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La presente invencién se refiere s un Pro~
cedimiento para mandar awtomdiicamente una insta-
lacidn particularmente al esmaltado en seco en cone
tinuo de aparatos o artfculos sanitarios tales como
bafleras y similares:

Se conocen, por ejenplo, por ls patente fran-
cesa 1,526,889 6 por la patente francesa 73 20 059,
instalaciones industriales de esmaltado en seco de ba-
fieras en las cuales sl conjunto de las operaciones
de manutencidn y de espolvoreo de esmalte es realiza-
do mecdnicamente,

Una instalacidn de esta clase comprende: un
puesto de carga del artficulo o aparato, al menos un
horno de precalentamiento, un puesto de espolvoreo de
esmalte sobre el aparato, al menos un horno de gbri-
llantado de esmalte, una cadena de enfriamiento, y me=
dios para asegurar la manubencidn del aparato desde el
puesto de carga hasta 1g cadena de enfriamiento, Un
calculador numérico completa 1a instalacibn y manda
automdticamente el desarrollo del cielo de tratamiento

de las bafieras a partir del puesto de carga hasta la
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cadena de enfriamiento.

Para permitir le ejecucion del mando automa—
tico, se asigna a cada una de las diferentes coordena~
das que definen el estado del sistema en un instante
dado valores sucesivos que se inscriben en tablas al-
macenadas, por ejemplo, en bandas megneticas. Durante
el ciclo de tratamiento de una baflera, estas tablas es-
tan, naturalmente, almacenadas en la meuoria central
del calculgdor. Un programe de mando extrae de ellas,

a medida de las necesidades, logs valores sucesivos de
las diferentes coordenadas que son transmitidos a las
unidades operatorias: por ejemplo, ordenes de aperturas
0o de cierre de un horno, de avance o de retroceso de
un dispositivo de manutencién,etc.

Las coordenadas relativas al pussto de espol-
vorec de esmalte son en numero elevado (nueve para el
puesto de espolvoreo descrito en las patentes francesas
73 20 059 y 72 23187). Ademas, algunas de estas coorde-
nadas varian rapidamente durante el ciclo de espolvoreo
de la baflera, de modo que debe ser inscrito un gran
nimero de valores sucesivos en las tablas pare evitar

cambios de coordenadas demasiado bruscos.

Admitiendo que sea necesario cambiar el valor
de cada coordensda 30 veces por segundo y teniendo en

cuenta que el hecho de que la duracidn de aplicacidn de
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una, capa de polvo de esmalte puede alcanzar dos minu-
tos, se comprueba que las tablas deben tener 30 x 120

= 3600 valores por cocordenada. Dos capas de esmalte
consecutivas son aplicadas generalmente sobre la bafie-
ra. Para nueve coordenadas y dos capas de esmalte es
necesario, por este hecho, almacenar gproximadamente
T70.000 valores en las tablas.

Ia memoria central del calculador debs, pues,
tener uns capacidad suficiente pare coantener estos
70.000 valores, asi como el programs de mandqﬂdél es-
maltado, necesarigmente muy importante.

Segun este proceso de mando, solamente un cal-
culador de una capacidad muy grande puede asegurar la
ejecuci6n automatica del espolvoreo de esmalte y opera-
ciones aguas arriba y aguas abajo. Estando asi excluida
la utilizacion de un calculador industrial de. menor ca-
pacidad, la explotacion autométice del sistems de esmal-
tado ge hace particularmente onerosa por el costo de
un calculador de gran capacidad.

La invencion trata especialmente de remediar
este inconveniente, permitiendo realizar de manera no-
tablemente més econdmica el mando sutomdtico del siste-
me de esmaltédo por un calculador industrial cuya memo-~
ria central tiene una capacidad relafivamente pequefia.

El procedimiento considerado por la invencion
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tiene por objeto el mando automstico de una instala-

cion destinada particularmente al esmaltado en seco y
en continuo de sparatos sanitarios tales como bafieras
y similares, comprendiendo esta instalacion un puesto
de carga del aparato, al menos un horno de precalenta-
miento, un puesto de espolvorec de esmalte sobre el
aparato, al menos un horno de abrillantado de esmalte,
una cadena de enfriamiento, medios para asegurar la
manutencidon del aparato desde el puesto de carga hasta
1s cadena de enfriamiento y un calculador numérico.
Este procedimiento prevé asignar a cada una de las di-
ferentes coordenadas que definen el estado de la ins-
talacidn en un instante dado valores sucesives inscrie
tos en tablas alwacenadas en la memoria del calculador.

Segin la invencidn, este procedimiento esta
caracterizado porque se determinan por una ley de in-
terpolacion preestablecida valores intermedios entre
al menos dos valores consecutivos inscritos en memoria
en el calculador para al menos ung de las coordenadas
relativas al puesto de espolvoreo de esmalte.

Una gran parte de los casi 70.000 valores
citados puede asi ser calculada a medida gue se desa-
rrolla el ciclo, y no previamente almacenada en la
memotia central. Por otra parte, el espacio necesario

en la memoris central para el programa de interpolacidn
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correlativo es pequefio con relacidn al espacio necesa-

rio para el almacenamiento de varias decenas de milla-

res de valores y que puede ser liberado por el procedi-

miento conforme a la invenciodn.

Esta hace asi posible la utilizacidn de un
calculador de capacidad y de coste reducidos.

Segun un modo de realizacién preferido, los
valores intermedios determinados por la ley de inter-
polacién estan escalonados a intervalos regulares entre
los valores sucesivos inscritos en las tablas.

La invencidn tiene igualmente por objeto un
dispositivo particularmente interesante destinado &
realizar el procedimiento citado y que comprende:uﬁ
calculador nunérico destinade a mendar el conjunto de
las coordenadas del sistema de esmaltado.

| Segin la invencidn, este dispositivo esta ca-
racterizado porque tiene una unidad de desmultiplexa-
do destinada & recibir las informaciones procedentes
del calculedor y a transmitirlas a las unidades opera-
torias del sistema, porque esta unidad,de desmultiple-
xado comprende un sistema de distribucién destinado a
transmitir los valores numéricos sucesivos de cada
coordenadsa a registros de almacenamiento asociados a
las diferentes coordenadas, y convertidores unidos a

estos registros destinados a transformar dichos valores
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numéricos en tensiones analogicas de referencia.

Lo unidad de desmultiplexado asegura venta-
josamente un tratamiento de les informaciones numeri-
cas recibidas del calculador transformandolas en va-
lores anglogicos que son encaminados a continuécién
hacia las unidades operatorias afectadas.

‘ Ia invencidn tiene aun por objeto una insta-
lacidn destinade especialmente a realizar el procedi-
miento citado en asociacion con el dispositivo prece-
dente. Esta instalacion comprende un puesto de carga
del aparato a esmaltar, al menos un horno de precalen-
tamiento, un puesto de espolvoreo de esmalte, al me-
nos un horno de abrillantado de esmalte, una cadenz

de enfriammiento y al menos un dispositivo central de
menutencidn montado rotativamente a alrededor de un
eje sensiblemente vertical, con dos grados de libertad
en direcciones radial y tangencial, que soporta un
organo desplazable verticalmente destinado a llevar

el aparato, estando equipada cada una de estas unida-
des operatorias para cada coordenada con una cadena

de mendo unida al calculador numérico.

Segin la invencidn, esta instalacion esté

caracterizada porgue cada cadena comprende al menos

un captador del valor de la coordenada, un motor de

mando de esta coordenada unido por una parte al capta-
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dor, por otra ﬁarte a la unidad operatoria, y un ser-
vomecanismo de union entre el motor y el calculador
numérico.

Las tensiones analégicas de referencia re-
lativas a las diferentes coordenadas y suministradas
por la unidad de desmultiplexado son pues transmiti-
das o los servomecanismos después a los motores de.
mando de las unidades operatorias.

Otras particularidades y ventajas de la
invencidn apareceran aun en el curso de la descrip-
cion detallada que sigue.

En los dibujos anejos, dados a titulo de )
e jemplos no limitativos:

- la figura 1 es una vista en planta esque-
mética de la disposicion de las unidades operatorias
de una realizacidn de la instalacion conforme a la
invencion.

- la figura 2 es una vista en alzado late-
ral de une realizacion del dispositivo de espolvoreo
de esmalte de la baflera. ] |

- la figura 3 es una vista en corte axial
de una realizacion preferida de la mesa de esmaltado
representada simbolicamente en la figura 2.

- la figura 4 es una vista en planta a es-

cala aumentada de uno de los dispositivos de manuten—

-8 -
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cidn visibles en la figura 1.

- la figura 5 es un esguenma sinoptico que
muestra especialmente la unided de desmultiplexado y
las cadenas de mando del conjunto de las coordenadas
de la instalesidn conforme & la invenciodn.

- 1o figura 6 es un esqueme sindptico gue
detalls la unidad de desmultiplexado representada en
la figura 5.

- la figura 7 es un esquema simbolico que
ilustra la constitucion de las tablas de coordenadas
del puesto de espolvoreo de esmalte.

~ las figuras 8 y 9 son diagrames que ilus-
tren la variacion entre dog valores consecutivos ins-
critos en las tablas de una coordenada a la cual se.
aplica la interpolacién prevista por la invencidn.

Se describird sucesivamente: la instalacion
de esmaltado conforme a la invencicn con referencia
a las figuras 1 a 4, el dispositivo de mando del con-
junto de las unidades de esta instalacion con referen—
cia a la figura 5, la unidad de desmultiplexado aso-
ciada el calculador con referencis a la figura 6, el
procedimiento de esmaltado y mas especialmente el pro-
cedimiento de espolvoreo de esmalte, y el procedimien-

to0 de maundo del espolvoreo conforme a la invencion con

referencia a las figuras 7 a 9.
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INSTALACION DE ESHALTADO

Ia realizacidon de la invencidn representa-
da esquematicamente en la figura 1 y detallada en
las figuras 2 a 4 muestra una instalacidn conforme a
la invencidn y destinada al esmaltado de bafleras.

Esta instelacidn ha sido descrite en la pa-
tente francesa 73 20059 y su descripcion no serg;
pues, hecha agui de nuevo integramente. Comprende un
puesto de carga 1 de la bafiera, dos hornos "box" o
de caja 2, 3 para precalenter la bafiera, un pueéto
de esmaltado 4 que tiene una mesa de esmaltado, un -

horno "box" 5 para abrillantar la bafiera esmaltada,

una cadena de enfriamiento que tiene un puesto de re-.. ot

cepcidn 6 de la bafiera, dos dispositivos centrales
de manutencion constituidos por dos transportadores
rotativos 7, 8 destinaaos a asegurar la manutencion
de la bafiera des@te el puesto de carga 1 al puesto de
recepcidn 6, y un calculador numérico 10 de mando
automdtico de la instalacion.

El calculador 10 esta asociado, conforme
a la invenciodn, a una unidad de desmultiplexado 11
y & cadenas de mando simbolizadas por los tfazos mix-
tos 18. |

Los transportadores 7, 8 estan montados

rotativamente alrededor de ejes vertivales Fa, Fb
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gsensiblemente alineados con la mess de esmaltado del

puesto 4. Los hornos box 2, 3 de precalentamiento, el

puesto de carga 1 y la mesa de esmaltado estan dispues-

tos aproximadamente en un arco de circulo ¢ cuyo cen-
tro esta situado sobre el eje de rotacion Fa. Igual-
mente el horno 5, la mesa de esmaltado y el puesto de
tecepcidn 6 estan dispuestos en un arco de eirculo C!
cuyo centro ests situado sobre el eje de rotacidén Fb
del transportador 8.

Lo mesa de esmaltado 13 representada simbo-
licamente en la figura 2 y en detalle en la figura 3,
es del tipo descrito en las patentes francesas
69 08 838 y 73 20059. Sera, pues, descrita aqui bas-

tante brevemente.

La mesa 13 comprende esencialmente un arma-
zon 14 en U cuyos brazos estan soportados por cojine-
tes 15 que permiten una inclinacion I de la cuna 14
alredeGor de un eje horizontal X-X. La cuna 14 esta
instalada en un foso 16 dispuesto para peruitir su
inclinacion y la de sus anejos.

Un motor MI cuyo eje de salida engrana con
un pifidn 17 solidario en rotacidn de la cuna 14 asegu-~
ra el wando angular de esta Ultima. Un captador CI
igualmente arrasirado por el wotor MI suministra una

sofial proporeional al angulo I.

- 11 -
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El armazén 14 soporta dispositivos capa-
ces de comunicar a una plataforma 18 que lleva la
caja o jaula 19 de una bafiera 21, independientemente,
un movimiento de rotacidn segin un eje Z-Z ortogonal
al eje XX, y una traslacidén segin un eje U-U Qrtoé
gonal al eje Z-Z y que le encuentra en un punto O.

El dispositivo de mando de rotacidn R
de la plataforma 18 alrededor del eje Z-Z comprende
m motor MR cuya posicidn angular es medida por un
captador CR. El dispositivo de mando en $ranslacidn

7T de la plataforma 18 a lo largo del eje U-U compren-

" de un motor MT cuya posicidén es medida por un capta-

dor CT., Kl motor MT actla sobre compases Bl-B2 ¥y
(1-C2 montados sobre una plataforma 22 que soporta
la plataforma portabafiera 18.

La mesa de esmalbado 13 permite, pués, ha-
cer ejecutar a la plataforma 18 los tres movimientos
siguientes por mandos separados y sincronizados:

a) rotacién alrededor del eje Z~Z ortogonal a la super-
ficie de la plataforma portabanera 18.
b) translacién T de la plataforma 18 a lo largo del
eje U=U,
¢) inclinacién I alrededor Gel eje horizontal X~X..
El puesto de espolvoreo de esmalte 4 so-

bre la baflera 21 representado en la figura 2 es con-
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forme al descrito en la patente francesa 72 23 187.

Comprende un soporte para un organo de espol-
voreo constituido por un tamiz 23. Este soporte es de
un tipo conocido por la patente francesa 1.530.113.
Tiene una armadurs articulada y deformable 24 y una
torreta 25. La armadura 24 comprende un brazo 26 arti-
éulado sobre la torrere 25, y una anteflecha 27 que
lleva el tamiz 23. La torreta 25 esta montada rotativa-
mente alrededor de su eje V-V sobre su pedestal 28.7

Bl tamiz 23 es llevado por un brazo 29 sobre
el que esta fijado un vibrador 31, pudiendo ser pre-
vistos otros medios,evidentemente, para asegurar el es-
polvoreo del esmalte. Esta fijado un contrapeso de
equilibrado 32 en el extremo de la prolongacién del
bragzo 26. Bl soporte del tamiz 23 es tal, que este ul-
timo queda permanenteuente en posicion sensiblemente
horizontal.

Le posicidn del temiz 23 en el espacio esta
definida por tres parémetros: el acimut de la torreta
25, las inclinaciones del brazo 26 y del antebrazo 27
con relacidén a un plano horizontal. Estos pardmetros
son medidos por captadores de posicidn Srg, Srd, Sre
unidos a motores de mando. Estos captadores son conoci-
dos en si mismos y no han sido representados para sim-

plificar la figura 2.
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Una tobera de insuflado 33 articulade so-
bre la torreta 25 alrededor de un eje horizonta; 34
estd equipada con un ventilador (no visible en la
figura 2) de insuflado de gas. Este ventilador es;?
por ejemplo, del tipo de turbina.

La tobera 33 estd dispuesta, con relacidn &
la torreta 25 y a la armadura 24, de forme que su eje
B-B' encuentra el eje vertical C-C' del tamiz 23 0
paesa por la proximidad de éste.

Preferentemente, el gas insuflado en la fo-
bers 33 es aire, pero se puede utilizar otro gas, tal
como el nitrégeno.

Le posicion angular de la tobera 33 con re-
lacidn a la ermadura 24 de soporte del tamiz 23 es
regulable por medio de un gato 35 montado a la manera
de un puntal y articulado, por una parte, sobre 1la
tovera 33 y, por otra, sobre la base de la torreta 25.

Cuando el vastago de accionamiento del gato
35 estd fuera, la tobera 33 estd en posicion alta,
mientras que estd en posicidn baja 33a cuando el vas-
tago estd retraido. En este ejemplo, el angulo entre
las dos posiciones extremas de la tobers 33 es de 30
grados, aproximadaéente.

El caudal gaseoso insuflado por la fobera

es regulable por medio de un dispositivo que comprends

-14 -
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un diafragme de iris 36 montado & la entrada de un

conducto de admisidn de aire en la tobera 33. El cal-
culador 10 que forma unidad de programacién esta uni-
do a los diferentes captadores citados. Para no sobre-
cargar la figura 2, la unidad de desmultiplexado 1l no

he sido representada en ella. Por su mediacidn, el

'calculador 10 mands las coordenadas correlativas de

ls mesa portabafiera 13, (uniones en trazos mixtos CR,
¢T, CI), de la torreta 25 en acimut (unién Src), del
brazo 26 y del antebrazo 27 (uniones Srd, Sre) de la
abertura del diafragma 36 (uniones Cs) de la altura
de la tobera 33 (union CHs) y del caudal del tamiz
23 (union CTa).

El transportador 8 representado en la figura
4 comprende un bastidor rectangular 37 montado rotati-
vamente sobre un pivote central fijo 38 de manera gue
pueda girar alrededor del eje sensiblemente vertical
Fb. Este bastidor 37 se apoya, por otra parte, por
rodillos de rodadura 39, sobre un carril semicircular
y puede ser arrastrado en rotacion a 1o largo de este
carril 41 por motores 42 de dos sentidos de marcha.

E1l bastidor 37 lleva dos carriles 43 que se
extienden de un extremo al otro del bastidor 37 y
que soportan un carro 44 movil en traslacion sobre

los carriles 43 de un extremo al otro del bastidor 37;

- 15 -
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Una horguille 45 destinada a llevar la bafiera 21 es-
t8 fijada a un doble peralelogramo articulado 46,
montado en un extremo del carro 44 y accilonado ver-
ticalmente por un gato 47, preferentemente hidrauli-
COe

El vastago del gato 47 este articulado a
ung bieleta 48 solidaria en rotacion de una barra
transversal 42 que une rigidamente los paralelogramos
46a, 46b. La rotacidn de esta barra 42 por acciona-
miento del gato 47 permite, pues, desplazar vertical-
mente el doble paralelogramo 46 y la horquilla .45.

Bl carro 44 lleva un motor 51 de arrastre

“en traslacidn del carro 44. El motor 51 arrastra a

este efecto, por uedio de un reductor, un piﬁénwno
representado en contacto con una cremallers 52 para-—
lela a los carriles 43 de soporte del carro 44 y fi-
jado al bastidor 37.

Captadores 53 de fin de carrera del carro
44, conocidos en si{ mismos, estan dispuestos en los
extremos del bastidor 37, captadores 54 de fin Qe ro-
tacidn del doble paralelogramo 46 estan dispuestos a
lo largo de su gato de accionamiento 47, y captadores
55a, 550 de la posicién del bastidor 37 en rotacién
estan escalonados a lo largo del carril de rodadursa

41 de este bastidor 37.

- 16 ~
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Los mandos en rotacion del bastidor 37 y
en traslacidn del carro 44 estan asegurados por dis-
positivos de tubos flexibles conocidos y no represen-

tados.

El trensportador rotativo 7 difiere del

transportador 8 porque tiene un carril de rodadura

‘del bastidor 37 (figura 1) que se extiende sobre apro-

ximadamente 270 grados.
Los dispositivos 7 y 8 permiten manipular
le bafiera 21 colocada sobre la horquilla 45 segun

tres movimientos:

- traslacion vertical gracias a los dobles paralelo-
gramos articulados 46,

- traslacidn horizontal correspondiente a un grado-de

libertad en la direccidn radial gracias a los carri-

leg de rodadura 43 del carro 44.

- rotacidn alrededor del pivote central 38 del basti-
dor 37, correspondiente a un grado de libertad en la
direccion tangencial.

El procedimiento de esmaltado de una bafiera
por medio de la instalacion que aceba de ser descrita
ha sido expuesto con detalle en le patente citada
73 20 059. No sera, pues, descrito de nuevo completa-

mente en el marco de la descripcion de la presente

invencidn.
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Se recordaran solamente las fases princi-

pales, resumiéndolas:

El espolvoreo del borde de la bafiera 21 se
hace como esta descrito en la patente francesa
72 23 187, después de haber puesto en marcha el vi-
brador Blr(figura 2), el insuflado de un chorro ga-
seoso por la tobera 33, asi como los motores MR y MT
(figura 3). Durante esta primera etapa del espolvoreo
de esmalte de la bafiera 21, ésta ejecuta una sucesiéﬁ
de traslaciones horizontales T y de rotaciones R al-
rededor del eje Z-Z.

Para espolvorear el interior ds la bafiera
21, se inclina a continuacidn éeta alrededor del eje
horizontal X-X, poniendo en marcha el motor MI. S5e
hace pasar entonces toda la superficie de las paredes
interiores de la bafiera 21 béﬁo el tamiz 23 por una
nueva sucesién de traslaciones y de rotaciones de la
plataforma 18 portabafieras. .

Después del cese del insuflado de gas y
ocultacion de la tobera 33, se endereza la baﬁeré pa~
re disponerla horizontalmente y esmalbtar su fondo por
una tercera sucesidén de traslaciones T a lo largo del
eje horizontel U-U y de rotaciones R alrededor del
eje vertical Z-2.

Después de esmaltado del fondo, se inclina

- 18 -
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de nuevo la bafiera para depositar une segunda capa

de esmalte sobre sus paredes segin la misma técnica.
Cuando esta segunda capa esta depositada, se endereza
1la bafiera horizontalmente, para aplicar una segunda
capa de esmalte sobre su borde periférico, ssgun el
mismo modo operatorio gue para la primera capa.

Se puede entonces, o bien detener el ciclo
de espolvoreo, o bien continuarle por depésito de dos
nuevas capas de esmalte sobre la baflera.

Durante el ciclo de espolvoreo, las diferen-
tes coordenadas que determinan las posiciones relati-
vas de la bafiera 21, del tamiz 23 y de la tobera de
insuflado 33 estdn sincronizadas por el calculador 10
segin un programe adaptado a cada tipo de baflera. Es-
te mando sincronizado trats especialmente de mantener
el tamiz 23 constantemente a corte distancia por enci-
ma de la batiera ( 5 a 10 cm), de mantener sensiblemen-—
te horizontal o escasamente inclinada la superficie a
esmaltar que pasa por la vertical del tamiz 23, y de
mentener aproximadamente constante la velocidad de

paso de esta superficie bajo el tamiz 23.

Ademas el caudal del tamiz 23 es reducido
progresivamente en el curso del ciclo operatorio por

reduccion de la frecuencia de las vibraciones del vi-

brador 31 mendado por el calculador 10. Los transpor-
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tadores rotativos 7, 8 eseguran por series de rota-
ciones y de traslaciones la manutencion de la batiera
desde el puesto de carga 1 a uno de los hornos 2, 3
después desde éstos al puesto de esmaltado 4, desde
este puesto 4 al horno de abrillantado 5 y, por ultimo,
desde este Ultimo al puesto de recepcion 6 terminal.'
Esfas operaciones han sido descritas larga-
mente en la patente francesa 73 20 059 y no se insis-

tird mas en ellas.

DISPOSITIVO DE MANDO DE LA INSTALACION DE ESMALTADO

El dispositivo de mando de la instalacidn de
esmaltado de las figuras 1 a 4 esta ilustrado en la
figura 5. Este dispositivo comprende un calculador nu—
mérico 10 unido, por una parte, a organos periféricos
30, 40, 60, y, por otra parte, conforme a ung particu-
laridad de la invencion, a una unidad de desmultiplexa-
do 20 destinada a recibir las informacidnes proceden=—
tes del calculador 10 para transmitirlas a las unidades
operatorias de la instalacion.

Esta transmisidn a las unidades operatorias
puede ser realizada porrmedio de 18 cadenas de mando
101, 102, 103, 104, 105, 106, 107,-108, 109, 110, 111,
112, 113, 114, 115, 116, 117, 118, estando adscrita

cada cadena 2 una coordenada.
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El drgano periférico 30 esta unido, por unae
parte, a captadores de control no representados en
las figuras 1-4, y, por la otra, al calculador 10 por
enlaces 30a. Estos captadores de control permiten al
organo 30 exponer informaciones relativas al estado de
la instalacion, tales como: presencia de la bafiera en
61 puesto de carga 1, presencia en un local de enfria-
niento del carro portabafiers después de la evacuacion
de dsta del puesto 6, posicidn de la mesa de esmaltado
13, ocultamiento o puesta en servicio de la torreta
25.

¥l drgano 40 es el pupitre de mando del cal~
culador 10, al cual esta unido por conexiones 40g.
Ests destinado a exponer informaciones tales como:
tiempo de precalentamiento de la bafiera, tiempo de
abrillantado de la primera y de la segunda capa de es-
malte, numero del tipo de baflera.

El drgaeno periférico 60 unido al calculador
10 por el enlace 60g es el soporte de almacenamiento
y de entrada de los programas de esmaltado en memoria
central del calculador 10. Este soporte puede estar
constituldo, por ejemplo, por una banda megnética.

El calculador 10 estd unido a la unidad de

desmultiplexado 20 por tres series de caneles 66g, 66D,

66c de transmision de los datos procedentes del calcu~
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dor 10:
-~ Los caunsles 66& estan destinados a trans-
mitir a la unidad 20 los datos binarios ("bits" o

bitios) que representan los valores de las coordena~

das extrafdas de la meworia central del calculador

10.

- Los canales 66b estén destinados a ‘trans-
mitir a la uwnidad de desmultiplexado 20 las informa-—
ciones relativas a la identificacidn de las coordena-
das cuyos valores son transmitidos por los canales
66a. Los canales 66b sirven asi paras dirigir los va-
lores precitados hacia las cadenas de mando 101, 102,
103, 104, 105, 106, 107, 108, 109, 110, 111, 1ll2, 113,
114, 115, 116, 117, 118 concernidas.

- Los canales 66¢c estén destinados a la
exposicidén sobre un drgzano 67 de las anomalias que
pueden ser descubiertas en el curso del ciclo de es-
mgltado por los programas de esmaltado. |

. Las tres cadenas de mendo 101-102-103 es-
tan adscritas al transportador rotativo 7, mientras
que las tres cadenas 104,~105,~106 unen la unidad
de desmultiplexado 20 al transportador rotativo 8.

A los hoxmos 2, 3, 5 estan asociadas, respectivamen-
te, las cadenas de mando 107, 108, 109, mientras que

las cadenas 110-118 corresponden a las nueve coorde-
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nades del pucsto de espolvoreo 4.

Ia cadena 101 esta destinada a mandar la ro-
tacion del bastidor sobre su carril de sdporte y com=-
prende:

e) una serie de captadores 55 de la posicidn del basti~
dor 37 sobre este carril.

Estos captadores pueden ser en numero variable a lo
largo del carril de soporte. En el ejemplo ilustra—
do (Pigura 5) son en numero de 10, escalonados en
los 270 grados del sector circular del carril.

b) los dos motores hidraulicos 42 de mando de la rota-
cidn del bastidor 37. Estos motores 42 estéﬁ uni-
dos, por una parte, a los captadores 55, por otra
parte, al calculador 10 por una servovalvula 50 de
union.

La cadena de mando 102 estd destinada,s man~
dar el avance y el retroceso del carro 44 sobre el
bastidor 37. Similarmente a la cadena 101 incluye cap=-
tadores 53, el motor de arrastre 51 y una servovalvu-
la 50. El ejemplo ilustrado Figura 5 muestra cuatro
captadores 53, de los cuales han sido representados
dos solamente en la figura 4.

La cadena 103 esta destinade a mendar la
elevacion y el descenso de la horugilla 45. Comprende

los captadores 54 (en numero de cuatro en la Figura 5),
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el gato hidraulico 47 y una servovalvula 50.

Las cadenas 104-106 relativas al transporta-
dor 8 son anélogas a las cadenas 101-103 con lg unica
diferencia de que la cadena 104 comprende un nvmero
de captadores 55 inferior al de la cadena 10Ll.

Ista particularidad proviene de la diferen-
cia de longltud entre el carril 41 del transportador
8 y el carril correspondiente del transportador 7. la
figura 5 muestra siete captadores 55 de los cuales
cuatro solamente - 55a, 554 - han sido representados
en la PFigura 4.

Las cadenas de mando 110-118 del puesto de
esmaltado 4 estan destinadas a mandar les nueve coor-
denadas de este puesto 4;

1) cadena 110: inclinacion I de la mesa de esmaltado 13.

2) cadena 11l: rotacion R de la plataforma 18 portaba-
fiera.

3) cadena 112: traslacion T de la plataforma 18 porta-
bafiera.

4) cadena 113: acimut de la torreta 25.

5) cadena 114: posicion angular del bragzo 26 de la ar-
nadura 24.

6) cadena 115: altura del antebrazo 27.

7) cadena 116: apertura del diafragma 36 de mando del

caudael gaweoso en lg tobera 33.
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8) cadena 117: accionamiento del gato 35 de regulacién

de la posicidn angular de la tobera 33.
9) cadena 118: mando del vibrador 31 para regular el
caudal del tamiz 23.

Las cadenas 110 a 116 estan constituidas de
menera similaxr. Segﬁn ung particularidad de la invencion,
la cadena 110 tiene los elementos siguientes:
~ ol captador de inclinacién CI y el motor MI
-~ un amplificador 63 unido, por una parte, al motor NI

ys por la otra parte, a un comparador 62 conectado a
su vez a la unidad de desmultiplexado 20.

Complementariamente, el captador de inclina-
cidn CI esta unido directamente al comparador 62 por
una comsxion 73. E1l comparador 62 estd destinado a com—
parar las tensiones analodgicas procedentes del capta~
dor CI y de la unidad de desmwltiplexado 20 para con-
trolar la tensidn del captador CI a la tension de refe-
rencia procedente de la unidad 20. Los captadores CI,
CR, CT Src, Srd, Sre, CS, GHS son analdgicos y estén
constitufdos ventajosemente por potenciémetros.

La cadena de mando 117 del gato 35 comprende:
el captador CS, un motor de arrastre LS del gato 35
(no representado en la figura 2) interpuesto entre el
captador ¢S y un amplificador 63, y un comparador 62

de union entre el amplificador 63 y la unidad de desmul-
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tiplexado 20.

En las ocho cadenas 110-117, los comﬁarado-
res 62 astan conectados de modo similar directemente
a los captadores asociados (CI, CR, CT, Srec, Srd, Sre,
¢S, CHS).

Ta cadena 118 de mando del caudal del tamigz
23 comprends, ademas de este tamiz 23: sl vibrador 31
y un convertidor electronsumdatico 65 de union de este
vibrador 31 con la unidad de desmultiplexedo 20.

Los transportadores rotativos 7, 8 y los
hornos 2, 3, 5 tienen coordenadas de variaciones len-—
tas en el curso de un ciclo de esmaltado, por ejempl;
aﬁertura 0 cierre de las puertas de los hornos 2, 3, f
5e

(Por coordenadas de variaciones "lentas" se
entiende que estas coordenadas varian lentamente con
relacidn a las relativas al puesto de espolvoreo 4).

Por esta razon, el conjunto de los captadores
de sus cadenas de mando 101-109 esta conectado prefe-
rentemente de modo complementario por, una union 68 al
calculador 10.

Un programa apropiado almacenado en éste per-
mite entonces controlar la buena ejecucién del ciclo
para estas unidades operatorias, pudiendo ser corregi-

das las anomalias detectadas eventualmente en el curso
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del desarrollo del ciclo de esmaltado.

Se va a detallar shora la sstructura de la

unidad de desmultiplexado 20 prevista por la inven-

cion, refiriéndose a la figura 6.

UNIDAD DE DESMULLIPLEXADO

La unidad de desmultiplexado 20 de los da~-
tos suministrados por el calculador 10 comprende, se~
gﬁn una particularidad de la invencién, un sistema de
distribucion 69 y un conjunto de registros de almace-
namiento 71 que unen el sistems de distribucion 69 a
convertidores 72 numéricos—analdsLicos.

A cads par, registro 71 - convertidor 72 co-
rresponde une cadena 101, 102, ..., estando conectado
el convertidor 72 de cada par segun la cadena asocia~
da, o bien a una servovalvula 50, o bien a un umotor
58, 59 6 61, o bien a un comparador 62 ¢ incluso al
convertidor electroneumsatico 65 para la cadena 118.

Uniones 75 aseguran la transmision de los da-
tos del sistema de distribucion 69 a los registros 71
y de éstos a los convertidores 72.

El sistema de distribucidn 69 esta destinado
8 transmitir los valores numeéricos sucesivos de cada
coordenada a los registros 71 afectados a las diferen-

tes coordenadas y donde son almacenadas éstas.
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Simulténeamente & su almacenamiento, estos
valores numéricos son transferidos a los convertido-
res 72 donde son transformados en tensiones analégicas
de referencia. Estas Ultimas son a continuacion feci-
bidas por los Organos de entrada (50, 58...) de las
cadenas de mando 101, 102 ... y traensmitidas a los mo-
tores de arrastire 42, 51, 47 ... de las ﬁnidades ope-

ratorias de la instalacion.

PROCEDIMIENTO DE MANDO DE LA INSTALACION DE ESMATTADO

Se asigna a cada una de las 18 coordenadas
citadas que definen el estado de la instalacidn de
las Figuras 1 & 4 en un instante dado los valores su-
cesivos gque deben tomar en el curso del ciclo de es-—
maltado de una befiera. Estando adaptados estos valores
a cada tipo de bafiera a esmalter, se les insciibe en
tablas que se almacenan en un soporte de datos perifé-
rico del calculador 10, tal como una banda magnetica.
Estas tablas son, evidentemente, puestas en memoria
central del calculador 10 antes de la.puésta en marchs
del ciclo de tratamiento de una serie de bafleras por
el procedimiento recordado més arriba.

El mando de las coordenadas de variacion |
lenta, es decir, las relativas a los transportadores
7, 8 y a los hornos 2, 3, 5, no plantea problemasrpar-
ticulares, por razon del peguefio numero de valores a
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inscribir en las tablas correspondientes. Preferente~
mente, estos valores estdn gspaciados regularmente.
Por el contrario, las nueve coordenadas del
puesto 4 varian mucho mas rapidamente y a veces brus—
camente, sobre todo las que determinan las posiciones
del tamiz 23 (¢, 3, @) y de la mesa de esmaltado (I,

R, T) cuyas evoluciones, en ciertos momentos del ciclo,

son muy répidas. En consecuencia, cambios desplazados

0,5 segundos solamente pare estas coordenadas provoca-
rian saltos bruscos incompatibles con unse calidad su-

ficiente del espolvoreo de esmalts.

Su modo de mando es mes especialmente el ob-
jeto del procedimiento conforme a la invencion.

Este procedimiento esta caracterizado prin-
cipalmente porque se determinan para una ley de inter-
polaeién preestablecida una serie de valores interme-
dios entre ciertos valores consecutivos previamente
inscritos en las tablas almacenadas en memoria central.

Refiriéndose a le figura 7, se ve una tabla
T constituida por una serie de blogues sucesivos BlL, B2
vsse de datos. En cste ejemplo, la tabla T contiene
256 bloques Bl ....B256) que contiene, cada uno, los
valores de las nueve coordenadas del puesto de espolvo-
reo 4 escalonados en una duracion de, aproximadamente,

dos minutos - siendo esta duracion la prevista para la
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gplicacion de la primers capa de esmalte sobre uﬁa
bafiera.

Cada blogue contiene, pues, como esta indi-
cado en el Dblogue Bj .y los valores numéricos de las
nueve coordenadas en este instante, asi como un dato
In que indica al programa de espolvoreo el intervalo

de tiempo que debe transcurrir entes del paso al blo-

que siguiente.

En el blogque Bi—l I represents la inclina-~
cion de la mesa de esmaltado 13, Ry T la traslacidn
vy le rotacion de la plataforma 18 portabafiera, C el
geimut del contécto 25, d la posicion angular del
brazo 26, e la posicidn angular del emtebrazo 27, S
la abertura del diafragma 36, HS la posicion angular
de la toberag 33 y V el caudal del tamiz 23.

Bien entendido, el numero de bloques Bl,
B2 ... puede ser diferente de 256 que no esta citado
aqui mes que a titulo indicativo. Este es, por otra
parte, preferentemente el caso para los bloques re-—
lativos a la aplicacion de la segunda capa de esmalte

cuya duracidn es, generalmente, mas corta que la de

la primera.

Para el deposito de ls primera capa que ne-
cesita aproximadamente dos minutos, los 256 blogues
Bl .... B256 pueden estar separados por intervalos

medios de 120/256 = 0,5 segundos aproximadamente, ad-

- 30 -




10

15

20

25

mitiendo que el calculador 10 explore la tabla T a

una velocidad constante.

El problema de la interpolacion de estas
coordenadas entre los valores inscritos en la tabla
T puede ser planteado de lg manera siguiente:

Designando Y una cualquiera de las coordena-
das a interpolar y variando en funcidn de un parame-
tro %, se conocen un cierto nimero de valores Y1,

Y2 ... Yi....Yn gue corresponden, respectivamenfe, a
2=21=1,2=22=22=21 =1 «se Z =7Zn = n.

Se desea definir, en cada intervalo, pbr
ejemplo de Zi 8 Zj41, un cierto numero m de valores
intermedios de Y gue corresponden a los m valores co-
rrelativos de Z, preferentemente espaciados regular-
mente en el intervalo considerado. Los m valores con-
secutivos de Z son, pues, definidos por la expresion
siguiente:

Z=12; + (434 = 8) x/n
en la cual x veria de 1 en 1 de O a m-1.

Esto supone la definicion previa de una ley
de variacion de Y en el intervalo considerado, de=-
biendo esta ley ser elegida en funcion de los impera-
tivos de utilizacion de la funcion Y.

Ias muestras de la funcidn Y correlativamente

. .} ’ 0] -
con los valores sucesivos enteros de Z estan inscritas
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para cada coordenade (I.....V) en la tabla T. La va-
rigble % evoluciona de 1 en 1 en funcién del tiempo,
teniendo cada blogue (Bl...) de coordenadas, como se
ha mencionado mas arriba, un indicativo In que indica
el tiempo [l,T que debe transcurrir entre las lecturas
de dos blogues sucesivos.

El objeto de la interpolacion apuntada por
la invencidn es el de dirigir a cada cadena de mando
(110, 111, 112, 113, 114, 115, 116, 117, 118) m valo-
res sucesivos de la funcion Y, de preferencia regular-
mente espaciadas en el tiempo de A T/m.

Se define entonces en el intervalo conside-
rado (Zi - Zi+l por ejemplo) una ley continua de va-
riacidn de una funecidn Y1 = g (z) de la que se envia
a las cadenas de mando del puesto de espolvoreo 4 su-
cesivamente los m valores que corresponden a los ve-
lores del parametro Z:

Z =25 + (4, 4 = i) x/m
variando x de 1 en 1 de O a m~T
Para x =0 (2 = Zi) yx=mn-I (3 = Zi#l)
se debe tener:

T, =& (z) =Y =£ ()

" lo que define dos condiciones iniciales.

Por otra parte, para que el dispositivo del

puesto 4 no sufra sacudidas en el momento de los pasos
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-b) la pendiente P

de Yi'al primer valor interpolado de Yl’ y del ﬁltiQ
mo valor interpolado de Yl ayY+ Yi 1 1y Son desea~
bles las dos condiciones siguientes:
a) la pendiente Py = le/dZ al principio del interva-
lo (i, i+l) debe ser izual a la de Y al final del in-
tervalo precedente (i-l’ i)
5 = dyl/dz al final de intervalo
(i, 141) debe ser igual a la de Y al principio del
intervalo sizuiente (itl, i42).

Cuatro condiciones son, pues, impuestas a

la funcion Y1 = g (2) que, por este hecho, debe ser,

a2l menos, de 32 grado y de la forma:

() Y = A (x/m)3 + B (x/m)2 + Cx/m+D

Para x ¢ O, Yl =Y, sea D = Yi (1)

Para x = m, Yl = Yi+1 sea A+ B+ C+D =
Yy (2)

Existen varias posibilidades para elegir las

pendientes pl y pz. Tomando por ejemplo
Pp=d (T =~V )y oy =% (Y - %)

se hace coincidir en abséisa y ordenada, asi como en
pendiente, la funcion Yl al principio del intervalo
(1, i+l) con la pardbola que pasa por los puntos Y, .,
. Al final de este intervalo se hace coinci-

Y; e ¥,y

dir Y, con la pardbola que pasa por los puntos Y.,
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Tia1 © Y3400
Ia pendiente p de la funcidn Ty, esta, pues,
definida por la ecuacidn:

p=TY, =34 (m)°+28 (x/a)+0

5 con, para x =0, Y' =0 = 3 (Y4 - Y550 (3)
y para X = m, Y'l =3A4+2B!I-C=% (Yo -

La resolucidn de las ecuaciones (1), (2), (3),

(4) suministra para A, B, C los valores siguientes:

Y 3 3 1
10 A=Yy -5 Yy v ¥ -w¥
Be-$Typ 20, 280 +Y,
C=3Yy -2Y,

Llevando e stos valores a la scuacion (E) dada

15 mas arriba y tomando A/m3 = a, B/m2 =b, ¢/m=c con m =
16, se obtiene la ecuacion:
(F) Y = ax3 £ bx2 1 Cx + Yi.

con &

1

5157 ez T am 3 - i)
= --1—- - oL . - R :

b s ( Yi+2 4 4Yl+l 5Yi L 2Yi_I)

1

= 3% (g~ Hi-

20
) 1)
Si se toma por ejemplo m=l6, un programa de
interpolacidn basado sobre la resolucion de esta ecua-
cion (F) de 32 grado, determina 15 valores intermedios
25 escalonados regularmentc em el intervalo (i, i4l). Ia

figura 9 muestra la variacidn de la funcidn de la coor—
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denada Y1 en este intervalo para 15 valorés interme-—
dios. La curva Y-C de las figuras 8-~9 representa la
evolucion media de Y1 en el intervalo (i, i4l), mien-
tras que las curvas Y-D e Y-E ilustran la variacicn
de la coordenada Y en los intervalos adyaceantes (i-1,
i) e (i41, it2).

La ejecucidn de estos ealculos de interpola-
cion especialmente durante las rotaciones de la bafiera
alrededor de sus extremos y durente sus bruscos cam-
bios de inclinacion para las seis coordenadas (I, R,
T, C, d, &) asegura una evolucion regular de éstas y
por este hecho garantiza una excelente calidad del es-
polvoreo de esmalte.

La interpolacién es lgualmente aplicable
ventajosamente a las otras tres coordenadas S, HS, V
del puesto de espolvoreo 4: (S: apertura del diafrag-
ma 36, HS: altura de la base 33, V: caudal de esmalte).
Sin embargo, estas coordenadas varian mucho menos
abruptamente gue las otras y las dos coordenadas re-—
lativas al insuflado de gas por la tobera 33 no son,
adeunds, mendadas wads que durante el esmaltado de los
bordes de la bafiera. Se podré, pues, elegir un paréme—
tro m netamente inferior a 16, 8 por ejemplo.

Por el contrario, para algunas de las otras

6 coordenadas se podran elegir valores de m superiores
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8 16 y que pueden alcanzar, segun el caso, 30 por
e jemplo.

Para 256 bloques (Bl a B256) y los valores
intermedios a interpolar entre dos valores consecubi-
vos de una coordenada, se desarrclla une serie de in-
terpolaciones de la siguiente forma.

Al principio del ciclo de espolvoreo, sl pro-
grams, de esmaltado explora la tabla T, blogue por blo-
que a partir del bloque Bl. Para cada blogue, e; indi-
cativo I tiene el tiempo impartido en la interpolacion
de los m valores intermedios, estando el valor de n
igusluente inscrito en el indicativo In.

Por ejemplo, el indicativo In del bloQue B25
informa al progrema que habra que calcular 15 Yalores
intermedios entre los valores de las coordenadas ins-
crités en los bloques B25 y B26, y que el intervalo de
tiempo que separa cada uno de los valores interpolados
es de 1/322 de segundo. ELl tiempo necesario para el pa-
so del blogue B25 al bloque B26 sera entonces de 16 x
1/32 = 0,5 segundos durante el cual los registros memo-
rias 71 del desmultiplexador 20 habran sido actualizadbs
16 veces a intervalos de 1/32 de segundo: 15 veces con
los valores interpolados entre los inscritos entre B25
y B26 ¥ 1 vez con el inscrito en B26. Ia exploracion de

la tabla T se prosigue a continuacidn de la misme manera
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entre los blogues B26 y BR7, etCees

Se puede asi explorar la tabla T de las
coordenadas, no a velocidad constante, como para las
coordenadas relativas a los hornos 2, 3, 5 y a los
transportadores 7, 8, sino a velocidad variable en

funcion de las necesidades. Por este hecho, se pueden

-espaciar en el tiempo las actualizaciones de las ten-

siones de referencia cuando su ley de evolucidn es
relativamente lenta (por ejemplo, para el espolvoreo
de flancos de la bafiera). Por el contrario, se pueden
aproximar estas actualizaciones cuando las evolucio-
nes de las tensiones de referencia son mas bruscas
(por ejemplo, en el momento de cambios rapidos de in-
clinacidn en los extremos de la baiera).

El procedimiento de intefpolacién conforme
a la invencion permite alcanzar en ciertos casos 40 a
50 modificaciones de tensiones de referencia por se- 7
gundo sin aumentar el nimero de blogues Bl... de la
tabla T de coordenadas.

El segundo dato (In) del Ultimo bloque de la
tabla T tiene una informacidn que seflala al programe,
de espolvoreo el final de la aplicacidn de la capa de

esmalte. Esta informacidn es interpretada por el pro-

grama general de esmaltado que enlaza entonces con las

érdenes de manutencidn de la bafiera por el transporta-
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Durante la ejecucion de estos caleulos de

dor rotabtivo 8.

interpolacidn, como durante el mando de las coordena-
das no interpoladas, el sistema de distribucion 69
recibe permsnentemente por los canales 66g, 60b

las informaciones numéricas elaboradas en memoria
central y transmitidas por el calculador 10.

' Interpreta los datos de identificacion de
las coordenadas transmitidas por los canales 66b re-
latives a los valores de cstas coordenadas gue trans—
miten por los canales 66a. Estos valores son dirigi-
dos al registro de almacenzsmiento 71 asociado a la
coordenada identificade por medio de los canales 66b.
Estos son, por una parte, memorizados hasta los va-
lores siguientes y transmitidos correlativamente al
convertidor numérico-analdgico 72 correspondiente.
Este Ultimo genera permsnentemente una tensidn analo-
gica (continua, por ejemplo) proporcional al valor
numérico que ha transitado por el registro T71.

Cada tension de referencig evoluciona, pues,
en el curso del ciclo de esmaltado por pequefios in-
crementos. La velocidad de escrutacion de los canales
66a, 66b es muy grande (10 a 1000 direcciones por se-

gundo segun el canal) con un calculador rapido.

Se puede, pues, admitir que el conjunto de
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las tensiones de referencia evoluciona précticamente
sin discontinuidad y simulténeamente.

El dispositivo y el procedimiento de mando
conforme e la invenciodn permiten reducir muy notable-
mente el tamafio de la memoria central necesaria para
el calculador de mando 10. 3¢ pusde, pues, utilizar
ﬁn calculador de pequefia capacidad de memoria y, por
este hecho, poco oneroso, lo que héce a la explotacién
automstica de la instalacidn de esmaltado notablemente
més econdmice y rentable.

. Las cadsnas de mando 101-118 previstas igual~
nente por la invencion adaptan ventajosemente la insta-
lacidn de esmaltado al dispositive y al procedimiento

de mando citados.

Bien entendido, la invencion no esta limita-
da & las realizaciones descritas y puede incluir va-
riantes de ejecucién. Se podria, por ejemplo, realizar

la interpolacidn de las coordenadas por una ecuacion

de segundo grado suprimiendo una de las condiciones
inpuestas previamente con relacion a la pendiente de
la funcidn de interpolacidn Yl. El programe de interpo-
lacidn subsecuente estaria entonces aligerado sensible-
mente. Se pocria también considerar realizar la inter-
polacion por un sistema del 32 grado solamente para las

seis coprdenadas del puesto de espolvoreoc 4 gque varian
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més repidamente, y por un sistema del segundo grado
para las otras coordenadas, o incluso no interpolar
en absolutc estas ultimas.

La presente solicitud gque corresponde a la
presentada en Francia, con fecha 27 de Julio de 1.973,
bajo el Numero 73 27559, se acoge a los beneficios
del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial.

~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencion propis y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencion en Espafia, por VEINTE afios,
son los que se recogen en las reivindicaclones siguien-
tes:

12.- Procedimiento pars mendar awtomaticamen-—
te una instalacion destinada particularmente al esmal-

tado en seco en continuo de aparatos sanitarios tales
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como bafieras y similares, comprendiendo esta instale-
cion un puesto de carga del aparato, al menos un horno
de precalentamiento, un puesto de espolvoreo de esmalte
sobre el aparato, al menos un horno de abrillantado de
esmaltate, una cadena de enfriamiento, medios para ase-
gurar la manutencidn del aparato desde el puesto de car-
gé hasta la cadena de enfriamiento y un calculador nu-—-
mérico, procedimiento segdn el cual se asigna a cada
una de las diferentes coordenadas gue definen el estado
de la instalacidn en un instante dado valores sucesivos
inscritos en tablas almacenadas en la meworia del cal-
culador, caracterizado porque Se determinan por una ley
de interpolacién preestablecida valores intermedios en-
tre al menos dos valores consecutivos inscritos en me-
moria en el calculador para al menos una de las coorde-
nedas relativas al puesto de espolvoreo de esmalte.

28 ,~ Procedimiento conforme a la reivindica-
cidn 18, segim el cual los valores sucesivos de las
coordenadas del pussto de espolvoreo de esmalte son
inscritos en tablas constituidas por blogues de datos
cada uno de los cuales contiene los valores de las
coordenadas en un instante dado del ciclo de espolvoreo
e incluye une informacidn que indica el intervalo de
tiempo que debe tramscurrir antes del paso al blogue

siguiente, caracterizado porque los valores intermedios

- 41 -
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determinados por lé ley de interpolacion estan escalo-
nados a intervalos regulares entre dos blogues conse-
cutivos.

38.- Procedimiento conforme a la reivindica-
cion 28, caracterizado porque, siendo Y una coordenads -
a interpolar entre dos valores Yi e Yi+1 inscritos sn
dos bloques consecutivos i e i+l, siendo a, b, ¢ para-
metros de interpolacién relativos g un tipo determing-
do ds aparato a esmaltar y siendo x una variable que
puede tomar valores sucesivos: 0, 1, 2 ... m tales que
para X = 0, Y.= Yi y para x = m,; Y = Yi 11! la ley
de interpolacidn de la coordenada Y es definida por

la ecuacion de 32 grado siguiente:
Y =8 x3 + b x2 +c¢cx 4+ Yi

48 ,~ Procedimiento conforﬁe a la reivindica—
cion 3%, caracterizado porque se asligna a la pendiente
de la funcion Y, al principio y al final del intervalo
(i, i+1l) que separa dos blogues consecutivos, los valo-

res respectivos , siguientes:
Pys Py

Yy = ¥ 4)

-

Pl =

(Y -Y.)

id2 i

Wi

Pa

para hacer coincidir, por una parte, la pendiente de
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1a funcidn Y al principio del intervalo (i, i+l) con
la de una primera parébola que pasa por los puntos
Yi-l’ Yi, Yi+l y, por otra parte, la pendiente de la
funoidn Y al final de dicho intervalo (i, i+l) con la
de una parabola que pasa por los puntos Y;, Y;4q @
Tiqoe

58,~ Procedimiento conforme a una de las rei-
vindicaciones 1% a 4&, caracterizado porque €8s aplica-~
do a una instalacion de esmaltado de baflera cuyo pues—
to de espolvoreo de esumalte comprende, por una parte,
une mesa de esmaltado desplazable en rotacidn alrede-
dor de un eje situado en un plano vertical, en trasla-—
oidn horizontal, y en inclinacion alrededor de un eje
horizontal conforme a la patente francesa 6.908.838,
¥y, por otra parte, un dispositivo de espolvoreo de es-
malte gque comprende una torreta portatamiz desplazable
en acimut y de brazo y antebrazo regulables, una tobe-
ra de insuflado de diafragma e inclinacion sobre la
vertical regulables, un tamiz distribuidor de esmalte
llevado por el antebrazo y de caudal regulable, confor-
me & la patente francesa 72 23 187.

6&.— Procedimiento conforme e la reivindica-
cion 52, caracterizado porque se realiza la interpola-
cidn de los valores de las diferentes coordenadas que

rigen el puesto de espolvoreo de esmalte, porque se al-
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macena en memoria central.del calculador un nimero

predeterminado de bloques de datos que contienen, ca-
da, uno, los valores de las coordenadas en un instante
dado del ciclo, por ejemplo 256 bloques, y porgue umn.
programa de interpolacion determina, para las coorde-
nadas a interpolar, por ejemplo 15 a 30 valores suce-

sivos entre los valores de estas coordenadas inscri-~

.

tas en dos blogues consecutivos.

§.; Procedimiento conforme a una de las
reivindicaciones 5% y 6%, caracterizado porque se rea-
liza la interpolacion de los valores de la inclinacidn
de la bafiera con un nimero méximo de valores interpo-
lados entre dos bloques consecutivos durante el es-
polvoreo de los extremos de sus paredes interiores y
cuando se la hace bascular sobre la horizontal para
comenzar el espolvoreo de sus paredes interiorés.

88 ,~ Procediumiento conforme a la reivindica-
cion 7%, caracterizado porque se realiza la interpo-
lacidn de los valores de la rotacion y de la trasla-
cidn de la bafiera con un numero méximo de valores in-
terpolados durante el espolvoreo de los extremos de
sus paredes interiores.

98.,~ Procedimiento conforme a una de las rel-
vindicaciones 52 a 82, caracterizado porgue se realiza

la interpolacidn de los valores del acimut de la torre-
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ta, de.la posicién angular del brazo y de la altura
del antebrazo portatamiz con un nimero méximo de
valores interpolados entre dos bloqaes gucesivos
durante el basculamiento de la baﬁefa gobre la hori-
zontal y durante el espolvoreo de los extremos de sus
ﬁaredes interiores.

108,~ Procedimiento conforme a una
de las reivindicaciones 12 a 68, caracterizado por-
que se transfieren de la memoria central del calcu-
lador a una unidad de desmultiplexaedo informaciones
que suministran el valor numérico y la identidad de
una coordenads en un instante dado, se dirige dicho
valor numérico hacia un registro adscrito a la coor-
denada considerada, se pone en memoria en este regis-
tro el valor numérico de la coordenada, se transfor-
ma este valor numérico en tensidn analdgica de refe-
rencia y se transmite esta tensién de referencia a un
drgano de mando de la coordenada considerada.

118,~ Procedimiento para mandar au~-
tomdticamente una instalacidn destinada particularmen—
te al esmaltado en seco en continuo de aparatos sani-
tarios tales como baifleras y similares,

Tal y como se ha descrito en la le-
moria que antecede, representado en los dibujos que se

acompafian y con los fines que se han especificado.
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Egta Memoris consta de cuarenta y seis

hojas escritas a mdquina por una sola cara,

- 46 =

Madrid,

8ENE, 1975
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