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@Resumen:

Sistema automatico para el granallado de piezas.

El sistema de la invencion, partiendo de un brazo
roboético de granallado convencional, centra sus
caracteristicas en que el mismo en vez de presentar
una posicion fija e inamovible, se dispone sobre un
eje telescopico (3), desplazable verticalmente el cual
a su vez es desplazable horizontalmente, segin el eje
Y a través de un segundo carro (13), el cual a su vez
es desplazable controladamente sobre unas guias
longitudinales en la direccién X, a través de un primer
carro (8-8'). De esta manera, se consigue posicionar
el brazo robético practicamente en cualquier posicion
con respecto a la pieza a granallar, evitando asi que
tener que cambiar ésta constantemente de posicion
para llevar a cabo dicho proceso de granallado.

Aviso:

Se puede realizar consulta prevista por el art. 41 LP 24/2015.

Dentro de los seis meses siguientes a la publicacion de la concesion en el Boletin Oficial de
la Propiedad Industrial cualquier persona podra oponerse a la concesion. La oposicion
debera dirigirse a la OEPM en escrito motivado y previo pago de la tasa correspondiente

(art. 43 LP 24/2015).
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DESCRIPCION

SISTEMA AUTOMATICO PARA GRANALLADO DE PIEZAS

OBJETO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a un sistema automatico para granallado de piezas,
sistema robotizado, previsto concretamente para el granallado de piezas de acero
destinadas tanto al sector edlico como ferroviario, industria auto-motriz y otros, incluyendo
un sistema telematico de mantenimiento que permite generar un servicio de control y

mantenimiento preventivo.

El objeto de la invencion es proporcionar al sector del granallado de piezas de acero, un
sistema capaz de adoptar multiples posiciones en orden a mejorar sensiblemente las
prestaciones de granallado, y que utilice granalla angular y metalica para conseguir un

mejor acabado de las piezas.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Normalmente en el granallado de piezas se utiliza granalla esférica, realizandose en
cabinas con un recubrimiento interior de goma EDPM, para la proteccion del impacto de la
granalla, con la particularidad de que las cabinas pueden ser tanto manuales como
automaticas, pero en cualquier caso la propulsion de la granalla se realiza mediante
turbinas, y en el mejor de los casos con la colaboracion de un robot que si bien presenta
ciertos grados de libertad, el mismo esta fijo con respecto a un punto de la cabina, por lo
que su movilidad es bastante limitada y consecuentemente es preciso cambiar
constantemente de posicion las piezas a granallar, con la pérdida de tiempo que ello

supone.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

El sistema que se preconiza resuelve de forma plenamente satisfactoria la problematica

anteriormente expuesta, utilizando granalla angular, mucho mas abrasiva que la granalla
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esférica convencional, si bien permite utilizar cualquier tipo de granalla, e incluso arena,
permitiendo la impulsion de dicha granalla desde multiples posiciones, sin tener que estar

constantemente variando la posicion de las piezas a granallar.

Mas concretamente, el sistema de la invencion incluye un robot, susceptible de situarse en
el interior de la cabina, permitiendo llevar a cabo un gran numero de movimientos, tanto de
desplazamiento lineal como angular, en orden a permitir el granallado de piezas sin tener

que cambiar éstas de posicién en dicho proceso de granallado.

La cabina (interiormente) y el conjunto de los elementos de la maquina se recubre con poli-
urea, que impide que los elementos moviles del sistema puedan sufrir enganchones como

ocurre con los recubrimientos de goma.

Estructuralmente el sistema comprende una serie de pilares de acero estructural comercial,
soldados y mecanizados a medida, sobre cuyos pilares van soportadas las vigas del eje X,
estando estas vigas disefiadas a partir de planchas de acero calibrado y mecanizado y
ensambladas mediante tornilleria para evitar soldaduras, mejorando con ello la precisién
final en el ensamblaje. Sobre dichas vigas se desplazan los carros del eje X, los cuales
estan unidos transversalmente mediante las vigas del eje Y, disenadas, fabricadas y
montadas empleando el mismo sistema atornillado que las vigas del eje X mencionadas
anteriormente. Sobre las vigas del eje Y, se desplazan los carros del eje Y, los cuales

estan unidos mediante dos vigas que soportaran el eje Z.

Este segundo carro cuenta con un eje telescépico segun el eje Z, obtenido también a partir
de chapas de acero calibrado, mecanizado y atornillado, de manera que dicho eje al ser
telescopico tiene la capacidad de recogerse y alargarse en funcion de la aplicaciéon
requerida, incorporando unos patines de politetrafluoretiieno (PTFE) o nylatron®, en los
que se ensamblan varios casquillos de agujas, dependiendo de la carga a soportar, patines
que van situados entre los tubos de acero que forman el propio eje Z, para facilitar el

deslizamiento entre ellos.

La extremidad inferior de dicho eje telescopico vertical se rematara en el clasico robot de
granallado, es decir en un brazo articulado con varios grados de libertad, y rematado en la

correspondiente boquilla de expulsion de la granalla.
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En cuanto a los movimientos de los diferentes carros y eje Z, decir que el mecanismo de
movimiento en los ejes X e Y, se constituye a partir de guias inferiores y superiores por
donde circulan las ruedas de respectivos carros, de manera que para poder trasladar todo
el sistema se utiliza un sistema de pifidn-cremallera al que se le transmite el par a través de

un servomotor, una reductora y un reenvio angular.

En cuanto al eje telescépico vertical o eje Z, el accionamiento se lleva a cabo a través de
un polipasto al que se le extrae el motor original y se le acopla un servo-motor accionado
por el controlador del robot. De este modo se controla el recorrido de los diferentes tramos
del eje mediante un eje externo de la consola del robot, al estar el tramo mas pequefio de

dicha estructura telescépica asociado a la cadena del polipasto.

Por su parte, la programacion del robot puede hacerse mediante pantalla, como se realiza
convencionalmente, o bien mediante un programa de CAD/CAM, herramienta utilizada en

las programaciones de automatizaciones de procesos con robatica.

El sistema telematico que incorpora la invencion esta previsto para recoger datos asi como
permitir el acceso en tiempo real al proceso, permitiendo realizar una exhaustiva evaluacion
del funcionamiento asi como el establecimiento de un sistema de mantenimiento
apropiado, empleandose la informacion del funcionamiento de cada servo-motor y
comunicandose con el cuadro de mandos para trasladar dicha informacion en horas de uso
de ruedas, rodamientos, guias, cremalleras, casquillos de agujas, patines, etc., de manera
que con dicha informacion se puede delimitar las horas de uso de cada componente y
generar alarmas en la pantalla general cuando sea preciso el mantenimiento o sustitucién

de cada componente.

Por ultimo decir que el sistema de la invencion incluye medios de verificacion de las piezas
mediante una camara sensorica que mide y compara la rugosidad de la superficie tratada,
para que de esta manera se termine el proceso dando el OK a la pieza o volviendo a

tratarla si asi lo requiere.
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DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para complementar la descripcion que seguidamente se va a realizar y con objeto de
ayudar a una mejor comprension de las caracteristicas del invento, de acuerdo con un
ejemplo preferente de realizacion practica del mismo, se acompana como parte integrante
de dicha descripcion, un juego de planos en donde con caracter ilustrativo y no limitativo,

se ha representado lo siguiente:
La figura 1.- Muestra una vista en perspectiva de un sistema automatico para granallado
de piezas realizado de acuerdo con el objeto de la invencion, en el que aparece igualmente

representada una pieza a tratar, asi como la indicacion de los ejes X,Y,Z.

La figura 2.- Muestra una vista en alzado lateral del conjunto representado en la figura

anterior.

La figura 3.- Muestra una vista en alzado del eje telescopico correspondiente al eje Z que

participa en el sistema.

La figura 4.- Muestra una vista en perspectiva de uno de los patines que incorpora el eje

telescopico de la figura anterior.

La figura 5.- Muestra un detalle en explosion de la forma y disposicion de los patines

representados en la figura anterior, en la estructura telescépica del eje vertical.

La figura 6.- Muestra una vista en perspectiva del sistema pifién cremallera que acciona

uno de los carros del dispositivo, en concreto el correspondiente al eje X.

La figura 7.- Muestra una vista en alzado longitudinal del sistema de transmision en el eje X

del sistema de la invencion.

La figura 8.- Muestra un detalle ampliado de la forma de deslizarse el carro

correspondiente al eje X.

La figura 9.- Muestra una vista en detalle del sistema de transmision en el eje Y.
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REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION

A la vista de las figuras resefiadas, puede observarse coémo el sistema automatico para el
granallado de piezas se constituye a partir de una estructura en la que participan una serie
de puntales o pilares (1) de acero, que constituyen un soporte para unas barras

longitudinales (2), dotadas de guias (6) por las que es desplazable un primer carro (8).

Dicho carro (8) es portador de unas vigas o barras transversales (2’) con guias (6’), por las
que es desplazable un segundo carro (8’), el cual es portador de un eje telescopico (3),
obtenido a partir de chapas de acero, en el que se definen diferentes tramos tubulares de
progresiva menor seccion, relacionados entre si a través de patines (4), con casquillos de

agujas (5) como medios de rodadura.

A partir de esta estructuracion, la transmision de movimiento en el eje X, viene
determinada por el desplazamiento del primer carro (8), basandose en un sistema de guias
(6) superiores e inferiores a las barras longitudinales (2), por las que circulan las ruedas (7)
asociadas a las pletinas en que se remata el primer carro (8), utilizando para dicho
desplazamiento un sistema de pifidon-cremallera (9) asociado a las barras longitudinales (2),

actuado por un servo-motor (10), una reductora (11), con reenvio angular.

El desplazamiento en el eje Y, es decir del segundo carro (8’) con respecto a las barras
transversales (2') que se establecen entre ambos extremos del primer carro (8), sera
analogo al anteriormente descrito, es decir, incorporando igualmente dichas barras
transversales (2’), por las que circulan las ruedas (7’) asociadas al segundo carro (8’),
cremalleras para el desplazamiento del carro a través de un pifion asociado a un grupo

moto-reductor con servo-motor (10°) y reductora (11°).

Finalmente, el desplazamiento en el eje Z en que se materializa el eje telescopico (3), y
que se remata inferiormente en el clasico brazo robético (14) con seis ejes o grados de
libertad, como se aprecia en las figuras 1y 2, y en el que se dispone la tobera de impulsion
de la granalla, se consigue mediante un polipasto que quedara inserto en el seno del
segundo carro (8’), asociado a un servo-motor gobernado por la electrénica de control del
sistema, polipasto cuya cadena se vincula internamente al extremo inferior o mas pequefio

de los tramos telescopicos que participan en el eje telescopico (3), de manera que a través
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de este elemento se controla la extension y retraccion telescopica de dicho eje.

Solo resta sefnalar por ultimo que, tal y como se ha dicho con anterioridad, el sistema es
programable mediante pantalla o bien mediante un programa de CAD/CAM, incluyendo
medios telematicos que recogen datos para la evaluacion de las diferentes piezas que
participan en el dispositivo en orden a llevar un adecuado mantenimiento del mismo,
incluyendo igualmente medios de verificacion de las piezas (12) mediante una camara

sensérica que mide y compara la rugosidad de la superficie tratada.
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REIVINDICACIONES

12.- Sistema automatico para granallado de piezas, que partiendo de un brazo robético con
varios grados de libertad, en el que se dispone una tobera de impulsion de la granalla,
dicho brazo va montado sobre un sistema de desplazamiento en los ejes X, Y, Z, en el que
participan una serie de puntales o pilares (1) de acero, que constituyen un soporte para
unas barras longitudinales (2), dotadas de guias (6) por las que es desplazable un primer
carro (8) portador de unas barras transversales (2’) por las que es desplazable un segundo
carro (8’), el cual es portador de un eje telescopico (3), cuya extremidad inferior se remata
en el brazo robético de granallado (14) que dispone de seis ejes o grados de libertad que
se suman a los 3 ejes X, Y, Z antes sefialados, incluyendo el primer carro (8), el segundo
carro (8’) y el eje telescopico (3), medios de desplazamiento controlados electronicamente
a través de un sistema programable mediante pantalla y/o bien mediante un programa de
CAD/CAM, caracterizado por que el sistema de desplazamiento en los tres ejes se integra
en el seno de una cabina de granallado, cabina que esta revestida con poli-urea, y por que

utiliza granalla angular.

22 - Sistema automatico para granallado de piezas, segun reivindicacion 12, caracterizado
por que el eje telescopico (3) esta obtenido a partir de chapas de acero, en el que se
definen diferentes tramos tubulares de progresiva menor seccion, relacionados entre si a

través de patines (4), con casquillos de agujas (5) como medios de rodadura.

3?2.- Sistema automatico para granallado de piezas, segun reivindicacion 12, caracterizado
por que los medios de transmision de movimiento en el eje X se materializan en un sistema
de guias (6) superiores e inferiores a las barras longitudinales (2), por las que circulan las
ruedas (7) asociadas a las pletinas en que se remata el primer carro (8), desplazamiento
que se lleva a cabo a través de un sistema de pifidn-cremallera (9), en el que la cremallera
es solidaria a las barras longitudinales (2), y el pifién es actuado por un servo-motor (10) y

una reductora (11), con reenvio angular.

42 - Sistema automatico para granallado de piezas, segun reivindicacion 12, caracterizado
por que los medios de transmisién de movimiento en el eje Y se materializa en un sistema
de barras transversales (2’) por las que es desplazable el segundo carro (8’) a través de

cremalleras solidarias a guias (6’), en las que engrana un pifién asociado a un grupo moto-
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reductor (10’-11’) con reenvio angular.

52.- Sistema automatico para granallado de piezas, segun reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado por que el eje telescépico (3), se acciona mediante un polipasto inserto en el
seno del segundo carro (8’), asociado a un servo-motor (10’) gobernado por la electrénica
de control del sistema, polipasto cuya cadena se vincula internamente al extremo inferior o

mas pequeno de los tramos telescopicos que participan en dicho eje telescopico (3).

6%.- Sistema automatico para granallado de piezas, segun reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que el sistema incluye medios telematicos de recogida de datos relativos
al tiempo de trabajo de las diferentes piezas que participan en el dispositivo, asi como de
generacion de sefiales de alarma cuando el mantenimiento de dichas piezas sea

necesario.

72.- Sistema automatico para granallado de piezas, segun reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que el sistema incluye medios de verificacion de las piezas mediante una

camara sensorica de medicion y comparacion de la rugosidad de la superficie tratada.



ES 2727 675 B2

&

FIG. 1

FIG. 2

10



ES 2727 675 B2

FIG. 3

FIG. 5

11



ES 2727 675 B2

FIG. 7

12



ES 2727 675 B2

oo
=
T
T
=
l

3.

FIG. 9

13



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos



