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DISPOSITIVO PARA MARCAR LINEAS DE ANCHO VARIABLE EN LAMINAS
MEDIANTE CHORRO Y RECUPERACION DE ABRASIVO -

OBJETO DE LA INVENCION

En la industria de la manufactura se hace gran uso de ldminas, y en algunos procesos se
requiere marcarlas con lineas visibles. Por lo que se presenta un dispositivo portatil para
marcar lineas cuyo ancho sea variable, sobre laminas en las que su superficie esté limpia o
pueda contener una pelicula de aceite, 6xido u otros recubrimientos. El marcado se logra

mediante chorro abrasivo y se hace una posterior recuperacion del mismo.

ANTECEDENTES

Actualmente, el proceso de marcado en laminas o chapas metélicas se hace de diversas
formas, una solucién de bajo costo y accesible es el uso de un punzon metalico afilado, sin
embargo, este método tiene varias desventajas, una de ellas es que cuando la ldmina esta
protegida con una pelicula de aceite, al realizar rayas delgadas sobre ella, estas se cubren con
facilidad por el aceite, disminuyendo su visibilidad. Al mismo tiempo, en superficies
brillantes, cuando la marca es de gran longitud y delgada, tiende a hacerse poco visible para
el operario a medida que ésta se aleja de su posicion de trabajo. Ademads, debido a que la
dureza de los materiales varia, es mas dificil hacer marcas en algunas laminas que en otras.
La patente US3760660 se refiere a una herramienta de brufiido que especifica una forma de
rayado o marcado con un elemento que tiene una punta presionada por un resorte la cual,
debido a que es mas dura que la superficie, marca dicha superﬁéie; sin embargo, la marca es
muy angosta y cuando la superficie tiene aceite u otra cubierta, la linea casi no s visible; en

¢l caso de la patente US7611668B2, se protege un dispositivo que coloca una marca de
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pintura o tinta, en este caso para analizar temperatura; sin embargo, utilizar esta forma de
marcado tambien tiene el problema de que como muchas laminas suelen suministrarse
recubiertas con aceite o impurezas, la marca no se adhiere correctamente a la superficie,
implicando que sea necesario limpiar previamente y que ademas en muchas ocasiones, se
requiera quitar la marca posteriormente debido a cuestiones ornamentales. Otras soluciones
de mayor complejidad tecnologica han sido desarrolladas, entre ellas el marcado por medio
de un haz de laser como se presenta en la patente US8354611B2 que protege un aparato para
grabar por medio de laser; utilizar esta solucion en el caso de laminas, resulta de muy alto
costo y dificil de lograr, ya que es necesario enfocar el haz de laser y moverlo generalmente
por medio de espejos en la direccion en la que se requiere marcar la linea y si la lamina tiene
recubrimientos inflamables, el haz podria encender la superﬁcié. Otra forma de marcar es
por medio de herramientas rotativas, la patente USD533040S protege un taladro manual, a
éste, se le podria colocar una fresa o esmeril para marcar la superficie, pero no seria facil
guiar la punta de la herramienta ya que la fresa tiende a salirse de su centro debido a las
fuerzas de corte; también existe marcado por el efecto de vibracion, la patente US2467083
protege un marcador con una punta dura que vibra debido al efecto de un solenoide y resortes,
lo cual impacta continuamente la superficie dejando una marca, normalmente esta marca es

angosta y si la superficie tiene aceite, este tapa la marca, o si la superficie tiene un

recubrimiento, la punta resquebraja el recubrimiento y la marca no queda clara en la

superficie. En la patente US7578358B2 se aprecia una herramienta que utiliza una
combinacion de impacto y giro, que normalmente es usada para perforar materiales duros y
fragiles, en algunos casos se utiliza con un punzén para marcar, pero es dificil controlar la

ruta de marcado y si hay aceite la marca se oculta, o si se tiene un recubrimiento, la
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herramienta rompe el recubrimiento estrellandolo y entonces la marca es difusa y en otras

partes no ocurre el marcado.

Las patentes existentes analizadas presentan problemas cuando las superficies estin
protegidas con aceite, pintura u 6xido, entre otros; en algunos casos, las soluciones son de

alto costo. Otro problema no resuelto es que el ancho de la marca es fijo.

También existen patentes que utilizan los principios bésicos de chorro con abrasivos con
aplicaciones como limpieza de grandes superficies, uno de estos casos esta protegido por la
patente US8801499B2 que protege un aparato de chorro de particulas abrasivas y otro
sistema utilizado para para dermoabrasion que utiliza solamente un sistema de vacio para
mover particulas extremadamente pequefias como se describe en la aplicacion de patente
US2007/0088371A1.

El dispositivo que se presenta resuelve varios problemas que persisten con las soluciones en
uso, puede marcar ldminas con o sin aceite, con o sin recubrimiento, sin importar la
rugosidad de la superficie; permite variar el ancho y la continuidad de lineas rectas o curvas;
no requiere la limpieza previa de la superficie del material a marcar ni una limpieza posterior
del abrasivo sobre la marca, puesto que recupera el material abrasivo de forma continua

reciclandolo y no deja residuos en la superficie a marcar, ademas el dispositivo es portatil.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS
Figura 1. Vista general del dispositivo.
Figura 2. Dispositivo marcador.

Figura 3. Corte del dispositivo marcador.

Figura 4. Vista isométrica del sistema de variacion de ancho de la linea.
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Figura 5. Vistas del sistema de variacion de ancho de la linea.
Figura 6. Sistema de almacenamiento y recuperacion del abrasivo.
Figura 7. Detalle del sistema de distribucion de presion.

Figura 8. Cortes del sistema de almacenamiento y recuperacion del abrasivo.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

En la figura 1 se observa la vista general del dispositivo, que consiste en un maneral (1), un
conducto externo (2), un mezclador (8), un conducto de abrasivo (10), una campana (12), un
caucho (14), una ldmina que puede ser de cualquier material y que para este ejemplo es una
lamina metalica (15), la marca (16), un conducto recuperador de abrasivo (17), un sistema de
recuperacion de abrasivo (18) y un deposito de abrasivo (11).

En la figura 2 se observa el dispositivo marcador, que incluye un maneral (1) que sujeta
manualmente el operario para guiar el dispositivo, esta unido al conducto externo (2) que

suministra aire a presion desde un compresor independiente del dispositivo. El maneral (1)

tiene una valvula de paso (3) que permite o no el flujo del aire a presion hacia la tuberia de

admision (4), accionando la palanca (5) que mueve al vastago (6). El aire fluye por la tuberia
de admision (4) hasta llegar al desviador de flujo (7), el cual se une al mezclador (8) por
medio de cuatro tornillos (9). Al mezclador (8) se conecta un conducto de abrasivo (10) que
estd unido a un depdsito de abrasivo (11) como se muestra en la figura 1, el abrasivo (27) es
de forma granular y por ejemplo, puede ser: 6xido de aluminio Al,O3 (aliimina), arena silice,
carburo de silicio, u otros. Al mezclador (8) se une la campana (12) por medio de los tornillos
prisioneros (13). La campana (12) con ayuda de un caucho (14) localizado en su extremo

inferior, se apoya sobre la lamina metalica (15) a marcar, dejando la marca (16) grabada en
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la lamina metalica (15). El caucho (14) sirve para realizar una limpieza bésica previa de la
lamina metélica (15) y debido a que se apoya sobre la superficie hace mas eficiente la
succion. La campana (12) tiene un conducto recuperador del abrasivo (17) unido a un sistema
de recuperacion del abrasivo (18) como se muestra en la ﬁgura 1. En cada costado de la
campana (12) se ubica un tornillo de sujecion (19) que es un tornillo para ajuste de elementos
internos de la campana (12).

En la figura 3 se muestra un corte del dispositivo marcador, en donde la tuberia de admision

(4) se inserta en el desviador de flujo (7) que sella con el mezclador (8), haciendo uso de un
sello torico (20), a ambos lados de la tobera (21). La tuberia de admision (4) esta tapada en
su extremo y en ella se inserta una tobera (21) perpendicularmente, roscada y concéntrica
con la boquilla (22) que esta instalada por medio Qe rosca en el mezclador (8); la boquilla
(22), tiene un recubrimiento interno que es, por ejemplo, de carburo de silicio, carburo de
boro, carburo de tungsteno, u otros, para resistir la abrasion. Al mezclador (8) llega el
abrasivo por medio del conducto de abrasivo (10), por efecto de la succidon que se logra por
medio del venturi (23) que se forma por la configuracion de la tobera (21) y la boquilla (22),
la mezcla de aire-abrasivo se expulsa por medio de la boquilla (22) a alta velocidad y golpea
la 14mina metalica (15) produciendo una marca (16). La campana (12) con ayuda de un
caucho (14) que esta localizado en su extremo inferior se observan en la figura 2. A la
boquilla (22) se une el tubo (24) que soporta un sistema de variacion de ancho de la linea
(25), el chorro de aire-abrasivo es limitado por el sistema de variacion de ancho de la linea
(25) para obtener la marca (16) con un ancho deseado. El sistema de variacion de ancho de
la linea (25) incluye una guia (28) que conduce el material abrasivo (27) hacia un canal de

retorno de abrasivo (26); la guia (28) esta situada en la trayectoria de rebote de las particulas
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de material abrasivo (27) para dirigirlo hasta el conducto recuperador del abrasivo (17)

aumentando la eficiencia de la succién y transportarlo hasta el sistema de recuperacién del

abrasivo (18) como se muestra en la figura 1.

La figura 4 muestra la vista isométrica del sistema de variacién de ancho de la linea (25), en
el que se aprecia el tubo (24) que es cénico en su extremo inferior para permitir el
alineamiento con la boquilla (22) como se muestra en la figura 3, la campana (12) que aqui
se muestra seccionada, se une al sistema de variacién de ancho de linea (25) y al tubo (24),
por medio de un tornillo de sujecion (19) a cada lado. Se puede apreciar también la guia (28)
y una de las plantillas (29) que tiene un chaflan (31), el espacio entre plantillas (29) puede
ajustarse, separarse o juntarse en el sistema de variacion del ancho cie linea (25) y fijarse
manualrhente por medio de los tornillos de ajuste de plantillas (30). Las plantillas (29) con
su chaflan (31) para este caso tiene forma recta, pero podrian tener forma curva u otras
formas. El uso de las plantillas (29) permite una mejor definicién de los bordes a marcar,
ademas son elementos de sacrificio que deben sﬁstituirse una vez que se desgastan.

En la figura 5 se aprecian las vistas del sistema de variacion de ancho de la linea (25), las
plantillas (29) tienen cada una un chaflan (31) que ayuda a concentrar el chorro de material
abrasivo (27). En la vista inferior se observa una regleta (32) marcada en el parte inferior del
sistema de variacion de ancho de linea (25) que facilita medir la distancia de separacién de
las plantillas (29). Es recomendable que los bordes internos de las plantillas (29) estén
equidistantes con el centro de la regleta (32). En esta ﬁgui'a se presentan la campana (12), el
tubo (24), la guia (28) v los tornillos de ajuste de plantillas (30) desde otra perspectiva con

relacion a las figuras anteriores.
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En la figura 6 se observa ¢l sistema de recuperacion del abrasivo (18), el cual esta compuesto |
por el conducto externo (2), el conducto recuperador de abrasivo (17), el depésito de abrasivo
(11), el conducto de abrasivq (10), la linea de presion (33), el alivio de presion (34) y la
estructura de soporte movil (35) que incluye las ruedas (36). El sistema de distribucion de
presion (37) esta formado por el conducto externo (2), el condﬁcto recuperador de abrasivo
(17) y la linea de presion (33). Dentro del sistema de recuperacion de abrasivo (18) se
encuentra un ciclon (40)

En la figura 7 se presenta el ‘sistema de distribucion de presion (37), en el cual se observa la
linea de presion (33) que se alimenta con aire a presi(’)h desde el exterior del sistema y lo '
dirige al conducto externo (2) y a la tobera secundaria (38) que en conjunto con el tubo de
admision (42) forma el venturi secundario (39) que succiona el material abrasivo (27) del
conducto recuperador del abrasivo (17) y lo impulsa hacia el ciclén (40).

En la figura 8 se observan los cortes del sistema de almacenamiento y recuperacion del
abrasivo, en donde el material abrasivo (27) ingresa al ciclén (40), que consiste en un cilindro
hueco (41), la salida del venturi secundario (39) coincide tangencialmente a la pared del
cilindro hueco (41) haciendo girar el chorro compuesto por aire y material abrasivo (27) para
separarlos, el aire sobrante sale por el alivio de presion (34) y el material abrasivo (27) baja
debido a la gravedad hasta el depdsito de abrasivo (11) en donde se almacena. En la parte
inferior del depodsito de abrasivo (11) se conecta el conducto de abrasivo (10) que alimenta
al dispositivo marcador, reutilizando el material abrasivo (27). En esta figura se muestra ¢l
conducto externo (2), el sistema de recuperacién de abrasivo (18), la linea de presién- (33) y

la linea de distribucion (37) desde otra perspectiva respecto a las figuras anteriores.
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El dispositivo marcador se opera de la siguiente forma: inicialmente se vierte €l material
abrasivo (27) en el depdsito de abrasivo (1 1) a través del alivio de presion (34) en el sistema
de recuperacion del abrasivo (18). La 1{neé de presion .(33) dirige aire a presion al conducto
externo (2); al accionar manualmente la palanca (5) como se muestra en la figura 2, el aire
tfluye por el maneral (1) a la tuberi'a de admision (4) que lo dirige a la tobera (21) como se
muestra en la figura 3, que en conjunto con la boquilla (22) forman el venturi (23) que
succiona el material abrasivo (27) por el conducto de abrasivo (10). La Boquilla (22) dinge
el chorro de material abrasivo (27) contra la superficie de la lamina metalica (15) que en este
ejemplo es metdlica, pero de forma general podria ser de otros materiales. El chorro de
material abrasivo (27) produce la marca (16). El ancho de la marca (16) se puede regular por
medio del sistema de variacion de ancho de la linea (25), ajustando las plantillas (29) en la
posicion deseada para lo cual se hace uso de la régleta (32) como se muestra en la figura 3;
las plantillas (29) permanecen fijas gracias al apriete de los tornillos de ajuste de plantillas
(30).

El chorro de material abrasivo (27) rebota en la superficie de la lamina metalica (15) y es
direccionado mediante la guia (28) como se muestra en la figura 4, hacia el canal de retorno
de abrasivo (26) como se muestra en la figura 3, que lo lleva al conducto recuperador del
abrasivo (17). El material abrasivo (27) es succionado por el venturi secundario (39) ﬁgufa
7, formado entre la tobera secundaria (38) y el tubo de admisién (42). La mezcla de aire y
material abrasivo (27) entra al ciclon (40), que consiste en un cilindro hueco (41) figura 8, la
salida del venturi secundario (39) .coincide tangencialmente a la péred del cilindro hueco (41)

haciendo girar el chorro compuesto por aire y material abrasivo (27) para separarlos, el aire

sobrante sale por el alivio de presion (34) y el material abrasivo (27) baja debido a la gravedad
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hasta el deposito de abrasivo (11) en donde se almacena. En la parte inferior del depésito de
abrasivo (11) se conecta el conducto de abrasivo (10), que alimenta al dispositivo marcador
y reutiliza el material abrasivo (27). El depésito de abrasivo (11) se reabastece con un poco

de material abrasivo (27) nuevo cuando el volumen de material es bajo.
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REIVINDICACIONES
Habiendo descrito suficiente mi invencioén, considero como una novedad y por lo tanto

reclamo como de mi exclusiva propiedad, lo contenido en las siguientes clausulas:

1. Un dispositivo para marcar lineas de ancho variable en laminas mediante chorro y
recuperacion de abrasivo que se caracteriza por:
incluir un maneral (1) que sujeta manualmente un operario para guiar el dispositivo,
que estd unido a un conducto externo (2) que suministra aire a presion desde un
compresor independiente del dispositivo. El maneral (1) tiene una valvula de paso (3)
que permite o no el flujo del aire a presién hacia una tuberia de admision (4),
accionando una palanca (5) que mueve a un vastago (6), la tuberia de admision (4)
llega hasta un desviador de flujo (7), el cual se une a un mezclador (8) por medio de
cuatro tornillos (9). Al mezclador (8) se conecta un conducto de abrasivo (10) que
estd unido a un depésito de abrasivo (11), un abrasivo (27) es de forma granular y por
ejemplo, puede ser: 6xido de aluminio Al>O; (alimina), arena silice, carburo de
silicio, u otros. Al mezclador (8) se une una campana (12) por medio de tornillos
prisioneros (13). La campana (12) con ayuda de un caucho (14) localizado en su
extremo inferior, se apoya sobre una lamina metdlica (15) a marcar, dejando una
marca (16) grabada en la ldmina metalica (15). La campana (12) que tiene un
conducto recuperador del abrasivo (17) unido a un sistema de recuperacion del
abrasivo (18). En cada costado de la campana (12) se ubica un tornillo de sujecion
(19) que es un tornillo para ajuste de elementos internos de la campana (12). La

tuberia de admision (4) se inserta en el desviador de flujo (7) que sella con el

87¥S6¢E
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mezclador (8), haciendo uso de un sello térico (20), a ambos lados de una tobera (21).
La tuberia de admision (4) esta tapada en su extremo y en ella se inserta la tobera (21)
perpendicularmente, roscada y concéntrica con una boquilla (22) que esta instalada
por medio de rosca en el mezclador (8); la boquilla (22), tiene un recubrimiento
interno que es, por ejemplo, de carburo de silicio, carburo de boro, carburo de
tungsteno, u otros, para resistir la abrasion. Al mezclador (8) llega el abrasivo por
medio del conducto de abrasivo (10), por efecto de la succion que se logra por medio
de un venturi (23) que se forma por la configuracion de la tobera (21) y la boquilla
(22), la mezcla de aire-abrasivo se expulsa por medio de la boquilla (22) a alta
velocidad y golpea la lamina metdlica (15) produciendo la marca (16). A la boquilla
(22) se une un tubo (24) que soporta un sistema de variacion de ancho de la linea (25),
el chorro de aire-abrasivo es limitado por el sistema de variacion de ancho de la linea
(25) para obtener la marca (16) con un ancho deseado. El sistema de variacion de
ancho de la linea (25) incluye una guia (28) que conduce el material abrasivo (27)
hacia un canal de retorno de abrasivo (26): la guia (28) estd situada en la trayectoria
de rebote de las particulas de material abrasivo (27) para dirigirlo hasta el conducto
recuperador del abrasivo (17) conectado al sistema de recuperacion del abrasivo (18).
El sistema de variacion de ancho de la linea (25), con el tubo (24) que es cénico en
su extremo inferior para permitir el alineamiento con la boquilla (22), la campana
(12) se une al sistema de variaciéon de ancho de linea (25) y al tubo (24), por medio
del tornillo de sujecién (19) a cada lado. La guia (28) y dos plantillas (29) que tienen
cada una un chaflan (31), el espacio entre plantillas (29) fijos por unos tornillos de

ajuste de plantillas (30). Las plantillas (29) con su chaflan (31) para este caso tiene
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forma recta, pero podrian tener forma curva u otras formas. Una regleta (32) marcada

en el parte inferior del sistema de variacion de ancho de linea (25).

Un dispositivo para marcar lineas de ancho variable en laminas mediante chorro y
recuperacion de abrasivo de acuerdo a la reivindicacion 1, en donde dicho dispositivo
esta acoplado a:

El sistema de recuperacion del abrasivo (18), el cual estd compuesto por el conducto
externo (2), el conducto recuperador de abrasivo (17), el deposito de abrasivo (11), el
conducto de abrasivo (10), una linea de presién (33), un alivio de presion (34) y una
estructura de soporte movil (35) que incluye ruedas (36). Un sistema de distribuciéon
de presion (37), la linea de presion (33) que se alimenta con aire a presion desde el
exterior del sistema. El conducto externo (2) y una tobera secundaria (38) que en
conjunto con un tubo de admisiéon (42) forma un venturi secundario (39) el material
abrasivo (27), el conducto recuperador del abrasivo (17) y un ciclon (40). El deposito
de abrasivo (11) y el sistema de recuperacion del abrasivo (18), en donde el material
abrasivo (27) ingresa al ciclon (40), que consiste en un cilindro hueco (41), la salida
del venturi secundario (39) coincide tangencialmente a la pared del cilindro hueco
(41) haciendo girar el chorro compuesto por aire y material abrasivo (27) para
separarlos, el aire sobrante sale por el alivio de presion (34) y el material abrasivo
(27) baja debido a la gravedad hasta el depdsito de abrasivo (11) en donde se
almacena. En la parte inferior del depédsito de abrasivo (11) se conecta el conducto de
abrasivo (10) que alimenta al dispositivo marcador, reutilizando el material abrasivo

@27).
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Un dispositivo para marcar lineas de ancho variable en laminas mediante chorro y
recuperacion de abrasivo de acuerdo a la reivindicacion 1, en donde:

El caucho (14) sirve para realizar una limpieza basica previa de la lamina metalica
(15) y debido a que se apoya sobre la superficie hace més eficiente la succion.

Un dispositivo para marcar lineas de ancho variable en laminas mediante chorro y
recuperacion de abrasivo de acuerdo a la reivindicacion 1, en donde:

El sistema de variacién de ancho de la linea (25), con las plantillas (29) tienen cada
una el chaflan (31) que ayuda a concentrar el chorro de material abrasivo (27) sobre
la lamina metalica (15).

Un dispositivo para marcar lineas de ancho variable en laminas mediante chorro y
recuperacion de abrasivo de acuerdo a la reivindicacion 1, en donde:

Las plantillas (29) con su chaflan (31) para este caso tiene forma recta, pero podrian
tener forma curva u otras formas, para marcar en laminas limpias o recubiertas con
peliculas de aceite, 6xido, pintura u otros recubrimientos, y también recuperar el
material abrasivo para su reutilizacion.

Un dispositivo para marcar lineas de ancho variable en laminas mediante chorro y
recuperacion de abrasivo de acuerdo a la reivindicacion 6, en donde:

El uso de las plantillas (29) permite una mejor definicion de los bordes de la marca
(16), ademas son elementos de sacrificio que deben sustituirse una vez que se
desgastan.

Un dispositivo para marcar lineas de ancho variable en laminas mediante chorro y

recuperacion de abrasivo de acuerdo a la reivindicacion 1, en donde:
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La guia (28) esta situada en la trayectoria de rebote de las particulas de material
abrasivo (27) para dirigirlo hasta el conducto recuperador del abrasivo (17)
aumentando la eficiencia de la succién y transportarlo hasta el sistema de
recuperacion del abrasivo (18)

Un dispositivo para marcar lineas de ancho variable en laminas mediante chorro y
recuperacion de abrasivo de acuerdo a la reivindicacion 1, en donde:

El espacio entre plantillas (29) puede ajustarse, separarse o juntarse en el sistema de
variacion del ancho de linea (25) y fijarse manualmente por medio de los tornillos de
ajuste de plantillas (30).

Un dispositivo para marcar lineas de ancho variable en laminas mediante chorro y
recuperacion de abrasivo de acuerdo a la reivindicacién 1, en donde:

Se tiene la regleta (32) marcada en el parte inferior del sistema de variacion de ancho

de linea (25) que facilita medir la distancia de separacion de las plantillas (29).
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RESUMEN

Se presenta un dispositivo industrial portatil, para marcar lineas de ancho variable en laminas
mediante chorro, recuperacion y reciclado de abrasivo. El operario puede ajustar el ancho de
la linea a marcar manipulando dos plantillas con ayuda de una regleta incluida en el
dispositivo. El dispositivo hace uso del principio de venturi para forzar la circulacién de aire
comprimido y particulas de material abrasivo. El rayado se realiza mediante abrasion con
particulas a alta velocidad utilizando el principio de chorro de arena o sandblastipg. El
sistema tiene la ventaja de grabar lineas rectas o curvas en laminas limpias o recubiertas con
peliculas de aceite, 6xido, pintura u otros recubrimientos, y también de recuperar el material

abrasivo para su reutilizacion.
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