ES 2809 449 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

: é ESPANA @NUmero de publicacién: 2 809 449
Eint. a1

B21J 15/02 (2006.01)
B21J 15/28 (2006.01)

@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Fecha de presentacion y nimero de la solicitud internacional: ~ 21.05.2015 ~ PCT/EP2015/001033
Fecha y nimero de publicacién internacional: 26.11.2015 WO15176819

Fecha de presentacion y nimero de la solicitud europea:  21.05.2015 E 15733620 (7)
Fecha y nimero de publicacién de la concesion europea: 29.04.2020  EP 3145657

T|’tu|0: Procedimiento para la union de al menos dos componentes

Prioridad: @ Titular/es:

22.05.2014 DE 102014007553 DAIMLER AG (100.0%)
Mercedesstrafle 120

Fecha de publicacién y mencién en BOPI de la 70372 Stuttgart, DE
traduccion de la patente: @ Inventor/es:

04.03.2021 KOHL, DANIEL;
SCHUBERT, HOLGER y
WAGNER, MATTHIAS

Agente/Representante:
TEMINO CENICEROS, Ignacio

AViso:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin Europeo de Patentes, de
la mencion de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre Concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 809 449 T3

DESCRIPCION
Procedimiento para la unién de al menos dos componentes

La invencion se refiere a un procedimiento para la unién de al menos dos componentes segun el preambulo de la
reivindicacion 1.

Tal procedimiento para la unién de al menos dos componentes, asi como un dispositivo para la ejecucién de tal
procedimiento son conocidos, por ejemplo, del documento DE102007033126B4. En el caso del procedimiento, los al
menos dos componentes se unen entre si mediante al menos un elemento de ensamblaje en forma de un clavo,
insertandose el elemento de ensamblaje en los componentes en un punto de ensamblaje. El clavo se introduce a
una velocidad alta en los componentes, siendo la velocidad de cinco a trescientos metros por segundo.

El documento DE102006002237A1 da a conocer también un procedimiento para la unién de un primer componente
al menos a un segundo componente mediante al menos un clavo que se inserta en los componentes en un punto de
ensamblaje. El clavo se introduce en los componentes a una velocidad, siendo la velocidad de diez metros por
segundo a cien metros por segundo.

Por ultimo, del documento DE102010006404A1 es conocido un procedimiento para crear una unién por clavo entre
al menos dos componentes sin taladro previo en una zona de ensamblaje mediante un clavo insertado sin giro en los
componentes con ayuda de un aparato de fijacion. En un primer paso del procedimiento se ha previsto que el clavo
se introduzca primero solo parcialmente en los componentes hasta una posiciéon intermedia en una zona de
ensamblaje mediante un movimiento brusco a alta velocidad. A continuacion, el clavo se introduce a presién
completamente en los componentes hasta una posicién final en una segunda etapa del procedimiento. En la
segunda etapa del procedimiento, el clavo se introduce a presiéon en la posicion final a una velocidad, siendo la
velocidad en la segunda etapa del procedimiento inferior a la velocidad en la primera etapa del procedimiento.

El clavo puede estar configurado como perno o perno de fijacién, identificandose también los procedimientos
conocidos como fijacion de pernos o como procedimientos de fijacién de pernos. Estos procedimientos se conocen
también bajo el nombre de Rivtac o Impact. Los procedimientos convencionales son muy costosos y ruidosos.

El documento W0O2014/013232A1 da a conocer un procedimiento para crear una unién en una pila formada por al
menos dos planchas de material.

El documento CN101934337A1 da a conocer un sistema de remachado.
Del documento FR2809780A1 se conoce un remache de aluminio.

Del documento CN103600016A es conocido también un procedimiento de remachado para remachar planchas de
acero ultrarresistentes o planchas de acero con aleacién de aluminio.

Asimismo, el documento DE102010006404A1 da a conocer un procedimiento para crear una unién por clavo.

El documento DE102009009112A1, que es la base para el preambulo de la reivindicacion 1, describe un
componente estructural para un automovil, por ejemplo, una columna B, un apoyapié o un travesafio de
parachoques, que presenta un cuerpo de base hecho de una chapa de metal. El cuerpo de base esta provisto
parcialmente de al menos un elemento de refuerzo pegado al cuerpo de base. El cuerpo de base y el elemento de
refuerzo estan fijados mediante pernos de fijacién sin taladro previo.

Por tanto, el objetivo de la presente invencion es crear un procedimiento y un dispositivo del tipo mencionado al
inicio que permitan la unién de los componentes entre si de una manera particularmente econémica y sin ruidos.

Este objetivo se consigue mediante un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacién 1. Configuraciones
ventajosas con variantes convenientes y no triviales de la invencién aparecen en las demas reivindicaciones.

Para crear un procedimiento del tipo indicado en el preambulo de la reivindicacién 1, que permita la uniéon de los
componentes entre si de una manera particularmente econémica y sin ruidos, esta previsto segun la invencién que
el elemento de ensamblaje se introduzca a presion en los componentes a una velocidad inferior a cinco metros por
segundo mediante un robot industrial. El robot industrial presenta una pluralidad de brazos de robot y una cabeza de
robot que estan unidos entre si de manera articulada y se pueden mover, por tanto, uno respecto al otro. En la
cabeza de robot esta sujetado un dispositivo que se mueve en el espacio mediante el robot industrial para unir los
componentes entre si. La invencién se basa en el conocimiento de que en los procedimientos convencionales,
configurados como procedimientos de ensamblaje de alta velocidad, el elemento de ensamblaje se introduce en los
componentes a una velocidad muy alta que se identifica también como velocidad de fijacion, lo que requiere
instalaciones complejas y, por tanto, particularmente costosas, por ejemplo, en forma de instalaciones fijadoras de
pernos. Para introducir el elemento de ensamblaje configurado, por ejemplo, como clavo, en los componentes, se
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necesitan clavadoras usualmente muy costosas y/o cartuchos accionados por la fuerza de la pélvora. Debido a la
alta velocidad se producen también usualmente niveles de sonido superiores a 130 decibeles. Estos sonidos altos se
generan por las vibraciones resultantes de las altas velocidades de fijacion, a las que el elemento de ensamblaje
incide normalmente en los componentes. Estos altos niveles de sonido implican generalmente la utilizacién de
cabinas de insonorizacién costosas e inflexibles. Dado que en el procedimiento seguln la invencién, la velocidad, es
decir, la velocidad de fijacién del elemento de ensamblaje, es particularmente baja, no es necesaria la utilizacion de
instalaciones y cabinas de insonorizacién costosas.

Se ha comprobado también que a pesar de la utilizaciéon de velocidades muy bajas, a las que el elemento de
ensamblaje se introduce a presion en los componentes, los requisitos de rigidez de los componentes son
particularmente pequefos. Los componentes se pueden unir entre si entonces de una manera particularmente
resistente mediante el procedimiento segun la invencién. Ademas, los costos de un sistema sensor para monitorizar
el procedimiento se pueden mantener bajos en comparacién con procedimientos convencionales.

En el caso del elemento de ensamblaje se trata, por ejemplo, de un clavo o un tornillo o un remache que se
introduce a presion en los componentes, de modo que el clavo o el tornillo o el remache atraviesa los componentes.
En el caso del clavo se puede tratar de un perno que se identifica también como perno de fijacion. El procedimiento
esta configurado, por ejemplo, como procedimiento de fijacion de pernos, en el que el clavo (perno) se introduce a
presién en los componentes a una velocidad muy pequefia que es inferior a cinco metros por segundo. Esto permite
evitar el exceso de vibraciones y ruidos resultantes de las vibraciones. Asimismo, una instalacién, mediante la que el
clavo se introduce a presién en los componentes, se puede configurar de una manera particularmente simple y, por
tanto, econoémica.

Otros detalles, ventajas y caracteristicas de la invenciéon se derivan de la descripcion siguiente de ejemplos de
realizacién preferidos, asi como de los dibujos que muestran:

Fig. 1 una vista lateral esquematica y en perspectiva de un robot industrial para la ejecucién del procedimiento
para la unién de al menos dos componentes, en el que un elemento de ensamblaje en forma de un clavo se
introduce a presion en los componentes a una velocidad inferior a cinco metros por segundo mediante un
robot;

Fig. 2 una vista lateral esquematica y en perspectiva de un dispositivo en forma de una torre de caida para la
ejecucion de un procedimiento que no pertenece a la invencion; y

Fig. 3 por secciones, otra vista lateral esquematica y en perspectiva de otro dispositivo para la ejecucion de un
procedimiento no segun la invencién, en el que el elemento de ensamblaje en forma de clavo se introduce a
presion en los componentes a una velocidad inferior a cinco metros por segundo.

Los elementos iguales o de igual funcionamiento estan provistos de los mismos numeros de referencia en las
figuras. Las variantes, mostradas en las figuras 2 y 3, no forman parte de la invencién y representan Unicamente
informaciones generales que resultan utiles para entender la invencién.

La figura 1 muestra en una vista lateral esquematica y en perspectiva un dispositivo en forma de un robot industrial
10 para la ejecucién de un procedimiento, en el que un primer componente se une al menos a un segundo
componente, en particular un automovil. En el caso de los componentes se trata, por ejemplo, de componentes de
una carroceria. El robot industrial 10 presenta una base 12, mediante la que el robot industrial 10 se fija en un suelo.
El robot industrial 10 presenta también una pluralidad de brazos de robot 14, 16, 18 y 20 que se identifican también
como ejes o ejes de robot.

El robot industrial 10 comprende también una cabeza de robot 22 sujetada de manera mévil en el brazo de robot 20.
Los brazos de robot 14, 16, 18 y 20 y la cabeza de robot 22 estan unidos entre si de manera articulada, de modo
que se pueden mover uno respecto al otro.

En la cabeza de robot 22 se sitla un dispositivo no representado en la figura 1, de modo que este dispositivo se
puede mover en el espacio mediante el robot industrial 10. Esto hace posible, por ejemplo, unir entre si los
componentes mediante al menos un elemento de ensamblaje en forma de un clavo con ayuda del robot industrial 10,
insertandose, es decir, introduciéndose a presion el clavo en los componentes en un punto de ensamblaje mediante
el robot industrial 10 en el marco del procedimiento.

Antes de insertarse el clavo, los componentes se disponen, por ejemplo, uno respecto al otro de tal modo que los
componentes se solapan mutuamente al menos en una zona de solapado respectiva. El punto de ensamblaje esta
dispuesto aqui en las zonas de solapado, por lo que el clavo atraviesa las zonas de solapado.

Para unir los componentes entre si de una manera particularmente econdémica y sin ruidos esta previsto que el clavo
se introduzca a presion en los componentes a una velocidad inferior a cinco metros por segundo mediante el robot
industrial 10. Esto permite un disefio y un control particularmente simples del robot industrial 10. Ademas, mediante
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esta velocidad pequena, identificada también como velocidad de fijacién, se puede evitar un exceso de vibraciones
de los componentes y un exceso de ruidos resultantes de las mismas.

En el caso del clavo se trata, por ejemplo, de un perno que se identifica también como perno de fijacién. El
procedimiento esta configurado entonces como fijacion de pernos o como procedimiento de fijacion de pernos, en el
que el perno se introduce en los componentes, sin embargo, a una velocidad muy pequena, es decir, de una manera
particularmente lenta. El robot industrial 10 representa aqui un accionamiento eléctrico, mediante el que el clavo,
identificado también como tack, se introduce a presion directa y lentamente en los componentes.

De manera alternativa al robot industrial 10 es posible utilizar en un procedimiento, no segun la invencion, otro
dispositivo electromecanico, mediante el que el clavo se introduce a presion en los componentes. Es posible también
introducir a presién el clavo (elemento de ensamblaje) en los componentes mediante un dispositivo neumatico o un
dispositivo hidraulico o introducir a presion el clavo (elemento de ensamblaje) en los componentes mediante una
masa acelerada.

En otro procedimiento, no segun la invencion, para introducir a presion el clavo en los componentes se utiliza un
elemento de soporte. En el caso de tal elemento de soporte se trata de un dispositivo para sujetar y separar el clavo.
El elemento de soporte presenta una masa predefinible, acelerandose el elemento de soporte y con éste, el clavo a
una velocidad predefinible inferior a cinco metros por segundo. De este modo es posible introducir el clavo en los
componentes que representan una unién de componentes. Esto permite introducir a presién el clavo en los
componentes con una energia particularmente alta.

Tal elemento de soporte, utilizado en el otro procedimiento no seguin la invencién, puede estar dispuesto, por
ejemplo, en el robot industrial 10, en particular en la cabeza de robot 22, de modo que el elemento de soporte y el
clavo se pueden mover en el espacio mediante el robot industrial 10. En este caso se puede realizar un movimiento
del clavo, que esta desacoplado del robot industrial 10 y que es posible de generar mediante el dispositivo de
soporte. El dispositivo de soporte presenta, por ejemplo, una corredera de guia, mediante la que el clavo se puede
mover respecto al robot industrial 10 y, por tanto, al menos esencialmente de manera independiente del mismo. Se
puede lograr asi que la fuerza, que actla sobre el clavo durante su introduccién, no se transmita al robot industrial
10.

Para introducir el clavo se puede utilizar, por ejemplo, una prensa neumatica o hidraulica que no forma parte de la
invencién. Es posible también la utilizacion de un martillo automatizado, un accionamiento por impulsos o un
servoaccionamiento para introducir a presion el clavo.

La introduccién del elemento de ensamblaje en los componentes se puede realizar, por ejemplo, en un proceso de
ensamblaje multietapa. Asimismo, la introduccion del elemento de ensamblaje en los componentes se puede realizar
mediante al menos dos dispositivos de ensamblaje distintos. Por ejemplo, el elemento de ensamblaje se puede
introducir a presion primero solo parcialmente en los componentes hasta una posicién intermedia mediante un
martillo automatizado en una primera etapa del procedimiento y a continuacién se introduce a presion
completamente hasta una posicién final mediante un robot industrial en una segunda etapa del procedimiento.

La figura 2 muestra un dispositivo segun una variante no segun la invencién, mediante el que el clavo se puede
introducir en los componentes. Para ilustrar la introduccion del clavo se ha representado en la figura 2 uno de los
componentes, que se identifica con el nimero 24 en la figura 2. El dispositivo, mostrado en la figura, 2 esta
configurado como torre de caida 26. La torre de caida 26 comprende dos elementos de guia configurados aqui como
barras de guia 28. La torre de caida 26 comprende también una corredera de guia en forma de una placa de guia 30
que presenta orificios de paso 32. Las barras de guia 28 penetran en los orificios de paso correspondientes 32, de
modo que la placa de guia 30 se puede mover respecto a las barras de guia 28 por translacién a lo largo de las
barras de guia 28.

El punto de ensamblaje, en el que el clavo se introduce a presion en el componente 24, se identifica con el nimero
34 en la figura 2. El clavo esta representado también de una manera particularmente esquematica y estéa identificado
con el numero 36 en la figura 2. Para introducir a presion el clavo 36 en el componente 24 en el punto de ensamblaje
34 en la variante no segun la invencién, la placa de guia 30 se mueve a lo largo de las barras de guia 28 desde el
componente 24. La placa de guia 30 presenta una masa predefinible. El clavo 36 presenta también una masa
predefinible. La masa predefinible del clavo 36 y la masa predefinible de la placa de guia 30 forman una masa total.
La placa de guia 30 y con ésta, el clavo 36, sujetado en la placa de guia 30, se mueven desde el componente 24 de
tal modo que se crea una distancia predefinible entre el clavo 36 y el componente 24. Esta distancia se ajusta de
manera que el clavo 36 tiene una velocidad inferior a cinco metros por segundo cuando incide en el componente 24
y lo atraviesa.

Después de ajustarse la distancia, la placa de guia 30 se libera en la variante no segin la invencién, de modo que la
placa de guia 30 y el clavo 36 se aceleran solo por la fuerza de gravedad a la velocidad ajustable que es inferior a
cinco metros por segundo. Con otras palabras, en el caso de la torre de caida 26, la placa de guia 30 con el clavo 36
cae por la fuerza de gravedad, lo que proporciona la energia para el proceso de ensamblaje. La placa de guia 30
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presenta, por ejemplo, una masa de tres kilogramos, ajustandose la altura determinada o la distancia entre el
componente 24 y el clavo 36, por ejemplo, a un metro.

La figura 3 muestra otro dispositivo 38, no segun la invencion, para introducir a presién el clavo 36 a una velocidad
inferior a cinco metros por segundo. En las figuras 2 y 3 se puede observar también un contrasoporte 40, sobre el
que descansa el componente 24. El contrasoporte 40 se utiliza para que el componente 24 o los componentes no
puedan evitar el clavo 36 en su direccion de insercion, sino que el clavo 36 pueda atravesar los componentes.
Mediante el dispositivo 38, el clavo 36 se introduce a presion en los componentes en la direccién de insercién a una
velocidad inferior a cinco metros por segundo, indicandose la direccién de insercion en la figura 3 mediante una
flecha de direccion 42. El dispositivo 38 puede estar configurado como dispositivo neumatico, dispositivo hidraulico o
dispositivo electromecanico.

En el marco del procedimiento no segun la invencidn, el clavo 36 se coloca y se sujeta primero en el dispositivo 38.
A continuacién, el clavo 36 se introduce a presién mediante el dispositivo 38 en la direccién de insercién en los
componentes, de los que se puede observar en la figura 3 el componente identificado con el numero 24. Dado que el
exceso de vibraciones y ruidos se evitan debido a la baja velocidad de fijacion, se puede prescindir también de la
utilizacién de paredes de insonorizacion y cabinas de insonorizacién costosas e inflexibles. Por consiguiente, se
puede implementar también un tiempo de ciclo particularmente corto que se prolonga usualmente, porque es
necesario abrir las puertas de las cabinas de insonorizacion y/o girar las mesas giratorias 0 mover los sistemas
alimentadores de componentes. Esto se puede evitar ahora, por lo que en el marco, por ejemplo, de una produccién
en masa se puede unir un nimero particularmente grande de componentes entre si en un tiempo particularmente
corto.

Ademas del proceso de ensamblaje mostrado en las variantes, en el que un primer componente 24 se une al menos
a un segundo componente mediante al menos un elemento de ensamblaje 36, que se inserta en los componentes
en un punto de ensamblaje 34, introduciéndose a presion el elemento de ensamblaje 36 en los componentes 24 a
una velocidad inferior a cinco metros por segundo mediante un robot industrial 10, el procedimiento y el dispositivo
10, 26, 38 se pueden utilizar también solo para rectificar una proyeccion de la cabeza o un elemento de ensamblaje
no introducido a presion completamente en los componentes 24.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la unién de un primer componente (24) al menos a un segundo componente mediante al
menos un elemento de ensamblaje (36) que se inserta en los componentes (24) en los puntos de ensamblaje (34),
caracterizado por que el elemento de ensamblaje (36) se introduce a presién en los componentes (24) a una
velocidad inferior a cinco metros por segundo mediante un robot industrial (10) que presenta una pluralidad de
brazos de robot (14, 16, 18, 20) y una cabeza de robot (22) que estan unidos entre si de manera articulada y se
pueden mover, por tanto, uno respecto al otro, estando sujetado en la cabeza de robot (22) un dispositivo que se
mueve en el espacio mediante el robot industrial (10) para unir de esta manera los componentes (24) entre si.

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que el elemento de ensamblaje (36) se
introduce a presion en los componentes (24) a una velocidad de 0,01 metros por segundo a 2 metros por segundo
mediante el robot industrial (20).

3. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, caracterizado por que el elemento de ensamblaje (36) se
introduce a presién en los componentes (24) en un proceso de ensamblaje multietapa.

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el elemento de
ensamblaje (36) se introduce a presion en los componentes (24) en un proceso de ensamblaje multietapa mediante
al menos dos dispositivos de ensamblaje diferentes.
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