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DESCRIPCION
Aparato y procedimiento para marcar superficies mediante abrasion
Campo de la invencién
La presente invencidn se refiere al campo de marcar superficies mediante abrasién.

La invencién se ha desarrollado teniendo en cuenta en particular un aparato y procedimiento para marcar superficies
de vehiculos mediante abrasién. Las superficies que pueden marcarse por medio de la invencién pueden ser, por
ejemplo, pero de manera no limitativa, los paneles de vidrio plano de los vehiculos, los faros, los espejos retrovisores
y otras porciones y superficies realizadas de vidrio, vidrio plano, plexiglas, fibra de vidrio, material de plastico, metal y
similares.

Antecedentes tecnolégicos

Se conoce marcar los paneles de vidrio plano de vehiculos, es decir, las ventanillas laterales, el parabrisas y la luneta
trasera, para una identificaciéon Unica de los mismos con fines antirrobo. El sistema de marcado conocido se lleva a
cabo por medio de una abrasién de superficie de los paneles de vidrio plano y habitualmente usa una mascara de
marcado que reproduce en un estado negativo el cédigo de marcado que va a reproducirse en el panel de vidrio plano.
Se soporta la mascara de marcado sobre el panel de vidrio plano que va a marcarse y se proyecta contra el mismo el
material abrasivo que hace que el vidrio se vuelva opaco en las zonas que quedan sin cubrir por la mascara de
marcado, dejando impresa en esa ubicacién el cddigo o simbolo deseado. Esta metodologia conocida se describe,
por ejemplo, en los documentos de patente IT 19860003412 e IT 19860003374 que tienen fecha de 1986 a nombre
del mismo inventor Roberto Muriana.

El documento US5461407A describe un aparato para marcar superficies mediante abrasién segun el preambulo de la
reivindicacién 1. El documento US5461407A describe ademas un procedimiento para marcar superficies por medio
de un aparato, que comprende las etapas de: autorizar el marcado transmitiendo una peticién de marcado a un nodo
remoto y recibiendo una autorizacién que contiene datos de marcado que pueden procesarse por el grupo de control
con el fin de transmitir instrucciones para marcado al aparato; llevar a cabo el marcado de una superficie conectando
el cabezal de marcado del aparato a la superficie y controlando la apertura y el cierre de la vélvula de cierre para el
flujo de aire y material abrasivo; desactivar la emisién de aire y material abrasivo al final del marcado definido por los
datos de marcado; y desconectar el cabezal de marcado de la superficie.

El sistema de marcado convencional tiene varias desventajas que han hecho que el inventor desarrolle la solucién
innovadora descrita més adelante. En el sistema convencional, la mascara de marcado contra la cual se proyecta el
material abrasivo esta constituida por un armazén, en el que estan posicionadas las baldosas perforadas de las letras
y nimeros que van a marcarse. Si el equipo no se usa correctamente y se comprueba de manera periddica, se
provocan diversas desventajas y un empeoramiento gradual de la calidad del marcado. Por ejemplo, las baldosas
perforadas de la mascara de marcado tienden a consumirse en el perimetro de la forma del caracter, generando a lo
largo del tiempo una marca que no estd muy definida y tiene bordes borrosos. Las baldosas perforadas también
tienden a consumirse en los bordes externos de las mismas con el resultado de que se forma un hueco entre baldosas
adyacentes y produce una marca que muestra ligeras tiras verticales entre un caracter y otro. Por estos motivos, las
baldosas para las marcas tienen que reemplazarse de manera periédica por nuevas baldosas. El reemplazo de las
baldosas de la mascara de marcado se delega a los operarios y, por tanto, no es facil organizar y programar el
mantenimiento, por ejemplo, por la persona que coordina el arcado de los vehiculos en diversos sitios independientes.
Ademas, es dificil para la misma persona gestionar para controlar la actividad real de marcado llevada a cabo en los
sitios individuales y por los operarios individuales.

Otra desventaja esta constituida por el hecho de que la presién del compresor de aire que permite proyectar el material
abrasivo no resulta facil de controlar para cada marcado y corre el riesgo de ser demasiado baja 0 demasiado alta. En
el caso de una presién excesivamente baja, las marcas pueden aparecer claras en el centro y practicamente invisibles
en los extremos de la escritura. En el caso de una presién excesivamente alta, ademas del hecho de que las marcas
son bastas, especialmente en el centro de la mascara de marcado, tanto las baldosas perforadas de la mascara de
marcado como la boquilla para dispensar el material abrasivo se degradan mas rapidamente. Otra desventaja del
sistema convencional es la dificultad para posicionar correctamente el equipo sobre los paneles de vidrio plano o sobre
las unidades 6pticas de vehiculos, especialmente si presentan una curvatura dada, con el riesgo de que el mal
posicionamiento puede dejar un espacio entre el cabezal de marcado del equipo y la superficie que va a marcarse,
afectando a la correcta terminacién del marcado.

Otro problema del marcado convencional es el hecho de que es imposible comprobar que el operario coloca el cédigo
correcto en el vehiculo y, por tanto, que es imposible prevenir errores e incluso situaciones de fraude en el
procedimiento de marcado, lo cual resulta critico en si mismo durante la administracién posterior del vehiculo marcado
con fines antirrobo o de seguro.
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Descripcién de la invencién

Un objetivo de la invencién es resolver los problemas y superar las desventajas de la técnica anterior proporcionando
un aparato y un procedimiento para marcar superficies mediante abrasién que sean fiables, controlables, repetibles,
precisos y econémicos.

Con el fin de lograr los objetivos expuestos, la invencion se refiere a un aparato y a un procedimiento que tienen las
caracteristicas indicadas en las reivindicaciones adjuntas.

Una ventaja de la presente invencion es particularmente la de superar las desventajas de la técnica anterior al tiempo
que, sin embargo, se conservan los aspectos positivos de la misma. Por ejemplo, el tipo de marcado mediante abrasién
continua con el fin de llevar a cabo la opacificacién del vidrio en las zonas deseadas pero sin cortarlo de tal manera
que no se produzca dafio o grietas en la estructura del vidrio que, por tanto, conserva la resistencia original del mismo
sin alterar. Ademas, el sistema de la presente invencién puede seguir usando un material abrasivo atéxico tal como
corinddn que se recupera mediante succién con el fin de proteger la salud del operario.

Siempre con vistas a proteger la salud del operario, en el sistema de la presente invencién es posible usar cartuchos
para cargar el material abrasivo en el equipo. De esta manera, el operario no entra en contacto con el material abrasivo,
aunque sea atéxico, tal como corinddn, ni siquiera durante la etapa de recargar el equipo.

Aunque el sistema de la presente invencidén conserva las similitudes anteriormente mencionadas con el sistema
convencional, las diferencias y las mejoras con respecto a la técnica anterior son numerosas y significativas e influyen
directamente en la calidad del marcado.

Una ventaja de la invencién es que no se usan las baldosas perforadas para llevar a cabo el marcado. En vez de eso,
se usa un sistema por medio del cual la boquilla de marcado se mueve autométicamente con el fin de llevar a cabo el
marcado. En particular, la boquilla de marcado se mueve en dos direcciones, a lo largo de dos ejes mutuamente
ortogonales que estan ubicados en un plano perpendicular al chorro de material abrasivo que se proyecta desde la
boquilla. La dispensacién del material abrasivo puede ajustarse automaticamente, controlando la apertura y el cierre
de la boquilla. El aparato puede estar dotado ademés de un regulador de presién de aire que, a modo de ejemplo no
limitativo, esté integrado en un acoplamiento que se proporciona para un compresor de aire externo para garantizar
una dispensacién que es lo mas uniforme posible y, por tanto, un marcado homogéneo.

Otra ventaja de la invencion es disponer de un grado de adaptabilidad dado de la porcién delantera del cabezal para
adaptarse a la posible convexidad/concavidad de la superficie que va a marcarse. Esta caracteristica puede
garantizarse mediante la presencia de un componente elastico que esta montado en el extremo de la boquilla que esta
soportado sobre la superficie que va a marcarse. Otra ventaja es el uso particularmente bajo de producto abrasivo
como resultado de la regulacién automatica de la operacién de dispensacién por la boquilla. Ademas, el material
abrasivo se recupera de manera practicamente completa mediante una unidad de succién que puede proporcionarse
en el equipo, reduciendo de ese modo el riesgo de que se introduzca en el hueco entre el vidrio y el bastidor del
vehiculo o dentro del habitdculo para ocupantes. El consumo inferior de material abrasivo también produce un menor
desgaste de la boquilla y de todos los elementos sobre los que incide el propio material abrasivo.

El uso de un control electrénico permite el control de diversos parametros de funcionamiento, tales como, por ejemplo,
el numero de vehiculos marcados por cada equipo individual, el nUmero de paneles de vidrio o superficies marcadas
por cada equipo individual, qué codigos de identificacion se han marcado (matricula, bastidor, cédigo QR, etc.) y
cuantas veces, cuales son los tiempos que transcurren entre el registro del vehiculo, el marcado del mismo y la
publicacién de los documentos que certifican que se ha realizado el marcado (por ejemplo, el certificado de
identificacién), cuales son los tiempos de marcado de cada vehiculo y/o panel de vidrio individual, etc.

Segln un aspecto ventajoso, el funcionamiento del equipo de la invencién depende de un procedimiento de
autorizacién preliminar que requiere que cualquier vehiculo que va a marcarse tiene que registrarse en primer lugar y
controlarse antes de que el aparato reciba el permiso para el marcado. Otra ventaja es que el equipo de la invencién
permite producir estimaciones muy precisas para su mantenimiento. Por ejemplo, conociendo el nimero méaximo de
marcados que pueden llevarse a cabo por cada componente individual antes de desgastarse (boquilla, ventosas,
esteras de soporte, etc.), es posible intervenir con el fin de mantener el equipo en un estado eficiente y, por
consiguiente, también la calidad del marcado. La informacién de intervencién también puede notificarse al operario a
través de la consola de control.

Seguln un aspecto ventajoso, el cabezal del aparato se ancla al vidrio o, mas generalmente, a la superficie que va a
marcarse mediante ventosas muy potentes que permiten que el operario no tenga que sujetar el equipo mediante el
asa del mismo durante la operacién de marcado. La fijacién del cabezal mediante la adhesién proporcionada por las
ventosas permite la repeticion de la operacién de marcado sobre la misma superficie hasta que se reduce la presién
de las ventosas con el fin de retirar el cabezal. El anclaje seguro proporcionado por las ventosas permite mantener la
posicién del cabezal estacionaria durante todo el tiempo necesario. Ademas, el aparato de la invencién puede
gestionar de manera auténoma el flujo de mezcla de aire/material abrasivo con el fin de dispensar la dosis correcta de
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material abrasivo y a la presién de funcionamiento correcta.

Seguln un aspecto ventajoso, los cddigos que van a marcarse se transmiten mediante software. Los c6digos pueden
transmitirse desde un procesador remoto hasta el procesador montado en el aparato o pueden introducirse
manualmente por un operario directamente en el propio aparato. En cualquier caso, los cédigos pueden someterse a
un control electrénico preventivo antes de concederse permiso para la propia operacién de marcado real. Ademas,
puede usarse un sistema de reconocimiento éptico para la matricula o el bastidor en la etapa de autorizar el marcado.

Otro aspecto muy ventajoso es que es posible que se pueda disefiar cualquier caracter y simbolo dentro de una zona
de marcado predefinida. Por tanto, el marcado que puede llevarse a cabo por medio de la presente invencién puede
extenderse més alla de la simple secuencia de caracteres que pueden obtenerse con el sistema convencional. El
firmware del aparato puede proporcionar que se gestionen multiples caracteres (por ejemplo, caracteres orientales,
ideogramas, diversos iconos y simbolos) y también logotipos gréficos, por ejemplo, los logotipos de los diversos
fabricantes de automéviles. También es posible, por medio de la invencién, llevar a cabo el marcado de un cédigo QR,
por ejemplo, en el parabrisas de un vehiculo, que puede sustituir facilmente a la aplicacién de una etiqueta adhesiva
u ofra marca, con la ventaja de que el codigo QR ya puede generarse de manera dinamica durante la etapa de
autorizacion.

El equipo esta configurado de tal manera que la zona de marcado predefinida puede estar posicionada en el borde de
una superficie, por ejemplo, en el borde de un panel de vidrio plano del vehiculo, detras de la porcién de bastidor que
sobresale mas que la superficie que va a marcarse. De esta manera, es posible marcar, por ejemplo, un cédigo QR
en la zona inferior del parabrisas de un vehiculo, cerca del capd, aprovechando de ese modo ventajosamente la tira
negra que se produce en todos los parabrisas modernos con el fin de enmascarar el cableado y los rebajes del panel
de instrumentos en la carroceria del vehiculo. El marcado del cdédigo QR en la tira negra del parabrisas tiene la ventaja
sustancial de generar un buen contraste de luz/oscuridad para la deteccién Sptica del c6digo con lectores comerciales.

Segun la invencién, se proporciona un aparato para marcar superficies mediante abrasién que comprende un grupo
de dispensacidn para un flujo de aire y material abrasivo. El flujo se transporta hasta una boquilla de marcado que
esta ventajosamente montada de una manera mévil en un cabezal de marcado. Se proporciona ademas una valvula
de cierre selectivo para el flujo de aire y material abrasivo. Un grupo de control esta configurado para controlar tanto
la apertura y el cierre selectivos de la valvula de cierre como el movimiento de la boquilla de marcado con respecto al
cabezal de marcado en un plano de marcado. El plano de marcado es sustancialmente transversal a una direccién de
emisién de la mezcla de aire y material abrasivo desde la boquilla de marcado sobre una superficie que va a marcarse.

Segun un aspecto particularmente ventajoso, la boquilla de marcado puede estar montada en un sistema de al menos
dos carros que pueden moverse en traslacién en el plano de marcado en dos direcciones mutuamente ortogonales
por medio de transmisiones motorizadas respectivas que se controlan por el grupo de control.

Segun otro aspecto particularmente ventajoso, el cabezal de marcado comprende una pluralidad de ventosas que se
controlan de manera selectiva en cuanto a la succién con el fin de fijar el cabezal de marcado a la superficie que va a
marcarse. En una forma ventajosa preferida, las ventosas estan conectadas a una bomba de vacio mediante dos
circuitos alternantes que estédn conectados a un primer grupo de ventosas y a un segundo grupo de ventosas,
respectivamente. Un selector permite la activaciéon de la succién de manera alternante en las ventosas del primer
grupo de ventosas y/o en las ventosas del segundo grupo de ventosas. De este modo, también es posible conectar el
cabezal de marcado a superficies con un pequefio alcance o con curvatura acentuada, tales como, por ejemplo, los
faros de un vehiculo.

Segun otro aspecto particularmente ventajoso, la boquilla de marcado y la véalvula de cierre estdn montadas en un
grupo de marcado mévil en el plano de marcado. El grupo de marcado comprende un cabezal que esta destinado a
soportarse contra la superficie que va a marcarse. El cabezal puede comprender elementos elésticos con el fin de
adaptarse a la conformacion de la superficie que va a marcarse. Un grupo de succién puede estar conectado al grupo
de marcado con el fin de aspirar el material abrasivo emitido por la boquilla de marcado durante el marcado de la
superficie. En una forma ventajosa preferida, los elementos elasticos pueden comprender cojinetes de autoalineacién
que son relativamente compresibles y que estan dispuestos en el extremo del cabezal para el soporte contra la
superficie que va a marcarse. Adicional o alternativamente, los elementos elasticos pueden comprender medios
elasticos que aplican un empuje eléstico a un elemento de soporte retractil en el que estda montada la boquilla de
marcado.

Segun otro aspecto particularmente ventajoso, la valvula de cierre es una vélvula de tipo manguito que estd montada
cerca de la boquilla de marcado. La valvula de tipo manguito es eficaz, no se desgasta sustancialmente con respecto
a las vélvulas de otros tipos y es més sencilla y econdmica de reemplazar tras un nimero predefinido de marcados.

Seguln otro aspecto particularmente ventajoso, el grupo de dispensacién de un flujo de aire y material abrasivo
comprende un depdsito de material abrasivo que se suministra desde un cartucho de material abrasivo reemplazable.
Tal como se mencioné anteriormente, esto permite un control sencillo y eficaz de las operaciones de recarga de
material abrasivo, protegiendo adicionalmente la salud de los operarios. Ventajosamente, el grupo de dispensacién de
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material abrasivo puede comprender un dispositivo de detecciéon para detectar una cantidad minima de material
abrasivo disponible para el marcado.

Segun la invencién, se proporciona un procedimiento para marcar superficies por medio de un aparato tal como se
describi6 anteriormente de manera amplia. El procedimiento comprende una etapa inicial de autorizar el marcado, en
el que se proporciona la transmisién de una peticién de marcado a un nodo remoto y la consiguiente posible recepcién
de una autorizacién si se aprueba la peticidn. La autorizacién que se procesa por el nodo remoto puede contener los
datos de marcado que pueden procesarse por el grupo de control del aparato. Por tanto, basédndose en los datos de
marcado recibidos, el grupo de control puede transmitir las instrucciones necesarias para llevar a cabo el marcado de
una superficie. Las instrucciones de marcado permite particularmente la conexién del cabezal de marcado del aparato
a la superficie que va a marcarse, por ejemplo, activando en cuanto a la succién las ventosas con las que esté dotado
el cabezal de marcado. El marcado real implica controlar la apertura y el cierre de la vélvula de cierre para el flujo de
aire y material abrasivo y el movimiento de la boquilla de marcado con respecto al cabezal de marcado segln una o
mas trayectorias definidas por los datos de marcado. Al final del marcado, se desactiva la emisién de aire y material
abrasivo y, por tanto, es posible desconectar el cabezal de marcado de la superficie, que se marca automaticamente
de una manera limpia y clara.

Breve descripcién de los dibujos

Se apreciaran caracteristicas y ventajas adicionales a partir de la siguiente descripcién detallada de una realizacién
preferida con referencia a los dibujos adjuntos que se facilitan a modo de ejemplo no limitativo y en los que:

- la figura 1 es una vista en perspectiva de un aparato para marcar superficies mediante abrasién, que incorpora
aspectos de la presente invencion;

- la figura 2 es una vista en perspectiva de un cabezal de marcado del aparato para marcar superficies de la figura 1,
- la figura 3 es una vista delantera en perspectiva de un armazén de marcado del cabezal de marcado de la figura 2;

- la figura 4 es una vista trasera en perspectiva del armazdn de marcado de la figura 3, en la que puede observarse la
porcién trasera de un grupo de marcado que puede observarse mejor en las figuras 10-12;

- la figura 5 es una vista en perspectiva de un depésito de dispensacién para un producto abrasivo, que forma parte
del cabezal de marcado de la figura 2;

- la figura 6 es una seccién longitudinal del depésito de dispensacién segun la linea VI-VI de la figura 5;

- la figura 7 es otra vista en perspectiva del depésito de dispensacioén de la figura 5, en la que puede observarse mas
claramente la configuracién de las tuberias internas;

- la figura 8 es una seccion transversal segun la linea VIII-VIII de la figura 6;
- la figura 9 es una seccién transversal segun la linea IX-IX de la figura &;
- la figura 10 es una vista trasera del grupo de marcado del cabezal de marcado;

- la figura 11 es una seccién longitudinal del grupo de marcado segun la linea XI-X| de la figura 10, en una posiciéon de
trabajo estando soportado sobre una superficie que va a marcarse;,

- la figura 12 es una vista en despiece ordenado del cabezal delantero del grupo de marcado de la figura 10;

- la figura 13 es una seccién segun la linea XIII-XIII de la figura 10; y

- la figura 14 es una seccién segun la linea XIV-XIV de la figura 10.

Descripcion detallada

La figura 1 es una ilustracién en perspectiva de una realizacién preferida, aunque no limitativa, de un aparato 1 para
marcar superficies mediante abrasién. Las superficies pueden ser paneles de vidrio plano y paneles de vidrio en
general, por ejemplo, las ventanillas laterales, el parabrisas y la luneta trasera de un vehiculo a motor, asi como los
paneles de vidrio de los faros, los espejos retrovisores y otras porciones y, en cualquier caso, otras superficies que
pueden estar realizadas de vidrio, vidrio plano, plexiglas, fibra de vidrio, material de pléstico, metal y similares.

El aparato 1 comprende una base 2 que esta dotada, por ejemplo, de rodillos para facilidad de movimiento, por

ejemplo, alrededor de un vehiculo para marcartodos los paneles de vidrio plano del mismo. En la base 2 esta montado
un grupo de succién 3 con un depdésito 4, en el que se recibe el material abrasivo que se usa para la operacidén de
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marcado, junto con los residuos de la superficie sometida a abrasién. Por encima del grupo de succién 4 estd montada
una estructura de soporte 5, en la que esta fijada una unidad de control central eléctrica y/o electrénica 6 con un
interruptor de suministro de potencia general 7. Al aparato 1 se le suministra electricidad, por ejemplo, mediante un
cable de suministro de potencia eléctrica 9. Alternativa o adicionalmente, el aparato 1 también puede recibir suministro
por medio de acumuladores eléctricos. El aparato comprende una entrada para aire comprimido (no visible en la figura)
que recibe suministro por una fuente externa y que normalmente esta disponible en los talleres en los que se lleva a
cabo la preparacion de los vehiculos y el marcado de los mismos. Se proporciona un regulador de presién integrado
en la entrada de aire comprimido con el fin de garantizar una dispensacién que es lo mas uniforme posible y, por tanto,
un marcado homogéneo. Es posible proporcionar una botella de aire comprimido para hacer que el aparato 1 sea
independiente de la disponibilidad de una fuente externa de aire comprimido.

Una tuberia de succién 10 pone el grupo de succién 3 en comunicacién con un cabezal de marcado 8, que también
puede observarse en la figura 2 segin una perspectiva diferente de la de la figura 1. El cabezal de marcado 8 recibe
un suministro de potencia eléctrica desde la unidad de control central 6 mediante conductores eléctricos que se reciben
preferiblemente en unos tubos (no mostrados en las figuras) que discurren en paralelo a la tuberia de succién 10. En
el cabezal de marcado 8 estd montado un grupo de control electrdnico 11 con un dispositivo de visualizacién y un
dispositivo de entrada de datos, por ejemplo, una pantalla tactil 12. Cuando no esta en uso, el cabezal de marcado 8
puede colocarse sobre la estructura de soporte 5. En esa posicidn, la pantalla tactil 12 estd orientada con una
inclinacién con respecto a la vertical que es ergondémica de usar y visualizar por un operario erguido junto al aparato
1. Con el fin de llevar a cabo el marcado, se capta el cabezal de marcado 8 por la estructura de soporte 5 agarrandolo
con dos asas laterales, una de las cuales esta ventajosamente constituida por un depésito de dispensacién 13 para
material abrasivo que se describird con mas detalle a continuacién. En el otro asa lateral 14 estan ventajosamente
dispuestos los controles para llevar a cabo la operacién de marcado que pueden comprender un botén pulsador de
activaciéon 15 y un botdn pulsador de desactivacién 16 ademas de un posible botén pulsador de ventilacién 17, cuya
funcién quedara més clara a continuacién. Cuando se agarra cabezal de marcado 8 por un operario, la pantalla tactil
12 se orienta con una inclinacién con respecto a la vertical mayor que cuando el cabezal de marcado descansa sobre
la estructura de soporte 5 para resultar ergonémica de leer por el operario. Una barra de soporte 18, que es
preferiblemente de tipo telescépico, esta disponible cuando se necesite para soportar el cabezal de marcado 8 cuando
las condiciones de funcionamiento requieren un soporte adicional o una extensién. La barra de soporte 18 que, cuando
no esta en uso, puede permanecer enganchada con la estructura de soporte 5, tal como puede observarse en la figura
1, tiene una base de soporte 19 en un extremo de la misma, mientras que el otro extremo estd dotado de un
acoplamiento 20, preferiblemente un acoplamiento de tipo bayoneta o mas generalmente un acoplamiento de tipo de
ajuste rapido, que puede engancharse en un asiento 21 correspondiente que esta formado en el cabezal de marcado
8, tal como puede observarse en la figura 2.

El cabezal de marcado 8 es el grupo electromecénico que esté especificamente asignado al marcado de las superficies
mediante abrasién. El cabezal de marcado 8 comprende una carcasa 22, por ejemplo, realizada de material de plastico.
La carcasa 22 puede estar construida como dos semiestuches, un semiestuche inferior 23 y un semiestuche superior
24. Una carcasa 25 para recibir el grupo de control electrénico 11, que se cierra por una cubierta 26, en la que esta
montada la pantalla tactil 12, esté integrada en el semiestuche superior 24. En la porcion trasera de la carcasa 22 esta
formada una abertura 28, a la que llega el extremo de la tuberia de succién 10 que esta fijada a la abertura 28, por
ejemplo, por medio de un acoplamiento de ajuste rapido, un acoplamiento de tipo bayoneta, una rosca o similares. En
el lado opuesto a la abertura 28, el cabezal de marcado 8 esta cerrado en la parte delantera por un armazén de
marcado 30.

Las figuras 3 y 4 ilustran con mas detalle el armazdn de marcado 30 que tiene un armazdn periférico 31 que esta
conformado para recibir de manera sellada el borde de la carcasa 22. Desde el armazén de marcado 30 sobresale un
grupo de ventosas 32 que estén destinadas a fijar el cabezal de marcado 8 a la superficie que va a marcarse, tal como
se describira con més detalle a continuacién. Las ventosas 32 estan dispuestas en una configuracién en forma de U
invertida alrededor de una abertura de marcado 33, que preferiblemente, pero de manera no limitativa, tiene una forma
rectangular con esquinas redondeadas y que define la zona dentro de la cual puede llevarse a cabo el marcado de la
superficie.

Cada ventosa 32 tiene un reborde de sellado 34 que se extiende de manera anular alrededor del extremo de una
tuberia de succién 36 que discurre axialmente dentro de un véstago 38 que fija la ventosa 32 al armazén de marcado
30. En el ejemplo de las figuras, hay ocho ventosas 32 aunque puede proporcionarse un numero mayor o menor de
ventosas segln las dimensiones del armazén de marcado 30, las dimensiones de las ventosas 32, los requisitos de
aplicacién y asi sucesivamente. Las ventosas 32 estan subdivididas en un primer grupo de ventosas 32a y un segundo
grupo de ventosas 32b. El primer grupo de ventosas 32a esta formado por las dos ventosas 32 que estén dispuestas
méas abajo en el armazén de marcado 30, en los dos lados de la abertura de marcado 33. El segundo grupo de ventosas
32b comprende todas las demés ventosas 32. Las tuberias de succién 36 de las ventosas 32a del primer grupo estén
en comunicacién con una primera tuberia colectora comun 40a que esta prevista en el armazén de marcado 30. Las
tuberias de succién 36 de las ventosas 32b del segundo grupo estan a su vez en comunicacién con una segunda
tuberia colectora comin 40b que también esta prevista en el armazén de marcado 30. Las dos tuberias colectoras
40a, 40b se comunican con una bomba de vacio 42, que se ilustra en la figura 4 estando interpuesto, por ejemplo, un
selector 44 con accionamiento manual o automatico y permitiendo llevar a cabo de manera selectiva una reduccién
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de presion Unicamente en la primera tuberia colectora comln 40a o en ambas de las tuberias colectoras comunes
40a, 40b. En el primer caso, solo las ventosas del primer grupo 32a se ponen a presién reducida, en el caso en el que
la superficie que va a marcarse es pequefia y tiene una curvatura que esta particularmente acentuada, como en el
caso de los grupos de faros de los vehiculos, mientras que, en el segundo caso, todas las ventosas 32 se ponen a
presién reducida, tanto las del primer grupo 32a como las del segundo grupo 32b. Cuando se ponen todas las ventosas
32 a presidn reducida, el efecto de succién es suficiente para mantener el cabezal de marcado 8 fijado a la superficie
que va a marcarse sin que el operario tenga que mantenerla agarrada. Esto hace que el procedimiento de marcado
sea mucho menos dificil que en el sistema convencional. Sin embargo, si solo se acciona el primer grupo de ventosas
32a, el numero reducido de ventosas 32 puestas a presion reducida puede no ser suficiente para soportar el cabezal
de marcado 8 en la posicién vertical y, en este caso, puede resultar conveniente montar la barra de soporte 18 en el
cabezal de marcado 8, tal como se describié anteriormente.

Tal como puede observarse en la figura 4, un grupo de marcado 52 estd montado de manera mévil en el armazén de
marcado 30. En el ejemplo ilustrado, el grupo de marcado 52 esta montado en un carro 54 que puede moverse con
respecto al armazén de marcado 30 en dos direcciones mutuamente ortogonales X e Y, que son horizontal y vertical
en la figura 4, respectivamente.

El carro 54 estd montado para poder deslizarse en la direccion vertical Y sobre una barra de guiado 56, que se desliza
dentro de un orificio en un lado del carro 54, que esta preferiblemente dotado de un casquillo para reducir la friccién.
En el lado opuesto a la barra de guiado 56, el carro 54 estd conectado con una conexién roscada a un tornillo de
manipulaciéon 58 que se extiende verticalmente y que es paralelo a la barra de guiado 56. El tornillo de manipulacién
58 se controla por un motor 60, por ejemplo, un motor de paso a paso. El motor 60 tiene un érbol de accionamiento
62, en el que esta enchavetada una polea de accionamiento 64 que se extiende a través de una correa 66 que controla,
en cuanto a la rotacién, una polea accionada (no visible en las figuras) que esté fijada al extremo superior del tornillo
de manipulacién 58. El motor 60 estd montado en una ménsula 68 que sobresale desde un soporte superior 70, al que
esta fijado el extremo superior de la barra de guiado 56. El extremo inferior de la barra de guiado 56 esta a su vez
fijado a un soporte inferior 72. En el soporte inferior 72 también se recibe un casquillo 74 que soporta el extremo inferior
del tornillo de manipulacién 58 en cuanto a la rotacién.

El carro 54 esta montado para poder moverse en un carro transversal 76. En particular, al carro transversal 76 estan
fijados el soporte superior 70 y el soporte inferior 72 que soportan el carro 54 mediante la barra de guiado 56 y el
tornillo de manipulacién 58. El carro transversal 76 también transporta el motor 60 que acciona el grupo de marcado
52 en la direccion vertical Y. Mediante el carro transversal 76, el grupo de marcado 52 también puede controlarse en
la direccién horizontal X.

El carro transversal 76 estd montado para deslizarse sobre dos barras de guiado horizontales 78, 79 que estan fijadas
en los extremos a soportes 80, 81, 82 que sobresalen desde el armazén de marcado 30. Un tornillo de manipulacién
84 esta conectado al carro transversal 76 por medio de una conexién roscada y esta soportado en los lados por dos
casquillos que estdn montados en los soportes 80, 82. El tornillo de manipulaciéon 84 se controla por un motor 86, por
ejemplo, un motor de paso a paso, que es similar al motor 60. El motor 86 tiene un arbol de accionamiento 88, en el
que esta enchavetada una polea de accionamiento 90 que se extiende a través de una correa 92 que controla, en
cuanto a la rotacién, una polea accionada 94 que esta fijada a un extremo del tornillo de manipulacién 84 que sobresale
desde el soporte 80. El motor 86 esta fijado al armazén de marcado 30, por ejemplo, por medio de un vastago 87. Los
motores 60 y 86 estan conectados a la unidad electrénica a bordo de una manera conocida por medio de conductores
eléctricos (no ilustrados).

Las figuras 5 a 7 ilustran el depésito de dispensacién 13 para el material abrasivo que es preferiblemente corindén y
que se usa para marcar las superficies por medio del aparato 1. El depésito de dispensaciéon 13 tiene una forma
generalmente cilindrica y comprende un elemento cilindrico 95 con dimensiones tales como para poder agarrarse de
manera conveniente por un operario. En el extremo inferior del elemento cilindrico 95 estd montado un bloque de
soporte inferior 96 que esta fijado al cabezal de marcado 8 por medio de tornillos 97. En el extremo superior del
elemento cilindrico 95 estd montado un bloque de soporte superior 98 que esté fijado al cabezal de marcado 8 por
medio de tornillos 99. El elemento cilindrico 95 define en el mismo una cdmara cilindrica 100. Un elemento cilindrico
superior 101 esta fijado al bloque de soporte superior 98 para recibir un cartucho de recarga para un producto abrasivo
(no ilustrado). El elemento cilindrico superior 101 esta cerrado por una tapa 102. En la parte inferior del elemento
cilindrico superior 101, una punta de perforaciéon 103 para el cartucho de recarga sobresale de manera central. En la
punta 103 estén formadas aberturas 104, a través de las cuales el producto abrasivo que esta contenido en el cartucho
de recarga recibido en el elemento cilindrico superior 101 puede descender al interior de una cadmara de recogida 105
que esta formada en el bloque de soporte superior 98 y a partir de ahi al interior de la camara cilindrica 100.

La cdmara de recogida 105 tiene una forma de embudo con el fin de transportar el material abrasivo en un tubo de
suministro 106 que esté dispuesto aguas abajo de un dispositivo de deteccién 107 que detecta la presencia o ausencia
de una cantidad suficiente de material abrasivo en el depésito de dispensacién 13 y contribuye a indicar la necesidad
de reemplazar el cartucho de recarga en el elemento cilindrico superior 101, tal como se describira mejor mas adelante.
El tubo de suministro 106 se extiende verticalmente desde el bloque de soporte superior 98 hasta una distancia dada
desde la base de la cdmara cilindrica 100. Por ejemplo, tal como puede observarse en la seccion de la figura 6, el tubo
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de suministro 106 se extiende hacia abajo a lo largo de una longitud que es aproximadamente igual a dos terceras
partes de la longitud de la camara cilindrica 100. El dispositivo de deteccidén 107 esta integrado en el bloque de soporte
superior 98 para ubicarse entre la camara de recogida 105 y el tubo de suministro 106. Tal como también puede
observarse en la seccién de la figura 8, el dispositivo de deteccién 107 comprende un tubo 108, a través del cual pasa
el material abrasivo. El tubo 108 esta realizado de un material transparente o semitransparente. Ademéas del tubo 108,
en posiciones diametralmente opuestas, estan dispuestos una fuente de luz 109, por ejemplo un LED, y un elemento
fotosensible 110.

Dos boquillas de ventilacién y de presurizacién 112 sobresalen desde la parte inferior de la cdmara principal 100 del
depésito 13. Una tuberia de suministro 113 para aire comprimido esta formada en el bloque de soporte inferior 96, con
una abertura 114 para aire comprimido que sobresale desde el bloque de soporte inferior 96. En el lado opuesto, la
tuberia de suministro 113 se bifurca con el fin de conectar de manera paralela las dos boquillas 112, tal como puede
observarse en la figura 7.

Dentro de la cdmara principal 100, esta montado un sistema para dispensar material abrasivo que comprende un tubo
de dispensacién 115 que se extiende axialmente a lo largo de toda la longitud de la cdmara principal 100. El tubo de
dispensacidén 115 se comunica en la porcidn inferior con una tuberia de dispensacién 116 que esta formada en el
elemento de soporte inferior 96 y que desemboca en una abertura de dispensacién 117 que esta dispuesta junto a la
abertura 114 para el aire comprimido. Tal como también puede observarse en la seccidén de la figura 9, el extremo
superior 115a del tubo de dispensacion 115 esté insertado en una ranura 118 que esté formada en el bloque de soporte
superior 98. El extremo superior 115a del tubo de dispensacién 115 est4 separado de la parte inferior de la ranura 118
que se comunica con la camara principal 100 del depésito 13 a través de una serie de canales periféricos 118a que
estan distribuidos radialmente alrededor del tubo de dispensacién 115. Cerca de la parte inferior de la camara principal
100, en la pared del tubo de dispensacién 115, esta formado un pequefio orificio 119, a través del cual puede
introducirse el material abrasivo dentro del tubo de dispensacién 115 con el fin de transportarse al interior del tubo de
dispensacidén 116 mediante el flujo de aire comprimido que se introduce desde la cdmara principal 100 al interior del
tubo de dispensacién 115 a través del extremo superior 115a del mismo. Es posible proporcionar un regulador para la
presién en la salida con el fin de garantizar la uniformidad de dispensacién de la mezcla de aire/material abrasivo.

Haciendo ahora referencia a las figuras 10 y 11, el grupo de marcado 52 esté configurado para estar soportado, en
una condicién de funcionamiento, sobre una superficie R que va a marcarse (véase la figura 11). El grupo de marcado
52 comprende un elemento generalmente tubular 120 que estd unido de manera fija o integrado con el carro 54. El
elemento tubular 120 tiene una abertura trasera 122 que esta conectada al grupo de succién 3 del aparato 1 a través
de la tuberia de succién 10 que esté fijada al cabezal de marcado 8. En una posicién axialmente centrada en el
elemento tubular 120, esta construida una tuberia axial 124 para el suministro del material abrasivo que se mezcla
con aire y se dispensa desde el depésito de dispensacién 13. Tal como puede observarse mejor en la seccion de la
figura 13, la tuberia axial 124 se comunica con un tubo 128 que desemboca en una abertura 126. La abertura 126 esta
conectada con uno tubo (no ilustrado) a la abertura de dispensacién 117 del depdésito de dispensacién 13. Alrededor
de la tuberia axial 124 estan construidos canales longitudinales 130 que ponen la abertura trasera 122 en
comunicacién con un cabezal 132 del grupo de marcado 52 que, durante el marcado, esté soportado sobre la superficie
R que va a marcarse. En el cabezal 132, la tuberia axial 124 se extiende al interior de una boquilla de marcado 134
que estd montada para poder retirarse con el fin de poder reemplazarse facilmente después de un nimero dado de
activaciones del aparato 1 con el fin de garantizar la continuidad de la precisién del marcado. De hecho, la boquilla de
marcado 134 es uno de los componentes mas propensos a desgaste con respecto a todo el aparato 1 y uno de los
componentes mas importantes para producir un marcado de calidad, con contornos definidos sin ninguna rebaba o
halo. Con el fin de controlar el estado de desgaste de la boquilla de marcado 134, es posible usar un sensor dedicado
que verifica, por ejemplo, la presioén de trabajo.

La boquilla de marcado 134 sobresale desde una abertura delantera 136 del elemento tubular 120 en el que esta
montado un elemento de soporte 138 que se impulsa hacia delante mediante un resorte 140. De esta manera, el
elemento de soporte 138 puede volver de manera eléstica a la abertura delantera 136 mediante una cantidad dada
para adaptarse también a la conformacién de la superficie R en el caso de una curvatura marcada de la misma, tal
como, por ejemplo, en el caso de los faros de los vehiculos. Tal como también puede observarse en la representacién
en despiece ordenado de la figura 12, en el elemento de soporte 138, en la parte delantera, estdn montados varios
cojinetes 142, preferiblemente tres de ellos, que estan dispuestos radialmente alrededor de la boquilla 134. Los
cojinetes estan soportados por un disco de soporte 144 que esté fijado al extremo del elemento de soporte 138. Los
cojinetes 142 estan realizados de material relativamente blando, por ejemplo, un caucho de silicona, con el fin de
soportarse suavemente sobre la superficie R adaptandose a la conformacién de la misma que con frecuencia tiene
una curvatura dada. Los cojinetes 142 estdn montados para autoalinearse ligeramente sobre el disco de soporte 144
con el fin de adaptarse mejor a la superficie de la superficie R que va a marcarse. El disco de soporte 144 tiene
aberturas 146 que se comunican con los canales de succién longitudinales 130 entre dos cojinetes adyacentes 142.
De esta manera, el material abrasivo que se descarga desde la boquilla de marcado 134 y que golpea la superficie R
con el fin de producir el marcado en esa ubicacién se aspira inmediatamente junto con el polvo de superficie que se
retira y se transporta al interior del grupo de succién 3 del aparato 1 para la posterior eliminaciéon del mismo. De esta
manera, se previene hasta el méximo grado la dispersién al entorno circundante del material abrasivo y las particulas
de superficie retiradas mediante el marcado.
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Casi inmediatamente aguas arriba de la boquilla 134, en la tuberia axial 124 estd montada una valvula de cierre 148
que, al recibir un comando, permite cerrar la tuberia axial 124, impidiendo el suministro de material abrasivo a la
boquilla 134. La véalvula de cierre 148 es del tipo con un manguito elastico y comprende particularmente un manguito
compresible 150. La superficie externa del manguito 150 define una pared de una camara de control 152, en la que
desemboca una tuberia 154 que esté conectada a un circuito de control neumético por medio de una abertura 156.
Cuando se presuriza la camara de control 152 al suministrar aire comprimido en la tuberia 154, el manguito se
comprime, cerrando el conducto axial del mismo y, por tanto, interrumpiendo la continuidad de la tuberia axial 124. A
la inversa, al retirar la presion desde la camara de control 152, la elasticidad del manguito 150 lo extiende radialmente,
abriendo el conducto axial del mismo y restaurando la continuidad de la tuberia axial 124.

Tal como puede observarse en la figura 14, en la regién de la abertura trasera 122 del grupo de marcado 52, esta
construida una pequefia tuberia en forma de U 158 con una abertura externa 160, a través de la cual es posible
detectar, mediante un sensor de tipo conocido, la presencia o ausencia de la presién reducida que se genera cuando
se activa el grupo de succién 3 y el cabezal 132 esta soportado con un sellado correcto contra la superficie R que va
a marcarse.

El procedimiento de marcado comprende tres etapas principales:

- una etapa de autorizacién preliminar,

- una etapa de marcado real que se lleva a cabo por el aparato 1y
- una etapa de recuperacién de datos.

En la etapa de autorizacion, se presenta a una persona encargada de autorizacién una peticién para llevar a cabo el
marcado de una o més superficies, por ejemplo, los paneles de vidrio plano de un vehiculo a motor. La peticién de
autorizacion para el marcado se presenta ventajosamente a través de un ordenador o un teléfono inteligente que estén
conectados a Internet. En esta etapa, puede llevarse a cabo el registro de los datos de identificacién del vehiculo que
va a marcarse, por ejemplo, el punto de datos del nimero de bastidor y/o la matricula que también puede comprender
una introduccién facilitada por medio de métodos de reconocimiento 6ptico que automatizan las operaciones de
entrada de datos. Tras el resultado positivo de las verificaciones referentes a la entrada de datos por el solicitante, la
persona encargada de autorizacion puede conceder una autorizacién para el marcado enviando los datos de marcado
al aparato 1. Para ello, el aparato 1 puede incluir, por ejemplo, un médulo de conexién inaldmbrica (WiFi, GSM,
Bluetooth, etc.) a Internet. Los datos también pueden introducirse por medio de USB y, en ese caso, los datos que se
gestionan durante la transferencia estan preferiblemente cifrados con un algoritmo dedicado con el fin de descifrarse
después por el firmware del aparato 1. Con la transmisién de los datos de marcado, por ejemplo, el nimero de bastidor,
namero matricula o un cédigo Unico que se genera por la persona encargada de autorizacién, el aparato 1 también
esta habilitado para activarse por un operario.

Cuando el aparato 1 ha recibido los datos de marcado y esta habilitado, puede indicar el estado en espera de activacién
del mismo por un operario con una sefial o una indicaciéon en un monitor o panel de control, por ejemplo, la pantalla
tactil 12. El aparato 1 puede mostrar ademas mediante video, por ejemplo, en la pantalla tactil 12, la lista de las
autorizaciones de marcado recuperadas a partir de la fuente que también pueden ser mas de una, indicando, para
cada una, por ejemplo, la matricula, bastidor, marca y modelo del vehiculo. El operario puede seleccionar, por ejemplo,
mediante la propia pantalla tactil 12 o mediante una aplicacién dedicada en un teléfono inteligente, el vehiculo que se
desea o el cédigo especifico que va a marcarse de los que estan disponibles y autorizados.

Cuando el operario ha llevado a cabo las elecciones, puede mostrarse en un video una forma estilizada del coche, en
la que se indica dénde posicionar el cabezal de marcado 8 con el fin de poder llevar a cabo el primer marcado. Por
tanto, el operario sujeta el cabezal de marcado 8, lo soporta en la posicién indicada sobre la superficie R que va a
marcarse, por ejemplo, el vidrio plano de un vehiculo, y activa el botén pulsador 15 para activar el marcado.

La activacién del botdén pulsador 15 activa el grupo de succién 3. Si el cabezal de marcado 8 estad correctamente
soportado sobre la superficie R que va a marcarse, el sensor asociado con la tuberia en forma de U 158 en el grupo
de marcado proporciona una primera sefial de permiso. La activacién del botdn pulsador 15 activa ademas la bomba
de vacio 42 para la adhesién de las ventosas 32 a la superficie R que va a marcarse. Segun el tipo de superficie que
va a marcarse, se activan todas las ventosas 32 o, si la superficie que va a marcarse es pequefia, como en el caso de
faros o grupos opticos de un vehiculo, solo se activan las ventosas del primer grupo 32a. Tal como se indicé
anteriormente, la seleccién de las ventosas que van a activarse puede llevarse a cabo manualmente por el operario o
automaticamente por el equipo 1. Cuando se han activado todas las ventosas 32, la succién aplicada a la superficie R
que va a marcarse es suficiente para retener en su posicién el cabezal de marcado 8 sin que el operario tenga que
soportarlo. En cualquier caso, el operario puede usar la barra de soporte 18 como elemento auxiliar para soportar el
cabezal de marcado 8, especialmente en el caso en el que solo se activan las ventosas del primer grupo 32a. La
adhesidn correcta del cabezal de marcado 8 puede detectarse mediante sensores que estdn asociados con las
ventosas 32 y/o el circuito de la bomba de vacio 42, que proporcionan otra sefial de permiso para el marcado.
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Para la activaciéon del procedimiento de marcado, es necesario que el depésito de dispensacién 13 contenga una
cantidad suficiente de material abrasivo. De hecho, se indica que un nivel excesivamente bajo de material abrasivo en
el depdsito de dispensacién 13 provoca un marcado de calidad inferior. Por este motivo, se necesita tener una sefial
de permiso adicional que depende del dispositivo de deteccién 107 que esta montado en el depésito de dispensacion
13 que funciona segun el siguiente principio.

Cuando se inserta un cartucho de recarga de material abrasivo en el elemento cilindrico superior 101, una presién
hacia abajo provoca la perforacién de la base del mismo por la punta 103, con un vertido resultante del material
abrasivo contenido en el cartucho de recarga en la cAmara de recogida 105 a través de las aberturas 104 que estan
previstas alrededor de la punta 103. Desde la camara de recogida 105, se transporta el material abrasivo en el tubo
108 del dispositivo de deteccién 107 y desde ahi en el tubo de suministro 106. El material abrasivo fluye al interior de
la camara cilindrica 100 hasta que el nivel del material abrasivo alcanza la abertura inferior del tubo de suministro 1086,
obstruyéndola y de ese modo interrumpiendo el suministro adicional de material abrasivo al interior de la camara
cilindrica 100. Si la cantidad de material abrasivo es suficiente para ocupar todo el tubo de suministro 106 y el tubo
108 del dispositivo de deteccién 107, es opaco a la luz. En este caso, el elemento fotosensible 110 no detecta la luz
emitida por la fuente de luz 109. Esta condicién se interpreta por el circuito electrénico al que estd conectado el
elemento fotosensible 110 como una indicacién de que el nivel de material abrasivo es regular para llevar a cabo
marcados posteriores. El material abrasivo en la camara cilindrica 105 que se usa gradualmente para los marcados
se reemplaza por nuevo material abrasivo que se extrae de la cdmara de recogida 105 a través del tubo de suministro
106. Cuando no hay material abrasivo presente en la camara de recogida 105, una extracciéon adicional de material
abrasivo para reemplazar el material abrasivo usado para los marcados hace que también se vacie el tubo 108, lo cual
permite de ese modo que pase la luz emitida por la fuente de luz 109, no obstruyéndose ya por la presencia del
material abrasivo. En este caso, el elemento fotosensible 110 detecta la luz de la fuente de luz 109 a través del tubo
108 y envia una sefial a la unidad electrénica a bordo, que permite procesarla con el fin de indicar que se ha alcanzado
un nivel minimo permitido de reserva del producto abrasivo, indicando la necesidad de reemplazar el cartucho de
recarga en el elemento cilindrico superior 101.

Finalmente, la activacién del botén pulsador 15 también provoca el suministro de aire comprimido al depésito de
dispensacién 13 que se presuriza por medio de aire comprimido que se transporta hasta las boquillas 112 en la parte
inferior de la cdmara cilindrica 100. El material abrasivo se pone en movimiento de torbellino, introduciéndose en el
tubo de dispensacién 115 a través del orificio pequefio 119. El aire en el tubo de dispensacién 115 se pone a presion
porque estd en comunicacién con la cdmara cilindrica 100 a través de los canales periféricos 118a de la ranura 118.
En esta condicidn inicial, la vélvula de cierre 148 inmediatamente aguas arriba de la boquilla 134 en el grupo de
marcado 52 esta cerrada por la presién de control presente en la tuberia 154 que comprime el manguito 150. Los
motores 60, 86 se controlan con el fin de llevar el grupo de marcado 52 que esta montado en el carro 54 a una posicioén
de cero de los ejes de movimiento X e V.

Si se cumplen todas las condiciones, es decir, si la unidad electrénica a bordo del aparato 1 recibe los diversos
permisos descritos anteriormente, se ha iniciado la operacién de marcado real. En la pantalla tactil 12, aparece la
informacién de que el procedimiento esta en curso. Al inicio del marcado, la unidad electrénica a bordo del aparato 1
permite mover el grupo de marcado 52 a lo largo de los ejes X e Y controlando los motores 86 y 60 respectivos v, al
mismo tiempo, abriendo y cerrando la valvula de tipo manguito 148 con el fin de permitir o impedir el chorro de aire y
material abrasivo contra la superficie R en la posicién y a lo largo de la trayectoria de la boquilla de marcado 134,
respectivamente.

Una vez terminado el marcado de la superficie R, el aparato 1 detiene la presurizacién en el depésito de dispensacion
13 y lleva el grupo de marcado 52 de vuelta a una posicién de cero. Sin embargo, la bomba de vacio 42 se mantiene
activa con el fin de garantizar que las ventosas 32 permanecen unidas a la superficie R ya marcada. Esto es porque
el marcado puede llevarse a cabo generalmente sin que el operario tenga que mantener el agarre sobre el cabezal de
marcado 8. Cuando el operario esté listo para retirar el cabezal de marcado 8, el operario puede pulsar el botén
pulsador de desactivacién 16 que detiene la bomba de vacio 42. Entonces, con el botén pulsador de ventilacién 17,
se descarga el circuito neumético de las ventosas 32 con el fin de garantizar la descarga completa de la presién
reducida y, por tanto, el desprendimiento del cabezal de marcado 8 desde la superficie R marcada. Con el fin de
descargar el circuito neumatico, también es posible reemplazar el botén pulsador de ventilacién 17 por un dispositivo
automatico que se activa mediante el botén pulsador de desactivacién 16.

En el caso de marcar una pluralidad de superficies del mismo vehiculo, por ejemplo, todos los paneles de vidrio plano
del mismo, se indica en la pantalla tactil 12 la posicién del siguiente panel de vidrio plano en el vehiculo. Por tanto, el
operario posiciona el cabezal de marcado 8 en la posiciéon deseada sobre el siguiente panel de vidrio plano y activa
de nuevo el procedimiento de marcado tal como se indicé anteriormente accionando el botén pulsador de activacién
15. Esta etapa se repite para todos los paneles de vidrio plano y las superficies del vehiculo que se pretende marcar,
tales como, por ejemplo, faros, alerones, techo, espejos, etc.

Evidentemente, sin cambiar el principio de la invencién, las formas de realizacién y detalles de construccién pueden
variarse ampliamente con respecto a los descritos e ilustrados, sin por ello alejarse del alcance de la presente
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invencién tal como se define en las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

Un aparato para marcar superficies mediante abrasién que comprende un grupo de dispensacidn (13) para
un flujo de aire y material abrasivo que se transporta hasta una boquilla de marcado (134) que esta montada
de una manera mévil en un cabezal de marcado (8) con una valvula de cierre selectivo (148) para el flujo de
aire y material abrasivo, un grupo de control (11) configurado para controlar la apertura y el cierre selectivos
de la valvula de cierre (148), caracterizado porque

el grupo de control (11) esta configurado para controlar el movimiento de la boquilla de marcado (134) con
respecto al cabezal de marcado (8) en un plano de marcado (X, Y) que es sustancialmente transversal a una
direccidén de emisién de la mezcla de aire y material abrasivo desde la boquilla de marcado (134) sobre una
superficie (R) que va a marcarse.

Un aparato para marcar superficies segun la reivindicacién 1, en el que la boquilla de marcado esta montada
en un sistema de al menos dos carros (54, 76) que pueden moverse en traslacién en el plano de marcado en
dos direcciones mutuamente ortogonales (X, Y) por medio de transmisiones motorizadas (56, 58, 60, 64, 66;
78,79, 84, 86, 90, 92, 94) respectivas que se controlan por el grupo de control (11).

Un aparato para marcar superficies segun la reivindicaciéon 1 o la reivindicacién 2, en el que el cabezal de
marcado (8) comprende una pluralidad de ventosas (32) que se controlan de manera selectiva en cuanto a
la succién con el fin de fijar el cabezal de marcado (8) a la superficie (R) que va a marcarse.

Un aparato para marcar superficies segun la reivindicacién 3, en el que las ventosas (32) estan conectadas
a una bomba de vacio mediante dos circuitos alternantes que estdn conectados a un primer grupo de
ventosas (32a) y a un segundo grupo de ventosas (32b), respectivamente, permitiendo un selector la
activacién de la succiéon de manera alternante en las ventosas del primer grupo de ventosas (32a) y/o en las
ventosas del segundo grupo de ventosas (32b).

Un aparato para marcar superficies segiin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la
boquilla de marcado (134) y la valvula de cierre (148) estan montadas en un grupo de marcado mévil (52) en
el plano de marcado (X, Y) que comprende un cabezal (132) que estad destinado a soportarse contra la
superficie (R) que va a marcarse, en el que el cabezal (132) comprende elementos elasticos (140, 142) con
el fin de adaptarse a la conformacién de la superficie (R) que va a marcarse, estando un grupo de succién (3)
conectado al grupo de marcado (52) con el fin de aspirar el material abrasivo emitido por la boquilla de
marcado (134) durante el marcado de la superficie (R).

Un aparato para marcar superficies segun la reivindicacién 5, en el que los elementos elasticos comprenden:

- cojinetes de autoalineacién (142) que son relativamente compresibles y que estan dispuestos en el extremo
del cabezal (132) para el soporte contra la superficie (R) que va a marcarse, y/o

- medios elasticos (140) que aplican un empuje elastico a un elemento de soporte retractil (138) en el que
esta montada la boquilla de marcado (134).

Un aparato para marcar superficies segiin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la
valvula de cierre (148) es una valvula de tipo manguito (150) que esta montada cerca de la boquilla de
marcado (134).

Un aparato para marcar superficies seglin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el
grupo de dispensacién (13) de un flujo de aire y material abrasivo comprende un depdsito de material abrasivo
que se suministra desde un cartucho de material abrasivo reemplazable.

Un aparato para marcar superficies seglin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el
grupo de dispensacién de material abrasivo (13) comprende un dispositivo de deteccién (107) para detectar
una cantidad minima de material abrasivo disponible para el marcado.

Un procedimiento para marcar superficies por medio de un aparato segln una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, que comprende las etapas de:

- autorizar el marcado transmitiendo una peticién de marcado a un nodo remoto y recibiendo una autorizacién
que contiene datos de marcado que pueden procesarse por el grupo de control (11) con el fin de transmitir
instrucciones para marcado al aparato (1);

- llevar a cabo el marcado de una superficie (R) conectando el cabezal de marcado (8) del aparato (1) a la

superficie y controlando la apertura y el cierre de la valvula de cierre (148) para el flujo de aire y material
abrasivo y el movimiento de la boquilla de marcado (134) con respecto al cabezal de marcado (8) segln una
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0 més trayectorias definidas por los datos de marcado;
- desactivar la emisidén de aire y material abrasivo al final del marcado definido por los datos de marcado, y

- desconectar el cabezal de marcado (8) de la superficie (R).
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