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Tl'tuIO: DISPOSITIVO PARA COLOCACION DE VALVULAS EN VEHICULOS CON SISTEMA TPMS

@Resumen:

La presente invencion se refiere a un dispositivo para
la colocacion de valvulas a presidon que permite
colocarlas, gracias a un accionamiento neumatico,
hasta la posicion adecuada en el alojamiento de la
llanta cuyo fin es reducir el esfuerzo a realizar por el
operario durante esta tarea. Ademas, su uso colgado
gracias a un equilibrador de aire, permite al operario
trabajar de una forma més répida y eficiente.

Este dispositivo tiene dos variantes, que permiten
adaptarse a los dos tipos de llantas existentes en el
mercado, por un lado, las llantas de aluminio y
lacadas y por otro las llantas de acero. Ademas,
consta de dos utiles, intercambiables facilmente, que
posibilitan ajustarse a las valvulas de presién
convencionales.
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DESCRIPCION

DISPOSITIVO PARA COLOCACION DE VALVULAS EN VEHICULOS CON
SISTEMA TPMS

SECTOR DE LA TECNICA

La presente invencidon pertenece al sector de la ingenieria mecanica y mas
concretamente al area de elementos mecanicos para la industria automotriz.

El objeto principal de la presente invencion se refiere a un dispositivo portatil de guiado
que incorpora un sistema para la introduccion de valvulas de encaje a presion en el

alojamiento de las llantas de los vehiculos.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La industria automovilistica espafiola es un referente a nivel mundial. Las compafias de
fabricantes de automoviles y las de componentes forman un tandem de reconocido
prestigio en términos de competitividad y resultados. Espafia es el segundo fabricante
de vehiculos de Europay el undécimo a nivel mundial. En cuanto al peso en la economia
nacional, el motor representa el 10% del PIB y emplea al 9% de la poblacion activa.
Pero es evidente que en un mundo tan globalizado y competitivo como el actual,
aquellos sectores que no sean capaces de innovar, de renovarse y de aprovechar todo
su potencial, quedaran atras. Como es ldgico, es fundamental para estas empresas
gestionar correctamente el tiempo de trabajo, optimizando éste lo maximo posible, ya
que este factor influye directamente en la productividad y la competitividad de la
organizacion. Este es precisamente el objetivo de nuestra invencion.

Desde el 1 de noviembre de 2012 todos los tipos de automéviles y casas rodantes
nuevos vendidos en la UE traen incorporado el sistema TPMS, Sistema de Control de
Presién de Neumaticos, para monitoreo de la presién de los neumaticos en vehiculos.
Este sistema permite, mediante una indicacion automatica y directa en el display, avisar
al usuario de un problema en uno o mas neumaticos debido a pérdidas de presion. Ello
supone no solo un aumento de la seguridad de conduccion y disminucién de accidentes,
pues una presion incorrecta de los neumaticos prolonga la distancia de frenado y

dificulta la toma de curvas, sino también una reduccion del desgaste de los neumaticos,

2



10

15

20

25

30

35

ES 2 695306 Al

una disminucién en las emisiones de CO: e incluso un menor consumo de combustible.
Este requerimiento obligd a los fabricantes a invertir y adaptarse rapidamente a estas
nuevas exigencias haciéndose con stocks de sensores, valvulas y kits de servicio,
herramientas especiales, herramientas de diagndstico y personal cualificado para el
montaje y desmontaje adecuado.

Sin embargo, la precariedad en estos requerimientos hizo que no se invirtiera el tiempo
suficiente en la realizacion de las herramientas para la colocacion de estas valvulas,
buscando en principio solo el fin, para lo que se realizaron utiles de accionamiento
manual basados en la ley de la palanca, lo que exigia de un esfuerzo fisico de los
trabajadores dado que eran ellos los que realizaban la fuerza necesaria para introducir

la valvula correctamente en su posicion en la llanta.

EXPLICACION DE LA INVENCION

El dispositivo objeto de la invencién, comprende un sistema para la introduccion de
valvulas de encaje a presion hasta la posicion adecuada en el alojamiento de la llanta,
cuyo fin es reducir el esfuerzo a realizar por el operario durante esta tarea y permitir que
se realice de una forma mas rapida y eficiente.

Dicho dispositivo tiene dos variantes, que permiten adaptarse a los dos tipos de llantas
existentes en el mercado, por un lado, las llantas de aluminio y lacadas y por otro las
llantas de acero. Ademas, consta de dos Utiles, intercambiables facilmente, que
permiten adaptarse a todo tipo de valvulas a presion.

El dispositivo en su conjunto esta formado por un cilindro neumatico al cual se han unido
solidariamente diferentes elementos disefiados y fabricados a medida para conseguir el
dispositivo portatil de guiado manual de la presente invencién. El conjunto esté dotado
de todos los elementos necesarios para su funcionamiento, salvo el grupo de
alimentacion neumatico; debe ser conectado a un circuito neumatico pues carece de
fuente de alimentacién propia.

El dispositivo esta formado de las siguientes partes constitutivas: un cilindro neumatico
o actuador, que permite transformar la energia del aire comprimido en trabajo mecanico
y que sirve de base para las partes fijas del resto del conjunto, como puede ser el
asidero, el pulsador, las valvulas y porta-valvulas y los elementos neumaticos de control
y la proteccidn superior. También consta de partes méviles que son aquellas piezas que

tienen movimiento, se trata del pistén interno y de las piezas unidas solidarias a él. Estas
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piezas son las encargadas de realizar el trabajo de introducir la valvula en el alojamiento
de la llanta.

Para explicar el funcionamiento del dispositivo, vamos a comenzar explicando el caso
de las llantas de aluminio y lacadas y, a continuacion, expondremos las diferencias
existentes en el caso de las llantas de acero.

Dicho funcionamiento, puede resumirse de la siguiente manera, se trata de un
dispositivo con pulsador que mediante un accionamiento neumatico permite el
movimiento de un eje sobre el que se coloca, en un extremo la valvula que se desea
colocar en la llanta sobre un elemento denominado porta-valvulas, y en otro extremo
una pieza denominada sufridera ya que es la encargada de transmitir la presion a dicha
valvula para su ubicacion correcta en la llanta. Cada vez que el pulsador es accionado
la maquina realiza un ciclo completo. Dicho ciclo consta de dos movimientos: el primero
ascendente para introducir la valvula en el alojamiento de la llanta, y el segundo
descendente para dejar el dispositivo en su posicion de reposo de nuevo. Para exponer
y comprender su , pasamos a estudiar paso a paso un ciclo completo de principio a fin.
El modo de funcionamiento es el siguiente:

1. Se coloca la valvula, previamente humedecida en una solucion jabonosa, sobre
el dispositivo en la posicion correcta. La valvula va alojada sobre una pieza
metalica, porta-valvulas, que el propio fabricante facilita y que se ha adaptado y
acoplado al dispositivo para que las valvulas encajen perfectamente. Este
dispositivo, a su vez, se une al dispositivo mediante una pieza, que llamaremos
fijacion porta-guia cuya geometria permite acoplarse perfectamente tanto al eje
guia como al porta-valvulas. La invencién incluye dos utiles porta-valvulas para
adaptarse a los dos tipos de valvulas a presion existentes en el mercado.

2. Se situa la sufridera, en su posicidon de montaje sobre la llanta. Esto es posible
en el caso de las llantas de aluminio ya que estas traen en su superficie exterior
un cajeado cilindrico y esta pieza se adapta geométricamente a ella. Una vez
que se comprueba que todo esta en su posicién correcta (la valvula sobre el
dispositivo y éste bien alojado y centrado sobre el alojamiento de la llanta), se
pulsa el botdon manteniéndolo pulsado durante unos segundos hasta cerciorarse
que la valvula ha entrado completamente y de manera correcta en el alojamiento.

3. Una vez colocada la valvula en la llanta, al soltar el pulsador, el dispositivo
recuperara de forma automatica su posicién de reposo (abajo del todo)

4. Podemos comenzar un nuevo ciclo de trabajo colocando una nueva valvula

sobre el dispositivo
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Debido a las diferencias estructurales entre las llantas de aluminio y las de acero
encontramos una serie de variaciones en el dispositivo de invencion. Esto es debido a
que las llantas de aluminio al tener mayor espesor que las llantas de acero, como ya
hemos comentado, incluyen un cajeado donde es posible introducir la sufridera de modo
que permite el centrado de la valvula cuando ésta es desplazada hasta ella. Este
cajeado se encuentra en la parte exterior de la llanta lo que permite colocar la sufridera
directamente. En el caso de las llantas de acero, éstas no cuentan con dicho cajeado,
sino que simplemente incluyen un agujero en la superficie de la llanta donde introducir
la valvula. En este caso la sufridera no podria colocarse en ningun punto fijo y por tanto
es la valvula la que me permite el centrado, por este motivo es ella la que debe
introducirse por el interior de la llanta, ubicandola en este agujero y la sufridera la que
debe aproximarse a la valvula y presionarla. Como vemos el funcionamiento varia
ligeramente y es debido a ello por lo que encontramos algunas variantes en el
dispositivo. En principio, la valvula se coloca en el porta-valvulas al igual que en el caso
anterior pero después, no es la sufridera la que se coloca en su posicion de montaje
sobre la llanta, sino la propia valvula la que se ubica en el taladro de la llanta, haciéndolo
desde el interior de ésta para que quede correctamente colocada. Al pulsar el botén,
sera la horquilla superior la que se desplace para presionar sobre la llanta y fijar la
valvula. Al soltar el pulsador, el dispositivo recuperara su posicion de reposo de forma
automatica (que en este caso es arriba del todo).

Con vistas a que el trabajo a realizar por el operario sea lo mas confortable posible, el
dispositivo esta pensado para su uso colgado gracias a un util de asistencia inteligente
que permite localizar o mover en el aire una carga en la direccion del eje z (eje vertical)
con rapidez, precisioén y facilidad pues basta simplemente con agarrar el mango y mover
la carga, sin necesidad de pulsadores. Asi el dispositivo se convierte en una extension
de los movimientos naturales del operador, aumentando la seguridad general pues los
tiempos de reaccion son reducidos y los efectos de la inercia con cargas pesadas son

minimos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para complementar la descripcion que se esta realizando y con objeto de ayudar a una
mejor comprension de las caracteristicas de la invencion, se acompana como parte
integrante de dicha descripcién, un juego de dibujos en donde con caracter ilustrativo y

no limitativo, se ha representado lo siguiente:
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Figura 1.- Muestra una vista en perspectiva del dispositivo en su conjunto para el caso
de llantas de aluminio y lacadas, de acuerdo a la presente invencion.

Figura 2.- Muestra una vista en perspectiva del dispositivo quitando la proteccién para
el caso de llantas de aluminio y lacadas, de acuerdo a la presente invencion

Figura 3.- Muestra una vista del dispositivo en su posicion de trabajo para el caso de
llantas de aluminio y lacadas, de acuerdo a la siguiente invencion.

Figura 4.- Muestra una vista en perspectiva del dispositivo en su conjunto para el caso
de llantas de acero, de acuerdo a la presente invencion.

Figura 5.- Muestra el esquema neumatico del dispositivo, de acuerdo a la presente
invencion.

Figura 6.- Muestra el util mediante el cual se cuelga el dispositivo, de acuerdo a la

presente invencion.

REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION

A la vista de las mencionadas figuras, y de acuerdo con la numeracion adoptada, se
puede observar en ellas un ejemplo de realizacion preferente de la invencién, la cual
comprende las partes y elementos que se indican en detalle a continuacion.
Asi, tal y como se observa en las figuras 1 a 3, una posible realizacién preferente del
dispositivo para colocacion de valvulas a presion, cuya mision es introducir la valvula
hasta la posicion adecuada en el alojamiento de la llanta sin necesidad de esfuerzo
fisico por parte del operario, para el caso de las valvulas para llantas de aluminio,
comprende, esencialmente los siguientes elementos:
¢ Un circuito neumatico segun el esquema de la figura 5, que se emplea para
generar y transformar la fuerza y el movimiento por medio del aire comprimido.

Este conjunto esta dotado de todos los elementos necesarios para su

funcionamiento, salvo el grupo de alimentacién neumatico, carece de fuente de

alimentacion propia por lo que debe ser conectado a un circuito neumatico. Este
circuito esta formado por los siguientes elementos:

- Un cilindro neumatico o actuador lineal (3), SMC C55B50-100, que
permite transformar la energia de presidon en energia mecanica. Este
cilindro es estandar, de doble efecto, sin detector magnético, de diametro
40 mm y roscas de conexiones G1/8.

- Una valvula neumatica 5/2 (4), las valvulas son elementos que mandan
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o regulan la puesta en marcha, el paro y la direccion, asi como la presién
del aire. Se utiliza una valvula comercial, de referencia SYA3120-C6, dos
posiciones monoestables, con conexién instantanea para diametro 6 mm
sin rosca.

- Una valvula direccional neumatica de tres vias (5), de accionamiento
mecanico mediante un pulsador (seta) negro, comercial de referencia
EVM130-F01-30B, con conexién G 1/8”. Este tipo de valvulas tienen un
disefio robusto de valvula de asiento y una gran capacidad de flujo para
altura reducida. Se trata de una valvula neumatica monoestable ya que
tiene una posicion preferencial definida, a Ila cual vuelve
automaticamente cuando desaparece la sefal en sentido contrario
gracias al muelle que contiene.

- Dos valvulas de caudal, comerciales con referencia AS2201F-01-06S,
que regulan la cantidad de fluido que las atraviesa por unidad de tiempo,
es decir, el caudal. Estas valvulas producen un estrechamiento en la
conduccién de forma que originan una disminucion del caudal que las
atraviesa, controlando asi la cantidad de aire comprimido que llega al
actuador neumatico.

Un soporte principal (6) formado por una placa rectangular fabricada en plastico

Delrin que sirve de soporte a todo el conjunto, y en el que se encuentra alojado

un casquillo que permite el deslizamiento del eje guia a través de él.

Un eje guia (7) fabricado en barra cromada inoxidable que unida solidariamente

al pistén del cilindro neumatico, se mueve de forma lineal junto con él,

arrastrando en su movimiento a la pieza que sustenta la valvula.

Dos casquillos (8) fabricados en plastico Delrin que permiten el deslizamiento

del eje a través del soporte principal cuando se mueve solidario al piston del

cilindro.

Una fijacion (9) fabricada en acero F-114, que posibilita la unién mediante

tornillos del cilindro con la guia permitiendo asi que el movimiento se transmita

de uno a otro.

Una fijacion porta-guia (10) fabricada en acero inoxidable AISI-304, que permite

que la valvula se mueva solidaria al eje, pues, por un lado, se acopla a su

extremo geométricamente y por otro, mediante dos tornillos al atil porta-valvulas
donde van colocadas éstas.

Una boquilla sufridera abierta (11) fabricada en plastico Delrin, que presiona la
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valvula contra la llanta una vez que el pulsador ha sido presionado. Esta pieza
de forma cilindrica y hueca, es intercambiable ya que el cajeado de las llantas
de aluminio donde se introduce la valvula varia, por ello, una es de diametro 16.2
mm para adaptarse a las llantas de aluminio de 5™-1/2 y otra es de diametro 17.2
mm para todas las demas medidas.

Un mango (12) fabricado en aluminio y moleteado para facilitar el agarre, que
permite al operario asir de forma comoda y segura el dispositivo.

Una proteccion superior (13), fabricada en acero inoxidable AISI 304, que impide
el acceso al operario a la zona de desplazamiento de los elementos moviles
durante su funcionamiento, pues Unicamente es removible con la herramienta
adecuada.

Dos dispositivos porta-valvulas (14) y (17), fabricadas en acero inoxidable AISI-
304, que permiten acoplarse geométricamente a los dos tipos de valvulas de
encaje a presion convencionales, uno de ellos dispone de un muelle para mejorar
el centrado de la valvula con la sufridera correspondiente.

Un dispositivo equilibrador de aire (fig.6) que ayuda a utilizar cdmodamente y de
forma ergondmica, el dispositivo objeto de la invencidn gracias a la sensacién de

ingravidez que produce.

En otra realizacién preferente, mostrada en la figura 4, la invencion incluye una serie de

cambios estructurales para adaptarse al caso de las llantas de acero, que consisten en

los siguientes cambios:

La sufridera en este caso tiene forma de horquilla (15), ya que la sufridera
cilindrica no nos permitiria sortear la valvula, pues en este caso hay que
introducir la valvula en la parte interior de la llanta, por lo que la presién se realiza
en la cara opuesta de la misma.

El actuador lineal se cambia por un cilindro neumatico de doble efecto con la
propiedad anti giro modelo CP96KB32-100 (14), ya que al ser la horquilla la que
se desplaza para presionar sobre la llanta no puede en ningin momento girarse
y variar su posicion, por lo que no se puede asumir el movimiento de giro que
puede sufrir el vastago sobre si mismo en un embolo convencional, lo que hace
necesario la incorporacion de un actuador que realice el efecto anti giro.

El soporte principal, que en el caso de las llantas de aluminio estaba formado
por una placa plastica por la que deslizaba el eje guia a través de un casquillo
(6) ahora es una pieza Unica (16), ya que en este caso el eje no desliza a través

de él, sino que se mueve solidario, por lo que en este caso estan unidos en una
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Unica pieza. En esta ocasion, es directamente el vastago del pistén el que a
través de un casquillo atraviesa el soporte y mueve la sufridera unida a su

extremo para que ésta pueda moverse hacia la valvula colocada en la llanta.



10

15

20

25

30

35

ES 2 695306 Al

REIVINDICACIONES

Dispositivo (1) para la introduccion de valvulas de encaje a presién hasta la
posicion adecuada en el alojamiento de la llanta caracterizado porque contiene
los siguientes elementos:

Un sistema neumatico que aprovechando la fuerza obtenida por el aire a presion
es capaz de transformarlo por medio de un actuador lineal en un movimiento
rectilineo. Dicho actuador lineal es un cilindro de doble efecto (3) que se controla
a través de dos valvulas distribuidoras (4) y (5) y dos valvulas reguladoras de
caudal.

Un soporte principal (6), que en el caso de las llantas de aluminio es Unicamente
una pieza plastica rectangular en la que se introduce un casquillo (8), de forma
que permite el movimiento de un eje (7) a través de él, dicho eje (7) se desplaza
hacia la sufridera (11) ubicada en la parte inferior del soporte para presionar la
valvula en la llanta donde previamente ha sido encajada la sufridera.

Una fijacion porta-guia (10), que se coloca en el extremo del eje contrario a la
ubicacién del sistema neumatico y que permite colocar el dispositivo donde se
colocan las valvulas mediante dos tornillos.

Dos porta-valvulas intercambiables (14) (17), que se acoplan mediante dos
tornillos a la fijacién porta-guia y con una geometria tal que permite posicionar
las valvulas perfectamente. Estos dos porta-valvulas permiten adaptarse a las
valvulas de presién convencionales existentes en el mercado y sirven tanto para
las llantas de aluminio como para las valvulas de acero.

Una sufridera, que es una pieza plastica que transmite la presién necesaria para
acoplar la valvula a la llanta. Dicha sufridera es geométricamente muy distinta
dependiendo del tipo de llanta. En el caso de las llantas de aluminio y lacadas,
es una pieza plastica (11) de forma cilindrica hueca que se atornilla a la base del
soporte.

Dispositivos (1) y (2) segun la reivindicacién 1 caracterizados porque utilizan
sistemas neumaticos afines segun el esquema de la figura 5.

Dispositivo (2) segun la reivindicacién 1 caracterizado porque el actuador difiere
para el caso de las llantas de acero siendo un cilindro anti giro (14) en ese caso.
Dispositivo (2) segun la reivindicacion 1 caracterizado porque el soporte principal
(16) esta formado por tres piezas rectangulares. En la pieza rectangular superior

del soporte hay mecanizado un agujero que permite el movimiento del vastago
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del cilindro (14) a través de él. Acoplado a dicho vastago se encuentra una pieza
denominada sufridera (15) con forma de horquilla, ésta es la que se desplaza
hacia la valvula que previamente ha sido ubicada en el dispositivo en su soporte
correspondiente (17) y en la llanta de acero.

Dispositivo (2) segun la reivindicacion 1 caracterizado porque la sufridera, se
ubica en el mismo lugar que en el caso anterior, pero no esta atornillada al
soporte, pues tiene que permitirse su movimiento solidario al pistén del cilindro,
sino que va unido a este ultimo por medio de una tuerca. Por otra parte, tiene
forma de horquilla para permitir transmitir la presion a la valvula de forma
correcta.

Dispositivos (1) y (2) segun la reivindicacién 1 caracterizados porque incorporan
dos utiles porta-valvulas que permiten acoplarse a las valvulas comerciales
convencionales y que sirven para su uso en ambas.

Dispositivo (1) y (2) segun la reivindicacion 1 caracterizado porque se usa
colgado de un equilibrador neumatico que le facilita localizar y posicionar las

valvulas y que permite al operario trabajar de forma mas cémoda y segura.
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N° de solicitud: 201730852

Documentacion minima buscada (sistema de clasificacion seguido de los simbolos de clasificacion)
B60C, B25B

Bases de datos electrénicas consultadas durante la busqueda (nombre de la base de datos y, si es posible, términos de
busqueda utilizados)

INVENES, EPODOC
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