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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para tratar componentes

La presente invencién se refiere a un procedimiento y un dispositivo para desembalar del lecho de polvo componentes
impresos mediante impresién 3D. Este tipo de procedimientos y dispositivos son conocidos en diversas variantes de
realizacién y sirven para despejar (desembalar) de residuos en forma de polvo componentes fabricados mediante
procesos de fabricacién aditiva.

Por un lado, al desembalar componentes se debe conseguir un funcionamiento econémico y eficiente. Por otro lado,
es necesario que los componentes sean liberados cuidadosamente y a fondo de residuos de polvo, en particular, si se
trata de componentes pequefios, angulosos o delicados.

Por el documento DE 27 28 960 A1 se conoce un dispositivo de acuerdo con el predmbulo de la reivindicacién 6. En
el documento US 1,833,301 A se divulga un equipo de rectificado deslizante con un tambor accionado por una correa.
El documento DE 10 2004 055 144 A1 divulga un transportador por cinta céncava.

Por el documento EP 3 718 692 A1 se conocen un procedimiento y un dispositivo para desembalar componentes,
siendo desempolvados los componentes en primer lugar mediante vibracién en una camara de desempolvado. A
continuacién, los componentes llegan, a través de un tobogéan de transferencia, a una cinta céncava pivotada alrededor
de su eje longitudinal, en la que las piezas son expuestas a un tratamiento posterior con la ayuda de un equipo de
chorreado. Mediante otro pivotamiento de la cinta céncava alrededor de su eje longitudinal, las piezas pueden ser
retiradas a continuacién de la cinta concavidades. Un procedimiento y un dispositivo de este tipo se han acreditado en
el estado de la técnica. Sin embargo, en el caso de determinadas aplicaciones, el procedimiento conocido no siempre
conduce a resultados completamente satisfactorios.

Por lo tanto, el objetivo de la presente invencién es proporcionar un procedimiento y un dispositivo para desembalar
componentes, con los que sea posible un desembalado eficaz, en particular, de componentes pequefios o con formas
delicadas.

Este objetivo se consigue mediante las caracteristicas de las reivindicaciones independientes.

En el procedimiento de acuerdo con la invencidén para desembalar del lecho de polvo componentes impresos mediante
impresién 3D, los componentes a desembalar, en primer lugar, se introducen en una cinta concava, provista de
arrastradores, de un transportador por cinta concava, extendiéndose la cinta cédncava en su direccidn longitudinal, en
particular horizontalmente entre una entrada y una salida. A continuacién, los componentes son transportados en
direccién longitudinal desde la entrada hasta la salida al ser movida la cinta cdncava en la direccién de rotacién. De
acuerdo con la invencién, tiene lugar por tanto el transporte de los componentes desde la entrada de la cinta concava
hasta su salida, en concreto, pasando en direccién longitudinal a través de la cinta concava. Esto ofrece la ventaja de
que los componentes pueden ser expuestos a un chorro de fluido a lo largo de la extensién longitudinal de toda la
cinta cdncava, haciéndose circular los componentes al mismo tiempo durante el transporte. De este modo, los
componentes no se acumulan en un mismo lugar, sino que las piezas permanecen sustancialmente aisladas durante
el transporte y, no obstante, se hacen circular dentro de la cinta concava y, de esta manera, son expuestos al chorro
de fluido por todos los lados a lo largo de un trayecto mas largo.

Dado que los componentes son transportados desde la entrada de la cinta cdncava hasta la salida de la cinta céncava
y, portanto, la cinta céncava no tiene que moverse (aparte de su rotacién a lo largo de una trayectoria predeterminada),
el procedimiento de acuerdo con la invencidn y el correspondiente dispositivo son especialmente adecuados para el
funcionamiento continuo en el procedimiento de paso, en el que los componentes pueden ser desembalados en un
flujo continuo por lotes.

El chorro de liquido se introduce en el interior del transportador de cinta céncava o de la cinta cdncava a través de al
menos una tobera que durante la exposicién se mueve de un lado a otro en direccién longitudinal y/o transversalmente
a ésta. En este modo de proceder, el transporte de los componentes a través de la longitud de la cinta concava se usa
de manera ventajosa para mover el chorro de fluido durante el transporte durante un periodo de tiempo mas largo
también sobre los componentes, de modo que pueda tener lugar un tratamiento con chorro especialmente intensivo.

Ademas, la distancia entre la tobera y el fondo de la cinta cdncava puede modificarse durante la exposicién. De esta
manera, se puede variar la intensidad del chorro de fluido con respecto a los componentes, de modo que, por ejemplo,
en funcién del tamafio de los componentes se puede ajustar una distancia modificada entre la tobera y el fondo de la
cinta concava. Mediante un dispositivo de registro de imagenes, que registra automaticamente, por ejemplo, el tamafio,
el contorno o la cantidad de los componentes que han de ser desembalados, a continuacién puede ser determinada
la distancia de la tobera con respecto al fondo de la cinta céncava o el movimiento de vaivén de la tobera puede ser
controlado automaticamente en funcién de los datos de imagen registrados.

Formas de realizacion ventajosas de la invencién estan descritas en la descripcién, el dibujo y las reivindicaciones
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dependientes.

De acuerdo con una forma de realizacién ventajosa, durante la exposicién en la zona de la salida y/o en la zona de la
entrada se genera una cortina de aire transversalmente a la direccién longitudinal, pudiendo ionizarse en particular
esta corriente de aire. Mediante una cortina de aire de este tipo se impide que, durante la exposicién, se escape medio
de chorreado y/o polvo de forma no deseada hacia el exterior por la entrada o salida de la cinta céncava.

De acuerdo con otra forma de realizacién ventajosa, la cinta céncava rotatoria se puede mantener de forma
estacionaria en una posicién horizontal durante la introduccién de los componentes y durante la exposicién. En otras
palabras, la cinta céncava marcha a lo largo de su trayectoria de rotacién para transportar los componentes. Sin
embargo, la cinta céncava no se hace pivotar ni se vuelca, sino que se mantiene de forma estacionaria en una posicién
horizontal, es decir, no inclinada con respecto a la direccién longitudinal. De este modo, se garantiza que los
componentes son transportados uniformemente dentro de la cinta céncava, sin que se amontonen en determinados
puntos o caigan unos encima de otros de forma no deseada.

De acuerdo con otra forma de realizacién ventajosa, el chorro de fluido puede contener un medio de chorreado que
después de la exposicidén se separa del polvo y se usa de nuevo para la exposiciéon. Mediante un circuito de retorno
de este tipo se puede lograr un funcionamiento eficiente.

De acuerdo con otra forma de realizaciéon ventajosa, la cinta céncava se puede usar en un circuito de transporte
cerrado para el transporte y el desembalado de componentes. De este modo, se puede conseguir un funcionamiento
continuo muy eficiente en el que se desembalan continuamente lotes individuales o mdltiples.

De acuerdo con otro aspecto, la presente invencién se refiere a un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 6. Este
dispositivo comprende un transportador de cinta cdncava con una cinta céncava rotatoria que se extiende en una
direccién longitudinal que discurre en particular horizontalmente entre una entrada y una salida. La cinta céncava
presenta un equipo de transporte para transportar componentes en direccién longitudinal desde la entrada a la salida
a través del transportador de cinta céncava haciéndolos circular durante ello. Un equipo de transporte de este tipo
puede estar realizado, por ejemplo, en forma de arrastradores individuales que estan dispuestos, por ejemplo, de
forma helicoidal en las barras de la cinta céncava.

De acuerdo con una forma de realizacién ventajosa, el dispositivo puede presentar en la entrada de la cinta céncava
una tolva de carga que esté inclinado hacia abajo en direccidén hacia la entrada con respecto a la horizontal. Con una
tolva de carga de este tipo se impide que durante la exposicion se escape de forma no deseada polvo o medio de
chorreado de la cinta céncava en direccién a la entrada.

De acuerdo con otra forma de realizacién ventajosa, en la salida del transportador de cinta céncava puede estar
prevista una tolva de descarga provista de paletas guia. Estas paletas guia sirven para evitar que se acumulen
componentes en la zona de la tolva de descarga. Los componentes que al final de la cinta codncava no se encuentren
en su fondo sino por encima del fondo, son guiados por las paletas guia hacia un lugar de descarga, sin que caigan
directamente sobre los componentes situados debajo.

De acuerdo con otra forma de realizacién ventajosa, el contorno circunferencial de la tolva de descarga puede estar
adaptado al contorno de la salida de la cinta cdncava. Esto también garantiza que los componentes sean transportados
de forma muy cuidadosa hacia fuera de la cinta céncava. De esta manera, por ejemplo, la cinta cdncava puede
presentar al menos un contorno circunferencial predominantemente circular y la tolva de descarga puede estar
adaptada a este contorno circunferencial, por ejemplo mediante una forma tubular.

De acuerdo con otra forma de realizacién ventajosa, la cinta céncava, vista en seccidn transversal, puede estar
configurada simétricamente a una vertical que pasa por un eje central de la concavidad de cinta, manteniéndose la
cinta cbéncava rotatoria de forma estacionaria en la horizontal. Una configuracion simétrica de este tipo de la cinta
cbéncava tiene la ventaja de una estructura compacta y una circulaciéon uniforme de los componentes.

De acuerdo con otra forma de realizacién ventajosa, el dispositivo completo puede estar construido sobre un bastidor
base transportable y tener una altura maxima de 2.095 mm y una profundidad méaxima de 1.555 mm. De esta manera,
se crea un dispositivo muy compacto que puede ser transportado facilmente, por ejemplo con la ayuda de una carretilla
elevadora o un dispositivo elevador, estando elegidas las reducidas dimensiones del dispositivo de tal forma que pueda
ser transportado pasando a través de una puerta doble estandar.

La presente invencién se describe a continuacién Unicamente a modo de ejemplo con la ayuda de una forma de
realizacion ventajosa y haciendo referencia a los dibujos adjuntos. Muestran:

Lafigura1 un alzado lateral en seccidén de un dispositivo para desembalar componentes;

la figura 2 una vista en seccién transversal del dispositivo de la figura 1;
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la figura 3 una vista en perspectiva en seccion del dispositivo de las figuras 1y 2; y
la figura 4 otra vista en perspectiva en seccion del dispositivo de las figuras 1 a 3.

La figura 1 muestra un dispositivo para desembalar de un lecho de polvo componentes impresos mediante impresion
3D. El dispositivo estda montado sobre un bastidor base 10 transportable y presenta un transportador de cinta cdncava
12 con una cinta céncava 14 que esta guiada de manera conocida sobre varias poleas de desviacién 16 (figura 2) y
guias 18 de tal manera que por la cinta céncava 14 queda formada una concavidad de cinta 20 (figura 2). Para ello, la
cinta concava comprende varias barras unidas en paralelo entre si, en las cuales se encuentran unos arrastradores
(no representados) que estan fijados a los lados exteriores de las barras, de modo que éstas sobresalen hacia el
interior de la cinta concava 20 durante la rotacién de la cinta cdncava. La cinta concava 14 es accionada en rotacidn
a través de un accionamiento no representado en detalle.

En particular, como se muestra en las figuras 1y 2, la cinta cdncava 14 se extiende en direccién longitudinal de forma
horizontal y estacionaria entre una entrada 22 y una salida 24. En el caso de una cinta céncava rotatoria, los
componentes que han sido transportados a través de la entrada 22 al interior de la cinta céncava 20 son transportados
en direccién longitudinal L pasando a través del transportador de cinta céncava 12, de modo que la direccién
longitudinal L representa al mismo tiempo también la direccién de transporte de los componentes, en la que éstos son
transportados desde la entrada 22 hasta la salida 24 pasando a través del transportador de cinta cdncava haciéndose
circular durante ello.

En la entrada 22 de la cinta concava 14 esta prevista una tolva de carga 26 tubular, cuyo contorno circunferencial esta
adaptado al contorno circular de la cinta céncava 14 en la zona de la concavidad de cinta, estando la tolva de carga
26 inclinada hacia abajo con respecto a la horizontal en direccién a la entrada 22. Por lo tanto, la tolva de carga 26 se
extiende hacia arriba desde la entrada de la cinta cdncava 14 en contra de la direccién de transporte L.

En la salida 24 de la cinta concava 14 esté prevista ademés una tolva de descarga 28, cuyo contorno circunferencial
asimismo esta adaptado al contorno de la salida 24 de la cinta céncava 14. Por consiguiente, la tolva de descarga 28
tiene la forma de una tubuladura, cuyo didmetro corresponde al diametro de la concavidad de cinta 20 formada por la
cinta concava 14. En su pared interior, la tolva de descarga 28 estéd provisto de varias paletas guia 30 que estan
inclinadas hacia abajo en forma aproximadamente helicoidal a partir de la salida 28 y que garantizan que los
componentes que han sido ligeramente levantados por el transportador de cinta céncava 12 no caigan hacia abajo
inmediatamente después de abandonar la cinta céncava 14, sino que sean transportados en direcciéon a un espacio
de coleccién 32.

Como se ilustra en la figura 2, el contorno de la cinta concava 14 rotatoria es simétrico, visto en seccién transversal,
concretamente con respecto a un plano vertical que pasa por un eje central M de la cinta céncava 20. Ademas, la cinta
céncava 14 puede rotar, pero en general esté sujeta de forma estacionaria dentro del bastidor de base 10 y de forma
fija en la horizontal.

En la zona de la abertura superior de la concavidad de cinta formada por la cinta céncava 14 esta previsto un equipo
de chorreado 34 que presenta varias toberas 36 que estan fijadas a un larguero 38. El larguero 38 esta suspendido a
su vez de forma oscilante y puede ser movido de un lado a otro en y contra la direccién de transporte L (a derecha e
izquierda en la figura 1) con la ayuda de un accionamiento (no representado). Al mismo tiempo, el larguero 38 con las
toberas 36 fijadas al mismo también se puede elevar en direccién hacia el fondo de la cinta concava 14 y en contra de
esta direccién, con la ayuda de un equipo de elevacién 40.

Finalmente, las toberas 36 en el soporte 38 también pueden presentar un accionamiento separado para poder
moverlas de un lado a otro, en particular transversalmente a la direccién de transporte L.

Para el control del movimiento de las distintas toberas o del larguero 38 en la direccién longitudinal L y/o
transversalmente a ésta en la vertical, esta previsto un equipo de control que esta acoplado a un dispositivo de registro
de imagenes que registra el interior de la concavidad de cinta 20. Con la ayuda de un software de reconocimiento de
imagenes se puede conseguir entonces un movimiento selectivo de las toberas 36 para liberar de polvo los
componentes individuales con un chorro de fluido.

Tanto en la zona de la entrada 22 como en la zona de la salida 24 esté prevista respectivamente una cortina de aire
42 que se extiende sustancialmente por toda el 4rea de seccidén transversal de la entrada o de la salida, dispersando
la cortina de aire ionizado que sirve como barrera para evitar que salga polvo y/o medio de chorreado de la zona del
transportador de cinta céncava.

El chorro de fluido al que se exponen los componentes dentro del transportador de cinta cdncava puede comprender
aire comprimido puro. Sin embargo, también se pueden utilizar otros medios de chorreado conocidos, como por
ejemplo perlas de vidrio, bolas de materia sintética, harina de maiz o similares. Un medio de chorreado de este tipo
puede almacenarse en un depésito de almacenamiento de medio de chorreado 44 (figura 4) y desde alli suministrarse
a las toberas 36. Para volver a usar el medio de chorreado para la exposicién, éste se acumula en un embudo colector
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46 (figuras 2y 3), en cuyo fondo esta previsto un transportador de tornillo 48 que transporta el medio de chorreado a
un canal de retorno 50 que a su vez esta unido a un cicléon (no mostrado) para limpiar el medios de chorreado de
residuos de polvo. Tras salir del ciclén, el medio de chorreado se vuelve a hacer pasar por un tamiz vibratorio, en cuyo
caso también puede tener lugar en esta zona también puede realizarse una redosificacion de medio de chorreado
procedente del depdsito de medio de chorreado 44. El signo de referencia 52 en la figura 1 designa un depésito de
residuos de polvo separados.

En el interior de la cabina de chorreado 54, en la que se encuentra el transportador de cinta concava 12, esta prevista
una aspiracion de aire 56, con la que se aspiran polvos de la cAmara de chorreado 54 y se suministran a un filtro 60
con la ayuda de un ventilador 58. El contenido del filtro puede ser suministrado a un depdésito de polvo residual 62 a
intervalos regulares.

Como se muestra en particular en las figuras 3 y 4, el dispositivo descrito anteriormente es extraordinariamente
compacto y tiene una altura H méxima de 2.095 mmy una profundidad T méxima de 1.555 mm. El dispositivo montado
sobre el bastidor base 10 puede ser transportado facilmente con una carretilla elevadora o una carretilla elevadora,
cuyas horquillas se pueden insertar en dos aberturas de recepcién 64 y 66 previstas en el lado inferior. El dispositivo
esta provisto de una carcasa cerrada por todos lados y provista de una trampilla de acceso 68 en el lado frontal para
acceder a las toberas 36 desde fuera. Por debajo de la trampilla de acceso 68, esta prevista otra trampilla 70 para
proporcionar acceso al transporte de retorno del medio de chorreado y a un cajén de tamizado. Las puertas 72 hacen
posible el acceso al contenedor de polvo residual 52 y al contenedor de almacenamiento de medio de chorreado 44.

En el lado trasero del dispositivo esta prevista una trampilla de acceso 74 adicional (figura 3) que ofrece acceso al
filtro 60. También en el lado posterior estd prevista una puerta de acceso que ofrece acceso a | neumatica y las
mangueras de chorreado existentes y hace posible el cambio de tamiz.

Una tapa 76 en el lado superior de la carcasa hace posible el acceso al ventilador 58. Otra tapa 78 en el lado superior
de la carcasa hace posible la reparacioén y el mantenimiento de la unidad de elevacién de tobera.

Finalmente, en la zona del embudo de salida 28 estan previstas dos aberturas adicionales para la extraccidén de piezas
de trabajo. En el lado frontal de la carcasa esta prevista una trampilla pivotante 80, a través de la cual se pueden
extraer manualmente desde delante los componentes desembalados. En la pared lateral contigua de la carcasa
asimismo esté prevista una abertura de salida 82, a través de la cual se pueden ser evacuadas automaticamente las
piezas de trabajo lateralmente. De este modo, el dispositivo puede usarse en un circuito de transporte cerrado para el
transportar y el desembalado de componentes.

Durante el funcionamiento del dispositivo descrito anteriormente, los componentes que han de ser desembalados son
transportados primero manual o automaticamente a través de la tolva de carga 26 a la entrada 22 del transportador
de cinta concava 12, cuya cinta céncava 14 es accionada de forma rotatoria. De esta manera, los componentes
transportados al interior de la cinta concava son transportados en la direccién longitudinal L a través de la cinta cdncava
desde la entrada 22 hasta la salida 24, haciéndose circular las piezas durante el transporte, pero sin amontonarse. Al
mismo tiempo, los componentes estdn expuestos a medios de chorreado durante el transporte de chorros de fluido
que salen por las toberas 36. Aqui, los componentes se desembalan y después de pasar a través de la concavidad de
cinta 20 son retirados de la zona del transportador de cinta concava 12 pasando por la salida 24 a través de la tolva
de salida 28. Las cortinas de aire en la zona de entrada y salida evitan que se escapen polvos. Las toberas 36 se
pueden mover o rotar tanto en la direccién de transporte L como en contra y también transversalmente a ella. También
es posible un movimiento de las toberas 36 en direccién vertical. De esta manera, se puede realizar una exposicién
optimizada de los componentes al medio de chorreado.

El propio medio de chorreado se hace retornar en el circuito a través del transportador de tornillo 48, se limpia y se
devuelve al circuito.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para desembalar del lecho de polvo componentes impresos mediante impresién 3D, que comprende
los siguientes pasos:

La introduccién de los componentes que han de ser desembalados en una cinta céncava (14), provista de
arrastradores, de un transportador de cinta cdncava (12), que se extiende en su direccién longitudinal (L) entre una
entrada (22) y una salida (24),

el transporte de los componentes en la direccién longitudinal (L) a través de la cinta cédncava (14) desde la entrada
(22) a la salida (24) moviendo la cinta cdncava en la direccién de rotacién, y

la circulacién de los componentes dentro de la cinta céncava (14) durante el transporte, donde

durante el transporte, los componentes son expuestos a al menos un chorro de fluido,

el chorro de fluido se introduce en el interior del transportador de cinta cdncava (12) a través de al menos una
tobera (36) que es movida de un lado a otro en la direccién longitudinal (L) y/o transversalmente a la misma durante
la exposicion, o se modifica su distancia del fondo de la cinta concava (14) durante la exposicién, y donde

un movimiento de la tobera (36) es controlado por un equipo de control que esta acoplado a un dispositivo de
registro de imagenes.

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1,

caracterizado

por que durante la exposicién en la zona de la salida (24) y/o en la zona de la entrada (22) se genera una cortina de
aire transversalmente a la direccién longitudinal (L), siendo ionizado en particular el flujo de aire usado para el aire de
la cortina (42).

3. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado

por que la cinta concava (14) rotatoria se mantiene de forma estacionaria en una posicién horizontal durante la
introduccién de los componentes y durante la exposicién.

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado

por que el chorro de fluido contiene un medio de chorreado que después de la exposicion es separado del polvo y es
usado nuevamente para la exposicién.

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado

por que el transportador de cinta céncava (12) se usa en un circuito de transporte cerrado para el transporte y el
desembalado de componentes.

6. Dispositivo, en particular para la realizacién de un procedimiento de acuerdo con al menos una de las
reivindicaciones anteriores, que comprende

un transportador de cinta céncava (12) con una cinta céncava (14) rotatoria que se extiende en una direccién
longitudinal (L) entre una entrada (22) y una salida (24),

en el que la cinta céncava (14) presenta un equipo de transporte (T) para transportar componentes en direccion
longitudinal desde la entrada (22) hasta la salida (24) a través del transportador de cinta cdncava haciéndose
circular durante ello, y un equipo de chorreado (34) con al menos una tobera (36) para la exposicién de los
componentes a al menos un chorro de fluido durante el transporte, caracterizado por que

la al menos una tobera (36) puede ser movida de un lado a otro en la direccién longitudinal (L) y/o transversalmente
a la misma, y/o por que su distancia con respecto al fondo de la cinta cédncava (14) puede modificarse durante la
exposicion, y

por que esta previsto un control acoplado a un dispositivo de registro de imagenes que esta realizado para controlar
un movimiento de la tobera (36).

7. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 6,

caracterizado por que

en la entrada (22) de la cinta céncava (14) esta prevista una tolva de carga (26) que esté inclinada hacia abajo con
respecto a la horizontal en direccidn a la entrada (22).

8. Dispositivo de acuerdo con la reivindicaciéon 6 o 7,

caracterizado por que

en la salida (24) de la cinta céncava (14) esté prevista una tolva de descarga (28) que esta provista de paletas guia
(30).

9. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 8,
caracterizado por que
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el contorno circunferencial de la tolva de descarga (28) esta adaptado al contorno de la salida (24) de la cinta céncava
(14).

10. Dispositivo de acuerdo con al menos una de las reivindicaciones 6 a 8,

caracterizado por que

la cinta céncava (14) rotatoria, vista en seccidén transversal, estd configurada simétricamente con respecto a una
vertical que pasa por un eje central (M) de la concavidad de cinta y se mantiene de forma estacionaria en la horizontal.

11. Dispositivo de acuerdo con al menos una de las reivindicaciones 6 a 10,

caracterizado por que

esta montado sobre un bastidor base (10) transportable y tiene una altura maxima de 2.095 mm y una profundidad
maxima de 1.555 mm.
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