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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién tiene por objeto un sis-
tema de transporte con giro para miquinas a chorro de
granalla o de abrasivos, especialmente destinado a pie-
zas de fundicidn,

Como es sabido, las piezas de fundicibén que
salen de un molde deben ser desprovistas de su ganga de
arena, y para este fin se dirigen a instalaciones donde
se les somete a chorros de granalla procedentes de tur-
binas. Después que se ha conseguido el desarenado delas
partes de esas piezas expuestas a los chorros de grana-
1la, es necesario girar a dichas piezas para la extrac-
cién de la arena que esté todavia adherida en la cara
sobre la cual reposaron durante la primera parte del
granallado. Se termina esta operacién de granallado di-
rigiendo los chorros de granalla sobre las partes de la
pieza que no hayan estado inicialmente expuestas.

pPara conseguir esto, se conocen varios siste-
mas de giro. En una primera realizacién se utilizan pla-—
tos vibrantes decalados en altura, esta disposicién pre-
senta riesgos de aglomeracién, de giro incierto de las
piezas y ademés resulta extremadamente ruidosa.

En una segunda realizacién conocidaf se pongn

en funcionamiento manipuladores, por ejemplo torniquetes,
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que efectfian una prension mecénica de la pieza, Estos
manipuladores deben estar regulados para cada dimensién
de las piezas, las cuales deben presentar por esta ra-
z6n dimensiones constantes y llegar al manipulador en
una posicién predeterminada. Ademis de esas limitaciones,
se ha comprobado que los citados manipuladores presentan
riesgos elevados de atascamiento.

Una tercera realizacién conocida consiste en
la disposicién de tambores rotativos por cuyo interior
se hacen pasar las piezas a desmoldear., Estos disposi=-
tivos carecen igualmente de fiabilidad y son ruidosos,
siendo, por otra parte, irregular y dependiente de su
grosor la velocidad de avance de las piezas,

En la mayor parte de los casos estos disposi-
tivos implican una intervencién manual al comienzo del
transportador, lo que constituye una molesta limitacién
suplementaria,

La invencién tiene por objeto remediar tales
inconvenientes, permitiendo realizar un sistema de trans—
porte capaz de asegurar el giro de las piezas a desmol-
dear de una manera fiable y sin intervencién manual,

A este efecto, el sistema de transporte con
giro para méquinas a chorro de granalla o de abrasivo

contemplado por la invencidn, se caracteriza porque com-
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prende medios para hacer girar automdticamente las pie=
zas a tratar, a fin de someter a la accién directa de
la granalla para su granallado, o del abrasivo para su
decalaminado, las caras de las piezas sobre las cuales
estas filtimas estaban apoyando el comienzo de la opera-—
cibn.

El sistema segfin la invencibén puede insertar—
se coémodamente en toda instalacién automética de moldeo
o de forja, pudiendo descargar directamente sobre dicho
sistema de transporte las cintas de esas cadenas contf-
nuas. Por otra parte, este sistema puede tratar piezas
a temperaturas de hasta 500° 6 600° C.

M&s concretamente el sistema seglm la inven-
cién comprende dos cintas transportadoras constitufdas
cada una por una cadena sin fin articulada que puede gi=-
rar alrededor de dos ejes terminales de accionamiento,
estando dichas dos cintas dispuestas una ; continuvacién
de la otra con la cinta anterior situada a wn nivel su-
perior respecto a la cinta posterior, desbordando sen-—
siblemente por encima de la extremidad correspondiente
de dicha cinta posterior. En estas condiciones, estando
las cintas convenientemente dispuestas una con refere;-

¢cia a la otra, se comprueba que las piezas de fundicién

de cualesquiera dimensiones y que progresan segin una
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distribucidén errética sobre la cinta superior de lle=-
gada caen sobre la cinta inferior al tiempo que giran,
de manera que presentan ahora la cara sobre la cual es-
taban .apoyando en la ¢inta superior,

De acuerdo con un modo de realizacién prefe-
rible de la invencién, en la cual la cinta superior es-
t4 constituida por un ensamblado de l&minas o traviesas
transversales articuladas en forma rotativa unas con re—
lacién a las otras, las l&minas estén provistas de re-—
saltes transversales de altura determinada para retener
las piezas de fundicién al comienzo de su caida hacia la
cinta inferior.

Mientras que la o las léminas sobre las cuales
reposa una pieza determinada llegan hasta situarse por
encima de la cinta inferior e indlefan un movimiento ro=
tativo hacia ésta, la pieza desliza sobre la lamina y es
retenida durante la primera parte de su caida por el re-
salte detrds del cual estd colocada. En estas condiciones
se comprueba que si el resalte estd convenientemente di-
mensionado en altura, retiene a la pieza al comienzo de
su caida durante una parte de su trayectoria suficiente
para que la pieza inicie un movimiento de basculamiento,
al termino del cual viene a estar en posicién invertida
sobre la cinta inferior.

Este resultado se obtiene asi autom&ticamente,
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sin ninguna intervencién manual y se observa que se
realiza con una excelente fiabilidad cualesquiera que
sean las dimensiones de las piezas de Eundicién a des=
moldear,

Otras particularidades y ventajas de la in-
vencién aparecerédn en el curso de la descripcién que
sigue en relacién con los dibujos adjuntos dados a sim—
ple titulo de ejemplo no limitativo, en los cuales:

La figura 12 es una vista parcial en perspec-
tiva de una forma de realizacibén del sistema de trans—
porte segln la invencibn;

La figura 22 es un alzado frontal del siste-
ma de transporte de la figura 12;

La figura 3% es una vista parcial en';1zado
lateral de los transportadores visibles en las figuras
12 y 22 mostrando la cinemética de la caida de wna pie-
za de fundicibdn;

La figura 42 es una vista parcial en alzado,

a escala aumentada, mostrando dos léminas consecutivas
y sus resaltes;

La figura 5% es una vista en seccibén vertical,
a escala aumentada, del dispositivo de reglaje en altura
de la cinta transportadora superior, y

La figura 62 es una vista en perspectiva par-.

cial del dispositivo de reglaje de la figura 52,
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El sistema de transporte representado en las
figuras 12 a 32 esté destinado a méquinas a chorro de
granalla o de abrasivos, que pueden ser utilizadas tan-
to para desarenar piezas de fundicién como de forja, pa-
ra el decalaminado de piezas forjadas sobre mldquina au-
tomética.

La miquina de granallado de tipo tunel esté
equipada de turbinas que pueden proyectar de arriba a
abajo chorros de granalla sobre piezas revestidas de are-
na de la que deben ser desprovistas, El dispositivo de
granallado es conocido en s{ y no ha sido por tanto re-
presentado.

Este sistema transportador comprende; segln la
invencién, medios para hacer girar automdticamente las
piezas de fundicibén =1-, =2-, =3-, -4-; etc, a desmol-
dear, a fin de someter a la accién directa de la grana-
lla para su granallado, o a la accién del abrasivo, las
caras de las piezas —1-—, =2-, -3-, —-4-, etc, sobre las
cuales esths filtimas estaban apoyando al comienzo de la
operaciétn de granallado o de decalaminado,

En la forma de ejecucibén representada, el sis-
tema objeto de la invencién comprende dos cintas transe
portadoras giratorias -5- y -6~ constituidas cada una
por una cadena sin fin articulada -7- y —8- respectiva-

mente, Las cadenas =7= y =8- pueden girar cada una alre-
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dedor de dos ejes terminales horizontales accionados

en rotacibédn por motores no representados, siendo so-
lamente visibles en las figuras los ejes anteriores =9-
y =11= respectivamente asociados a las cadenas -7- y
~8-. Las extremidades de los ejes de accionamiento de
las cadenas -7~ y =-8- estén alojadaé en los largueros

-12= y ~-13~ fijados a los montantes verticales =14- y

‘=15= que apoyan sobre vigas longitudinales paralelas

~16= reunidas en sus extremos por las traviesas —17-.
Las dos cintas -5- y -6- estén colocadas una
a continuacién de ;a otra, con la cinta anterior o de
llegada =5= situada a un nivel superior de la cinta pos=-
terior ~6- y desbordando sensiblemente por encima del
comienzo de dicha cinta inferior -6-, segln se aprecia
en la figura 32, Las dos cintas formadas por las cade-
nas =7= y —8-= estén constituidas cada una por un ensam-
biado de léminas o traviesas trgnsversales interconec-
tables, respectivamente =18= y =19=-, teniendo las lé&mi~
nas -19- que forman la cadena -8- una longitud netamen-
te superior a la de las léminas -18« de la cadena =7=-,
segfin se aprecia en la figura 22, La cinta inferior =6-
tiene asi{ una anchura mayor que la cinta superior -5-,
Segn una particularidad importante, la inven-
cién prevé que las lé&minas o traviesas -18- de la cinta

superior -5- estén provistas de resaltes transversales
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-21=- de altura predeterminada para retener las piezas
de fundicién =1=, =2=, =3=, =4-, etc, al comienzo de
su caida hacia la cinta inferior —6-,

Para simplificar el dibujo, las articulaciones
entre las l&minas =18~ y =19~ no han sido representadas
en la figura 32, Cada lé&mina -18-~ estd equipada a lo lar-
go de su borde anterior dirigido hacia la cinta inferior
~6=, de una barra =22~ fijada a dicho borde anterior, por
ejemplo mediante soldadura, y que presenta en la direc-
cién simbolizada por la flecha A (fig, 32) un resalte-21-
de retencién de las piezas a desmoldear =1=, =2=, =3=-,
-4-, etc, Los resaltes -21= tiene una altura "h" mientras
que las barras =-22- estén inclinadas sobre las lé&minas
-18= segfin un &ngulo "A",

A titulo de ejemplo se pueden dar los siguien—
tes valores numéricos: anchura de cada l&mina =18-%apro=-
ximadamente 100 mm ; altura "h" aproximadamente entre 6
y 8 mm,; distancia entre dos resaltes -21-: 110 mm ; an-
chura de una barra -22-: 25 mm ; &ngulo A: preferente-
mente 25°, Este &ngulo determina el punto de desenganche
a una distancia inferior a la altura "H", siendo dsta la
distancia que separa el eje de rotacién -9~ de la cinta
superior -5- de las liminas =19~ correspondientes a la
cinta inferior —6-.

De acuerdo con una particularidad complementa=
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ria, la cinta superior =5- esté provista de un disposi-
tivo para regular su altura "H" por encima de la cinta
inferior -6—, en funcién de la altura de las piezas -i-,
2=, =3=, —=4-, a desmoldear, Este dispositivo est4 cons-
tituido por los pasadores laterales ~26—= que atraviesan
10s montantes =14~ (Piguras 52 y 62) por los orificios
-23~ practicados .en los montantes y decalados en altura.
Los pasadores —26- quedan asi alojados en las pletinas
-28- soldadas a los largueros =12-,

Dado que los extremos de los largueros ~12-
que apoyan en los montantes -14- describen arcos de cir-
culo cuando se hace variar su altura, los orificios =23-
(en ntimero de tres en el ejemplo descrito) estén reali-
zados segln un arco de circulo, como se puede ver en la
Figura 12. En cada montante -14- estén realizados dos
orificios suplementarios -25-, colocados por debajo de
1os orificios -23~, sirviendo éstos orificios ~25- para

un eventual reglaje en altura de la cinta inferior -6-

de una forma similax,

Cada cinta =5- y =6= estd provista de un mo-
tor no representado que permite accionarla a la misma
velocidad que la otra cinta, o a una velocidad diferen-
te. La cinta inferior -6— comprende léminas transversa-
ies —19- provistas de resaltes =27- de manera analoga

a las liminas 18-,
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Los efectos técnicos y ventajas del sistema
transportador segfin la invencién son los siguientes,

Puestos en funcionamiento los motores de ac-
cionamiento en rotacién de los ejes -9- y -11-, las cin-
tas rodantes articuladas -7- y -8~ giran a una velocidad
que puede ser, por ejemplo, de aproximadamente 1 a 5 me=~
tros por minuto, Previamente la altura "H" de la cinta
superior -5- por encima de la cinta inferior -6-, ha si-
do predeterminada en funcién de las dimensiones medias
de las piezas de fundicién a desarenar o a decalaminar,
por medio del dispositivo representado en las figuras
52 y 62,

Las piezas en serie ==, =2=, =3=, =4= etc,
agrupadas a modo de racimos presentando configuraciones
y dimensiones variables, estén repartidas de forma cual-
quiera sobre la cinta superior -5-(por ejemplo por medio
de otra cinta de llegada). La cinem&tica de la caida de
una pieza —4- ha sido representada en la figura 32,

La pieza =4~ considerada, estd colocada a ca-
ballo sobre una parte y otra de un resalte -~21-~ apoyaudo
sobre dos liminas consecutivas =18=, Al moverse la Ca=
dena en el sentido indicado por la flecha F, la pieza
~4= sufre durante su paso sobre la cinta superior —5-
la accidn de los chorros de granalla o de abrasivo que

desarenan o decalaminan su parte expuesta a los chorros
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en cuestidn. Esta Pase de granallado o de decalaminado
se termina cuando la pieza —4- llega sensiblemente al
nivel del eje =9- alrededor del cual giran las léminas
de la cadena =7-, Después que la pieza sobrepasa la ver-
tical del eje -9- experimenta un deslizamiento hacia
abajo a cuyo término es parada por el resalte de reten=-
cibén =21~ adoptando la posicibn sefialada mediante —-4a-
en la figura 3%,

A medida que la rotacién de las léminas =18-
continfia (flecha R), la inclinacién de la pieza —4a-
aumenta, reteniendo siempre el resalte -21- a la pie-
za, Bsta fase de la trayectoria se representa por la
posicién =4b=- de la pieza. Continuando la rotacidén al-
rededor del eje -9-, la pieza -4b- franquea el plano
horizontal que pasa por dicho eje siendo todavia rete-
nida por el resalte -21-, Al final de esta etapa de su
caida hacia la cinta inferior -6-~, la pieza ocupa la
posicién —4c~ en la que se encuentra al limite de re-
tenciédn mediante el resalte -21=,

superada esta posicién, la pieza se despren-—
de del resalte =21~ y cae libremente hacia la cinta -6-
continuando el movimiento de giro sobre si misma que
habia iniciado gracias al hecho de estar retenida hasta
su posicién —4c- por el resalte -21-, La pieza cae bas-

culando sobre ella misma (posicidén =4d-) y es recibida
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por la l4mina =19~ de la cinta inferior -6-, en la po-
sicién —4e~ girada con referencia a su posicién inicial
~d~ sobre la cinta -5-, La cinta -6~ accionada en rota-
cién alrededor del eje horizontal -11- en el sentido
horario representado por la flecha R!', que tiene una ve-
locidad igual o diferente de la de la cinta -5=, evacua
ia pieza girada ~4e- (posicién —4f-), La pieza presenta
asi a los chorros de granalla o de abrasivo de las tur-—
binas dispuestas por encima de la cinta inferior =6=—,
1a cara sobre la cual reposaba durante el granallado al
que habfa estado sometida sobre la cinta superior =5-,
Se comprueba que este giro se realiza de una manera cier=
ta y por tanto extremadamente fiable cualquiera que sea
1a distribucién de las piezas sobre la cinta de llegada
~5- y con independencia de sus dimensiones.

Sin embargo, como se ha indicado anteriormen-
te, es conveniente determinar previamente la altura "H"
de la cinta superior =5- por encima de la cinta inferior
-6-, Este reglaje se efectfia en funcién de las dimensio-
nes medias de un lote de piezas de fundicibn a desmoldear;
la altura "H" puede variar en una gama que comprende pre-
ferentemente entre 1,1 y 1,5 veces la mayor dimensibn de
las piezas a tratar.

El flujo de piezas puede variar en forma muy
amplia gracias a la posibilidad de regular independien-

temente una u otra de las velocidades de avance de las
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dos cadenas articuladas =7- y =8-, Otra ventaja del sis—
tema de la cinta transportadora segfin la invencién, es
que permite girar piezas de fundicibén o de forja de uma
gran diversidad, tanto desde el punto de vista dimensiones
como geométrico, sin que sea necesario colocarlas en una
posicidén o distribucibn particular, contrariamente a las
realizaciones hasta ahora empleadas.

Los resaltes =27~ de la cinta inferior -6- pa-
ran el posible rodamiento de las piezas que tengan una
forma m&s o menos redondeada y limitan el desplazamiento
de dichas piezas impidiendo su deslizamiento después de
haber rebotado, Las léminas =19~ realizadas similarmente
a las léaminas —-18-, son muy sélidas y pueden resistir el
desgaste de la granalla,

Por otra parte, no se puede producir con el
sistema transportador segln la invencién aglomeracidn
alguna de las piezas a desmoldear, a diferencia de algu-

nos de los dispositivos conocidos, como los sistemas de

- torniquete,

La invencién no estd limitada a la realizacibdn
descrita y puede presentar variantes de ejecucibédn., E1 bas-
tidor de soporte de las cintas transportadoras, puede
presentar una forma més o menos elaborada y se pueden uti—
lizar dos gatos laterales para regular la altura "H" a su

valor deseado, si dicho reglajqﬁebe hacerse frecuentemente,
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Por otra parte las laminas =-18~ y -19- pueden presentar
formas variables con rebordes més o menos elevados,
NOTA

Descrito suficientemente el objeto de esta so—
licitud de Patente de Invencidén, se declaran de novedad

y propiedad las siguientes reivindicaciones,
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REIVINDICACTIONES

12,- Sistema de transporte con giro para ma-
quinas a chorro de granalla o de abrasivos, especialmen—
te destinado a piezas de fundicibén en serie, que compren-
de dos cintas transportadoras rodantes constituidas cada
una por una cadena sin fin formada mediante un ensambla=-
do de lé&minas o traviesas transversales rotatoriamente
articuladas las unas con relacién a las otras, pudiendo
dichas cadenas sin fin girar alrededor de dos ejes ter-
minales de accionamiento y estando las dos cintas forma-—
das por esas cadenas dispuestas una a continuwacién de la
otra con la cinta anterior situada a un nivel superior
sobre la cinta posterior y desbordando sensiblemente por
encima de la extremidad de esta fltima, permitiendo di-
chas cintas girar autométicamente las piezas a tratar a
fin de someter a la accién directa de la granalla, con
objeto de su granallado, o del abrasivo para su decalamina-—
do.’, las caras de las piezas sobre las cuales estas fil-
timas estén apoyando al comienzo del tratamiento, carac-—
terizado porque las lé&minas estén previstas de‘resaltes
transversales de altura predeterminada para retener alas
piezas de fundicién al comienzo de su caida sobre la cin-
ta inferior,

23 .~ Sistema de transporte con giro para mé-

quinas a chorro de granalla o de abrasivo, especialmen-—
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te destinado a piezas de fundicién, segln la reivindica-
cibén 12, caracterizado porque cada l&mina esté equipada
a lo largo de su borde anterior dirigido hacia la cinta
inferior, de una barra fijada a dicho borde anterior de
manera que presente en la direccidn contraria a la de
avance un resalte de retencién para las piezas a grana-
llar, e inclinada sobre la superficie de la lémina en un
&ngulo determinado,

32,- Sistema de transporte con giro para miqui-
nas a chorro de granalla o de abrasivos, especialmente
destinado a piezas de fundicién, segin una de las reivin-
dicaciones 12 y 22, caracterizado porque la cinta supe-
rior esta provista de un dispositivo para regular su al-
tura por encima de la cinta inferior, en funcidén de 1la
dimensién mayor de las piezas a tratar,

42 ,=- Sistema de transporte con giro para maqui-
nas a chorro de granalla o de abrasivos, especialmente
destinado a piezas de fundicién, seglin una de las reivin-
dicaciones 12 a 32, caracterizado porque cada cinta esté
provista de um motor que permite accionarla a la misma
velocidad que la otra, o a una velocidad diferente,

52,- Sistema de transporte con giro para méqui-
nas a chorro de granalla o de abrasivos, especialmente
destinado a piezas de fundicién, segfin una de las reivin-

dicaciones 12 a 42, caracterizado porque las lé&minas dela
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cinta inferior estén provistas igualmente de resaltes
380 transversales andlogos a aquellos de la cinta superior,
62,= SISTEMA DE TRANSPORTE CON GIRO PARA MAQUI-
NAS A CHORRO DE GRANALLA O DE ABRASIVOS, ESPECIAIMENTE
DESTINADO A PIEZAS DE FUNDICION,
Todo tal y como se describe y reivindica en
385 la presente Memoria Descriptiva que consta de diecisie-
te hojas y se ilustra con los dibujos que la acompafian.
Madrid, a nueve de Junio de mil novecientos
setenta y ocho,
PROMECAM SISSON-LEHMANN, Société Anonyme
P. a.
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