-, etc., cuyo nﬁmero,pﬁgp-
do variar de acuerdo con la flexibilidad requerida del
sistema, gn dichas estaciones de soldadura auxiliares
se realiza una presoldadura de terminacién con el £in
de conferir a la carrocerfa la necesaria resistenaila me=
éénica. ’

En la forma de realizacién modificada que
se ilustra en las figuras 4 a 6, dos diferentes tipoé de
carrocerias, respectivamente designadas con ~30a~ ¥ Db~y
soportadas por plataformas de carga adecuadamente pre-
paradas =26a= y =26b- pasan a través, de una estacién
de formacién y soldadura =llg~-, transportadas por medio
de una cadena de transferencia de accidn progresiva,
indicada en general con =122-, sobre la que las carro-
cerias =3pa= y=3ob~ preivamente cargadas en las plata~-
formas =26a~ y-26bw=, son cargadas por medio de un cleva=
dor =74-, La estacidn de formacién y soldadura ~110-
estd dotada, igual que la estacién =lp- descrita con re-
ferencia a las figuras 1 y 2, de dos pares de puertas
laterales =30aw'y-30b= que se desplazan longitudinale
mente sobre rafles ~16= y pueden oscilar sobre un arco
limitado en torno a los ejes de dichos rafles, Las puer-
tas laterales =36a- estin znflogamente provistas de Sie
tuadores y sujetadores (no ilustrades) para dar a las

carroéerias =Y a=~ transportadas por las plataformas de
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carga -Zéan Su forma final antes de ser soldadas por los
autfmatas u54u, dientrag que 1as puertas 1atera1es ~30b&
estéin sim;larmente Preparadas para opeﬁar de una forma
anilogas sobre las carrocerias u36b- transportadas sabre
54 las plataformas de carga =26b-, “"vf
' En el ejemplo ilustrado, una carroce¥ia “Ja-

,—\a~.

transportada Por una plataforma de carga ~26a-~ se sy
jeta entre puertas laterales -36a- mientras wn par d;:puertas
laterales =36be estd en posicidn de espera, ’
1o, Las carrocerfas se cargan sobre lasmﬁiétafor-
mas de carga en una estacidn de carga =68- que compren-
de dos almacenes verticales de plataformas de carga me-;

canizados =70aw y =70b=, dispuestos uno en cada lado‘dé“

-~y
T

la cadena de transferencia =122-, ¢ada almacén esta pro=-
15, visto de un medio de transferencia transversal, designa-
do esquemfticamente con =72= para alimentar una platafore
ma de carga seleccionada por un controlador programable
(no ilustrado) a un transportador =74= que la llevws héS~
ta una posicién en la que Se carga sobre la misma la .
20. correspondiente carrocerfa premontada en forma suelta,
Luego, el conjunto formado por la plataforma de carga
¥ la carrocerfa se dispone sobre la linea de montaje =ml22.
por mediacién del clevador =73,
A la salida de 1la estacida de soldadura -llg-
. 25, las plataformas de cargas son separadas de sus respectie
vas carroceri{as que ahora han adquirido una configura-
cidn estable y por medio de un elevador de carrera
descendente =76= y una cadena de retorno inferior 1222w
son transferidas a la base del elevador =74- para ser
0. reincorporadas a sus respectivos almacenes w7Ga= y ~Job~

en la estacién de carga =§8-,
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La figura 7 muestra esquemiticamente una forw
ma de realizacidn en variante del equipo descrito para
aplicar las puertas laterales contra las carrocerias
premontadas en forma suelta soportadas por oportunas
plataformas de carga y para intercambiar autom4ticumen—
te dichos pares de puertas laterales de acuerdo con’'el
tipo de carrocerfa en la. estacién de soldadura, Esta .
forma de realizacidn modificada se puede utilizarléﬁ
un sistema en el que las plataformas de carga son 10 Vi
das por medio de unidades de transferencia auténomas,
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
mediacidn de una cadena de transferencia de accién pro~
gresiva, tal como se representa en las figuras 4 a 0.

En la figura 7 se representa una estacidn de
formacién =2lg- provista de autdématas de soldaduras =54-
en la que se pueden disponer dos tipos de carrocefias
~36a= y 86b= transportadas por una cadena de transfe=
rencia de accidn progresiva ~122-~, En cada lado de la
estacidn de formacidn -2lp~ se ha previsto un disposi~
tivo de circulacidn para las puertas laterales =Ja~ y
~Ph=, Cada circuito comprende un tramo 778- de amance
incremental junto con el que las puertas laterales se
desplazan longitudinalmente en disposicién paralela a
1las carrocerfas, cuyo desplazamiento est4 sincroniza-—
do con el movimiento de la plataforma de carga, un traw=
mo de retorno rfpido -& = a lo largo del cual las puer~
tas laterales se desplazan tambifin longitudinalmente,
un tramo transversal -82- dispuesto antes de la esta=
cidn de formacidn y que mueve las puertas laterales ele-

gidas hasta una posicién operativa adyacente a la plata-
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forma de carga que transporta la oportuné carroceria :
peemontada en forma suelta, y un tramd %réﬁsversal =84 |
dispuesto después de la estacidn de soldadura para trans-
ferir las puertas laterales desce el extremo £inal del
5e tramo de desplazamlento en avance a través del tramo de
retorno répido,. .
Dos almacenes =86~ alimentan los dos tramos de
retorno =8~ de los dos circuitos con los necesar:.ub pa~
res de puertas laterales =30a= o =306b~ por medio 48 -unie
Io. dades de transferencia adecuadas =88- que se utilizan-
tambiln para hacer retroceder hasta los respectLvOa:al-
macenes =86« las puertas laterales que llegan por eij:
tramo transversal posterior -84~, a no ser que tenggéﬁ
que emplearse de nuevo inmediatamente, en cuyo casd‘éé
15. alimentan a lo largo del tramo de retorno =&g=.
En las figqras 8 v 9 se ilustra el contorno
-3~ de una versién de una carrocerfa de vehiculo a mow
tor de dos puertas, indicfndose con linea de trazos
1la versidn de carroceria de cuatro puertas del mismo
20. modelo, La parte ce contorno comfin a las dos carroce=-
rias se indica en general con ~300-~, L& parte de con~
torno perteneciente sélo a la versidn de carrocerifa
para vehiculo de dos puertas se indica con =3J0a~ y la
1linea de trazos que representa la parte del contorno
25¢ correspondiente s8loc a la versidn de cuatro.puertas se
indica con =300b=. 7
yna de las deos puertas laterales ~130- con
que estf provista una estacién de soldadura se ilustra
en posicidn contra la carroceria para vehficulo a motor.

. picha puerta lateral =130~ comporta una pluralidad de

unidades situadoras, indicadas esquemfticamente en las
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figuras 8 y 9, aptas para cmpefiarse con la carroceria
de vehfculo premontada en varios puntos de referencia
con ¢l fin de conferirle su configurédién definitiva.
Las unidacdes situadoras son de tres tipos
difersntes, E1 primer tipo =370~ esta provisto de'e%s

mentos de referencis adecuados para empefiarse a partes

" =0~ de la carrocerfa de vehiculo a mobtor comunes.”‘a

ambas versiones del modelo. Un segundo tipo -37oa~”bqg
visto de elementos de referpencia aptos para operarA§o~
lamente sobre partes =300a- de la carroceria de vehiqg
lo corresponde a la versién de dos puertas del modélély
un tercer tipo =370b= dotado de elementos de referencia
adecuados para operar solamente sobre partes wpob=-de
1a carrocerfa de vehfculo a motor corresponde a la ver=
sidn de cuatro puertas, Asf, las unidades situadoras =370~
del primer tipo empefian los puntos de referencia en la par
te de la carrocerfa de vehfculo indicada con la referencia
=300=, ‘tanto en el caso de la versidén de dos puertas,
como en el caso de la versidn de cuatro puertas del modelo,
En correspondencia con cada punto de referen=
cia en una parte =30a~= denla carrocerfa de vehfculo
perteneciente solamente a un modelo de dos puertas, o
a una parte =ob« de la carroceria de vehiculo correse—
pondiente s8lo a un modelo de cuatro puertas, la puerta
lateral est4 provista de uno u otro de dos tipos de uniw
dades situadoras =3/0a= o =370b= como convenga. Las unie
dades situadoras del segundo tipo =370a~ estén destina-~
das a operar solameate cuando en la estacidn de solda-
dura estd colocada una carrocerfa de vehfculo premon-
tada del tipo de dos puertas, en tanto que la unidad
situadora =370b=- del tercer tipo estd destinada a operar
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solamente cuando en la estacidn de soldadura esti colo=
cada una carroceria de vehfculo premontada de cuatro
puertas,

. Como se ilustra con detalle en la figura lo,
sobre un elemento de Soporte -4p6- previsto ea la puerta
lateral ~l36~ se articulan, para el movimiento de g?ro
sobre un eje ={p7~, una unidad situadora =370a= del - sew
guado tipo indicada en la posicién operativa, y unhzdhi-
dad situadora =370b~ del bercer tipo representada ;gqla
posicidn inoperativa, Las dos unidades situadoraS‘=3jba-
¥ =370b= operan sobre un punto de referencia 4 en‘léj;
figura 11, ey

El desplazamineto de las dos mlidade&_):s;itua-
doras =370a= y =370b= entre sus posiciones operatiéa'é
inoperativa tiene efecto por la acdidn de dos cilindros
neumiticos o hidriulicos w{l2~ y ~4l3~ soportados en
disposicidn articulada en el elemento de soporte ~ig G-
sobre un eje =420~, E1 vésfago =40 8- del cilindro =4l2-
se articula a la unidad situadora ~370a«~ por medio de un

acoplamiento articulado =4lp~= y el vistago ~{09= del

.cilindro =413« se articula a la unidad situadora ~370b=

por mediacidn de un acoplamiento articulado w1l
La unidad situadora =370a~ es portadora de

un elemento de referencia fijo =418- y de dos elementos
de referencia méviles =4l6w y =4l7-, &stos ultimos gie-
ratorios sobre respectivos ejes ={l0= Y =42le,, E1 giro
de los elementos de referecncia mdviles —4Ll6~ y =il7= es
controlade por mediacién de una transmisidn de un tipo
conocido (no ilustrado en los dibujos) a través de sen~
dos accionadores ={l4- y =4l5~ la parte fija de los
cuales esti rfgidamente conectada a la unidad situado-
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ra «370a=. . ) N
Anglogamente, 1la unidad situadora =370b~ es
portadora de un elemento de referencia £ijo =426~y
de dos elementos de referencia méviles =424~ y B42 S
&stos dos filtimos giratorios respectivamente sobré*eﬁes
5e «)27= y wi28« cuyo giro es controlado por dos acciona=
dores =422 y =423~ la parte fija de los cuales eg?g-,
conectada rigidamente a la unidad situadora ~370b, -
Como se ve mejor en la figura 4, en eigbﬁnto
de la carrocerfa de vehiculo sobre el que opera la-unie
1o.. dad situadora =370a=~- estfn montados bres elementosimé}
t81icoS =434w, =435=-y =436~ contra los cuales se empe~
fian las superficies de aplicacién wl3Lemy wl33= Y “4335
de los tres eclementos w={l7w, «{l='y «={18=-, s
§i una carrocerfa de vehfoulo que llega a la
15, estacidn de formacién es del tipo de dos puertas, los
accionadores =il y =413~ mantienen a la unidad situa-
dora =370a~ en su posicién operativa y a la unidad Si-
tuadora =370b= en su posicibn inoperativa, pespuls de
que la carrocerfa de vehiculo premontada ha entrado en
20, 13 estacidn de formacién ias puertas laterales estén
situacas préximas a la carroceria como se ha indicado
anberiormente para cmpefiarse a los varios puntos de re-
ferencia y conferir a la carrocerialsu configuraciéﬁ de=
finitiva,. En particular, en el punto de referencia A,
254 mediante la operacidn de los accionadores =4{li= y wf15m
las superficies de aplicacifn =431l= y =433~ de los ele=
mentos ce referencia méviles =4l6~ y =417~ van a empew
flargse con los elementos meéélicos wl\ 3w ¥ wl35-, con lo
que estos elementos y la superficie de aplicacién =~432=
KX  del elemento de referencia fijo ~418~ son retenidos fir-

memente en sus posiciones definitivas.
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chal esta puerta lateral se desplaza iateralmente, re-~ - 7

u22;-

pespuds de 1a soldadura, los accionadbres
~flle ¥y -415- controlan el glro de los elementos de re~,?¢
ferencia m&viles ~4164 y =l47= para desempeiiarlos de los o
elementos metélicos -434- «435= y =436=, y los otros o
elementos de referencla correSpondlenteS de las otras »

unidades de sujecidn (no iléstradas) de la puerta latew

ral en cuestidn también se desempefian, después de lo b

tirdndose de la carrocerfa de vehiculo,

-

Sobre una carrocerfa de vehfculo que comprenw=

L

de cuatro puertas se llevan a cabo operaciones similae '
res por mediacidn de la wnidad situadora =370b-, En es-
te caso, el accionador =412~ se retrae y en su eetroceso
lleva la unidad situadora =370a~ a su posicidn inoperati=
va, mientras que el accionador =413~ se extiende para
llevar la unidad situadora =370b- a su posicidn operatie-~
Vae

NoTA

- Descrito-el objeto del presente invento se dew
claran nuevas y de propia invencién las siguientes reivih@i
caciones, :
‘ l.~ Perfeccionamientos en los sistemas de ensan
blaje mediante soldadura de carrocerias para vehiculos a motor
aptos para operar sobre carrocerfas de vehiculos a notor de
por 16 menos.dos tipos-diferentes, caracterizados POY COMPIrche
dr medios (26a, 26b) para posicionar con precisién la parté
inferior de la carrocerfa de una carrocerfa de vehficulo a
motor previamente montada suelta, medi;s (36, 136) para pcdlie
cionar con precisién otros componentes. de wna carrdceriavpremog

tada en forma suelta con relacidn a dicha parte inféa
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rior de la carrocerfa, y medios (54) para soldar dichos
otros componentes entre sf y a la citada parte inferior
de 1la carrocerfa de dicha carrocerfa de dicho vehiculo
mientras tales partes son mantenidas con precisién en
posicién para fijar la forma del vehfculo, cuyos medios o
5e (36, 136) para posicionar con precisidn otros componen= :
tes de una carrocerfa premontada en forma suelta com- s
prenden medios localizadores intercambiables (416, 417,
418; 424, 425, 426) configurados para empeilar coopera-
tivamente sendos tipos diferentes de la carroceria de
1o, vehfculo 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 carrocerfa a soldar,
2,= Perfeccionamientos, de conformidad con la
15, reivindicacién 1, caracterizados porque dichos medios para
situar con precisién una parte inferior de carroceria de
vehiculo a motor comprenden una plataforma de carga trans
portable (26a, 26by, habiéndose previsto diferentes platafor-
mas de carga (26a, 26b) configuradas para adaptacién de
204 diferentes partes inferiores de carrocerfa,

7 3= Perfeccionamientos, de conformidad con las
reivindicaciones 1 § 2, caracterizados porque dichos medios
para posicilonar con precisidn los otros componentes de ung
carvocerfa premontada en forma suelta comprenden puertas

25, laterales intercambiables (36a, 36b, 136a, 1%b) en una
estacidén de formacidn para posicionar con precisién los
citados otros componentes de diferentes carrocerias.

4o Perfeccionamien%os, de conformidad con la reiw
vindicacidn 3, caracterizados porque dichas puertas laterales

30. intercambiables (36a, 36b, 136a, 136b) comportan sendos me-
dios localizadores (416, 417, 418, 424, 425, 426) ap=



Se

1s.

254

-243—%

tos para ecmpefiarse lateralmente contra componentes de

un diferente tipo de carrocerfa asociada. e

5.~ perfeccionamientos, de conformidad con las .

reivindicaciones 3 § 4, caracterizados por comprender medios ,~:

-

(16, 38, 40) para desplazar diferentes puertas laterales (36ag-~ -

Al

36b, 136a, 136b) hacia o fuera de una posicién operati- :

va en dicha estacidn de formacién,

-~
TaAae

6.~ Perfeccionamientos, de conformidad con cual=. -,

-
Naa®

quiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizados porque -

dichos medios de soldadura son dispositivos autdmatas programa-:-h~

P
RN

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 carrocerfa de una carroceria de un vehi-
culo a motor en la estacién de formacidn,

7+~ Perfeccionanientos, de conformidad con la
reivindicacidn 1, caracterizados por comprender una pluraliw
dad de estaciones de soldadura (62, 64, 66) provistas de medios

de soldadura para completar soldaduras por puntos adi~

ciongles, una vez ha sido fijada la forma de dicha carro-

cerfa mediante soldadura en la citada estacibén de for-
macién,

- 8.= Perfeccionamientos, de conformidad con cuale
quiera de las reivindicaciones 3 a 7, caracterizados porque dichas
puertas laterales (36a, 36b, 136a, 136b) comprenden una €S~
tructura principal que es comfin a diferentes carroce~
rias en diferentes unidades localizadoras gue adaptan
cada puerta lateral a una carroceria particular,

9,~ Perfeccionanientos de conformidad con la
reivindicacién 8, caracterizados porque dichas puertas latera=
les (36a, 36b) estén provistas de diferentes localizadores adap-

tados para difetentes carrccerfas, cuyas puertas latera-
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les (36a, 36b) comportan asimismo otros localizadores
que tlenen una posicién comfin para dichas diferentes
carrocerfas, ,

.+ 10 += Perfeccionamientos de conformidad con 1aSil‘
reivindicaciones 8 § 9, caracterizados porque los 1ocalizg; .
dores adaptados para diferentes carrocerias son movibles sé—
lectivamente entre posiciones operativas e inoperativas con -
el f£in de adaptar la puerta lateral para diferentes carro=- --
cerfas, o

11,~ perfeccionamientos, de conformidad con cuai;'
@MMdehsmﬂmﬁmdmeam,mm&wumwpw‘.
comprender medios {70a, 70b) para almacenar diferentes plata-
formas de carga (26a, 26b) para diferentes partes inferiores
de carroceria cerca de una estacidn de carga de carros~
cerfa (68) de dicho sistema antes de la citada estacidn
de formacidn (1lp) y medios (72) para inbroducir una
plataforma de carga adecuada para cada parte inferior
de carrocerfa diferente en la citada estacién de carga (68),

12 ,~ perfeccionamientos, de conformidad con cualw
quiera de las reivindicaciones 2 a 11, caracterizados por comw
prender medios transportadores (122, 122a) para transportar
dichas plataformas de carga (26a, 26b) en vaivén con re-
lacifn a la citada estacién de formacidn (110).

-13,~ perfeccionanientos de confommidad con cualwe
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 relacibn a
dicha estacién de formacidn,

1l4,~ pPerfeccionanientos de conformidad con la rei-
vindicacidn 12, caracterizados pérque dichso medios transporm
tadores (122, 122a) para transportar las citadas plataformas de
carga (26a, 226) en vaivén con relacién a dicha estacién
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de formacin (11p) estén constitufdos por un transpore

tador de avance gradual T

15.~ Perfeccionanientos de conformidad con cualquic=
ra de las reivindicaciones 3 a 14, caracterizados por compren
der medios (86)ipara almacenar diferentes puertas laterales -

maTA

(362, 36b) para diferentes carrocerfas de vehfculos a 7
motor que se han de soldar coﬁ el sistema, medios (&, . . .-~
82, 78) para transportar diferentes puertas laterales 7
(3%a, 36b) a la estacién de formacidn (210) eon arreglo

a las necesidades de carrocerfas de vehfculos a motor

diferentes, y medios (&) para almacenar de nuevo las e
citadas puertas laterales (.36a, 36b) una vez terminada
1la soldadura en dicha estacién de formacién,

16.; Perfeccionamientos, de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones 3 a 15; caracterizados porque las cita-
das puertas laterales (36a, 36b) son giratorias en torw
ne a ua eje superior entre una posicidn abierta incliw
nada para permitir la introduccidn entre ellas de una
carroceria premontada en forma suelba y soportada por
uwna plataforma de carga (36a, 36b) y una posicién Subs~
tancialmente vertical en la que los medios localizado-
res (416, 417, 418, 424, 425, 426) previstos en las puerw
tas laterales (36a, 36b) sujetan la carrocerfa, mantew
nifndola en su configuracién adecuada para la soldadura,

17.~ pPerfeccionamientos, de conformidad con la rei-
vindicacién 16, caracterizados porque las puertas laterales
(36a, 360) estén soportadas sobre rafles (16) de manera que las
puertas laterales pueden desplazarse entre una posicidn
de espera y una posicidn operativa, cuyos rafles (16)
actfian asimismo con #ulcro paré el citado movimiento gie

ratorio de las puertas (36a, 36b) en la posicidn operativae.
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18,= perfeccionanientos en los sistemas de
ensamblaje mediante soldadura de carrocerfas para vehicu- -

los a motor, .
, seglin se describe y reivindica en la pres%’: :

tc memoria descriptiva que consta de 27 piginas foliadas v

escritas a mfquina por una Sola de sus carasq 5

Madrid, a 13 de Marzo de 1.978
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