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DESCRIPCION
FABRICACION AUTOMATICA Y/O TRAZADO DE UN OBJETO DE COMPONENTES MULTIPLES

La presente invencion hace referencia generalmente a la fabricacion automatica y/o trazado de un objeto. Méas
particularmente, la presente invencién hace referencia a sistemas y métodos para la fabricaciéon automatica de un objeto
basado en la transmisién automatica de una entrega tridimensional del objeto, tal como una entrega de un DAO a una
linea de montaje para su fabricacion.

Programas y sistemas de disefio asistido por ordenador (DAO) pueden ser utilizados para disefiar modelos
tridimensionales detallados de objetos fisicos, tales como partes estructurales o mecéanicas de una estructura o
dispositivo. El disefio asistido por ordenador generalmente incluye la muestra de un modelo a escala tridimensional de
una estructura o dispositivo, y esta muestra puede ser producida visualmente en un monitor de ordenador o impresa
como un diagrama esquematico. Generalmente, un modelo de disefio asistido por ordenador incluye especificaciones
de disefio relacionadas con la estructura o dispositivo, que incluyen por ejemplo, entre otros, caracteristicas de
soldadura, nombres de partes y componentes, referencias dimensionales para escuadrar y demas.

Con el fin de completar el proceso de fabricacion de una estructura o dispositivo basado en un modelo de
disefio asistido por ordenador, un operario humano tipicamente debe programar manualmente las maquinas de
fabricacion asociadas con una linea de montaje basandose en la muestra de disefio asistido por ordenador. La
produccién es entonces permitida una vez que la informacién adecuada ha sido comunicada a la linea de montaje. La
intervencion humana es generalmente necesaria para revisar la informacién del disefio asistido por ordenador y para
proveer la informacién necesaria al aparato de la linea de montaje automatizada de forma que la estructura o dispositivo
pueda ser fabricado.

Debido a que las especificaciones de disefio asistido por ordenador indicadas en una muestra de disefio
asistido por ordenador deben ser pasadas manualmente por un operario humano desde la muestra de disefio asistido
por ordenador al equipamiento de la linea de montaje automatizada para la fabricacion de un dispositivo o estructura,
surge un problema cuando el operario humano especializado, capaz de introducir datos en la maquina de fabricacion,
no esta disponible. A partir de lo que se ha descrito anteriormente, es evidente que hay una necesidad directa de
mejorar la forma en la que los pardmetros de disefio para todos los componentes de un objeto, por ejemplo posiciones,
codigos de soldadura, referencias para escuadrar y demas, son provistos a una maquina de fabricacion, manteniendo
compatibilidad con el programa de disefio asistido por ordenador. Para aumentar la eficiencia, los parametros de disefio
relacionados con intersecciones y puntos de contacto o conexién entre componentes que entran en contacto con otros
componentes se incluyen como parametros de disefio. Ademas, es deseable eliminar la posibilidad de error del operario
al proveer instrucciones a equipamientos en linea de montaje automatizada. Esta solucién robusta mejora la eficiencia y
exactitud y disminuye el coste, puesto que las operaciones de trazado manual pueden ser realizadas automaticamente.

La solicitud US 5,293,479 muestra un sistema experto que es capaz de manejar piezas presentes para obtener
objetos hechos derivando de una cantidad de posibles combinaciones de piezas pre establecidas.

De este modo, el objeto de la presente invencion es superar estos y otros problemas proveyendo sistemas y
métodos relacionados con la fabricacion automatica de un objeto con multiples componentes interseccionados. Para
aumentar la eficiencia y reducir el coste, los sistemas y métodos de la presente invencidon pueden basarse en
informacion incluida como parte de disefios asistidos por ordenador existentes.

Este objetivo y otros objetos se consiguen mediante un método para la fabricacion automatica de un objeto con
multiples componentes interseccionados, que incluye: recibir, en un controlador légico programable, un modelo de
disefio del objeto; extraer del modelo de disefio o disefio una pluralidad de dimensiones de componentes que definen
una pluralidad de componentes del objeto; identificar una pluralidad de parametros de interseccion y/o fabricaciéon que
definan una pluralidad de intersecciones de los componentes; extraer del modelo de disefio los pardmetros de
interseccion y/o fabricacion; trasmitir los pardmetros y las dimensiones de los componentes desde el controlador légico
programable a al menos una maquina de fabricacion; y fabricar, mediante al menos una maquina de fabricacién, los
componentes basados al menos en parte en las dimensiones de componentes transmitidas y los parametros
transmitidos, junto con sus posiciones, cédigos de soldadura, puntos de referencia para escuadrar y otros.

El objetivo mencionado anteriormente y otros objetos también se consiguen mediante un aparato para la
fabricacion automatica de un objeto con multiples componentes interseccionados, que incluye: un receptor asociado con
un controlador légico programable para recibir un modelo de disefio de un objeto; un procesador asociado con el
controlador légico programable que extrae del modelo de disefio una pluralidad de dimensiones de componentes que
definen una pluralidad de componentes del objeto; el procesador identificando una pluralidad de parametros de
interseccion y/o fabricacion que definen una pluralidad de intersecciones de los componentes; el procesador extrayendo
del modelo de disefio los parametros de interseccién y/o parametros de fabricacién; un transmisor asociado con el
procesador para transmitir los parametros de interseccién y/o fabricacion y las dimensiones de componentes del
controlador légico programable a al menos una maquina de fabricacién; la al menos una maquina de fabricacion
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fabricando los componentes basandose al menos en parte en las dimensiones transmitidas de los componentes y en los
parametros transmitidos.

Similarmente, el objetivo mencionado anteriormente y los objetos pueden conseguirse mediante un articulo de
fabricacion incluyendo un medio de almacenamiento de programas teniendo un coédigo de programa legible por
ordenador incorporado para la fabricacion automatica de un objeto con mudltiples componentes interseccionados, el
cédigo de programa legible por ordenador en la memoria principal incluyendo: un cédigo legible por ordenador para
recibir, en un controlador l6gico programable, un modelo de disefio del objeto; un cédigo legible por ordenador para
extraer del modelo de disefio una pluralidad de dimensiones de componentes que definen una pluralidad de
componentes del objeto; un codigo legible por ordenador para identificar una pluralidad de parametros de interseccion
y/o fabricacién que definen una pluralidad de intersecciones de los componentes; un codigo legible por ordenador para
extraer del modelo de disefio los parametros de interseccion y/o fabricacion; un cédigo legible por ordenador para
transmitir los pardmetros de interseccién y/o fabricacion y las dimensiones de los componentes desde el controlador
légico programable a al menos una maquina de fabricacion; y un codigo legible por ordenador para fabricar y/o trazar
ylo soldar, en virtud de al menos una maquina de fabricacién, los componentes basados al menos en parte en las
dimensiones de componentes transmitidas y los parametros transmitidos, incluyendo parametros de interseccion y/o
fabricacion, puntos de referencia, codigos de soldadura y demas.

En ciertos ejemplos de realizacion, la invenciéon puede incluir también montar el objeto a partir de los
componentes fabricados. Ademas, una unidad de almacenamiento para almacenar los pardmetros de disefio
relacionados con los componentes o las intersecciones entre los componentes, y una exposicion visual de al menos un
punto de interseccion de los componentes también pueden incluirse.

El objetivo y los objetos de la presente invencion se consiguen mediante los métodos y sistemas segun la
reivindicacion independiente 1 y cualquier otra reivindicacion independiente de la invencion. Otros detalles se
encuentran en las restantes reivindicaciones dependientes. Otros aspectos y ventajas de la presente invencion
resultaran aparentes a partir de la siguiente descripcion detallada, tomada en conjuncién con los dibujos que
acompafan, que ilustra los principios de la invencién a modo de ejemplo solamente.

Otras caracteristicas y ventajas resultaran aparentes de mejor modo a partir de la descripcién de ejemplos de
realizacion preferidos pero no exclusivos ilustrados mediante ejemplo no limitador los dibujos que acompafan, en los
que:

La Figura 1 es un diagrama de flujo que muestra un método para la fabricacién automatica de un objeto con
multiples componentes interseccionados de acuerdo con un ejemplo de realizacion de la invencion;

La Figura 2 es un diagrama esquemdtico que muestra un sistema para la fabricacion automatica de un objeto
con multiples componentes interseccionados de acuerdo con un ejemplo de realizacion de la invencion.

Con referencia a las figuras citadas, la invencion puede ser incorporada en sistemas y métodos para la
fabricacion automatica de un objeto con multiples componentes interseccionados. Estos sistemas y métodos permiten la
transferencia automatizada de parametros de disefio desde un programa de disefio asistido por ordenador a un
controlador l6gico programable asociado con equipamiento de fabricacion de la linea de montaje. Los ejemplos de
realizacion de la invencion permiten el montaje de un objeto completo.

Brevemente, la Figura 1 es un diagrama de flujo de un método 100 para la fabricacion automatica de un objeto
con multiples componentes interseccionados segun un ejemplo de realizacion de la invencion. El método 100 incluye un
primer paso de recibir un modelo de disefio tridimensional de un objeto (paso 105). Generalmente, el modelo de disefio
tridimensional del objeto es recibido electronicamente por un medio que puede ser recibido por comunicacion por cable
o inaldmbrica. El paso de recibir (paso 105) puede ser también manual, por ejemplo con la ayuda de un técnico.

El método 100 puede incluir un paso que consiste en extraer de un modelo de disefio una pluralidad de
dimensiones de componentes que definen una pluralidad de componentes del objeto (paso 110). El paso de extraccion
(paso 110) puede ocurrir usando un sistema l6gico asociado con un controlador l6gico programable. Extraer las
dimensiones de componentes del objeto del modelo de disefio o disefio (paso 110) generalmente incluye identificar los
componentes individuales que estan conectados entre si o de otro modo asociados entre si para formar el objeto. Por
ejemplo, si el objeto es un producto particular, tal como una estructura arquitecténica que representa un cobertizo, cada
pilar puede ser considerado como un componente del cobertizo. Deberia sefialarse que el cobertizo es utilizado aqui
meramente a modo de ejemplo. De igual modo, las vigas del cobertizo pueden ser consideradas razonablemente como
componentes del edificio también. El modelo de disefio, por ejemplo un modelo de disefio asistido por ordenador (DAO),
incluye tipicamente dimensiones de componentes. Por ejemplo, cada pilar del cobertizo puede ser visto como un tipico
pilar de acero de seccién “H“, de altura 6.5 m, 1 m de profundo y 1 m de ancho. En un ejemplo de realizacion tipico, el
método 100 es capaz de identificar y extraer estas dimensiones de componentes (paso 110) a partir del modelo de
disefio.
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Después de extraer una pluralidad de componentes, el método 100 procede a identificar una pluralidad de
parametros de interseccién y/o fabricacion, los cuales definen una pluralidad de intersecciones de los componentes del
objeto (paso 115). Los parametros de interseccion y/o fabricacion estan asociados generalmente con una interseccion o
asociacion de cualquiera de dos 0 mas componentes que componen un objeto. Para continuar con el ejemplo anterior
del cobertizo, los componentes con forma de H que forman los pilares del cobertizo y las vigas se entrecruzan mediante
la instalacion de travesanos, fijados mediante tornillos a dichos pilares en los que las vigas son dispuestas. El punto en
el que el pilar cruza la viga, es decir el punto donde el travesafio deberia instalarse, es un punto de interseccion. Los
parametros de interseccion y/o fabricacion definen este punto de interseccion y la fabricacion a ser realizada.

Los parametros asociados por ejemplo con los travesafos (distancia del suelo, punto de fijacién de tornillos, el
punto de soporte de la viga, etc.) son pardmetros de interseccion y/o fabricacion.

Tras identificar los pardmetros de interseccion y/o fabricacion (paso 115), el método 100 procede a extraer del
modelo de disefio los parametros de interseccion y/o fabricacién. Tipicamente, esto incluye copiar o grabar los
parametros de interseccion y los parametros de interseccion originales, y todos los demas datos, que estan presentes
en el modelo de disefio y que no estan perdidos. En este punto, el método 100 ha extraido las dimensiones de los
componentes (paso 110) asi como los pardmetros de interseccion y/o fabricacion (paso 120). En algunos ejemplos de
realizacion, el método 100 puede relacionar las dimensiones de los componentes, los pardmetros de interseccion y/o
fabricacion, o ambos (paso 125). El paso de almacenamiento (paso 125) puede ser temporal o permanente, y puede
ocurrir en un lugar local o remoto. Ademas, el método 100 puede entregar una muestra visual de una interseccion de
componente que incluye una muestra de pardmetros de interseccion y/o fabricacién (paso 130). En varios ejemplos de
realizacién, esta muestra puede incluir todo o parte del objeto y cualquier nimero de intersecciones y correspondientes
parametros de interseccién y/o fabricacion.

El método 100 procede a transmitir los parametros de interseccion y/o fabricacion y las dimensiones de los
componentes desde el controlador l6gico programable a al menos una maquina de fabricacion (paso 135). Este paso de
transmision (paso 135) puede ocurrir generalmente por cualquier medio y puede ser por cable o inaldmbrica. Esta
transmisiéon pude ocurrir automaticamente, es decir, sin intervencion humana, tras la recepcién de los parametros de
interseccién y/o fabricacion y el paso de recibir las dimensiones de los componentes (paso 105). La transmision de
datos desde una maquina de fabricaciéon (paso 135) es seguida por el paso de la fabricacién de los componentes (paso
140) basada al menos en parte en las dimensiones de componentes transferidas y en los parametros de interseccién
ylo fabricacion transferidos. De esta manera, los componentes son entonces montados segun las especificaciones. El
método 100 también puede proceder con el paso de montar el objeto (paso 145). Esto requiere tipicamente configurar
los componentes tal y como se indica en el modelo de disefio. Debido a que los componentes ahora tienen las
dimensiones de componentes adecuadas, y debido a que los parametros de interseccion permiten la asociacion
deseada entre dos 0 mas componentes en un punto de interseccion, el proceso de fabricacion puede acabar con el
montaje de un objeto completo segun las especificaciones del modelo de disefio.

En breve resumen, la Figura 2 es un diagrama esquematico que muestra un sistema 200 para la fabricacion
automatica de un objeto con multiples componentes interseccionados de acuerdo con otro aspecto de la invencion. El
sistema 200 tipicamente incluye un ordenador 205. El ordenador 205 puede ser un ordenador general o industrial que
incluye un programa de disefio asistido por ordenador (DAO) u otro programa similar para entregar una muestra visual
técnica de un objeto. Tipicamente, un modelo de disefio de un objeto es creado y almacenado en el ordenador 205. Un
objeto tipicamente incluye una pluralidad de componentes individuales que estdn mutuamente conectados o0 asociados
de otra forma con el fin de formar el objeto completo.

Si el objeto a ser fabricado es una estructura arquitectonica, representando un cobertizo, un programa en el
ordenador 205, tal como un programa de disefio asistido por ordenador, crea o almacena un diagrama funcional de la
estructura, tal como un dibujo u hoja de especificaciones de disefio asistido por ordenador. Este diagrama o dibujo
funcional puede llamarse como un modelo de disefio del objeto, y un modelo de disefio tipicamente incluye
especificaciones adicionales tales como las dimensiones de los componentes individuales que componen el objeto y la
forma en que los componentes individuales estan mutuamente asociados donde se entrecruzan. Tal y como se
demostrara a continuacién, el montaje automatizado del objeto se basa en un modelo de disefio y todo el proceso de
fabricacion, desde el acabado del modelo de disefio a la fabricaciéon del objeto, puede completarse sin intervencion
humana directa.

Otra caracteristica del sistema 200 es al menos un controlador l6gico programable 210. El controlador l6gico
programable 210 estd implementado con el fin de controlar y monitorizar la fabricacién de un objeto. Cualquier
dispositivo capaz de procesar un modelo de disefio tal y como se ha descrito aqui puede considerarse como un
controlador l6gico programable 210. En varios ejemplos de realizaciéon, uno o mas dispositivos o procesadores légicos
pueden ser utilizados.

El controlador I6gico programable 210 puede incluir un receptor 215. El receptor 215 esta asociado con el
controlador l6gico programable 210 y recibe como entrada al menos un modelo de disefio de un objeto. El receptor 215
puede ser un componente integral del controlador I6gico programable 210. Alternativamente, el receptor 215 puede ser
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un elemento separado asociado con el controlador l6gico programable 210 y el receptor 215 puede estar localizado
remotamente del controlador l6gico programable 210.

El controlador légico programable 210 incluye también tipicamente una unidad de almacenamiento 220 que es
capaz de almacenar datos electronicos. Por ejemplo, la unidad de almacenamiento 220 puede incluir dispositivos de
memoria RAM o ROM estandares. La unidad de almacenamiento 220 puede también ser un componente integrado o
separado del controlador l6gico programable 210. Ademas, el controlador l6gico programable 210 incluye un transmisor
225. El transmisor 225 transmite o envia datos desde el controlador l6gico programable 210 a un destino externo, tal
como al ordenador 205 u otro dispositivo relacionado con la fabricacion automatica de un objeto de componentes
multiples, tal como una maquina de fabricacion. En algunos ejemplos de realizacion, el transmisor 225 puede estar
asociado con el controlador légico programable 210 pero estar localizado remotamente. El trasmisor 225 puede estar
integrado en el controlador l6gico programable 210 o puede ser un componente separado.

El monitor 230, que puede ser incluido como parte del controlador l6gico programable 210 o mas ampliamente
del método 200, generalmente acepta datos tales como sefiales de video, de un dispositivo de un ordenador o
procesador, y muestra los datos en un dispositivo de display electronico, tal como una pantalla de ordenador. El monitor
230 puede mostrar cualquiera de los datos recibidos por el receptor 215 o transmitidos por el transmisor 225.

En un ejemplo de realizacion preferido, el método 200 incluye también al menos una maquina de fabricacion
235. La maquina de fabricacion 235 es una maquina, tal como una maquina que forma parte de una linea de montaje,
gue monta, traza y/o suelda, construye o crea, todo o parte del objeto a ser fabricado o un componente del objeto.
Generalmente, una maquina de fabricacion 235 est4 en comunicacion con el controlador I6gico programable 210 y la
méaquina de fabricacion 235 puede incluir un sistema logico, tal como un procesador, capaz de comunicar con el
controlador légico programable 210, tal como por ejemplo recibir y realizar instrucciones relacionadas con el montaje de
un objeto o componente. La maquina de fabricacién 235 puede por ejemplo ser una maquina herramienta, la cual es
generalmente un dispositivo mecéanico eléctrico para la fabricacion de objetos o componentes de objetos mediante la
eliminacion selectiva o formado de material. Generalmente, la maquina de fabricacién 235 puede incluir otras
herramientas de corte, maquinas formadoras, tornos, etc.

En un ejemplo de realizacion general, el ordenador 205 contiene un modelo de disefio, tal como un modelo de
disefio asistido por ordenador (DAO). El modelo de disefio es generalmente un diagrama estructural detallado que
incluye todas las especificaciones y tolerancias necesarias para permitir el montaje del objeto dentro de un margen de
tolerancia aceptable. El objeto puede incluir una pluralidad de componentes, los cuales, cuando se combinan
correctamente, forman el objeto. Los componentes estan en contacto generalmente con otros componentes y los
componentes estan en contacto entre si en los puntos de interseccion de una manera especifica. El modelo de disefio
tipicamente incluye niveles de especificacion y tolerancia relacionados con los puntos de interseccion entre los
componentes.

Este modelo de disefio es entonces comunicado al controlador légico programable 210. Esta comunicacién
puede ser automatizada y electrénica y puede ocurrir en una red, tal como una red de area local (LAN), una red de area
amplia (WAN) o internet. Esta comunicacion puede ocurrir también mediante un disco de ordenador transferido
manualmente desde el ordenador 205 al controlador légico programable 210.

Una vez que el receptor 215 ha recibido el modelo de disefio, puede ser almacenado en la unidad de
almacenamiento 220 o mostrado por el monitor 230. El monitor 230 puede mostrar también sé6lo una porcion del modelo
de disefio. En varios ejemplos de realizacion, el modelo de disefio puede ser reformateado con el fin de ser compatible
con el controlador légico programable 210 o maquina de fabricacién 235.

El modelo de disefio es entonces pasado automaticamente desde el controlador I6gico programable 210, por
ejemplo mediante el transmisor 225, a una 0 mas maquinas de fabricacion 235 para la produccion. En algunos ejemplos
de realizacion, la transmisién puede ocurrir automaticamente o sin intervencion humana. Generalmente, el modelo de
disefio es transferido automaticamente a la maquina de fabricacion 235. Esto puede ocurrir mediante una transmision
por cable o inaldmbrica. Sin embargo, esto puede incluir también la transferencia fisica de un codigo legible por
ordenador, por ejemplo mediante un disco de ordenador.

La maquina de fabricacion 235 recibe un modelo de disefio del controlador l6gico programable 210. Esto
generalmente incluye las especificaciones, tales como los parametros de disefio y tolerancias necesarios para la
maquina de fabricacion 235, para construir todo o parte del objeto o un componente del objeto. Tipicamente, todas las
especificaciones asociadas con puntos de interseccién entre componentes, tales como una unién macho/hembra entre
dos componentes, se incluyen como parte del modelo de disefio con el fin de permitir la fabricacion y/o montaje
completo del objeto o de sus componentes. La maquina de fabricacion 235 procede entonces a montar el objeto o sus
componentes sobre la base de las especificaciones incluidas en el modelo de disefio que ha sido transmitido desde el
ordenador 205 al controlador Iégico programable 210 a la maquina de fabricacién 235. Este montaje puede ocurrir en
una linea de montaje de alto volumen adecuada para la produccién en masa de un objeto. Como alternativa, el montaje
puede ocurrir para objetos individuales o muestras de objetos de bajo volumen.
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Varias maquinas de fabricacién 235 pueden cada una recibir todo o parte del modelo de disefio desde el
controlador légico programable 210, y cada maquina de fabricacion puede ser usada para crear todo o una porcion de
un componente, de tal modo que cuando todos los componentes son montados entre si, el objeto ha sido creado. En
algunas situaciones, los componentes mismos pueden estar completos, mientras que el montaje de los componentes
para formar el objeto puede ser pospuesto para facilitar el transporte, envasado, almacenamiento, etc.

Deberia sefalarse que en las Figuras 1 y 2 los componentes estdn enumerados como componentes
individuales. En ejemplos de realizacion practicos de la invencion, sin embargo, pueden ser componentes inseparables
de otros dispositivos electrénicos tales como un ordenador. Por lo tanto, las acciones descritas anteriormente pueden
implementarse en software que puede ser incluido en un articulo de fabricacion que incluye un medio de
almacenamiento de programas. El medio de almacenamiento de programas incluye una serie de datos incorporados en
una o mas ondas portadoras, un disco (del tipo magnético u 6ptico, por ejemplo un CD o DVD o ambos), una memoria
no volatil, una cinta, una memoria de sistemay el disco duro de un ordenador.

A partir de lo que se ha declarado anteriormente, se apreciard que los sistemas 0 métodos provistos por la
invencion proveen una forma simple y efectiva para la fabricacion automatica de un objeto de componentes mdltiples
basado en un modelo de disefio estandar del objeto. Los sistemas y métodos segun los ejemplos de realizacion de la
invencion son capaces de extraer automaticamente de un modelo de disefio las dimensiones de los componentes y los
parametros de interseccion y/o mecanizado de los componentes y de ordenar a una maguina de fabricacion fabricar un
objeto basado en esta informacion. Esto aumenta la eficiencia y compatibilidad con modelos de disefio existentes y
reduce los costes.

Cualquier referencia a delantero y trasero, izquierda y derecha, arriba y abajo, y superior e inferior se pretende
para la conveniencia de la descripcion, no para limitar la presente invencion o sus componentes a cualquier orientacion
posicional o espacial.

Esta aplicacion reclama la prioridad de la solicitud de patente italiana MI2006A001114 presentada el 9 de junio
de 2006, cuyo asunto se incorpora en el presente por referencia.
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REIVINDICACIONES

1. Un sistema para la fabricacién automatica de un objeto con miltiples componentes interseccionados, que
comprende un dispositivo de ordenador (205) adaptado para crear un modelo de disefio de un objeto;
caracterizado por el hecho de que comprende ademas:
al menos un controlador légico programable (210) en comunicacion con el dispositivo de ordenador y al menos una
maquina de fabricacion;
un receptor (215) asociado con el controlador I6gico programable (210) adaptado para recibir el modelo de disefio del
objeto;
una unidad de base de datos (220) adaptada para almacenar el modelo de disefio recibido en el receptor (215);
un procesador que estd asociado con el controlador légico programable (210) adaptado para extraer del modelo de
disefio una pluralidad de dimensiones de componentes que definen una pluralidad de componentes del objeto;
el procesador adaptado para identificar una pluralidad de parametros de interseccion que definen una pluralidad de
intersecciones de los componentes;
el procesador adaptado para extraer del modelo de disefio los parametros de interseccion;
un transmisor (225) asociado con el procesador para transmitir (135) los pardmetros de interseccion y/o mecanizado y
las dimensiones de componentes desde el al menos controlador l6gico programable (210) a la al menos una maquina
de fabricacion; y
la al menos una maquina de fabricacion (235) fabricando los componentes basado al menos en parte en las
dimensiones de componentes transmitidas y en los parametros de interseccion y/o fabricacion transmitidos.

2. El sistema segun la reivindicacion 1, comprendiendo ademas una unidad de almacenamiento de datos (220)
gue esta asociada con el controlador légico programable (210) para almacenar las dimensiones de componentes y los
parametros de interseccion y/o fabricacion.

3. El sistema segun la reivindicacion 1, comprendiendo ademas un monitor (230) para entregar un display
visual de al menos una interseccion de los componentes, el display visual comprendiendo al menos un parametro de
interseccion.

4. El sistema segun la reivindicacion 1, en el que el objeto es montado a partir de los componentes fabricados.

5. El sistema segun la reivindicacion 1, en el que el modelo de disefio comprende un modelo de disefio
tridimensional asistido por ordenador.

6. El sistema segun la reivindicacion 5, en el que el modelo de disefio comprende un modelo de disefio
tridimensional.

7. El sistema segun la reivindicacién 1, en el que el transmisor (225) pasa el modelo de disefio mediante una
conexioén inalambrica.

8. Un medio de almacenamiento de programas que tiene un cddigo de programa legible por ordenador
incorporado en él para la fabricacion automatica de un objeto con componentes mltiples interseccionados, el cédigo de
programa legible por ordenador comprendiendo:

un caédigo legible por ordenador para recibir, en un controlador légico programable (210), un modelo de disefio
del objeto;

un codigo legible por ordenador para extraer (110) del modelo de disefio una pluralidad de dimensiones de
componentes que definen una pluralidad de componentes del objeto;

un cédigo legible por ordenador para identificar (115) una pluralidad de parametros de interseccion que definen
una pluralidad de intersecciones de los componentes;

un cédigo legible por ordenador para extraer (120) del modelo de disefio los parametros de interseccion y/o
fabricacion;

un codigo legible por ordenador para transmitir (135) los parametros de interseccién y/o fabricacion y las
dimensiones de componentes desde el controlador Idgico programable (210) a al menos una maquina de fabricacion
(235);

un codigo legible por ordenador para fabricar (140), mediante la al menos una maquina de fabricacion (235),
los componentes basados al menos en parte en las dimensiones de componentes transmitidas y en los parametros
transmitidos.
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