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DESCRIPCION

Dispositivo de calibracion para un equipo de pesaje industrial con medios de contrapresion y método de
calibracion mediante dicho dispositivo

Campo técnico de la invencion
La invencion se refiere a un dispositivo de calibracion para calibrar un conjunto de pesaje industrial.

Se entiende que el conjunto de pesaje Industrial significa un conjunto de pesaje capaz de pesar una carga mayor
o igual a 200 kg. El conjunto de pesaje industrial puede ser, por ejemplo, una bascula, una tolva, una bascula de
correa o cualquier otro equipo para recibir cargas pesadas.

El dispositivo de calibracién esta previsto en particular, pero no exclusivamente, para calibrar una bascula
industrial destinada a pesar materiales de construccion tales como componentes de hormigén.

Estado de la técnica

En el caso de las basculas utilizadas para pesar materiales de construccion, el proceso implica verificar el acuerdo de la
sefal de pesaje emitida por la bascula por medio de pesos calibrados generalmente hechos de hierro fundido. Para
hacer esto, los pesos se disponen de forma manual o automatica en la bandeja de la bascula. La desventaja de esta
técnica es que es necesario manejar los pesos correspondientes al intervalo de pesaje maximo de la bascula. Con
respecto a una bascula industrial, las capacidades de carga son altas, lo que crea dificultades para manejar los pesos.
Esto también requiere un espacio significativo para su manipulacién, tanto en el nivel humano como en el nivel
mecanico.

Para superar estos inconvenientes, se han desarrollado dispositivos de calibracion para garantizar la verificacion del
funcionamiento de una béascula industrial. En general, los dispositivos de calibracion que se han desarrollado
comprenden medios que ejercen o que empujan o tiran del conjunto de pesaje segun su disposicion con respecto al
conjunto de pesaje para simular una carga que se va a pesar que se colocara en la bascula. Como ejemplo, se pueden
citar las solicitudes de patente FR2682475 y WO 2004/088259. También se conoce la solicitud de patente
DE29712785U1.

La desventaja de estos dispositivos de calibracion de la técnica anterior es que requieren la interrupcién de la
operacién de pesaje y/o la retirada de cualquier carga colocada en la bascula, ejerciendo dichos dispositivos una
fuerza (empuje o traccion) para simular la presencia de la carga.

La invencion busca remediar estos problemas proponiendo un dispositivo de calibracién que permita calibrar un
conjunto de pesaje junto con la operacién de pesar los componentes a pesar.

Objeto de la invencion

Con este fin, y segin un primer aspecto, la invencion propone un dispositivo de calibracion para calibrar un
conjunto de pesaje industrial que comprende una bandeja de recepcion de carga, teniendo dicho conjunto una
disposicion tal que se proporciona un espacio libre debajo de dicha bandeja, siendo dicho dispositivo notable
porque comprende medios de contraempuje para una carga dispuesta en el conjunto de pesaje, comprendiendo
el medio de contraempuje al menos tres cilindros de empuje de carga cada uno provisto de un sensor de fuerza.

Ventajosamente, los cilindros de empuje son mecéanicos. Por supuesto, los cilindros de empuje también pueden ser
de un tipo distinto de mecanico, tal como hidraulico o neumatico, por ejemplo.

Ventajosamente, el sensor de fuerza de cada cilindro de empuje de carga esta centrado axialmente con respecto
al cilindro de empuje asociado.

Ventajosamente, los sensores de fuerza estan conectados a un sistema de adquisicion y procesamiento para
caracterizar una posible desviacién de la medicion de carga entre la fuerza de empuje ejercida por los cilindros de
empuje de carga y la carga medida por el conjunto de pesaje antes de que se empujen los cilindros de empuje de
carga.

La invencién también se refiere a un método para calibrar un conjunto de pesaje industrial que comprende una
bandeja de recepcion de carga, teniendo dicho conjunto una disposicién tal que se proporciona un espacio libre
bajo dicha bandeja, notable porque comprende las siguientes etapas:

- cargar el conjunto de pesaje a un valor de carga maximo correspondiente a la capacidad de uso maxima

junto con, de antemano, una operacion de poner a cero un sistema de medicién del conjunto de pesaje y poner a
cero el dispositivo de calibracién colocado en el espacio libre, bajo la bandeja de recepcion de carga,
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- cargar los cilindros de empuje de carga hasta que se alcance una sefal captada por los sensores de fuerza
de cada cilindro de empuje de carga correspondiente al valor maximo de carga.

Ventajosamente, la carga de los cilindros de empuje de carga es gradual, con al menos un punto de parada
intermedio para establecer, en tiempo real, la desviacion de la medicion entre el sistema de medicion del conjunto
de pesaje y el valor de empuje aplicado por los cilindros de empuje de carga correspondientes a la sefial medida
por los sensores de fuerza asociados.

Ventajosamente, las etapas se reproducen al menos dos veces para determinar los errores de repetibilidad.
Breve descripcion de los dibujos

Otros objetos y ventajas de la invencion resultaran evidentes a partir de la siguiente descripcion, dada con referencia
a los dibujos adjuntos, en donde:

- La Figura 1 muestra una vista esquematica de un dispositivo de calibracion de acuerdo con la invencién
implementado con un conjunto de pesaje formado por una tolva de pesaje,

- las Figuras 2a a 2d muestran las operaciones de calibrar el conjunto de pesaje que se muestra en la Figura 1
mediante el uso del dispositivo de calibracién, no teniendo dicho conjunto de pesaje un error de medicion;

- las Figuras 3a a 3d muestran las operaciones de calibracién del conjunto de pesaje usando el dispositivo de
calibracion que revela un error de medicion del conjunto de pesaje;

- La Figura 4 muestra una vista esquematica de un dispositivo de calibracion de acuerdo con la invencién
implementado con un conjunto de pesaje formado a partir de un aparato pesador suspendido.

Para mayor claridad, elementos idénticos o similares de las diversas realizaciones se indican con signos de
referencia idénticos en todas las figuras.

Descripcion detallada de las figuras

La Figura 1 muestra un dispositivo 1 de calibracién implementado con un conjunto de pesaje que tiene una
disposicion tal que se reserva un espacio libre 4 bajo la bandeja 20 de recepcion de carga de dicho conjunto.

En la realizacién mostrada, el conjunto de pesaje comprende una tolva 2 de pesaje que descansa sobre el suelo 3, por
encima de un espacio 4 que define una fosa. La carga a pesar dispuesta en la bandeja 20 receptora se mide por medio de
celdas 5 de carga de tipo extensdmetro, dispuestas entre la tolva 2 de pesaje y el piso 3, y conectada a un sistema 6 de
medicion configurado para indicar, a partir de la sefal transmitida por las celdas 5 de carga y proporcional a la carga
aplicada a ser pesada, un valor de peso que puede visualizarse en una pantalla. El conjunto de pesaje para el que esta
destinado el dispositivo 1 de calibracién es un equipo industrial. Se pretende pesar cargas pesadas, tales como, por
ejemplo, componentes de hormigén. Se entiende que el término “cargas pesadas” significa cargas mayores o iguales a
200 kg.

El dispositivo 1 de calibracién de acuerdo con la invencién comprende medios 7 de contraempuje de carga
destinados a aplicar un contraempuje de la carga colocado en la tolva 2 de pesaje. Los medios 7 de contraempuje
comprenden cilindros 8 de empuje de carga que estan provistos respectivamente de un sensor 9 de fuerza.

Cada uno de los sensores 9 de fuerza esta conectado a un sistema 10 de adquisicion y procesamiento de datos para
establecer la carga equivalente al contraempuje ejercido por cada uno de los cilindros de empuje. El sistema 10 de
adquisicion y procesamiento de datos comprende ademas medios que hacen posible caracterizar la posible desviacion de
la medicion entre el sistema de medicién 6 del conjunto de pesaje y los sensores 9 de fuerza de cada uno de los cilindros 8
de empuje de carga al final de la operacién de verificar la calibracion del conjunto de medicion. En el ejemplo mostrado, el
dispositivo 1 de calibracién comprende tres cilindros 8 de empuje de carga. El sensor 9 de fuerza de cada cilindro 8 de
empuje de carga esta centrado preferiblemente axialmente con respecto al cilindro de empuje al que esté asociado.

Segun una configuracién preferida, los cilindros son mecéanicos. Por supuesto, es obvio que la invencién no se
limita a este tipo de cilindro. Pueden implementarse otros tipos de cilindros, tales como hidraulicos, por ejemplo,
sin apartarse del alcance de la invencion.

Ventajosamente, el dispositivo de calibracion es ajustable en altura. El ajuste se lleva a cabo implementando medios
conocidos tales como, por ejemplo, un sistema 11 de apoyo telescopico.

En relacion con las Figuras 2a a 2d, las operaciones se describen para calibrar el conjunto de pesaje mediante el
uso del dispositivo 1 de calibracién.
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El método de calibracién consiste en cargar en primer lugar la bandeja 20 de la tolva 2 de pesaje con una carga
12 correspondiente a la capacidad maxima de uso con el o los componentes a pesar (Figura 2b). Antes de la
carga, se realizara una etapa de ajuste a cero del sistema 6 de medicién del conjunto de pesaje (Figura 2a).

Una vez que se ha cargado la tolva 2 de pesaje, el dispositivo 1 de calibracién se coloca debajo de la bandeja 20
cargada con la tolva 2 de pesaje.

El dispositivo 1 de calibracion se ajusta para entrar en las proximidades de la bandeja 20 cargada ajustando la
altura de los cilindros 8 de empuje. Una vez en su lugar, el dispositivo 1 de calibracién se ajusta a cero.

El dispositivo 1 de calibracion se carga entonces. El término “cargado” significa que los cilindros 8 de carga
ejercen un contraempuje de la carga 12 colocada en la bandeja 20 de la tolva 2 de pesaje. El contraempuje esta
representado por las flechas dirigidas hacia arriba. La carga de los cilindros 8 de empuje de carga es progresiva.
Se lleva a cabo con tantos puntos de parada como se desee. En el ejemplo mostrado, se lleva a cabo un solo
punto de parada intermedio (Figura 2c) antes de alcanzar el valor de carga inicial (Figura 2d). Los puntos de
parada intermedios hacen posible deducir el error de precision en tiempo real. En el ejemplo mostrado, el punto
de parada esta hecho a media carga. El sistema 6 de mediciéon del conjunto de pesaje que muestra el mismo
peso que el medido a través del sistema 10 de adquisicion y procesamiento de datos del dispositivo 1 de
calibracion es decir 500 kg, se deduce un error del 0 % del sistema 6 de medicion a partir de ahi, a mitad de
contraempuije.

El dltimo punto de medicion se realiza cuando la sefal captada por los sensores de fuerza de cada cilindro 8 de
empuje de carga corresponde al valor de carga maximo. En el ejemplo mostrado, el valor mostrado por el sistema de
medicién del conjunto de pesaje es de 0 kg mientras que el de la pantalla del dispositivo 1 de calibracién muestra
1000 kg, valor que corresponde a la carga 12 colocada inicialmente en la bandeja 20. Esto hace posible establecer
que el conjunto probado no genera un error de pesaje.

Por el contrario, en el ejemplo 3a a 3d se observa que la carga mostrada por el dispositivo 1 de calibracién, que
corresponde al peso de la carga 12 medida inicialmente por el sistema 6 de medicion del conjunto de pesaje, no
“compensa” completamente el sistema 6 de medicion: este ultimo muestra un peso restante de 100 kg, mientras
que el sistema 10 de adquisicion y procesamiento de datos del dispositivo 1 de calibracion muestra un valor de
peso correspondiente al valor de la carga inicial. Se deduce de ello que el equipo probado genera un error de
pesaje. En este caso, en el ejemplo mostrado, el error de pesaje es del 10 %.

Para determinar los errores de repetibilidad, las operaciones descritas anteriormente se reproducen al menos dos veces.

En la realizacién que se acaba de describir, la tolva 2 de pesaje que forma el receptaculo de pesaje se coloca en las
celdas 5 de carga, siendo estas Ultimas cargadas por compresion. La Figura 4 muestra la implementacion de un
dispositivo de calibracion de acuerdo con la invencién con una correa 2A suspendida . En este caso, las celdas 5 de carga,
asociadas con los ganchos 13 que sujetan la correa a un soporte 14 elevado en relacion con el suelo 3, estan sometidas a
tension.
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REIVINDICACIONES

Un dispositivo (1) de calibracion para calibrar un conjunto de pesaje industrial que comprende una bandeja
(20) receptora de carga y un sistema (6) de medicion, estando dicho conjunto dispuesto de manera que se
proporcione un espacio libre debajo de dicha bandeja, caracterizado porque el dispositivo comprende
medios de contraempuje para una carga dispuesta en el conjunto de pesaje, comprendiendo los medios de
contraempuje al menos tres cilindros (8) de empuje de carga, estando cada uno provisto de un sensor (9)
de fuerza, estando cada uno de los sensores (9) de fuerza conectados a un sistema de adquisicion y
procesamiento para establecer la carga equivalente al contraempuje ejercido por cada uno de los cilindros
(8) de empuje de carga para caracterizar una posible desviacion de la medicién de carga entre la fuerza de
empuje ejercida por los cilindros (8) de empuje de carga y la carga medida por el sistema (6) de medicion
del conjunto de pesaje antes de que los cilindros (8) de empuje de carga sean empujados.

El dispositivo (1) de calibraciéon de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque el sensor (9) de fuerza
de cada cilindro (8) de empuje de carga esta centrado axialmente con respecto al cilindro de empuje asociado.

Un método para calibrar un conjunto de pesaje industrial usando un dispositivo de calibracion de acuerdo
con la reivindicacién 1 o la reivindicacion 2, comprendiendo dicho conjunto una bandeja (20) receptora de
carga y estando dispuesta de manera que se proporcione un espacio libre debajo de dicha bandeja,
caracterizado porque el método comprende las siguientes etapas:

- cargar el conjunto de pesaje a un valor de carga maximo correspondiente a la capacidad de
uso maxima junto con, de antemano, una operacién de poner a cero un sistema (6) de medicién
del conjunto de pesaje y poner a cero el dispositivo (1) de calibraciéon colocado en el espacio
libre, bajo la bandeja (20) de recepcion de carga,

- cargar los cilindros (8) de empuje de carga hasta que se alcance una sefal captada por los
sensores (9) de fuerza de cada cilindro de empuje de carga correspondiente al valor de carga
maximo,

- establecer la carga equivalente al contraempuje ejercido por cada uno de los cilindros (8) de
empuje de carga por medio del sistema de adquisicién y procesamiento para caracterizar una
posible desviacion de la medicién de carga entre la fuerza de empuje ejercida por los cilindros (8)
de empuje de carga y la carga medida por el conjunto de pesaje antes de empuijar los cilindros (8)
de empuje de carga.

El método de calibracién de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado porque la carga de los
cilindros (8) de empuje de carga es gradual, con al menos un punto de parada intermedio para
establecer, en tiempo real, la desviacion de la medicién entre el sistema (6) de medicién del conjunto (2)
de pesaje y el valor de empuje aplicado por los cilindros (8) de empuje de carga correspondientes a la
sefial medida por los sensores (9) de fuerza asociados.

El método de calibracién de acuerdo con la reivindicacion 3 o la reivindicacién 4, caracterizado porque
las etapas se reproducen al menos dos veces para determinar los errores de repetibilidad.
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