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DESCRIPCION

Sistema de control de revestimiento por pulverizacidon de polvo y su combinacion con un dispositivo de alimentacion
de polvo o con un dispositivo de revestimiento por pulverizacién de polvo

La invencién se refiere a un sistema de control de revestimiento por pulverizacién de polvo y a su combinacion con
un aparato de alimentacién de polvo o con equipo de revestimiento de pulverizacién de polvo, como se define en las
reivindicaciones. Un sistema de control de revestimiento por pulverizacion de polvo de acuerdo con el preambulo de
la reivindicacion 1 se conoce a partir del documento US 6 382 521 B1.

La presenta invencion se refiere, ademas, a un aparato de alimentacion de polvo y a un equipo de revestimiento por
pulverizacion de polvo, que comprenden un inyector que sirve como la bomba de polvo asi como comprende una
bomba de polvo de fase densa.

Las bombas de polvo de fase densa comprenden al menos una camara de alimentaciéon equipada con una valvula
de entrada de polvo y una valvula de salida de polvo. La camara de alimentacion esta conectada de forma
alternativa a una fuente de vacio durante una fase de aspiracién y a una fuente de transporte de aire comprimido
durante una fase de descarga. El vacio desde dicha fuente de vacio aspira polvo a través de la valvula abierta de
entrada de polvo dentro de la camara de alimentacion, mientras que la valvula de salida de polvo estd cerrada. El
aire comprimido de transporte desde la fuente de aire comprimido de transporte descarga polvo desde el interior de
la camara de alimentacion a través de la valvula de salida abierta, mientras que la valvula de entrada esta cerrada.
La mayoria de las bombas de polvo de fase densa comprenden dos camaras de alimentacion que funcionan de una
manera mutuamente escalonada en el tiempo con el fin de que se aspire polvo de revestimiento de manera
alternativa cada vez dentro de una camara de alimentacion, mientras que la otra camara de alimentacién pertinente
esta descargando polvo de revestimiento.

Se conocen diferentes tipos de aparatos de alimentacién de polvo de revestimiento que contienen una bomba de
polvo de fase densa, por ejemplo, a partir de los siguientes documentos, que se incorporan aqui por referencia: JP
09/071325 A, DE 196 11 533 B4, US 2000/0193704 A1 (= EP 1 644 131 A2), US 7 150 585 B2 (= WO 2004/087331
A1) y US 2005/0178325 A1 (= EP 1 566 352 A2). Una entrada de vacio de al menos una de las dos camaras de
alimentacion y en algunos modos de realizacion también la entrada de aire comprimido de la camara de
alimentacion esta(n) equipada(s) con un filtro permeable al aire, pero no al polvo de revestimiento. El material de
filtro preferido es un material sinterizado. De manera predominante, las valvulas de entrada y de salida de polvo son
valvulas de estriccion.

La cantidad de polvo por unidad de tiempo — en adelante, la tasa de polvo — alimentada por una bomba de polvo de
fase densa depende, en particular, del tamafio (volumen) de la camara de alimentacion, de la frecuencia a la que es
aspira polvo de revestimiento dentro de la cdmara de alimentacion y luego es descargada de ella, de la magnitud del
vacio, del tiempo que la valvula de entrada esta abierta durante la aspiracion y de las impedancias de flujo en los
conductos de polvo curso arriba de la bomba de polvo de fase densa y especialmente curso abajo de la misma. Las
impedancias de flujo dependen, en particular, de la longitud y de la seccién trasversal interior de los conductos de
polvo, la mayoria de las veces mangueras de polvo. El aire comprimido de transporte solamente se mezcla un poco
con el polvo de revestimiento que impulsa a través de la valvula de salida de polvo de la camara de alimentacién.

Diferentes condiciones se aplican a bombas de polvo de fase diluida que utilizan inyectores como la bomba de polvo
para alimentar el polvo de revestimiento. Utilizando una corriente de aire comprimido de transporte, se genera un
vacio parcial en el inyector. Este vacio parcial aspira polvo de revestimiento dentro del flujo de transporte de aire
comprimido. La mezcla de polvo y corriente de aire comprimido de transporte se mueve desde el inyector hasta un
sitio de destino, por ejemplo una tolva o una herramienta de pulverizacién. La tasa de polvo alimentada por el
inyector depende de la tasa de aire comprimido de transporte que pasa a través del inyector. El equipo de
revestimiento por pulverizacion de polvo equipado con un inyector se conoce de forma ilustrativa a partir del
documento US 4.284.032 que se incorpora aqui por referencia. El documento US 4.357.900, que se incorpora aqui
por referencia, describe un equipo de revestimiento por pulverizacion de polvo, en el que los objetos a recubrir son
movidos a través de una cabina, en la que son revestidos de forma automatica por herramientas de pulverizacion
accionadas por sensores, uno de cuyos sensores, que noticia a una unidad de control cuando debe revestirse un
objeto, se estd moviendo dentro de dicha cabina con el fin de que la herramienta de pulverizacion sea activada
cuando dicho objeto se mueve en el rango de revestimiento de dicha herramienta. Otro sensor determina el tipo de
objeto implicado, de manera que las sefales eléctricas transmitidas por este segundo sensor determinan de manera
automatica la tasa de polvo que debe depositarse sobre dicho objeto. EI documento EP 0 412 289 B1, que se
incorpora aqui por referencia, describe un aparato de revestimiento por pulverizacion de polvo electrostatico
equipado con un inyector y con medios que mantienen constante la cantidad total de aire alimentado a la
herramienta de pulverizacion y que consta de aire comprimido de transporte mas aire suplementario que se afiade a
la corriente de polvo. El documento EP 0 636 420 A2 describe aparatos de revestimiento por pulverizacién de polvo
equipados con un control que permite ajustar la tasa de polvo alimentado y — en funcion de ese ajuste y utilizando
funciones memorizadas — permite ajustar la tasa de aire comprimido de transporte y una tasa de aire comprimido
suplementario. Dichas funciones estdn memorizadas en forma grafica.
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En el estado de la técnica, los controladores asistidos por ordenador utilizados para equipo de revestimiento por
pulverizacién de polvo equipado con inyector difieren de los utilizados para el equipo de revestimiento por
pulverizacién de polvo equipado con bombas de polvo de fase densa.

El objetivo de la presente invencidon es hacer factible la reduccién del numero de componentes requeridos. Este
problema se resuelve en la presente invencién por las caracteristicas de la reivindicacion 1.

El sistema de control de revestimiento por pulverizacion de la presente invencion estd programado de tal manera
que se puede utilizar de manera alternativa para accionar equipo de revestimiento por pulverizacion de polvo, que
comprende una bomba de polvo en forma de un inyector o para accionar equipo de revestimiento por pulverizacion
de polvo que comprende una bomba de polvo de fase densa.

De acuerdo con ello, en adelante solamente hay que fabricar y almacenar un tipo de sistema de control de
revestimiento por pulverizacion de polvo. Ademas, el cliente disfruta de la ventaja de que solamente necesita piezas
de repuesto para un sistema de control de revestimiento por pulverizacién de polvo. Otra ventaja es que el cliente es
capaz de utilizar el sistema de control de manera idéntica si dicho sistema esta presente en un equipo de
revestimiento por pulverizacién de polvo equipado con inyector o si tal equipo estd equipado con una bomba de
polvo de fase densa. Debido al disefio ventajoso del sistema de control de la presente invencion, que se aplica a
ambos tipos de equipo de revestimiento por pulverizacion de polvo, permite utilizar los componentes del sistema de
controlo para cualquiera de los dos tipos de equipo de revestimiento por pulverizacion de polvo. De esta manera, se
reduce el nimero de componentes requeridos.

Otras caracteristicas de la presente invencién se describen y se establecen en la descripcion siguiente y en las
reivindicaciones dependientes.

Con preferencia, el sistema de control del equipo de revestimiento por pulverizacion de polvo debe ser una unidad
modular. Dicha unidad esta contenida con preferencia en una carcasa.

La presente invencion se describe a continuacion por medio de modos de realizacion ilustrativos y con relacién a los
dibujos que se acompanan.

La figura 1 muestra de forma esquematica un sistema de control de revestimiento por pulverizacién de polvo de la
invencién en combinacién con equipo de revestimiento por pulverizacion de polvo que contiene una bomba de polvo
equipada con inyector y en combinacion con un equipo de revestimiento por pulverizacién de polvo equipado con
una bomba de polvo de fase densa, y

La figura 2 muestra de forma esquematica un modo de realizacion particular del equipo de revestimiento por
pulverizacién de polvo de la presente invencién equipado con una bomba de polvo de fase densa para un modo de
realizacién posible sin que esté limitada, sin embargo, a ello.

Las partes idénticas estan designadas siempre de forma idéntica en los dibujos.

El sistema de control de revestimiento por pulverizacion de polvo 100 mostrado de forma esquematica en la figura 1
es un sub-conjunto recibido en una carcasa. Esta disefiado para controlar alternativamente una unidad de
revestimiento por pulverizacion de polvo 102 o una unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo 104. Ambas
unidades de revestimiento por pulverizacién de polvo 102 y 104 pueden contener la misma herramienta de
pulverizacién 26 o herramientas diferentes. La unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo 102 contiene un
inyector 106 para mover el polvo de revestimiento 17 fuera de la tolva de polvo 18 hasta la herramienta de
pulverizacién 26. El inyector 106 comprende una zona de vacio parcial 108 que se puede comunicar por medio de
un conducto de alimentacion de polvo 16 (conducto de aspiracion de polvo) con la tolva de polvo 18 para aspirar
polvo en una corriente de aire comprimido de transporte. La corriente de aire comprimido de transporte puede ser
alimentada por un conducto de aire comprimido de transporte 122 hasta el inyector 106. Aspira polvo 17 fuera de la
tolva de polvo 18 y mueve el polvo de revestimiento aspirado a través de un conducto de descarga de polvo 22
hasta la herramienta de pulverizacién 26 desde donde sale desde una abertura de pulverizacién 29 en forma de un
chorro de pulverizacion.

El sistema de control 100 esta equipado con preferencia con uno o mas segmentos de representacién 101 para
representar 6ptimamente valores operativos, por ejemplo valores tedricos y/o valores reales (medidos).

La herramienta de pulverizacion 26 contiene con preferencia un generador de alta tensién (hv) 30, que en otros
modos de realizacion puede estar configurado, por lo tanto, externamente sobre la herramienta de pulverizacién 26,
generando hv para al menos un electrodo de hv 28 que esta situado en o cerca de la trayectoria del polvo de
revestimiento 17 y que sirve para cargarlo electrostaticamente.

El sistema de control 100 contiene, ademas, un controlador 112 asistido por ordenador para accionar de forma
alternativa la unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo 102 o la unidad de revestimiento por pulverizacion
de polvo 104. El controlador 112 estd programado para accionar de manera alternativa o bien la unidad de
revestimiento por pulverizacién de polvo 102 o la otra unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo 104. De
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esta manera, elementos del controlador 112 asistidos por ordenador pueden estar disefiados y configurados para
accionar o bien una de las unidades de revestimiento por pulverizacion de polvo equipadas con el inyector 106 o la
otra unidad equipada con bomba de polvo de fase densa 10.

El controlador 112 puede ser conmutado entre accionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacion de
polvo 102 y accionamiento de la otra unidad 104.

El sistema de control 100 contiene una entrada de potencia eléctrica (conexion de corriente / tension) 118 que recibe
potencia eléctrica.

El sistema de control 100 esta equipado con una salida de potencia eléctrica 6 para aplicar una tension baja (lv) al
generador de hv 30 de la herramienta de pulverizacion 26. La Iv en la salida de v 6 es generada “por el controlador
112 por medio de la potencia eléctrica en la entrada de potencia 118 como una funcién del valor tedrico de la hv en
un valor tedrico de hv del sistema de control 100.

El extremo de conexién 6’ de un cable de tension Iv 126 puede estar conectado a la salida de potencia 6 del sistema
de control 100 para aplicar Iv al generador de hv 30.

El sistema de control 100 contiene una entrada de aire comprimido 114 que puede estar conectada a una fuente de
aire comprimido 48 y puede comprender también una salida de aire comprimido 116 cargada por la misma presion.

El sistema de control 100 contiene también un elemento del valor tedrico del polvo 2°, donde se pueden ajustar los
valores tedricos de la tasa de polvo, que debe alimentarse a la herramienta de pulverizacion 26 desde la unidad de
revestimiento por pulverizacién de polvo 102 que contiene el inyector 106 que actua como la bomba de polvo, y
desde la otra unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo 104 que contiene la bomba de polvo de fase densa
10. De manera alternativa, una u otra unidad de revestimiento por pulverizaciéon de polvo 102 y 104 puede estar
conectada al sistema de control 100.

El aire comprimido de transporte puede ser tomado en una salida de aire comprimido de transporte 2 del sistema de
control 100 como una funcion del valor tedrico de la tasa de polvo ajustada por el elemento del valor tedrico de polvo
2°. El controlador 112 calcula el valor tedrico —en funcion del valor tedrico de la tasa de polvo ajustado en el
elemento de ajuste del polvo 2°- requerido para la tasa pertinente de aire comprimido de transporte para ambas
unidades de revestimiento por pulverizacion de polvo 102 y 104.

En otro modo de realizacion preferido de la presente invencion, el controlador 112 calcula también, de nuevo como
una funcién del valor tedrico ajustado en el elemento de ajuste del polvo 2°, la frecuencia de bombeo de la bomba de
polvo de fase densa 10.

El elemento de ajuste del polvo 2° se utiliza tanto para ajustar el valor tedrico de la tasa de polvo de una (102) de las
unidades de revestimiento por pulverizacién de polvo como también para ajustar el de la otra unidad (104). En otro
modo de realizacion, se pueden proporcionar elementos de ajuste del polvo separados para dos unidades de
revestimiento por pulverizacion de polvo 102 y 104.

Un extremo de acoplamiento 2’ del conducto de aire comprimido de transporte 122 conectado a una entrada de aire
de transporte del inyector 106, y un extremo de acoplamiento 2’ de otro conducto de aire comprimido de transporte
122 conectado a un circuito neumatico 134 de la bomba de polvo de fase densa 10 de la otra unidad de
revestimiento por pulverizacion de polvo 104, se pueden conectar de manera alternativa a la salida de aire
comprimido de transporte 2 del sistema de control 100.

La herramienta de pulverizacion 26 puede estar disefiada de tal manera que el polvo de revestimiento es atomizado
utilizando aire suministrado al atomizador, y en tal disefio, el sistema de control 100 puede estar equipado con una
salida de aire de atomizador 4 a la que se puede conectar el extremo de acoplamiento 4’ de un conducto de aire de
atomizador 124 que alimenta el aire comprimido del atomizador a la herramienta de pulverizacion 26. El valor tedrico
del aire comprimido del atomizador esta determinado por el controlador 112 y con preferencia se puede ajustar de
manera variable por un elemento de ajuste 4° del aire del atomizador.

Cuando la herramienta de pulverizacion 26 esta equipada con un conducto de aire comprimido de lavado del
electrodo para el electrodo 28 para prevenir que polvo de revestimiento se adhiera sobre una parte minima del
electrodo, el sistema 100 puede comprender una salida de aire comprimido del atomizador 5 desde la que una tasa
de aire comprimido del electrodo, definida por el controlador 112, puede ser tomada conectando el extremo de
acoplamiento 5’ de un conducto de aire de lavado del electrodo 125 a dicho acoplamiento de aire del electrodo. El
aire de lavado del electrodo se puede ajustar por un elemento de ajuste 5° del aire de lavado del electrodo en el
sistema de control 100.

Cuando la herramienta de pulverizacion 26 estd equipada con uno o mas conductos de aire comprimido
configurados para formar el chorro de aire de lavado por medio de dicho aire comprimido, el sistema de control 100
se puede equipar entonces también con una salida de aire comprimido de configuracion 7 que se puede conectar al
extremo de acoplamiento 7° de un conducto de aire comprimido de configuracién 127 de la herramienta de
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pulverizacion. El aire comprimido de configuracion esta definido por el controlador 112 asistido por ordenador. Con
preferencia, la unidad de control comprende un elemento de ajuste 7° del aire comprimido de configuracién para
ajustar dicho aire comprimido.

Como se muestra en la figura 1, las dos unidades de revestimiento por pulverizaciéon de polvo 102 y 104 se pueden
conectar de manera alternativa por medio de los conductos 122, 124, 125, 126 y/o 127 a los elementos de
acoplamiento 2, 4, 5, 6 6 7 correspondientes del sistema de control 100 con el para que sean accionados por él.

Con preferencia, el sistema de control 100 comprende una salida de aire comprimido suplementaria 3, en la que se
puede tomar una tasa de aire comprimido suplementario ajustada por el controlador 112. El sistema de control 100
puede comprender un elemento de ajuste 3° del aire comprimido suplementario para ajustar el valor tedrico de la
tasa de aire comprimido adicional. No obstante, en el modo de realizacién preferido de la presente invencion, en
lugar del elemento de ajuste 3° del aire comprimido suplementario, esta presente un elemento de ajuste del aire total
3° en el sistema de control 100 para ajustar un valor teérico para la tasa de aire comprimido total compuesta de una
tasa de aire comprimido de transporte y una tasa de aire comprimido suplementario. Pasa esa finalidad, el
controlador 112 se puede disefiar de tal manera que, en funcién de los ajustes en el elemento de ajuste del polvo 2°,
calcula la tasa de aire comprimido de transporte y la pone a la disposiciéon de la salida de aire comprimido de
transporte 2 y de tal manera que, en funcién de esta tasa de aire comprimido de transporte y del ajuste en el
elemento de ajuste del aire total 3°, calcula la tasa de aire comprimido suplementario y la ajusta en la salida de aire
comprimido total 3 de al manera que la tasa de aire comprimido total corresponde siempre al valor tedrico ajustado
en el elemento de ajuste del aire total 3°.

El extremo de conexién 3’ de un conducto de aire comprimido suplementario 123 puede estar conectado a la salida
de aire comprimido suplementario 3 del sistema de control 100 para alimentar aire comprimido suplementario en la
unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo 102 a la corriente de polvo curso debajo de la zona de vacio
parcial 108 del inyector 106 o, en la unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo 104 a la trayectoria de polvo
en un sitio entre la bomba de polvo de fase densa 10 y la abertura de pulverizaciéon 19 de la herramienta de
pulverizacion 26, por ejemplo y con preferencia en la entrada de polvo 131 en el extremo trasero de la herramienta
de pulverizacion 26, donde el conducto de descarga de polvo 22 esta conectado a la herramienta de pulverizacion
26.

El aparato de alimentacion de polvo de la unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo 102 esta constituido
esencialmente soélo por el inyector 106 y elementos tales como reguladores de la presién y/o valvulas en el sistema
de control 100.

Por lo que se refiere a la unidad de revestimiento por pulverizaciéon de polvo 104, el aparato de alimentacion de
polvo 132 puede estar constituido por la bomba de polvo de fase densa 10 y por un circuito neumatico 134 que
contiene una pluralidad de uno o mas reguladores de la presion. El circuito neumatico 134 es accionado por el
sistema de control 100 que transmite sefiales de control desde el controlador 112, siendo enviadas dichas sefales
desde el sistema de control 100 hasta el circuito neumatico 134, por ejemplo de una manera sin cables o utilizando
un cable o un sistema de BUS, por ejemplo un sistema CAN, un sistema Profi BUS u otro sistema, siendo mostrado
dicho medio de transmision de forma simbdlica en la figura 1 por una linea de sefiales 136. Una pluralidad de
posibilidades estan abiertas.

En un disefio, la linea de sefales 136 puede estar conectada directamente al controlador 112. En ese caso, el
controlador 112 deberia estar conectado de manera ventajosa por un conmutador de dos pasos 138 entre
accionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo 102 y accionamiento de la unidad de
revestimiento por pulverizacion de polvo 104. En otros modos de realizacion, el controlador 112 esta disefiado para
detectar de forma automatica la conexién de la linea de sefiales 136 y luego para conmutar de forma automatica, por
ejemplo, desde funcionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo 102 a funcionamiento de la
unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo 104 y, una vez que la linea de sefiales 136 esta desconectada de
nuevo, conmutar de retorno desde funcionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo 104 al
funcionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo 102.

Un adaptador 140 esta previsto en el modo de realizacion preferido de la presente invencion mostrada en la figura 1,
estando equipado dicho adaptador con una salida de sefiales 142, que se puede conectar a la linea de sefiales 136
(o un sistema de BUS u otro sistema). El adaptador se puede fijar al sistema 100 o, en un modo de realizacion
preferido, se puede integrar en él, y se puede conectar al controlador 112. En lugar de utilizar una linea de sefales o
una conexion de BUS, dicho adaptador 140 puede ser también inalambrico para transmitir sin cables las sefiales de
control a un receptor del circuito neumatico 134.

En el modo de realizacion preferido de la presente invencién, el controlador 112 esta disefiado de tal manera que
detecta si el adaptador 140 esta conectado o no, y cuando detecta dicha conexién, conmuta de forma automatica al
funcionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo 104 que contiene la bomba de polvo de
fase densa 10, y en el caso de que el adaptador 140 esté desconectado, conmuta de forma automatica para el
funcionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo 102 que contiene el inyector 106, que
funciona como una bomba de polvo.
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En otro modo de realizacidon de la presente invencion, se utiliza todavia el adaptador 140 integrado de forma
alternativa, pero el controlador 112 asistido por ordenador no esta disefiado para conmutar de forma automatica
entre las unidades de revestimiento por pulverizacion de polvo 102 y 104, en su lugar dicha accién es implementada
por un conmutador de dos pasos 138.

El conducto de aire comprimido de transporte 122 de la bomba de polvo de fase densa 10 de la unidad de
revestimiento por pulverizacion de polvo 104 esta conectado al circuito neumatico 134.

La bomba de polvo de fase densa 10 de la unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo 104 contiene al
menos un, con preferencia dos camaras de alimentacién 12 y 14, que aspiran de forma alterna polvo de
revestimiento 17 desde la tolva de polvo 18 y alimentan el polvo de revestimiento aspirado a través del conducto de
descarga de polvo 22 a la herramienta de pulverizacién 26. Cada camara de alimentacién 12 y 14 contiene una
valvula de entrada de polvo Q1 o bien Q2 y una valvula de salida de polvo Q3 o bien Q4. Estas valvulas de polvo
Q1, Q2, Q3 y Q4 son con preferencia valvulas de estriccion. Son accionadas por el sistema de control 100 por medio
del circuito neumatico 134 como funcién de las sefiales de control desde el controlador 112. Las camaras de
alimentaciéon 12 y 14 son cargadas de manera alterna por el circuito neumatico 134 con un vacio o con aire
comprimido de transporte, en funcién de las sefiales de control desde el controlador 112.

Para suministrar el vacio, con preferencia el circuito neumatico 134 contiene una fuente de vacio 44, como se
muestra de forma ilustrativa en la figura 2. En otro modo de realizacion, se puede utilizar una fuente de vacio
diferente. Ademas, un sistema de control 100 puede comprender un acoplamiento de vacio 1 desde el que seria
suministrado el vacio.

La magnitud del vacio (parcial) se puede ajustar, por ejemplo, por un elemento de ajuste de vacio 1° en el sistema
de control 100.

Todavia en otro modo de realizacion de la presente invencion, el sistema de control 100 se puede equipar
adicionalmente o en su lugar con uno o mas o todos los elementos de ajuste 1° a 7° con entradas de sefiales que
reciben sefiales de valores tedricos correspondientes transmitidas por un medio de control de anulacion, por ejemplo
por un cable o de una manera inalambrica o por un sistema de BUS, por ejemplo un sistema de bus CAN o un
sistema Profi BUS u otro sistema.

La herramienta de pulverizacidon 26 puede ser una pistola de pulverizacién accionada manualmente o controlada de
forma automatica.

La figura 2 muestra un modo de realizacion particular de una unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo 104
equipada con una bomba de polvo de fase densa 10, aunque tal forma de realizacién no limita la presente invencion.
En lugar de la abertura individual particular de intercambio de aire 12.3 o bien 14,3, la carga alternativa de las
camaras de alimentacion 12 y 14 se puede implementar en este caso a través de un acoplamiento de vacio
separado y un acoplamiento de aire comprimido.

La bomba de polvo de fase densa 10 contiene al menos una, con preferencia dos camaras de alimentacion 12 o bien
14 dentro de una parte de la bomba o cilindro A o B. Una valvula de entrada de polvo Q1 o Q2 esta montada en una
entrada de polvo 12.1 0 14.1 de las camaras de alimentacion 12 y 14, Las valvulas de salida de polvo Q3 y Q4 estan
montadas sobre una salida de polvo 12.2 6 14.2 de las camaras de alimentacion 12 y 14. Las valvulas de entrada de
polvo Q1 y Q2 y las valvulas de salida de polvo Q3 y Q4 estan montadas con preferencia directamente sobre o en la
entrada de polvo 12.1 6 14.1, o bien en la salida de polvo 12.2 6 14.2. Simplemente por claridad, en la figura 2 se
muestra que estan espaciadas conceptualmente de la entrada de polvo o bien de la salida de polvo.

Los conductos de alimentacion de polvo 16.1 y 16.2 estan conectados al lado de entrada de las valvula de entrada
de polvo Q1 y Q2 y pueden conducir por separado a una o dos tolvas de polvo 18 o, como se muestra en la figura 2,
se pueden conectar por una derivacion 20 al conducto de al8imentaciéon de polvo comun 16 que conduce a la tolva
de polvo 18.

Cada camara de alimentacién 12 6 14 puede estar conectada durante una fase de aspiracién a una fuente de vacio
44 o durante una fase de descarga a una fuente 48 de aire comprimido de transporte. Utilizando el vacio de la fuente
44, se aspira polvo de revestimiento 17 a través de la valvula de entrada de polvo Q1 o Q2, respectivamente, a la
camara de alimentacion 12 6 14, mientras la valvula de salida de polvo Q3 o Q4 esta cerrada. Por medio del aire
comprimido de transporte desde la fuente 48, el polvo en la cdmara de alimentacion 12 6 14 es descargado a través
de la valvula de salida de polvo Q3 o Q4 abierta, mientras la valvula de entrada de polvo Q1 o Q2 esta cerrada. Las
dos camaras de alimentacién 12 y 14 funcionan de una manera mutuamente escalonada en el tiempo, por lo que de
forma alternativa cada camara de alimentacion 12 6 14 recibe polvo de revestimiento aspirado, mientras la otra
camara de alimentacién 14 6 12 descarga polvo de revestimiento.

La figura 2 muestra la cdmara de alimentacion 12 en su etapa de aspiraciéon durante la cual su valvula de entrada de
polvo Q1 esta abierta y su valvula de salida de polvo Q3 esta cerrada. La otra camara de alimentacion 14 esta en su
fase de descarga de polvo, durante la cual su valvula de entrada de polvo Q2 esta cerrada y su valvula de salida de
polvo Q4 esta abierta.
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Las valvulas de entrada de polvo Q1 y Q2 son alimentadas por medio de valvulas de control 1.1 y 1.2
alternativamente con aire comprimido desde la fuente de aire comprimido 48 o pueden ser ventiladas a la atmdsfera
exterior (o ser conectadas a vacio). Las valvulas de salida de polvo Q3 y Q4 se pueden cargar de manera alternativa
con el aire comprimido desde la fuente de aire comprimido 48 o pueden ser ventiladas (o conectadas a vacio) por
medio de valvulas de control 1.3 y 1.4. Con preferencia, un regulador de presion 2.2 esta configurado entre las
valvulas de control 1.1, 1.2, 1.3 y 1.4, por una parte, y la fuente de aire comprimido 48, por otra parte. En el modo de
realizacion preferido mostrado en la figura 2, un segundo regulador de presion 2.1 esta configurado en paralelo con
el regulador de presion 2.2 y cada uno de dichos dos reguladores de presion se puede conectar por otra valvula de
control 1.9 a las valvulas de control 1.1, 1.2, 1.3 y 1.4. De esta manera, las valvulas de polvo Q1, Q2, Q3 y Q4
pueden ser suministradas de forma alternativa con aire comprimido a la presion del regulador de presién 2,2 o a la
del otro regulador de presion 2.1.

La carga alternativa de la camara de alimentacion 12 6 14 con vacio o aire comprimido es implementada a través de
una abertura de intercambio de aire 12.3 0 14.3 en una carcasa 12.6 6 14.6 que se comunica por medio de una
camara anular 12.5 6 14.5 y un filtro 12.6 6 14.6 con la camara de alimentacion 12 6 14. Los filtros 12.4 y 14.4 son
permeables a gas, en particular aire comprimido, pero no a las particulas del polvo de revestimiento. Con
preferencia, los filtros 12.4 y 14.4 constituyen las paredes periféricas respectivas de las camaras de alimentacion 12
y 14.

Las aberturas de intercambio de aire 12.3 y 14.3 se pueden conectar de manera alternativa por valvula de control
1.5y 1.6 a la fuente de aire comprimido 48 o a la fuente de vacio 44.

Ademas, se puede utilizar una valvula de control 1.8 para conectar los acoplamientos de intercambio de aire 12.3 ¢
14.3 directamente a la fuente de aire comprimido 48 en lugar de a través de un regulador de presion.

El conducto de transporte de aire comprimido 122 conecta el sistema de control 100 a las valvulas de control 1.5y
1.6. Los conductos de aire comprimido 46 conectan la fuente de aire comprimido 48 a los reguladores de presion 2.1
y2.2.

De manera ilustrativa, la fuente de vacio 44 puede comprender un inyector, en el que una corriente de aire
comprimido genera un vacio en un acoplamiento de vacio 50. La corriente de aire comprimido puede ser alimentada
de forma ilustrativa a través de un regulador de presion 2.3 y una valvula de control 1.7 al inyector de vacio 44. El
regulador de presion 2.3 esta conectado por medio del conducto de aire comprimido 46 a la fuente de aire
comprimido 48. Todas las valvulas de control 1.1, 1.2, 1.3, 1.4, 1.5, 1.6, 1.7, 1.8 y 1.9 son accionadas por el sistema
de control 100.
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REIVINDICACIONES

1.- Un sistema de control de revestimiento por pulverizacién de polvo (100) que acciona unidades de revestimiento
por pulverizaciéon de polvo (102, 104) y que contiene un controlador (112) que acciona (por control o regulacién) una
unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo (102; 104), que contiene, a su vez, una bomba de polvo (106;
10); ademas, un elemento de ajuste del polvo (2°) para ajustar el valor tedrico de la tasa de polvo que debe
alimentarse desde la bomba de polvo (106; 10) por medio de aire comprimido de transporte hasta una herramienta
de polvo (26), siendo calculada la tasa del aire comprimido de transporte por el controlador (112) como una funcion
del valor tedrico del elemento de ajuste del polvo (2°) y siendo ajustada de acuerdo con una entrada de potencia
eléctrica (118) para alimentar potencia eléctrica al sistema de control (100); y una entrada de aire comprimido (114),
caracterizado porque el controlador (112) esta programado para accionar de forma alternativa una unidad de
revestimiento por pulverizaciéon de polvo (102) que comprende un inyector (106) como la bomba de polvo y una
unidad de revestimiento por pulverizacién de polvo (104) que contiene una bomba de polvo de fase densa (10) como
la bomba de polvo, siendo conmutable el controlador (112) a cualquiera de las unidades de revestimiento por
pulverizacion de polvo (102, 104).

2.- El sistema de control de revestimiento por pulverizacion de polvo de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizado porque una salida de aire comprimido de transporte (2), respectivamente, para ambas unidades de
revestimiento por pulverizacion de polvo (102, 104) es la misma en cada caso, pero aplica — como una funcion de la
operacion particular por el controlador (112) — aire comprimido de transporte a la unidad de revestimiento por
pulverizaciéon de polvo (112) equipada con un inyector (106) que actia como la bomba de polvo, o aire comprimido
de transporte a la unidad de revestimiento por pulverizaciéon de polvo (104) equipada con una bomba de polvo de
fase densa (10).

3.- El sistema de control de revestimiento por pulverizacion de polvo de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque un conmutador de dos pasos (138) conmuta el controlador
(112)entre funcionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo equipada con un inyector (106)
como la bomba de polvo y funcionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo (104) equipada
con una bomba de polvo de fase densa (10) como la bomba de polvo.

4.- El sistema de control de revestimiento por pulverizacion de polvo de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores 1 y 2, caracterizado por un adaptador (140), porque el controlador (112) puede estar
conectado operativamente al adaptador (140) y detecta por si mismo de forma automatica si el adaptador (140) esta
o no conectado al controlador (112), donde el controlador (112) conmuta por si mismo de forma automatica el
funcionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo (102) equipada con el inyector (106) cuando
el adaptador (140) esta desconectado del mismo, pero porque el controlador (112) conmuta por si mismo de forma
automatica al funcionamiento de la unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo (104) equipada con le bomba
de polvo de fase densa (10) cuando el adaptador (140) esta conectado al controlador (112).

5.- El sistema de control de revestimiento por pulverizacion de polvo de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque solamente un elemento de ajuste del polvo (2°) sirve a ambas
unidades de revestimiento por pulverizacion de polvo (102, 104).

6.- El sistema de control de revestimiento por pulverizacion de polvo de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque comprende una salida de potencia eléctrica (6) para aplicar baja
tensién al menos a un electrodo de alta tension (hv) de la herramienta de pulverizacion (26) de la unidad de
revestimiento por pulverizacion de polvo (102, 104), siendo generada la baja tensién por medio de un controlador
(112) a partir de la potencia eléctrica en la entrada de potencia (118), siendo con preferencia la salida de potencia
(6) de la baja tension la misma para ambas unidades de revestimiento por pulverizacion de polvo (102, 104).

7.- El sistema de control de revestimiento por pulverizacion de polvo de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado por una salida de aire comprimido suplementaria (3) para alimentar aire
comprimido suplementario a la trayectoria de potencia al menos en un sitio entre la bomba de polvo (106, 10) y una
salida de pulverizaciéon de polvo (29) de la herramienta de pulverizacion (26) para controlar la corriente de polvo
curso arriba de la salida de pulverizacidon de polvo (29); ademas, por un elemento de ajuste del aire total (3°) para
ajustar el valor tedrico de la tasa de aire comprimido total compuesta de la tasa de aire comprimido de transporte
mas la tasa de aire comprimido suplementario, estando disefiado el controlador (112) de tal manera que cuando
cambia el valor tedrico de la tasa de aire comprimido de transporte, se cambia también de manera automatica la
tasa del aire comprimido suplementario de tal manera que la tasa total de aire permanece aproximadamente
constante.

8.- El sistema de control de revestimiento por pulverizacion de polvo de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, en combinacion con un inyector (106) que actia como bomba de polvo o en
combinacion con una bomba de polvo de fase densa (10).

9.- El sistema de control de revestimiento por pulverizacion de polvo de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores 1 a 7, en combinacién con una unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo (102),
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que contiene una herramienta de pulverizacion (26) y un inyector (106) que sirve como la bomba de polvo o en
combinacién con una unidad de revestimiento por pulverizacion de polvo (104) que contiene una herramienta de
pulverizacién (26) y una bomba de polvo de fase densa (10).



ES 2382926 T3

100 101 112 127 126 125 124 123
/7 \ L /S S S S
Fl”rlfTﬂI @ \ 70| 6L L L L \}02
Q@ [V 6o | 5—-ALAA
. 4'o- yAwa
AR RE— 2
o
%
3Q) 30 > M_Z
2°® 20 {122 % 1 Z
1087 30 17
O ':r:‘\“ _)‘\16 2% 29
108 17

18
136
48
104
2'»—-1/1221 V)
127 126 125 124 123
e I L S LSS
! e 7777
| 5 /_/
. : U e 5 /J
48 1] ]Q1 Q3| ° Jl 28
i 12 |
| ‘ —HWTD
!
@2~ el Was . BT/ b 17
— . ——. — — — 26
16 N~ Yia

10



ES 2382926 T3

4 oL mv/wv
m “
¢ bid < _N\ vmv
T e T e
ez 44! i 2e 12
_lleIIAW —t T \ - .Il _ll.lw
W 1.
gl e
T WA
vT
Ll ‘ i © e vel
K i MNT T O
YW ) [
v b AP e = 8
ELL eyl N.J; T, /
ov | e pyL | O og - L
62 zZe L/ - .
om\mw LEl 22 ™ — et /mr
Ll [ O \ \ \ zO\ze
// / n\U - 277 ge| | —/m NRAL )
e o] CVH Il Vb e V2L OK 0z
8¢ |l _ £ 2T b . 9vl |/
.N .@ .m.v N .Vm 1 vm T .
L0V TN, o
L'Z 2cl
4 \ / N, e e

0l

9cl

11



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

