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DESCRIPCION
Puesto de realizacion de un trabajo sobre una pieza

[0001] La invencidn tiene como objeto un procedimiento de manipulacion de piezas en un puesto de fijacién de al
menos dos piezas una sobre la otra tal como una operacion de soldadura, de engaste, de remachado u otra.

Antecedentes de la invenciéon

[0002] Se conocen los puestos que comprenden un soporte para posicionar la pieza en el puesto en el curso del
trabajo y un robot prensor para evacuar la pieza del puesto al final del trabajo. El soporte es instalado sobre un cajon
gue permite extraer el soporte del puesto para cargar una pieza sobre éste mientras que un soporte provisto de una
pieza es introducido en el puesto para que el trabajo sea realizado sobre éste. La carga de una pieza sobre el
soporte es por lo tanto realizada en tiempo concurrente. Sin embargo, se necesita disponer de al menos dos
soportes y de un sistema con cajones. Ademas, el robot prensor no es explotado sobre la totalidad de la duracion del
ciclo.

[0003] Es igualmente conocido, particularmente del documento US-B1-6 360 421 tener dos soportes sobre los
cuales son colocadas sucesivamente las piezas a fijar por un robot prensor.

Objeto de la invencion

[0004] Seria por lo tanto interesante disponer de un medio que permite simplificar los elementos necesarios a la
carga y a la descarga de una pieza en un tal puesto.

Breve descripcion de la invencién
[0005] Con este fin, se prevé segun la invencién un procedimiento de manipulacion segun la reivindicacion 1.

[0006] De este modo, el robot prensor es mejor explotado durante el ciclo de trabajo ya que participa igualmente al
posicionamiento de la pieza. La carga de la nueva pieza en el soporte es ademas realizado en tiempo concurrente.
Ademas, la pieza que ya ha sido agarrada por el robot prensor para posicionarla, esta listo para evacuar esta pieza a
partir del final del trabajo. Se gana de este modo tiempo con respecto a la operacion de evacuacion de la pieza.

[0007] De preferencia previamente al montaje de las nuevas piezas en el soporte, el soporte es sacado del puesto.

[0008] Esto permite disponer de un espacio importante para la carga de la pieza en el soporte sin el riesgo de
obstaculizar los movimientos de los robots que realizan el trabajo. Una vez que la nueva pieza esté en el soporte, el
soporte puede ser introducido en el puesto cuando la pieza precedente sigue trabajando.

[0009] Otras caracteristicas y ventajas de la invencion resultaran de la lectura de la descripcion que sigue de un
modo de puesta en marcha particular no limitativo de la invencion.

Breve descripcion de los dibujos

[0010] Se haré referencia a la figura Unica adjunta que representa esquematicamente un puesto de trabajo utilizable
por la puesta en marcha del procedimiento de la invencion.

Descripcion detallada de la invencion

[0011] El puesto de trabajo aqui descrito es un puesto de soldadura que incluye dos robots habitualmente
designados en 1, conocidos en ellos mismos, teniendo cada uno un brazo cuya extremidad esta provista de una
pinza de soldadura. Los robots de soldadura 1 estan dispuestos alrededor de una zona de trabajo 2 (simbolizada
con raya mixta doble).

[0012] EI puesto de trabajo incluye un dispositivo de carga 3 de piezas en la zona de trabajo 2. El dispositivo de
carga 3 incluye por una parte un sistema tradicional con cajéon que permite introducir en la zona de trabajo 2 un
soporte 4 para unas piezas a soldar y por otra parte un robot cargador 5 que coloca las piezas sobre el soporte 4. El
soporte 4 es movil entre una posicion de carga en la cual el soporte 4 esta fuera de la zona de trabajo y una posicion
de trabajo en la cual el soporte 4 esta en la zona de trabajo. El soporte 4 incluye ademas de manera conocida en si
misma unos érganos de posicionamiento y de inmovilizacidn de las piezas a soldar una con respecto a la otra (estos
O6rganos no estan visibles sobre la figura).

[0013] El puesto de trabajo incluye igualmente un dispositivo de descarga de la pieza fuera de la zona de trabajo 2
que comprende un robot prensor 6 conocido en él mismo.
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[0014] Conforme a la invencion, el procedimiento de manipulacion empieza por la etapa de cargar las piezas sobre
el soporte 4 mientras éste esta en su posiciéon de carga. El soporte 4 es a continuacion llevado en su posicion de
trabajo en la cual posiciona las piezas.

[0015] La soldadura de las piezas una con otra empieza entonces.

[0016] De forma paralela, el robot prensor agarrara al menos una de las piezas y, cuando la soldadura es avanzada
en el punto en el que el posicionamiento relativo de las piezas sea inmovilizado, el robot prensor 6 despega las
piezas del soporte 4 y se sustituye a éste. Para que la soldadura no sea interrumpida durante la sustitucion, los
robots de soldadura han sido programados para tener en cuenta la modificacion del posicionamiento de las piezas
de manera a seguir las piezas en su desplazamiento.

[0017] El soporte 4 es entonces devuelto a su posicion de carga para que el robot de carga 5 ponga las piezas
siguientes sobre el soporte 4 que es a continuacion devuelto a la posicion de trabajo.

[0018] Una vez acabada la soldadura, el robot prensor 6 evacua las piezas fuera de la zona de trabajo mientras que
los robots de soldadura 1 comienzan a soldar las piezas que se apoyan sobre el soporte 4.

[0019] De este modo, los medios de posicionamiento de las piezas en el curso del trabajo en este puesto de trabajo
comprenden el soporte 4 para posicionar las piezas durante una primera parte del trabajo y el robot prensor 6 para
posicionar las piezas durante una segunda parte del trabajo.

[0020] Por supuesto, la invencién no esta limitada al modo de realizacion descrito y se le pueden aportar variantes
de realizacion sin salirse del marco de la invencion segun esta definido por las reivindicaciones.

[0021] En particular, el soporte 4 puede ser dejado en la zona de trabajo para ser cargado.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de manipulaciéon de al menos una pieza en un puesto de fijacion con robots de soldadura de al
menos dos piezas una sobre otra, caracterizado por el hecho de que comprende las etapas de:

- posicionar las piezas en el puesto a través de un soporte (4), con los dichos robots de soldadura,

- comenzar la fijacién,

- sustituir un robot prensor (6) en el soporte cuando la fijacion esta suficientemente avanzada para
inmovilizar el posicionamiento relativo de las dos piezas

- instalar nuevas piezas en el soporte en cuanto la sustitucion es realizada y

- perseguir la fijacion con los dichos robots de soldadura de las piezas llevadas por el robot prensor y, para
gue la soldadura no se interrumpa durante la sustitucién, los robots de soldadura han sido programados
para tener en cuenta la modificacion del posicionamiento de las piezas de manera a seguir las piezas en su
desplazamiento y, al final de la fijacién, evacuar del puesto, por medio del robot prensor, las piezas fijadas
de este modo.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que, previamente al montaje de las
nuevas piezas en el soporte (4), el soporte es sacado del puesto.
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