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@Resumen:

La presente invencion se refiere a un sistema de
deteccion de presencia y posicionado de una pieza
sobre superficies de apoyo y topes mediante el
empleo de una sefial de aire a presion que puede ser
empleado en procesos automaticos como por ejemplo
mecanizado o manipulacion de piezas.
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DESCRIPCION

SISTEMA NEUMATICO DE DETECCION DE PRESENCIA Y POSICIONADO
DE PIEZA PARA PROCESOS AUTOMATICOS

La presente invencién se refiere a un sistema de deteccién
de presencia y posicionado de una pieza sobre superficies
de apoyo y topes mediante el empleo de una sefial de aire a
presién que puede ser empleado en procesos automaticos como

por ejemplo mecanizado o manipulacién de piezas.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En procesos automaticos donde una pieza es colocada en su
posicién de trabajo mediante mecanismos basados en
superficies de referencia y topes suelen producirse
ocasionalmente errores tanto por no estar presente la pieza
como por no estar ésta correctamente situada con la
precisidén requerida. Estos procesos automdticos incluyen,
aunque no exclusivamente, los procesos de mecanizado en
maquina-herramienta o diversos procesos de manipulaciédn,

por ejemplo en células flexibles de fabricacién.

Cuando se produce la ausencia de la pieza o su incorrecto
posicionado y el proceso continda, pueden producirse,
ademas de graves defectos en el producto final, importantes
dafios en las herramientas y utillajes e, incluso, puede ser
peligroso para los operadores de las méquinas. Para evitar
esto la presente invencidén proporciona un sistema de
determinar si la pieza estd presente y/o si esté
correctamente posicionada, permitiendo facilmente a
cualquier conocedor de la técnica producir una seflal de
parada o alarma en el proceso automatico y que facilmente

puede ser integrable en el conjunto del proceso automatico.

Aunque la patente ES 2144930 incorpora un sistema de
deteccidén de presencia en impresoras basado en medios de

vacio, éste no es aplicable de forma generalizada a todos
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los procesos automaticos. Puesto que el vacio requiere una
estanqueidad mucho més perfecta que el aire a presidn para
mantenerse, un circuito de vacio tiende a dar un numero de
falsas alarmas superior a un sistema basado en aire a
presién como el de la presente invencién. Ademas, la
citada patente no determina el correcto posicionado del

objeto.

No se conoce ningun sistema de deteccidén de presencia vy
posicionado de una pieza basado en aire a presién y que no

suponga ocupar espacio util alrededor de la misma.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

El sistema neumdtico de deteccidén de ©presencia vy
posicionado de pieza ©para procesos automaticos estéa
caracterizado por disponer de uno o una pluralidad de
orificios practicado en el tope, superficie de referencia o
porta-topes del manipulador del proceso automatico, estando
caracterizado ademas dichos orificios por estar conectados
a una fuente de aire a presidén mediante unos medios de
conduccidén practicados en el citado tope, superficie de
referencia o porta-topes del manipulador, en una o varias
plezas intermedias acopladoras si existen y en una lanza
acopladora o racor; caracterizado, ademds, por disponer de
unos medios de medida de presidén, conectados a dichos
medios de conduccidn, caracterizados por detectar la
condicién de presidén o falta de presidén en dichos medios de
conduccién. De esta forma, si la pieza de trabajo esta
presente y obtura todos los orificios existentes, el aire
contenido en los medios de conduccidén estard a una presidn
cercana a la proporcionada por la fuente de aire a presiodn;
mientras que, en caso contrario, estando al menos uno de
los orificios libre, la presidén en dichos medios disminuiré

hasta valores proéximos a la presién atmosférica
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proporcionando una indicacién de error en la presencia o
posicionado de la pieza. La presente invencién dispone
ademas de unos medios de medida de presidén en los medios de
conduccidén que puede ser un sensor un conjunto de sensores
caracterizados por generar algun tipo de sefial condicionada
al nivel de presién. Es facil para cualquier experto en la
materia seleccionar un tipo de sensor adecuado y un tipo de
seflal adecuada al sistema en el que se instale -por ejemplo

electrénica, eléctrica, neumética, etc.

Si el numero de orificios es uno o dos el sistema de la
presente invencidén detecta la presencia de la pieza,
mientras que si el numero de orificios es, al menos, tres,
el sistema de la presente invencidén detecta también si la

pieza no esta correctamente posicionada.

Adicionalmente y de forma preferente la presente invencidn
se caracteriza por disponer, ademgs, de uno O una
pluralidad de conductos y de uno o una pluralidad de
orificios con tapdn o tapones caracterizados por permanecer
cerrados durante el funcionamiento normal e impedir la
caida de presidén a su través y, por otro lado, permitir su

apertura para operaciones de limpieza y engrase.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 representa una seccidén de wuna realizacidn
preferente del sistema de deteccidén de presencia de pieza
para su aplicacién por ejemplo en manipuladores de células
flexibles de fabricacidn, consistente en un unico orificio
[1], conectado a una fuente de aire a presidén mediante
medios de conduccidén [2] practicados en un porta-topes [3]
del manipulador, en una pieza intermedia [4] y en una
lanza acopladora [5]. Un sensor [6] conectado a dichos

medios de conduccidén permite detectar la condicidén de
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presidén o falta de presidén en dichos medios. Si la pieza de
trabajo estd presente y obtura el orificio [1l] el aire
contenido en los medios de conduccidén estaréd a una presiédn
cercana a la proporcionada por la fuente de aire a presidn.
En caso contrario, estando el orificio [1] libre la presidn
en dichos medios disminuira hasta valores préximos a la
presién atmosférica. En la figura 1 se muestra, ademds un
conducto [7] y un orificio con tapdén [8] para limpieza vy

engrase.

En la Figura 2 se representa en sistema europeo el alzado y
una seccidén de una segunda realizacidén preferente de 1la
presente invencidédn de sistema de deteccidn de presencia y
posicionado de pieza para su aplicacién por ejemplo en
manipuladores de células flexibles de fabricacién,
consistente en un conjunto de tres orificios [11,
conectados a una fuente de aire a presidén mediante medios
de conducciédn [2] practicados en un porta-topes [3] del
manipulador, en una pileza intermedia [4] y en una lanza
acopladora [5]. Un sensor [6] conectado a dichos medios de
conduccidén permite detectar la condicidén de presidn o falta
de presidén en dichos medios. Si la pieza de trabajo esta
presente y correctamente posicionada, entonces obtura los
tres orificios [1l] y el aire contenido en los medios de
conduccidén estard a una presidén cercana a la proporcionada
por la fuente de aire a presién. En caso contrario, estando
cualquiera de los tres orificios [1] libre, la presidén en
dichos medios disminuiréd hasta valores préximos a la
presién atmosférica. En la figura 2 se muestra, ademas un
conjunto adicional de conductos [7] y de orificios con

tapén [8] para limpieza y engrase.

DESCRIPCION DE UNA REALIZACION PREFERENTE

Una realizacién preferente del sistema deteccidn de

presencia de pieza de la presente invencidén mostrada en la
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figura 1 para su aplicacidén, por ejemplo en manipuladores
de células flexibles de fabricacién, dispone de un orificio
[1] practicado en el porta-topes [3] del manipulador,
estando caracterizado dicho orificio [1] por estar
conectado a una fuente de aire a presidén mediante unos
medios de conduccidén [2] practicados en el citado porta-
topes [3] del manipulador, en una pieza intermedia [4] si
existe y en una lanza acopladora [5]. Dicha realizaciédn
preferente de la presente invencidén mostrada en la figura 1
dispone ademds de un sensor de presién de aire [6]
conectado a dichos medios de conduccidén [2] caracterizado
por detectar la condicién de presidén o falta de presidn en
dichos medios de conduccidén [2]. Esto es, si la pieza de
trabajo estd presente y obtura el orificio [1] el aire
contenido en los medios de conduccidn [2] estard a una
presidén cercana a la proporcionada por la fuente de aire a
presién. En caso contrario, estando el orificio [1] libre,
la presién en dichos medios disminuirid hasta valores
préximos a la presidén atmosférica. Dicha realizacidn
preferente, mostrada en la figura 1, dispone, ademéas, de un
conducto [7] y de un orificio con tapdn [8] caracterizados
por permanecer cerrados en funcionamiento normal y permitir

su apertura para limpieza y engrase.

Una segunda realizacidén preferente de la presente invencidn
del sistema de deteccidén de presencia y posicionado de
pieza para su aplicacién por ejemplo en manipuladores de
células flexibles de fabricacidén como se muestra en la
figura 2, dispone de un conjunto de al menos tres orificios
[1], caracterizados por estar conectados a una fuente de
alre a presién mediante medios de conduccién [2]
practicados en el porta-topes [3] del manipulador, en una
pieza intermedia [4] si existe y en una lanza acopladora
[5]. Dispone, ademéds, de un sensor [6] conectado a dichos
medios de conduccidén [2] caracterizado por detectar la

condicién de presién o falta de presidédn en dichos medios.
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Si la pieza de trabajo estéd presente y correctamente
posicionada, entonces ésta obtura los tres orificios [1] vy
el aire contenido en los medios de conduccidén [2] estard a
una presién cercana a la proporcionada por la fuente de
aire a presién. En caso contrario, estando libre al menos
uno de los tres orificios [1l], la presidén en dichos medios
disminuiré& hasta valores préximos a la presidn atmosférica.
Dicha realizacidén preferente dispone ademas de un conjunto
adicional de conductos [7] y de orificios con tapédn [8]
caracterizados por permanecer cerrados en funcionamiento

normal y permitir su apertura para limpieza y engrase.
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Reivindicaciones

1.

Un sistema neumatico de deteccidén de presencia de
pieza para procesos automaticos caracterizado por
disponer de un orificio practicado en un tope,
superficie de referencia o porta-topes del manipulador
del proceso automatico, estando caracterizado ademds
dicho orificio por estar conectado a una fuente de
aire a presidon mediante unos medios de conduccidn
practicados en el citado tope, superficie de
referencia o porta-topes del manipulador, en una o
varias piezas intermedias acopladoras si existen y en
una lanza acopladora o racor; caracterizado, ademas,
por disponer de unos medios de medida de presidn,
conectados a dichos medios de conduccidn,
caracterizados por detectar la condicidn de presidn o
falta de presidén en dichos medios de conduccidén, de
forma que, si la pieza de trabajo estd presente vy
obtura el citado orificio, el aire contenido en 1los
medios de conduccidén estard a una presidn cercana a la
proporcionada por la fuente de aire a presidn;
mientras que, en caso contrario, estando el orificio
libre, la presidén en dichos medios disminuira hasta
valores préximos a la presiédn atmosférica
proporcionando una indicacién de error en la presencia

de la pieza.

Un sistema neumdtico de deteccidén de presencia de
pieza ©para procesos automaticos caracterizado por
disponer de dos orificios practicados en un tope,
superficie de referencia o porta-topes del manipulador
del proceso automatico, estando caracterizado ademas
dichos orificios por estar conectados a una fuente de
aire a presidén mediante unos medios de conduccidn
practicados en el citado tope, superficie de

referencia o porta-topes del manipulador, en una O
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varias piezas intermedias acopladoras si existen y en
una lanza acopladora o racor; caracterizado, ademés,
por disponer de unos medios de medida de presién,
conectados a dichos medios de conduccidn,
caracterizados por detectar la condicidn de presidén o
falta de presidén en dichos medios de conduccidén, de
forma que, si la pieza de trabajo estd presente vy
obtura los citados orificios, el aire contenido en los
medios de conduccidn estard a una presidn cercana a la
proporcionada por la fuente de aire a presidn;
mientras que, en caso contrario, estando al menos uno
de los orificios 1libre, la presidén en dichos medios
disminuird hasta valores préximos a la presiédn
atmosférica proporcionando una indicacidén de error en

la presencia de la pieza.

Un sistema neumdtico de deteccidén de presencia vy
posicionado de pieza para procesos automaticos
caracterizado por disponer de al menos tres orificios
practicados en un tope, superficie de referencia o
porta-topes del manipulador del proceso automatico,
estando caracterizado ademds dichos orificios por
estar conectados a una fuente de aire a presidn
mediante unos medios de conduccién practicados en el
citado tope, superficie de referencia o porta-topes
del manipulador, en una o varias piezas intermedias
acopladoras si existen y en una lanza acopladora o
racor; caracterizado, ademds, por disponer de unos
medios de medida de presidén, conectados a dichos
medios de conduccidén, caracterizados por detectar la
condicién de presidén o falta de presidn en dichos
medios de conduccidén, de forma que, si la pieza de
trabajo estd presente y correctamente posicionada
obtura todos los citados orificios permaneciendo el
aire contenido en los medios de conduccién a una

presién cercana a la proporcionada por la citada
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fuente de aire a presidén; mientras que, en caso
contrario, estando al menos uno de los orificios
libre, la presién en dichos medios disminuird hasta
valores préximos a la presién atmosférica
proporcionando una indicacién de error en la posiciédn

de la pieza.

La invencién de la reivindicacién anterior
caracterizada por disponer, ademds, de uno a una
pluralidad de conductos y de uno o una pluralidad de
orificios con tapén o tapones caracterizados por
permanecer cerrados durante el funcionamiento normal e
impedir la caida de presién a su través y, por otro
lado, permitir su apertura para operaciones de

limpieza y engrase.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201131324

Fecha de Realizacion de la Opinién Escrita: 17.09.2013

Declaracion

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986) Reivindicaciones 1-4 Sl
Reivindicaciones NO

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986) Reivindicaciones SI
Reivindicaciones 1-4 NO

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial. Este requisito fue evaluado durante la fase de
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

La presente opinidn se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201131324

1. Documentos considerados.-

A continuacion se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacion de esta opinion.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 US 5279493 A (HALDER WERNER) 18.01.1994
D02 US 4864714 A (VON HAAS RAINER et al.) 12.09.1989

2. Declaracion motivada segln los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracién

El documento objeto del informe se refiere a un sistema neumatico de deteccién de presencia de pieza para procesos
automaticos, el cual dispone de un orificio (reivindicacion 1 independiente), dos orificios (reivindicacion 2 independiente) o al
menos tres orificios (reivindicacion 3 independiente) practicados en un tope, en una superficie de referencia o en un porta-
topes de un manipulador. El/los orificios estan conectados a una fuente de aire a presion a través de unas conducciones
practicadas en dicho tope, superficie o porta-tope asi como en las piezas intermedias que existan y en la lanza acopladora o
racor. Dispone de unos medios de medida de presion conectados a los medios de conduccién de forma que si la pieza de
trabajo esta presente y obtura el orificio la presion coincidira con la de la fuente de aire mientras que si la pieza no est3, la
presién sera similar a la atmosférica.

El documento D01 es un documento del estado de la técnica muy préximo al objeto de las reivindicaciones 1-4. Dicho
documento (las referencias se refieren a dicho documento) divulga un detector de presencia y posicion de pieza (W) en un
aparato de mecanizado. Como se observa en la figura 1 de dicho documento, una pieza de trabajo (W) esta apoyada en una
superficie (S) adyacente a la maquina de mecanizado (19), concretamente una rectificadora, conectada a un controlador
automatico (17). Un conjunto de detectores de posicion (1) (aunque soélo se representa uno en la figura) se situa en la
superficie (S) debajo de la pieza (1). Dichos detectores se conectan mediante conductos (4) a la alimentacion del aire a
presién (bomba, 18). En dichos medios de conduccidn (4) se conectan una serie de sensores 0 medidores de presion (20,
23) los cuales, si la pieza de trabajo esta presente y obtura los orificios de salida de aire, la presion coincidira con la de la
fuente de aire mientras que si la pieza no est3, la presién sera similar a la atmosférica. De esta forma se puede detectar si la
pieza esta presente o no y si esta bien situada o no para proceder al mecanizado.

La diferencia existente entre el documento D01 y la invencién a estudio consiste en que en el D01 el orificio situado en un
detector de posicion (1) y las conducciones (4) son elementos independientes a la propia superficie (S), aunque se
encuentra situado en un receso de la superficie (S) donde se apoya la pieza (W), mientras que en la invencion se mecaniza
el orificio y las conducciones en la propia superficie. Se considera que a la vista del documento D01 un experto en la materia
podria desarrollar dicho sistema en la propia superficie o en el tope o en el porta-topes de un manipulador tal y como se
reivindica en la invencién a estudio, sin suponer un esfuerzo inventivo, por lo que se considera que las reivindicaciones
independientes 1-3 carecen de actividad inventiva (Ley 11/1986, Art. 8.1.).

La reivindicacion dependiente 4 reivindica que el sistema neumatico de deteccién de presencia y posicionado de pieza
cuenta con uno o una pluralidad de conductos y orificios con tapén necesarios para las operaciones de limpieza y engrase.
La utilizacion de conductos adicionales de limpieza y engrase se considera que es una técnica conocida y obvia para un
experto en la materia. Para ilustrarlo se hace uso del documento D02, el cual divulga un método y aparato para el
seguimiento de la posicion de un soporte de herramienta en un portaherramientas y para la limpieza de las caras de
acoplamiento entre ambos elementos. Para la limpieza (las referencias se refieren al documento D02) hace uso de unos
conductos (5, 10, 24, 21) por los que introduce aire a presion que circula luego alrededor de las piezas a limpiar (19, 20).
Como en la reivindicacion 4 de la invencién a estudio se dispone de una pluralidad de conductos que permanecen cerrados
durante el funcionamiento normal de manera que se impide la caida de presion a su través y se encuentran abiertos para
operaciones de limpieza. A diferencia del documento a estudio, en este caso no se hace uso de tapones, ya que las caras
de las piezas tienen forma conica y se van limpiando mientras se introduce el soporte de la herramienta en el
portaherramientas y cuando quedan completamente acoplados ambos elementos los conductos se cierran como
consecuencia de su forma cénica (ver figuras 2 y 3).

Por todo ello, la reivindicacion 4 se considera que carece de actividad inventiva (Ley 11/1986, Art. 8.1.).
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