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DESCRIPCIÓN 

Procedimiento y aparato para cargar bobinas de fibra en una fileta de una máquina de colocación de fibras 

El dispositivo se refiere a un procedimiento y a un aparato para cargar bobinas de fibra en una fileta de una máquina 
de colocación de fibras. 

Las máquinas de colocación de fibra para fabricar grandes estructuras de materiales compuestos son conocidas en 5 
la técnica, por ejemplo, el documento EP 1 757 432 A2. Durante la operación de moldeo, el material se suministra 
desde una fileta y se coloca por el cabezal de colocación de fibras en un molde. Cuando las bobinas de material en 
la fileta se agotan, los núcleos vacíos tienen que ser retirados de la fileta y sustituirse con bobinas llenas. Una fileta 
típica puede comprender treinta y dos o más bobinas y la sustitución de las bobinas vacías por bobinas llenas es un 
proceso que consume tiempo. Sería deseable mecanizar el proceso de reposición de bobinas para las filetas de una 10 
máquina de colocación de fibras para aumentar la eficiencia de la máquina. Una máquina de colocación de fibras y 
un procedimiento para cargar bobinas en una máquina de este tipo se definen en las reivindicaciones 1 y 9, 
respectivamente. 

Se utiliza un robot para cargar un depósito de bobina en un cargador de la fileta, mientras que una máquina de 
colocación de fibras está cargando un molde. Cuando las bobinas en la fileta de la máquina necesitan reponerse, el 15 
cargador de la fileta acerca la fileta de la máquina y el depósito de bobina se mueve en proximidad a la fileta. El 
depósito de bobina retira los núcleos de bobina vacíos de la fileta de la máquina de colocación de fibras y sustituye 
los núcleos con bobinas llenas del depósito de bobina del cargador de la fileta.  

La Figura 1 muestra una máquina de colocación de fibras tipo pórtico situada en un extremo de un molde de 
colocación de fibras.  

La Figura 2 muestra un robot y un par de filetas en una posición de carga del robot en el extremo de un molde 
de colocación de fibras.  

La Figura 3 muestra los cargadores de fileta movidos a una posición de acoplamiento de la fileta que es 
opuesta a las filetas de la máquina de colocación de fibras.  

La Figura 4 muestra los depósitos de bobina de los cargadores de fileta movidos a una posición de 
transferencia de la bobina en la que las bobinas de fibra se pueden transferir de los depósitos a 
las filetas.  

La Figura 5 es una vista frontal de un depósito de bobina.  

La Figura 6 es una vista en perspectiva de uno de los mecanismos de torreta mostrados en el depósito de 
bobina de la Figura 5.  

La Figura 7 es una vista superior que muestra un mecanismo de torreta situado opuesto a un mandril en la 
fileta.  

La Figura 8 es una vista desde arriba que muestra la pinza del núcleo del mecanismo de torreta que se ha 
hecho avanzar para sujetar un núcleo de la fileta.  

La Figura 9 es una vista superior que muestra la pinza del núcleo del mecanismo de torreta retirando un 
núcleo de la fileta.  

La Figura 10 es una vista superior del mecanismo de torreta girado 180 grados para situar una bobina llena 
frente al mandril vacío en la fileta.  

La Figura 11 es una vista desde arriba que muestra una bobina llena cargada en el mandril vacío en la fileta.  

La Figura 12 muestra los cargadores de la fileta movidos de nuevo a la posición de carga del robot.  

La figura 1 muestra un extremo de una máquina de colocación de fibras 10 tipo pórtico. La máquina 10 comprende 
un pórtico móvil 12 que soporta un cabezal de colocación de fibra 14 que se utiliza para aplicar el material 20 
compuesto a un molde 15 que está situado en frente del pórtico 12. Las expresiones fibra y cabezal de colocación 
de fibras se utilizan aquí genéricamente para significar fibra seca o fibra preimpregnada con resina o cinta ranurada, 
o cabezales que se utilizan para colocar tales fibras en un molde o herramienta durante un proceso de moldeo del 
material compuesto. El pórtico 12 se monta sobre carriles 16 que se extienden en la dirección del eje X, de manera 
que a medida que los materiales compuestos de fibra se colocan en el molde, la máquina 10 tipo pórtico se puede 25 
mover a lo largo de la longitud del molde 15 para aplicar el material compuesto en la toda superficie del molde. La 
viga horizontal 17 de la máquina 10 tipo pórtico se soporta por dos porciones erguidas verticales 18. El cabezal de 
colocación de fibra 14 se soporta de forma móvil por la viga horizontal 17 y se puede mover hacia atrás y adelante 
en la dirección del eje Y entre las dos porciones erguidas verticales 18 del pórtico y también hacia arriba y hacia 
abajo verticalmente en la dirección del eje Z para adaptarse a las diferentes alturas de molde. La operación de la 30 
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máquina de colocación de fibras se controla por un controlador 20. 

Una fileta 22 para soportar una pluralidad de bobinas 24 de material de fibra se coloca al lado de la porción erguida 
vertical 18 de la máquina tipo pórtico. Aunque algunas de las Figuras de los dibujos muestran que la máquina de 
colocación de fibras se suministra con fibra a partir de dos filetas, la siguiente descripción se proporciona en 
términos de una fileta. La fileta 22 tiene una serie de bobinas 24 de fibra que se alimentan al cabezal de colocación 5 
de fibra 14 a través de un mecanismo de suministro de fibras, como se conoce bien en la técnica. La fileta 22 se fija 
a la porción erguida vertical 18 del pórtico 12 y se desplaza con el pórtico a medida que la máquina se desplaza 
sobre los carriles 16 a lo largo de la longitud del molde 15. Una plataforma de operario 26 se posiciona al lado de la 
fileta 22. La plataforma de operario 26 permite que un operario tome una posición al lado de las bobinas 24 para 
alimentar inicialmente el extremo de la fibra desde las bobinas recién cargadas en el mecanismo de suministro de 10 
fibras. A la plataforma de operario 26 se llega desde la planta de producción 27 por medio de escaleras 28 situadas 
en cada extremo. Un cargador de fileta 30 se monta sobre los carriles 32 detrás de la plataforma de operario 26. Los 
carriles 32 se extienden desde una posición que está al lado de la fileta 22 hasta una posición que está al lado de un 
robot 34. 

La Figura 2 muestra la parte trasera de la máquina de colocación de fibras 10 y un par de cargadores de fileta 30 15 
situados a cada lado de la máquina en una posición de carga del robot. Cada cargador de fileta 30 se monta sobre 
carriles 32 de modo que puede moverse desde la posición mostrada a una posición de acoplamiento de la fileta que 
está al lado de la plataforma de operario 26 y de la fileta 22. Un robot 34 se coloca entre los dos cargadores de fileta 
30. El robot 34 se monta sobre los carriles 36 u otro mecanismo de guía y es capaz de viajar de ida y vuelta entre los 
dos cargadores de fileta 30. Palés 38 de bobinas 40 llenas de material de fibra se sitúan en cualquiera de los 20 
extremos de los carriles 36 de robot en relativa proximidad a los cargadores de fileta 30. Cada cargador de fileta 30 
incluye un depósito de bobina 44 que es capaz de mantener una pluralidad de bobinas de material de fibra. El robot 
34 es capaz de recoger boninas 40 llenas de un palé 38 y colocarlas sobre mandriles vacíos en los depósitos de 
bobina 44. 

La Figura 3 muestra cada cargador de fileta 30 movido a lo largo del eje X en una posición de acoplamiento a la 25 
fileta que está opuesta a la fileta 22. El depósito de bobina 44 en el cargador de fileta 30 es capaz de transferir 
bobinas 40 llenas a la fileta 22 cuando el cargador de fileta 30 está en la posición de transferencia de bobinas como 
se describe a continuación. El número de bobinas 40 llenas que se pueden transportar por el depósito de bobina 44 
puede ser igual al número de bobinas que se pueden cargar en la fileta 22. 

La Figura 4 muestra el depósito de bobina 44 del cargador de fileta 30 movido en la dirección del eje Y a través de la 30 
plataforma de operario 26 y hacia la fileta 22 hasta una posición de transferencia de bobinas. En la posición de 
transferencia de bobinas, las bobinas vacías o núcleos 46 en la fileta 22 se pueden transferir al depósito de bobina 
44 y las bobinas 40 llenas en los depósitos de bobina se pueden cargar en las filetas. Este movimiento del depósito 
de bobina 44 hacia la fileta 22 es perpendicular al movimiento del cargador de fileta 30 cuando se mueve desde la 
posición de carga del robot junto a el robot 34 hasta la posición de acoplamiento de la fileta que se muestra en la 35 
Figura 3. Después que las bobinas vacías o núcleos 46 en la fileta se han transferido al depósito de bobina 44 y las 
bobinas 40 llenas en el depósito de bobina se han cargado en las filetas 22, el depósito de bobina 44 se mueve a lo 
largo del eje Y lejos de la posición de transferencia de bobinas de nuevo a una posición retraída en el cargador de 
fileta 30, como se muestra en la Figura 3. Se requiere el movimiento de avance y retracción del depósito de bobina 
44 para permitir que las bobinas 40 del cargador del depósito se muevan a través de la plataforma de operario 26 en 40 
proximidad a la filetas 22 y colocar las bobinas 40 llenas en el depósito de bobina 44 en una posición de 
transferencia en relación con las filetas 22. 

La Figura 5 es una vista frontal de un depósito de bobina 44. En una realización, el depósito de bobina 44 contiene 
treinta y dos mecanismos de torreta 50. Cada mecanismo de torreta 50 se muestra con un mandril separador 68 
vacío y una bobina 40 llena en un mandril 70 del cargador como se explica en mayor detalle a continuación. El 45 
patrón de las bobinas 40 llenas en el depósito de bobina 44 coincide con el patrón de los mandriles en la fileta 22. 
Esto permite que todas las bobinas 40 en el depósito de bobina 44 se carguen en la fileta 22 al mismo tiempo. A 
través del uso del dispositivo, el depósito de bobina 44 es capaz de acoplarse a la fileta 22, retirar los núcleos vacíos 
de la fileta, y cargar treinta y dos bobinas llenas en la filetas 22 de cinco a diez minutos tiempo. Aunque el depósito 
de bobina 44 se muestra con treinta y dos bobinas para su uso con una fileta de treinta y dos bobinas, los depósitos 50 
y filetas de bobina con otros números de bobinas se pueden emplear sin apartarse del espíritu de la presente 
dispositivo. Un depósito de bobina que tiene sólo seis bobinas para su uso con una fileta que tiene más de seis 
bobinas también es posible. Con una disposición de este tipo, el depósito de bobina 44 tiene que cargarse por el 
robot 34 varias veces para reponer toda la fileta con bobinas llenas de una sola vez. 

La Figura 6 es una vista en perspectiva de uno de los mecanismos de torreta 50 que se utiliza para retirar los 55 
núcleos vacíos de la fileta 22 y cargar bobinas llenas en la fileta. Los mecanismos de torreta 50 se montan en el 
depósito de bobina 44. 

Normalmente el depósito de bobina 44 tiene un mecanismo de torreta 50 para cada bobina que se monta en la fileta. 
Cada mecanismo de torreta 50 comprende un actuador giratorio 60 y una placa de montaje 62. Un eje 64 de 
accionamiento acoplado al actuador giratorio 60 se extiende a través de la placa de montaje 62 del actuador 60 
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giratorio, y un brazo de carga 66 se monta en el extremo del eje 64 de accionamiento. Un mandril separador 68 se 
monta en un extremo del brazo de carga 66, y un mandril cargador 70 se monta en el extremo opuesto del brazo de 
carga. Un dispositivo de agarre 72 del núcleo se monta sobre el mandril separador 68. El dispositivo de agarre 72 de 
núcleo se muestra en la posición retraída en el mandril separador 68. Un empujador de bobina 74 se monta en el 
mandril cargador 70. El empujador de bobina 74 se muestra en la posición retraída en el mandril cargador 70 5 
correspondiente a la posición del empujador cuando una bobina llena se monta en el mandril cargador. Un mandril 
80 de fileta se encuentra opuesto al mandril separador 68 y un núcleo 82 vacío está sobre el mandril 80 de fileta. 

Las Figuras 7-11 muestran las etapas por las que las bobinas vacías o núcleos se retiran de la fileta y se sustituyen 
con una bobina llena mediante el mecanismo de torreta 50. La Figura 7 es una vista desde arriba que muestra un 
mecanismo de torreta 50 situado opuesto a un mandril 80 montado en la fileta. Un núcleo 82 vacío está en el mandril 10 
80 de fileta. Una bobina 40 llena se monta en el mandril cargador 70 y un dispositivo de agarre 72 del núcleo está en 
una posición retraída en el mandril separador 68. El dispositivo de agarre 72 del núcleo se monta de forma 
deslizable sobre el mandril separador 68 y se configura para agarrar el extremo de un núcleo 82 de bobina vacío 
desde el que se ha desenrollado todo el material de fibra. 

La Figura 8 muestra el mecanismo de agarre 72 en una posición extendida sobre el mandril separador 68 para 15 
agarrar el núcleo 82 de bobina vacío desde el mandril 80 en la fileta 22. 

La Figura 9 muestra el mecanismo de agarre 72 con el núcleo 82 de bobina vacío movido a la posición retraída en el 
mandril separador 68. 

La Figura 10 muestra el brazo de carga 66 girado en 180° para mover una bobina 40 llena en el mandril cargador 70 
a la posición que estuvo anteriormente ocupada por el mandril separador 68. Esto coloca la bobina 40 llena en 20 
alineación con el mandril 80 vacío en la fileta. 

La Figura 11 muestra la bobina 40 llena deslizada fuera del mandril cargador 70 por el empujador de bobina 74 y 
sobre el mandril 80 vacío en la fileta. 

La Figura 12 muestra los depósitos de bobina 44 en una posición retraída en los cargadores de fileta 30 y los 
cargadores de fileta movidos a lo largo del eje X de vuelta a la posición de carga del robot al lado del robot 34. 25 

Durante la operación, el pórtico 12 soporta el cabezal de colocación de fibra 14 a medida que el cabezal coloca 
material de fibra en el molde 15. El pórtico 12 permite que el cabezal 14 se mueva de lado a lado a lo largo del eje Y 
y hacia arriba y abajo a lo largo del eje Z, como se requiere por la configuración del molde 15. El pórtico 12 se 
desplaza también a lo largo del eje X sobre los carriles 16 que se sitúan a cada lado del molde 15 para aplicar la 
fibra en toda la longitud del molde. A medida que el pórtico 10 se mueve hacia debajo de la longitud del molde 15, 30 
las filetas 22 se mueven con el pórtico. Las plataformas de operario 26 permanecen en su lugar y no se mueven con 
las filetas 22. Cuando las bobinas 40 en las filetas se agotan, el pórtico 12 se detiene en el extremo del molde 15 en 
el que se realiza la transferencia de bobina. Si cada una de las dos filetas 22 retienen 32 las bobinas y cada uno de 
los cargadores de fileta retienen 32 las bobinas, todos los núcleos 82 de bobina vacíos se pueden retirar de las 
filetas 22 al mismo tiempo y todas las bobinas 40 llenas de los depósitos de bobina 44 se pueden cargar en las 35 
filetas 22 al mismo tiempo. Después que la fileta 22 ha sido cargada con bobinas 40 nuevas, los depósitos de bobina 
44 se retraen de las filetas y los cargadores de fileta 30 vuelven a la posición de carga del robot. Si los cargadores 
de fileta tienen un menor número de bobinas que el número de bobinas retenidas por las nasas, el proceso de carga 
se puede realizar varias veces para cargar la fileta con bobinas llenas. Aunque la máquina de colocación de fibras 
está cargando el molde 15, el robot 34 se utiliza para retirar los núcleos 82 vacíos de los mandriles separadores 68 40 
de los cargadores de los depósitos y para cargar bobinas 40 llenas sobre los mandriles cargadores 70. 

Habiendo así descrito la invención, diversas alteraciones y modificaciones y alteraciones serán evidentes para los 
expertos en la materia, alteraciones y modificaciones que tienen por objeto estar dentro del alcance de la invención 
como se define por las reivindicaciones adjuntas. 

45 
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REIVINDICACIONES 

1. Una máquina de colocación de fibras  
caracterizada por un aparato para cargar bobinas en una fileta (22) de la máquina de colocación de fibras (10) que 
es utilizado para cargar un molde (15), teniendo la fileta (22) un número de bobinas dispuestas en un patrón, 
comprendiendo el aparato: 5 

- un cargador de fileta (30); 
- un depósito de bobina (44) transportado por el cargador de fileta (30); y, 
- al menos un mandril (70) en el depósito de bobina (44) para recibir bobinas (40) llenas y para transferir las 
bobinas (40) llenas a la fileta (22) de la máquina de colocación de fibras (10). 

2. La máquina de colocación de fibras de la reivindicación 1, comprendiendo además el aparato: 10 

una posición de carga de un robot y una posición de transferencia de bobinas para el cargador de fileta (30), 
por lo que el depósito de bobina (44) puede cargarse con bobinas (40), mientras que la máquina de colocación 
de fibras (10) está cargando un molde (15). 

3. La máquina de colocación de fibras de la reivindicación 2, comprendiendo además el aparato: 

un robot (34) para cargar bobinas (40) en el cargador (44), por lo que el robot (34) coloca bobinas (40) llenas 15 
en el cargador (44), con el cargador (44) en la posición de carga del robot y las bobinas (40) llenas son 
transferidas a la fileta (22) con el cargador de fileta (30) en la posición de transferencia de bobinas. 

4. La máquina de colocación de fibras de la reivindicación 3, comprendiendo además el aparato: 

- dos filetas (22) para la máquina de colocación de fibras (10) y dos cargadores de fileta (30); y, 
- un depósito de bobina (44) en cada cargador de fileta (30), en el que el robot (34) se puede mover entre los 20 
dos cargadores de fileta (30) para cargar bobinas (40) llenas en los dos depósitos de bobina (44) de los dos 
cargadores de fileta (30). 

5. La máquina de colocación de fibras de al menos una de las reivindicaciones 1 a 4, comprendiendo además el 
aparato: 

al menos dos mandriles (68, 70) en el depósito de bobina (44), un mandril separador (68) y un mandril cargador 25 
(70), por lo que el mandril separador (68) es utilizado para retirar un núcleo de bobina (82) vacío de la fileta (22) 
y el mandril cargador (80) es utilizado para cargar una bobina (40) llena en la fileta (22). 

6. La máquina de colocación de fibras de la reivindicación 5, comprendiendo además el aparato: 

un mecanismo de torreta (50) para montar el mandril separador (68) y el mandril cargador (80) en el depósito 
de bobina (50), alineando el mecanismo de torreta (50) primero el mandril separador (68) con un mandril 30 
seleccionado para retirar una bobina vacía de la fileta (22) y, alineando después el mandril cargador (80) con el 
mandril seleccionado para cargar una bobina (40) llena en la fileta (22). 

7. La máquina de colocación de fibras de la reivindicación 6, comprendiendo además el aparato: 

un actuador giratorio (60) para el mecanismo de torreta (50), alineando el actuador giratorio (60) primero el 
mandril separador (68) con un mandril (80) preseleccionado en la fileta (22) y después al mandril cargador (70) 35 
con el mismo mandril (80) preseleccionado en la fileta (22). 

8. La máquina de colocación de fibras de la reivindicación 6 o 7, comprendiendo además el aparato: 

una pluralidad de mecanismos de torreta (50) en el depósito de bobina (44), estando el mecanismo de torreta 
(50) dispuesto en un patrón que es el mismo que el patrón de bobinas en la fileta (22), por lo que todas las 
bobinas en la fileta (22) pueden separarse de la fileta (22) al mismo tiempo. 40 

9. Un procedimiento para cargar bobinas en una fileta (22) de una máquina de colocación de fibras (10) que es 
utilizado para cargar un molde (15), comprendiendo el procedimiento: 

- proporcionar una máquina de colocación de fibras (10); 
- proporcionar un cargador de fileta (30); 
- proporcionar un depósito de bobina (44) en el cargador de fileta (30); 45 
- proporcionar al menos un mandril cargador (70) en el depósito de bobina (44); 
- cargar bobinas (40) llenas en el mandril cargador (70); y, 
- transferir las bobinas (40) llenas desde el mandril cargador (70) a la fileta (22) de la máquina de colocación de 
fibras (10). 

50 
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10. El procedimiento de la reivindicación 9 que comprende además: 

- cargar bobinas (40) llenas del depósito de bobina (44) en una posición de carga del robot; y, 
- transferir las bobinas (40) llenas desde el depósito de bobina (44) a la fileta (22) en una posición de 
transferencia de bobinas, por lo que el depósito de bobina (44) puede cargarse con bobinas (40), mientras que 
la máquina de colocación de fibras (10) está cargando un molde (15). 5 

11. El procedimiento de la reivindicación 10 que comprende además: 

- proporcionar un robot (34) para cargar bobinas (40) llenas en el cargador (44); 
- colocar las bobinas (40) llenas en el depósito de bobina (44) con el depósito bobina (44) en la posición de 
carga del robot, y, 
- transferir las bobinas (40) llenas desde el depósito de bobina (44) a la fileta (22) con el depósito de bobina 10 
(44) en la posición de transferencia de bobinas. 

12. El procedimiento de la reivindicación 11, que comprende además: 

- proporcionar dos filetas (22) para la máquina de colocación de fibras (10); 
- proporcionar dos cargadores de fileta (30); 
- proporcionar un depósito de bobina (44) en cada cargador de fileta (30), y, 15 
- mover el robot (34) entre los dos cargadores de fileta (30) para cargar bobinas (40) llenas en los dos 
depósitos de bobina (44). 

13. El procedimiento de la reivindicación 11 o 12, que comprende además: 

- proporcionar un mandril separador (68) en el depósito de bobina (44); 
- proporcionar un dispositivo de agarre del núcleo (72) en el mandril separador (68); y 20 
- retirar los núcleos (82) vacíos de la fileta (22) con el dispositivo de agarre del núcleo (72). 

14. El procedimiento de la reivindicación 13 que comprende además: 

- proporcionar un mandril cargador (70) en el depósito de bobina (44); 
- cargar las bobinas (40) llenas en el mandril cargador (70); y 
- transferir las bobinas (40) llenas desde el mandril cargador (70) a la fileta (22). 25 

15. El procedimiento de la reivindicación 14 que comprende además: 

- montar el mandril separador (68) y el mandril cargador (70) en un mecanismo de torreta (50); 
- proporcionar un actuador giratorio (60) para el mecanismo de torreta (50); 

-- alinear primero el mandril separador (68) con un mandril (80) preseleccionado en la fileta (22); y, 
-- girar después el mandril separador (68) y el mandril cargador (70) para alinear el mandril cargador (70) 30 
con el mismo mandril (80) preseleccionado en la fileta (22). 
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