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DESCRIPCION

Procedimiento para el funcionamiento de una ins-
talacién de transporte de medios.

La invencion se refiere a un procedimiento para
el funcionamiento de una instalacién de transporte de
medios, particularmente un tren de esmaltado, con al
menos un depdésito de almacenamiento para un me-
dio, que se alimenta a una conduccién de transporte
mediante una unidad de mando y que se transporta a
continuacién a una unidad de descarga mediante una
unidad de bomba en una direccion de bombeo, ali-
mentdndose un medio de limpieza en la conduccién
de transporte para un proceso de limpieza.

Los procedimientos de este tipo encuentran apli-
cacién particularmente en la industria de esmaltado,
en la que los trenes de esmaltado sirven, por ejem-
plo, para el esmaltado de piezas de carroceria de ve-
hiculos de motor, pudiéndose realizar, no obstante, la
aplicacién del esmaltado de forma manual o también
mediante maquinas automaticas, tales como robots de
esmaltado o similares. Un requisito para este tipo de
trenes de esmaltado es el de poder cambiar a menudo
el tipo de esmalte (esmalte metalizado) y/o la pintura.
En consecuencia, los trenes de esmaltado modernos
estan equipados no sélo con instalaciones productivas
de cambio de pintura y de dosificacién, sino también
con dispositivos de limpieza que permiten, en caso
de cambio de pintura o de esmalte, devolver el me-
dio (pintura o esmalte) introducido hasta el momento
en la conduccién de transporte al depdsito de almace-
namiento del que procede el medio y liberar la con-
duccion de alimentacion de residuos del medio, de tal
forma que cuando se utilice el nuevo medio (esmalte
o pintura) no se produzcan fallos que permitan que de
forma no deseada los restos del medio anteriormente
empleado puedan llegar de nuevo a la superficie de la
pieza de trabajo correspondiente (pieza de carroceria
del vehiculo de motor). Por ejemplo, del documen-
to GB2182266 se conoce un procedimiento segin el
predmbulo de la reivindicacion 1.

Respecto a este perfil de requisitos, el estado de la
técnica ofrece soluciones como, por ejemplo, trenes
de esmaltado (documento DE19937474C2) con una
unidad de pistola, con la que se puede aplicar el es-
malte sobre una pieza de trabajo, con un dispositivo
para le cambio de pintura, al que se encuentran co-
nectados al menos dos dispositivos de suministro de
esmalte, con un dispositivo de conexion, mediante el
cual se encuentran conectados la unidad de pistola y
el dispositivo de cambio de pintura entre si, con una
estacion limpiatubos asignada a la unidad de pistola,
con una estacién limpiatubos asignada al dispositivo
de cambio de pintura, asi como un limpiatubos que se
puede desplazar y volver de nuevo durante una fase de
limpieza desde la estacidn limpiatubos asignada a la
unidad de pistola a través del dispositivo de conexién
hacia la estacion limpiatubos asignada al dispositivo
de cambio de pintura. Un limpiatubos de este tipo no
es otra cosa que un cuerpo expulsor que se puede mo-
ver hacia un lado y hacia otro en la conduccién de
transporte, que realiza la limpieza de la conduccién
de alimentacion por ejemplo mediante aire compri-
mido o mediante un medio limpiador impulsado en
direccién contraria al caudal de pintura o de esmalte
en la conduccién de transporte, desplazando de nue-
vo el medio residual de un cambio de pintura o de
esmalte en la conduccidn de transporte hacia el dep6-
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sito de alimentacién. Este tipo de dispositivos de lim-
pieza mediante limpiatubos constan en el estado de la
técnica bajo una gran variedad de formas de realiza-
cién (documentos DE19709988C2, DE10157938A1,
DE19962224A1, etc.).

A pesar de que los sistemas de limpieza mediante
limpiatubos de este tipo son muy eficaces en lo que
respecta al propio proceso de limpieza, en lo que res-
pecta a la complejidad de la conformacién y la varie-
dad de elementos en un dispositivo de limpieza me-
diante limpiatubos se debe de contar con fallos y obs-
taculos durante el funcionamiento, y los costes de ad-
quisicién y los costes de funcionamiento para este ti-
po de instalaciones de limpieza mediante limpiatubos
se deben de clasificar como elevados. En la prictica
también existen problemas para obtener resultados de
limpieza satisfactorios, por ejemplo, en estaciones en
las que el limpiatubos debe de permanecer durante el
funcionamiento del tren de esmaltado o una vez fina-
lizado un proceso de limpieza.

Para ello se han propuesto ya algunas soluciones
en el estado de la técnica (documento EP1284162A1),
que renuncian al uso de un sistema de limpieza me-
diante limpiatubos de este tipo y que a pesar de ello
proporcionan unos resultados de limpieza muy bue-
nos. De este modo, el procedimiento conocido sirve
en un tren de esmaltado para la limpieza de una con-
duccién de transporte de esmalte, que conecta un de-
posito de alimentacién con un equipo de aplicacion,
para transportar el esmalte durante las fases de traba-
jo desde el depésito de alimentacion hacia el equipo
de aplicacién, en donde el dispositivo utilizado para
la realizacién del procedimiento comprende una uni-
dad de enjuagado para el transporte de un medio de
limpieza y/o de un gas sometido a presion a través de
la conduccién de transporte durante las fases de lim-
pieza existentes entre las fases de trabajo, y la unidad
de enjuagado contiene una fuente de gas inerte y me-
dios que sirven para el llenado de la conduccién de
transporte con el gas inerte a la conclusién de una fa-
se de limpieza y para la liberacion del gas inerte en la
conduccién de transporte hasta el comienzo de la fase
de trabajo siguiente. Puesto que la solucién conocida
segun el documento EP1284162A1 renuncia al uso de
limpiatubos en la conduccién de transporte, el trans-
porte del esmalte hasta la unidad de entrega se pue-
de realizar mediante una unidad de bomba en forma
de una bomba de engranajes o similar, lo que puede
dar lugar a cantidades demasiado grandes de esmal-
te transportadas a aplicar condicionado por la poten-
cia de bombeo predefinible, lo cual no es posible en
los trenes de esmaltado con limpiatubos de limpieza,
puesto que el cuerpo expulsor (limpiatubos) de este
tipo no se podria transportar a través de la bomba de
engranajes; a pesar de esta circunstancia, la solucién
de bombeo conocida que renuncia al uso de un limpia-
tubos resulta desventajosa en tanto que es necesario
proporcionar en primer lugar una fuente de gas iner-
te debido al uso de gas inerte (nitrégeno), lo que de
nuevo implica unos costes correspondientemente ele-
vados para la adquisicién y el funcionamiento, pues-
to que es necesario suministrar continuamente el gas
inerte consumido para el proceso de limpieza. Para
mantener las pérdidas de material en un cambio de
pintura lo mas reducidas posibles, también se cono-
cen otras soluciones técnicas, en las que la bomba de
engranajes y los bloques de cambio de pintura se en-
cuentran situados lo mds cerca posible de la pistola o
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del pulverizador. Esto da lugar a unas superestructu-
ras demasiado grandes sobre los robots, 0 a maquinas
con inconvenientes en lo que respecta a la conduccién
de aire en la cabina, lo que de nuevo afecta a proble-
mas de calidad en el producto final. Por otro lado, la
instalacién y los trabajos de mantenimiento resultan
problemdticos debido a las superestructuras relativa-
mente inaccesibles. Asimismo, el nimero de pinturas
queda igualmente limitado debido al espacio disponi-
ble.

Partiendo de este estado de la técnica, el objetivo
de la invencién es mejorar ain mds los procedimien-
tos conocidos, de tal forma que manteniendo sus bue-
nos resultados de limpieza éstos se puedan realizar de
una forma mads fiable a menores costes. Un procedi-
miento con las caracteristicas de la reivindicacion 1
resuelve este objetivo en su totalidad.

Haciendo que, segtn la parte caracterizadora de
la reivindicacién 1, para el proceso de limpieza en
una primera fase se empuje hacia atrds el medio en
direccién hacia el depdsito de alimentacién median-
te la inversion de la direccion de bombeo, y que en
una segunda fase se alimente el medio de limpieza en
la conduccién de transporte sin gases inertes, la uni-
dad de bomba existente (bomba de engranajes), que
por lo demds garantiza el caudal de transporte hacia
la unidad de descarga (pistola de esmaltado), se em-
plea para empujar el medio (pintura o esmalte) rema-
nente en la conduccién de transporte en la direccién
de vuelta hacia el depdsito de alimentacién median-
te la inversioén de su direccién de giro, reduciendo asi
las pérdidas del medio. En una segunda fase adicio-
nal, en la que la unidad de bomba continda preferen-
temente funcionando aun en direccidn inversa, se en-
via un medio de limpieza a través de la conduccion de
transporte, que realiza de este modo la limpieza de la
conduccion de transporte. La aplicacién del medio de
limpieza de este tipo se puede realizar sin gas inerte,
de tal forma que en el procedimiento segin la inven-
cion se puede renunciar completamente a una prepa-
racion costosa y alimentacidn posterior de gas inerte
(nitrégeno). Durante la realizacién de la limpieza me-
diante el medio de limpieza, el procedimiento se ha-
ce funcionar en cualquier caso con los componentes
existentes en el dispositivo de tal forma que el medio
de limpieza no llegue de forma indeseada hasta el la-
do del depdsito de alimentacidn, sino que se produz-
ca mas bien aqui previamente una evacuacién de la
conduccién de transporte. El procedimiento segtin la
invencion no tiene por qué quedar limitado a la aplica-
cion en trenes de esmaltado, sino que en principio es
adecuado para cualquier tipo de medios a transportar
en una conduccién de transporte, que eventualmente
pueden dar lugar a contaminaciones en la conduccién
de transporte o en la unidad de descarga dispuesta a
continuacién.

Como medio de limpieza se emplea preferente-
mente aire comprimido o se transporta el medio de
limpieza a través de la conduccién de transporte con
la ayuda de aire comprimido. Particularmente, en el
ultimo caso mencionado, en el que el medio de lim-
pieza es preferentemente un disolvente, los compo-
nentes de oxigeno del aire comprimido no resultan
nocivos hasta el punto de que éstos pudieran tener una
influencia perjudicial sobre el medio en forma de pin-
tura o esmalte, tal y como se describe en el documen-
to EP1284162A1. No obstante, en principio, también
existe la posibilidad de transportar el medio de lim-
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pieza a través de la conduccién de transporte sin la
aplicacién de aire comprimido mediante una bomba,
como, por ejemplo, en forma de una bomba de engra-
najes con direccion de giro invertible. Sin embargo, en
tanto se transporte el medio de limpieza a través de la
conduccién de transporte con la ayuda de aire compri-
mido, ello permite la limpieza por impulsos mediante
el uso de golpes de ariete a través del aire comprimi-
do.

Segtin una forma preferida de realizacién del pro-
cedimiento segtin la invencion, el volumen del medio
se realiza a través de la unidad de bomba para la dosi-
ficacién y recuperacién. En una unidad de mando de
la unidad de bomba se determinan los tiempos de ac-
tivacion para realizar la dosificacién y la recuperacion
del volumen del medio. De este modo se puede trans-
portar el volumen del medio a través de la conduc-
cién de transporte con una unidad en la direccién de
transporte y en direccion contraria. Alternativamente,
segtin una forma de realizacién del procedimiento se-
glin la invencidn, estd previsto controlar un regulador
de presion de medio para la dosificacién, y controlar
la unidad de bomba para la recuperacién. De este mo-
do se pueden controlar y supervisar las dos direccio-
nes de flujo del volumen de medio mediante unidades
diferentes.

En una forma de realizacién especialmente prefe-
rida del procedimiento segin la invencién se emplean
varios medios (pinturas o esmaltes), para cada uno de
los cuales se emplea un depdsito de alimentacion pro-
pio y una unidad de mando propia. En los trenes de
esmaltado modernos para carrocerias de vehiculos de
motor se pueden llegar a utilizar facilmente entre 20 y
40 medios diferentes, junto con sus depositos de ali-
mentacién y unidades de mando correspondientes, és-
tas dltimas generalmente en forma de valvulas contro-
lables de medios (valvulas de mando).

En otra forma de realizacién especialmente prefe-
rida del procedimiento segtin la invencidn se sitda un
sensor de presién en la conduccién de transporte tan-
to delante como detras de la unidad de bomba (bomba
de engranajes), en donde en una conduccién de deri-
vacion hacia la unidad de bomba se sitia una védlvula
de derivacion. Mediante dichos sensores de presion se
puede lograr una supervision del sistema tanto para el
funcionamiento durante el transporte de medios como
en el caso contrario durante la limpieza. A través de
la vélvula de derivacién mencionada se puede lograr
un proceso de enjuagado rdpido, en el que el medio
de limpieza en forma de, por ejemplo, disolvente, en-
juaga el sistema de conducciones ayudado mediante
aire comprimido con la inversién de la bomba de en-
granajes.

En otra forma de realizacién especialmente pre-
ferida del procedimiento segin la invencién se sitia
un bloque de medios entre la conduccién de transpor-
te y la unidad de descarga para el suministro de aire
comprimido y/o de medio de limpieza y/o de otros
medios, tales como aceleradores de endurecimiento,
pinturas, esmaltes o similares. A través del bloque de
medios dispuesto en la unidad de descarga (pistola de
pulverizacién) se puede de este modo entregar otro
medio adicional, en forma de, por ejemplo, una pintu-
ra o un esmalte, y al mismo tiempo se puede limpiar
con el medio de limpieza la conduccién de transpor-
te empleada hasta ese momento para el transporte del
medio, mediante la inversién de la direccion de giro
de la unidad de bomba. Al contrario que en las so-
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luciones conocidas, esto permite continuar trabajan-
do incluso en el modo de limpieza, siendo también
imaginable en otra etapa de construccion el equipar el
dispositivo en lo que respecta al medio conducido a
través del bloque de medios de tal forma que también
fuese posible una limpieza. De este modo seria posi-
ble realizar el flujo de alimentacidn del medio a través
de una de las conducciones de transporte, al mismo
tiempo que se limpia la otra conduccién de transpor-
te. Una vez concluida la limpieza, la conduccién de
transporte anterior serviria de nuevo para el flujo de
alimentacion del medio, y se limpiaria la conduccion
de transporte que sirvié hasta este momento para el
transporte de medios, y asi sucesivamente. En el uso
de la técnica de limpiatubos también son conocidos
los sistemas A/B, que permiten un funcionamiento
practicamente continuo de las pistolas. Sin embargo,
para permitir la continuacién del proceso durante el
modo de limpieza, estos dispositivos conocidos nece-
sitan disponer de dispositivos de transporte indepen-
dientes, asi como de un bloque de medios conformado
correspondientemente por detrds de la pistola, lo que
implica un elevado coste técnico de los equipos.

En otra forma de realizacién especialmente pre-
ferida del procedimiento segin la invencidn se deter-
mina el volumen del medio mediante una unidad de
mando, teniendo en cuenta el volumen de bombeo de
la unidad de bomba asi como el nimero de revolucio-
nes de la misma, para la retirada controlada del medio
de limpieza de la conduccién de transporte antes de
alcanzar la unidad de mando.

Puesto que el medio de limpieza no debe de lle-
gar hasta el lado de alimentacién del medio, se tiene
que determinar la cantidad de medio de limpieza que
se transporta en la unidad de transporte, antes de que
éste llegue a la unidad de mando, a la que estd co-
nectado el lado de alimentacién de medios. Para ello
se tiene en cuenta el volumen de bombeo, el nimero
de revoluciones por minuto de la bomba, asi como el
volumen que se encuentra en el interior de la conduc-
cién de transporte (superficie x longitud de la conduc-
cion de transporte). Esto sirve para la realimentacién
controlada de la pintura hacia el depdsito de alimen-
tacién. De este modo se garantiza en cualquier caso,
que la unidad de mando cierra previamente y que el
medio de limpieza abandona a partir de ese momento
el sistema de aplicacién con conduccién de transporte
propiamente dicho a través de una conduccién de des-
viacion, que se puede controlar a través de otra unidad
de valvulas, lo que permite almacenar los restos del
medio en un depdsito colector junto con el medio de
limpieza. Eventualmente existe la posibilidad de se-
parar el medio de limpieza, particularmente cuando
se trate de uno que contenga disolvente, de los otros
restos de pintura limpieza de tal forma que permita
volver a conducir el medio de limpieza a la instala-
cion. Esto beneficia al medio ambiente y reduce los
costes de funcionamiento.

Segtin una forma de realizacion preferida del pro-
cedimiento segtin la invencion, el volumen del medio
se solicita con aire comprimido durante la realimen-
tacion del volumen del medio al depésito de alimen-
tacion. De este modo es posible reducir el tiempo de
realimentacion. Esta solicitacién con aire comprimido
se puede realizar para apoyar la inversion de la direc-
cion de giro de la unidad de bomba.

En otra forma de realizacién del procedimiento se-
glin la invencion se prevé un volumen de medio rea-
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limentado a presién negativa en lugar de la solicita-
cién con aire comprimido. Esta se puede lograr me-
diante el mando de una inversién de la direccién de
giro de la unidad de bomba para empujar hacia atrds
el volumen de medio en direccién hacia el depdsito
de alimentacién, haciendo que durante la realimenta-
cién se abra una tobera de pulverizacion, de tal for-
ma que la presién atmosférica solicite la conduccién
de transporte para empujar hacia atrds el volumen de
medio en la conduccién de transporte. Esta forma de
realizacion es particularmente adecuada para el uso
de dispositivos de pulverizaciéon manual en estacio-
nes de esmaltado manual, de tal forma que el obrero
mantiene abierta la tobera de pulverizacion durante la
realimentacion del volumen del medio, o la tobera de
pulverizacién se mantiene en la posicién abierta me-
diante un dispositivo controlable.

Segtin otra forma preferida de realizacién de la in-
vencion, se transporta un medio de limpieza en la di-
reccién de transporte del volumen del medio o en di-
reccion contraria a través de la conduccién de trans-
porte para la limpieza de la instalaciéon de transpor-
te de medios. El mando de la direccién de transporte
para el volumen de limpieza se puede realizar tanto
desde el lado de pulverizacién como desde el lado de
alimentacion para los diferentes medios. De este mo-
do se hace posible una adaptacion flexible a diferen-
tes necesidades y conformaciones de la instalacién de
transporte de medios.

Segtin otra forma ventajosa de realizacion del pro-
cedimiento segun la invencidn esta previsto un dispo-
sitivo de pulverizacién manual en una estacién de es-
maltado manual, conectada con un dispositivo de ex-
traccion a través de un dispositivo de conexidn rdpida
para al menos la realimentacién del volumen del me-
dio. De este modo se puede acelerar la recuperacion
y limpieza, al alimentar ademas un medio de limpie-
za solicitado con aire comprimido a través del dis-
positivo de extraccion. Por otro lado, la alimentacién
del medio a la tobera de pulverizacién del dispositivo
de pulverizacion manual se puede acelerar después de
una limpieza de la conduccién de transporte o un cam-
bio de medio mediante la liberacién de una seccién
adicional para reducir la resistencia en la conduccién.

A continuacion se describe mds detalladamente el
procedimiento segtin la invencién en base a un ejem-
plo de realizacion segtn el dibujo. Para ello, la figura
unica muestra, de forma general y en una representa-
cién no a escala, la conformacién bdsica de un dispo-
sitivo para la realizacién del procedimiento.

El procedimiento segtin la invencion sirve para el
funcionamiento de una instalacién de transporte de
medios, particularmente en forma de un tren de es-
maltado, tal y como se representa en la figura a modo
de ejemplo.

El tren de esmaltado mostrado presenta tres de-
poésitos de alimentacién 10 para la alimentacién de
diferentes medios, por ejemplo en forma de pinturas
o esmaltes de diferentes colores. Los medios corres-
pondientes se pueden alimentar a una conduccién de
transporte 14 mediante una unidad de mando desig-
nada en su conjunto como 12. La unidad de mando 12
estd conformada preferentemente como un bloque de
véalvulas con una pluralidad de vélvulas individuales,
preferentemente a modo de védlvulas de medios 16, en
donde una parte de las valvulas de medios 16 contro-
lan el avance y el retorno hacia los depdsitos de ali-
mentacion 10 individuales, estando indicado median-
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te unas flechas el recorrido de transporte de medios
correspondiente, mientras que otra parte de las val-
vulas de medios 16 sirve para el suministro de aire
18 y de disolvente 20. Otra vdlvula de medios 22 se
encuentra dispuesta por delante de las vdlvulas de me-
dios 16 de la unidad de mando 12, y deja libre el re-
corrido hacia un depésito colector 24 a modo de uni-
dad de desviaciéon. Como vélvulas de medios 16 sir-
ven védlvulas de mando también en forma de védlvulas
magnéticas. El uso de un regulador de presion de ad-
misidn no es necesario en el sistema segtin la inven-
cion; si bien mejora la precisiéon de dosificacién del
sistema.

Segtin se observa en la direccién de transporte de
medios, existe un regulador de presion de admision
26 situado a continuacién de la unidad de mando 12
para el ajuste de la presion de admisién de bombeo de
la unidad de bomba 28, conformada, por ejemplo, en
forma de una bomba de engranajes, una bomba heli-
coidal o una bomba de manguera, con dos direcciones
de giro opuestas. Por delante y por detrds de la unidad
de bomba 28 se encuentran dispuestos unos sensores
de presion 30, 32 conectados a la conduccién de trans-
porte 14, uno referido a la salida de bombeo, y el otro
referido a la entrada de bombeo. Ademads, en una con-
duccién de derivacion 34 hacia la bomba de engrana-
jes 28 se encuentra conectada una vélvula de medios
36, que sirve en la posicion abierta preferentemente
para la realizacién de procesos rapidos de enjuague.
Continuando en la direccién de transporte de medios,
a continuacién de la unidad de bomba 28 se encuentra
dispuesta una unidad de descarga 38 provista de una
tobera de pulverizacién 40 que sirve para la aplica-
cién del medio, particularmente en forma de pintura o
de esmalte. Entre la conduccién de transporte 14 y la
unidad de descarga 38 se encuentra dispuesto ademas
un bloque de medios identificado en su conjunto co-
mo 42, que de nuevo estd provisto de unas valvulas de
medios 16, que de nuevo sirven para el mando de aire
18, de disolventes 20 asi como de otros medios, tales
como aceleradores de endurecimiento 44 y/o color o
esmalte 46.

Una vez que se ha descrito la conformacién bésica
del sistema de la instalacién de transporte de medios
en forma de un tren de esmaltado a modo de ejem-
plo, a continuacién se describe mds detalladamente el
procedimiento para el funcionamiento segin la inven-
cién. El medio de pintura o esmalte almacenado en
el depdsito de almacenamiento 10 correspondiente se
alimenta a la conduccién de transporte 14 mediante la
unidad de mando 12 a través de la valvula magnética
16 correspondiente asignable, de tal forma que la pre-
sién de alimentacion se corresponde con la presién en
la tuberia circular condicionada por la bomba de en-
granajes como unidad de bomba 28. La presién de en-
trada a la unidad de bomba 28 se mantiene constante
mediante el regulador de presién de admisién 26, y la
bomba de engranaje transporta el volumen de medios
predefinido para la aplicacion a través de la unidad de
descarga 38. El lado de entrada y de salida de la uni-
dad de bomba 28 se controla para ello mediante los
sensores de presién 30, 32 correspondientes, y la uni-
dad de valvula asignable del bloque de medios 42 se
abre para el recorrido principal de la conduccién de
transporte 14, y la aplicacion del esmalte deseado se
realiza a través de la tobera de pulverizacién 40.

El funcionamiento de realimentacién para el cam-
bio de medios se realiza como sigue. Para empujar
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hacia atrds la cantidad que se encuentra en la conduc-
cidén de transporte 14 hacia la conduccién de alimen-
tacion, a la que estd conectado el depdsito de alimen-
tacion 10 correspondiente, ante un cambio deseado de
los medios o del color, estd previsto el siguiente des-
arrollo. La vélvula 16 asignada al medio actualmente
en uso permanece abierta y se invierte la direccion de
giro de la unidad de bomba 28 (bomba de engranajes)
con la vélvula de medios 36 cerrada en la conduccién
de derivacién 34. La valvula de medios 36 se mantie-
ne cerrada durante la realimentacion del volumen de
medios. De este modo, la bomba de engranajes trans-
porta el medio que se encuentra en la conduccién de
transporte 14 hacia atrds, de vuelta hacia el dep6si-
to de alimentacion 10 asignable. Después de invertir
la direccién de giro, se abre en primer lugar la val-
vula de medios 16 para el aire comprimido 18 en el
bloque de medios 42 y de este modo se genera una
presion de admision sobre la columna de medio en la
conduccion de transporte. El regulador de presion de
admisién 26 se sitia para ello en la posicién de pa-
so maximo. Se abre la vdlvula de medios 16 para el
disolvente 20 en el bloque de medios 42, con lo que
se genera una presion de admision de la columna de
medio sobre la bomba de engranajes de la unidad de
bomba 28. Se controla el nimero de revoluciones de
la unidad de bomba 28 y con ello el volumen trans-
portado, y concretamente mediante un dispositivo de
mando no representado en mds detalle, y la valvula de
medios 16 se cierra en la unidad de mando 12 después
de un numero predefinido de vueltas, con lo que el de-
posito de alimentacién 10 queda cerrado respecto a la
conduccién de transporte 14. La otra valvula de me-
dios 22 que se encuentra en la unidad de mando 12,
que forma una especie de valvula de vaciado a modo
de unidad de derivacion, se abre a continuacién junto
con la valvula de derivacién (valvula de medios 36)
de la conduccién de derivacion 34, y se enjuaga hacia
atrds la conduccién de transporte 14. Como medio de
limpieza se puede alimentar a la conduccién de trans-
porte 14 aire comprimido 18 asi como disolvente 20,
preferentemente una mezcla de aire comprimido 18 y
disolvente 20, a través de las valvulas de medios 16
del bloque de medios 42. Esto se puede realizar tanto
desde el lado de la unidad de mando 12 como desde el
lado del bloque de medios 42. Con la mezcla anterior
es posible de este modo también un enjuague por im-
pulsos mediante golpes de ariete de aire comprimido
desde la red de aire comprimido. Una vez finalizado
el proceso de enjuague en direccién contraria a la de
transporte, durante el cual se elimina la cantidad en-
juagada en el depdsito colector 24, se puede volver a
invertir la direccion de giro de la unidad de bomba 28
a la posicion de transporte, y se alimenta el nuevo me-
dio (tonalidad de color, esmalte metalico o similar) a
la conduccién de transporte 14, en cuyo caso se selec-
ciona otro depésito de alimentacién 10 a través de la
unidad de mando 12.

Durante el proceso de enjuagado por contra-
corriente existiria en principio la posibilidad de apor-
tar otro medio de pintura eventualmente en asociacién
con un componente endurecedor de la unidad des-
de descarga 38 a través de una valvula de medios 16
del bloque de medios 42. Para poder esmaltar de for-
ma continua se necesita preferentemente una segunda
unidad de dosificacién, lo que no obstante conlleva-
ria ventajas, tanto para instalaciones manuales como
para instalaciones automatizadas. En tanto se encuen-
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tre conectado un dispositivo de enjuagado por contra-
corriente tal y como se ha descrito al bloque de me-
dios 42 anterior, esto ofrece la posibilidad de esmaltar
siempre a través de una conduccién de transporte 14,
mientras se realiza la limpieza de la otra conduccién
de transporte (no representada). En consecuencia se-
ria posible realizar procesos de esmaltado de forma
practicamente continua, lo que resulta especialmente
ventajoso en aquellos casos en los que el proceso de
esmaltado se realiza mediante dispositivos automati-
zados o similares.

La instalacion representada en la figura 1 estd pre-
ferentemente prevista para instalaciones automatiza-
das. Para el uso de la instalacién de transporte de me-
dios en una estacién de esmaltado manual estd pre-
visto un dispositivo de extraccién y un dispositivo de
pulverizacién manual para hacer salir los medios, en
lugar del bloque de medios 42 y de la unidad de des-
carga 38. Durante la descarga de los medios, el dis-
positivo de pulverizacién manual se separa del dis-
positivo de extraccién mediante un dispositivo de co-
nexion rdpida. El dispositivo de extraccidon puede so-
licitar la conduccién de transporte 14 con aire com-
primido durante la recuperacién del medio. Ademds,
durante el proceso de enjuagado para la limpieza de la
conduccion de transporte se puede proporcionar aire
comprimido o un disolvente como medio de limpieza.
El dispositivo de extraccién puede actuar a modo de
vélvula de vaciado durante la alimentacién del medio
después de la limpieza. Las funciones son bdsicamen-
te comparables con el bloque de medios 42 y adapta-
das al sistema de pulverizacién manual. En esta for-
ma de realizacién estd previsto preferentemente que
al recuperar el volumen del medio se abra la tobera de
pulverizacién mediante el accionamiento del disposi-
tivo de pulverizaciéon manual. En la unidad de bomba
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28 se genera una presién negativa en la conduccion
de transporte 14, lo que hace posible una recupera-
cioén del medio hacia el depdsito de almacenamiento
10 mediante la presion atmosférica.

La conformacién del procedimiento segin la in-
vencion se hace posible sin costosos dispositivos lim-
piatubos, y permite renunciar al uso de un gas inerte
(nitrégeno). También se pueden emplear otros medios
de limpieza en lugar de disolventes. La instalacién
descrita ademads del procedimiento se puede realizar
de forma econdémica, puesto que siempre existe una
red de aire comprimido in situ y se necesita un disol-
vente durante el proceso de esmaltado. La instalacién
de transporte de medios descrita no se limita al trans-
porte y a la limpieza de pinturas o de esmaltes, sino
que puede encontrar uso en otros campos de aplica-
cién en los que se necesita un transporte de medios
ademds de una limpieza.

El procedimiento descrito resulta también en prin-
cipio adecuado para la recuperacion del medio antes
de una parada prolongada del funcionamiento. Cuan-
do se suministren también aceleradores de endureci-
miento a través de la instalaciéon puede resultar ven-
tajoso emplear un gas inerte para la solicitacién me-
diante presion de los componentes del acelerador de
endurecimiento; sin embargo, también se puede traba-
jar con aire extraseco. Para el uso de limpiatubos en
los sistemas conocidos es obligatoriamente necesario
un didmetro minimo de 6 mm de anchura nominal en
las mangueras de esmaltado. Por este motivo, con el
sistema segun la invencién se puede reducir el volu-
men de material en las mangueras de transporte, con,
por ejemplo, un didmetro nominal de 4,8 mm, en un
35% respecto a los sistemas limpiatubos conocidos,
lo que implica una notable reduccién de los costes.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el funcionamiento de una
instalacién de transporte de medios, particularmente
un tren de esmaltado, con varios medios, para cada
uno de los cuales estd previsto un depdsito de alma-
cenamiento (10) propio, y el medio correspondiente
se alimenta mediante una unidad de mando (12) a una
conduccion de transporte (14) y se transporta a conti-
nuacién a una unidad de descarga (38) mediante una
unidad de bomba (28) en una direcciéon de bombeo, en
donde se alimenta un medio de limpieza en la conduc-
cién de transporte (14) para un proceso de limpieza,
caracterizado porque para el proceso de limpieza, en
una primera fase, se invierte la direccién de giro de la
unidad de bomba (28) y se vuelve a llevar el medio
que se encuentra en la conduccién de transporte (14)
al depdsito de almacenamiento (10), y porque en una
segunda fase se alimenta el medio de limpieza (20) sin
gases inertes en la conduccién de transporte (14), en
donde después de un nimero predefinido de vueltas
de la unidad de bomba (28) se cierra una valvula de
medios (16) en la unidad de mando (12) para volver a
llevar el medio hacia el depésito de almacenamiento
(10) y el medio de limpieza se elimina hacia un dep6-
sito colector (24).

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, carac-
terizado porque se emplea aire comprimido (18) co-
mo medio de limpieza o porque el disolvente (20) de
limpieza se transporta por la conduccién de transpor-
te (14) con la ayuda de aire comprimido, preferente-
mente a modo de impulsos a través de la conduccién
de transporte.

3. Procedimiento segun la reivindicacién 1 6 2,
caracterizado porque para la dosificacién y recupe-
racién del volumen del medio se controla la unidad
de bomba (28), o porque para la dosificacion se con-
trola un regulador de presién de admision (26) y para
la recuperacion se controla la unidad de bomba (28).

4. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 1 a 3, caracterizado porque se emplean varios
medios, para cada uno de los cuales se emplea un de-
posito de almacenamiento (10) y unas vélvulas de me-
dios (16) propias de la unidad de mando (12).

5. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 1 a 4, caracterizado porque como unidad de
bomba (28) se emplea una bomba de engranajes con
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dos direcciones de giro opuestas.

6. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 1 a5, caracterizado porque la unidad de descarga
(38) estd provista de una tobera de pulverizacion (40).

7. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 1 a 6, caracterizado porque por delante y por de-
tras de la unidad de bomba (28) se sitia un sensor de
presion (30, 32) en la conduccién de transporte (14), y
porque en una conduccién de derivacién (34) hacia la
unidad de bomba se emplea una valvula de derivacién
(valvula de medios (36)).

8. Procedimiento segiin una de las reivindicacio-
nes 1 a 7, caracterizado porque entre la conduccién
de transporte (14) y la unidad de descarga (38) se em-
plea un bloque de medios (42) para el aporte de aire
comprimido (18) y/o de medio de limpieza (20) y/o de
otros medios, tales como agentes de endurecimiento
(44), pinturas, esmaltes (46) o similares.

9. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 1 a 8, caracterizado porque mediante un dispo-
sitivo de mando, particularmente en el modo de fun-
cionamiento de limpieza de la instalacién, se deter-
mina el volumen de medio teniendo en cuenta el vo-
lumen de bombeo de la unidad de bomba (28) asi co-
mo el nimero de revoluciones de la misma incluido
el volumen que se encuentra en el interior de la con-
duccién de transporte (14) (superficie x longitud de la
conduccion de transporte), para la retirada controlada
del medio de limpieza de la conduccién de transporte
(14) antes de alcanzar la unidad de mando (12) con
sus valvulas (16), en donde el volumen del medio se
solicita preferentemente durante la recuperacién me-
diante aire comprimido o con una presién negativa,
particularmente mediante la apertura de la tobera de
pulverizacion (40).

10. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 1 a 9, caracterizado porque se transporta un me-
dio de limpieza en la direccién de transporte del volu-
men del medio o en direccion contraria a través de la
conduccidn de transporte (14).

11. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 1 a 10, caracterizado porque un dispositivo de
pulverizacién manual se dota de una tobera de pulve-
rizacién (40) y se conecta preferentemente al menos
para la recuperacién del volumen del medio con un
dispositivo de extraccién a través de un dispositivo de
conexion répida.
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