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La invención se refiere a un dispositivo para el -

tratamiento de superficies, especialmente para pintam^Hojl la*** * +
*cas carrocerías o piezas de trabajo grandes, de formaJa^hilar,.** **# a *

con tratamiento previo como el desengrasado y la fosfatación* * *
y el tratamiento principal subsiguiente como el laque§,1dq*bási^

*.* *.co con un laqueado posterior eventualmente aplicado. Se^nece^
a a as

sitan aquí como regla general un gran número de etapas'ipdi- 

viduales, ya que entre las operaciones individuales paj^.el
a*aatratamiento principal se deben intercalar tratamientos'.^pjtejr*******-*.*medios como de enjuague, de enfriamiento, secado o simil&res,
* *J *y los tratamientos individuales, en la mayoría de los^*&a§os, 

ocurren en varias etapas o estaciones.
Par lo general tiene lugar aquí el tratamiento pre 

vio como el desengrasado o la fosfatación en un procedimiento 

de rociado, en tanto que el laqueado se hace por rociado o su. 
merción. Por ejemplo se hace una fosfatación con zinc con un 

procedimiento de rociado y el laqueado en un procedimiento - 

de sumerción eléctrico (electrofóresis). Tal tratamiento tie 
ne ventajas múltiples, pero además la desventaja esencial de 
que aunque se lleguen completamente a los recintos huecos de 

la carrocería o de la pieza de trabajo correspondiente cuando 

se aplica la pintura en un procedimiento de inmersión, BSto 

no ha ocurrido en la purificación y fosfatación previas. Una 

protección anticorrosiva impecable, precisamente de los re­
cintos interiores es de importancia determinante para la re­



sistencia a la corrosión de una carrocería. Como ha mostrado

la experiencia, la corrosión de una carrocería comi&q&&/bn - 
estas partes de superficies o incompletamente accesib¿&.para

el procedimiento de rociado, por ejemplo en umbrales da,.puer.* f W* **
tas, reforzamientos de respaldo, etc. Los recintos hupéc^e de

* * * * *

estas piezas trabajan como recintos de amortiguación 5,$.don-
* * *

de llegan a su plena influencia aquellas fluctuaciones qiima^
tológicas a las cuales puede quedar sometido un vehIcMLtr.mo-

*****
torizado. Los esfuerzos de aplicar aquí material zincgtAb? ro 

ciado con plástico o pintura especial o también con utf*lü,rata_ 
miento previo de substancias químicas en húmedo dentro*Jel - 

llamado procedimiento de "Slipperdip" (inmersión con desliza^ 
miento), en donde la carrocería se sumerge hasta por encima 

de los umbrales para las puertas, pero por encima de esta 11. 
nea se rocía, no han producido ventajas positivas. La otra - 

posibilidad de desengrasar todas las partes individuales de 

una carrocería antes de su ensamblado, para después fosfatar 

las con zinc, constituye una considerable inversión por apa­
ratos y organización, aparte de las impurezas de las superfi. 
cíes fosfatadas, creadas en las operaciones intermedias.

El cometido de la presente invención es evitar an­

te todo estos inconvenientes de los procedimientos aplicados 

hasta la fecha, y garantizar la preparación de una superficie 

de la carrocería o una pieza de trabajo correspondiente, que 
ya no sufran los riesgos de corrosión en sitios individuales
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que no o difícilmente son accesibles, especialmente en el -

procedimiento de rociado. La invención parte además ti§*.lsr con****** * *sideración que para ello la aplicación del procedimieg&3\de
* * * * *
* * *

inmersión, también para el tratamiento previo, aunque qj$Qstĵ* * *
tuye una solución loable del problema, esta medida so^'.r^o -

* * ? . .*. *.basta, sino que se requieren otras medidas adicionales^para 

que la economía de tal forma de tratamiento sea casi o'pgác-

ticamente igual a aquellas del procedimiento de rociadp,.*gue
******** * * *

hasta la fecha ha sido más económica. **t*.'*%**#*.******Lstos inconvenientes en contra del procedimiento -

de inmersión, y aplicables también para el tratamientpr*.p,fe- 
vio, se fundamentan sobre todo en el hecho de que debido a - 
los tiempos de tratamiento esencialmente más prolongados en 

las etapas de tratamiento individuales se requiere igualmen­

te de una inversión por aparatos mayor y además debido al - 
trabajo con concentraciones mayores es igualmente mayor el - 

consumo de productos químicos que en el orocedimiento de ro­
ciado. Asimismo existe el peligro de que durante el tratamien 

to previo en los capilares del material de la carrocería, los 
residuos rezagados de productos químicos conducen a una co­

rrosión posterior. Puesto que además los baños durante la in 

mersión deben ser esencialmente más calientes que durante el 

rociado, la superficie metálica se seca durante la extracción 

del baño y así se perturba la formación de una capa uniforme 

y lisa.25
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La presente invención toma en cuenta estas objeccio

nes y reside esencialmente en que carrocerías o piezas d^*t^aba*****
* * ** * * * *jo similares se hacen pasar tanto a través de la zona**de*tra **  ̂ *******.. *

tamiento previo como también a través de la zona de traíamieni* a *
to principal, especialmente la zona de laqueado, y ev^nt^ial-

- *mente por una zona de tratamiento posterior en un procg&^mient
* * *

to de inmersión, es decir preferiblemente por todas las eta­

pas de tratamiento de la zona de tratamiento previo y <da*^ra^
* *** * * *

tamiento principal y eventualmente la zona de tratamienTp. -*****I *** *
posterior, pasando a través de estos sectores en posi^ióp -

* *vertical. De preferencia se lleva a cabo aquí el tratamiento 
previo en un procedimiento de inmersión electroquímico, la­

queado en el procedimiento de electro-inmersión, de acuerdo 
con el principio electroforético, y la aplicación de este - 
principio fundamental no se debe interpretar en sentido res­
tringido, ya que no queda excluido que simultáneamente se pue 

den aplicar igualmente otros procedimientos.

De la invención se logran las siguientes ventajas, 
especialmente en su aplicación a carrocerías:

1. Los recintos huecos de la carrocería pueden de­

sengrasarse y fosfatarse sin problema, toda vez que el líqui. 

do del baño llega igualmente a los sitios exteriormente inajc 
cesibles de la carrocería. Al mismo tiempo el procedimiento 

de fosfatación con inmersión, generalmente permite una adhe­

rencia esencialmente mejor y una protección corrosiva más -
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eficaz que el procedimiento de 

2. Por la inmersión 

vertical, es decir con la part 

de la carrocería colgada hacia 

to esencialmente más rápido de

rociado.

de la carrocería en pos$.*bij3n -** w * *
* * *e frontal o la parte pos&glaior*****

. .  *
abajo se logra un escur^tpieri 

los liquides de tratamj^Qj^o -. *-* í.
cuando sale la unidad del baño de inmersión. Mientras gp^ en

* a*
el tratamiento acostumbrado hasta la fecha de las carrocerías

* * * ^  *

en posición horizontal, esta carrocería de acuerdo con. nwa -
*/***.***

cuchara retiene el liquido del baño, por lo cual el 1 n_t** ****. .*puede escurrir con relativa lentitud de la unidad, ra?éñ*por
* *  * ;  *la cual ya se hablan prácticado aberturas adicionalesI*&n*la 

parte del fondo de la carrocería que posteriormente se tenían 

que cerrar, ahora, gracias a la posición de suspensión verti_ 

cal de la carrocería, se le da al liquido la posibilidad, sin 

mayor problema, de que escurra con rapidez y en forma comple^ 

ta del interior de la carrocería. La velocidad de levantamiefi 

to puede aumentarse asi en forma esencial, por ejemplo hasta 

dos a tres veces y más la velocidad de elevación anterior por 

lo cual también se reduce correspondientemente el peligro de 

una aplicación por secado de las soluciones calientes duran­

te la extracción del baño.

3. Por la inmersión de la carrocería en posición - 

vertical, los recipientes de baño individuales y de acuerdo 

con la sección transversal menor en lo largo, de la carroce­

ría, se pueden acortar considerablemente la dirección de trans:



6

porte, de manera que también toda la instalación puede tertBr

una estructuración fundamentalmente más corta y sobre.tndo -
** *;.*****en cuanto al piso será posible ahorrar espacio y por*^Pvjtan-
<*** *.** **to gastos de importancia. **+*

*
5 4. Por la superficie libre menor de los bañóa t̂ e -

 ̂ **** -7 teinmersión se mejora asimismo la economía técnica desd&'&I
** *

punto de vista del calor, ya que se reduce corréspondl^Tttemen
*

te las pérdidas térmicas de la superficie menor del
.*-**

5. Finalmente también es posible utilizar laV'^Tista* *+ ***
ID laciones auxiliares de por si ya necesarias para el p3?4ĉ ftii-

*. .miento de laqueado electroforético, como especialment3?,*íp5 -
. * *

electrodos auxiliares que deben aplicarse al interior de los 

recintos huecos, simultáneamente también para el tratamiento 

previo electroquímico. Ya que estas instalaciones auxiliares 

15 pasan conjuntamente con las carrocerías a través de la insta 

lación, será posible acelerar las operaciones electroquímicas 

y bajar los tiempos requeridos para el tratamiento previo, gr<a 

cías a lo cual se logran también un aumento de la economía de 

todo el procedimiento, también en este aspecto.

20 Resumiendo, se puede decir que es posible crear un

dispositivo que junto con una calidad esencialmente mejorada 

del resultado final, lleve gastos iguales o apenas mayores - 

que los basados en el procedimiento combinado hasta la fecha 

que constaba de rociado e inmersión.
25 Otra mejora del dispositivo se puede lograr porque



antes del tratamiento previo en el procedimiento de inmersión

se lleva a cabo un tratamiento con un purificador neutra?! o**w* * * *
un agente anticorrosivo. Asi se puede excluir casi eft.f&rma

'** *completa el peligro de una fijación de residuos en lo%* tapi-
a

lares de la superficie metálica, de manera que el liquido del
 ̂ *!*

baño, también de baños posteriores, más concentrados,**p¿Tma-** eenezca expulsado de los capilares. *

Otra característica de la invención gracias**&**La -

cual se puede lograr otro mejoramiento en la calidad pro*****
ducto final reside asimismo en el hecho de que las ca^y&<5e-

rlas o similares, durante o directamente después de l^*e^va 

ción de un baño de inmersión, se puede rociar con el liquido 

del baño de inmersión, bajo presión elevada. Tal aplicación 

por rociado, que puede efectuarse por ejemplo mediante un ani^ 

lio de rociado bajo presión alta por encima de la superficie 

del baño y con una elevada presión relativa de por ejemplo - 

30 a 50 atmósferas, provoca que los poros, aún abiertos even^ 

tualmente, del material de la carrocería o de otra pieza de 

trabajo se puedan llenar con el liquido del baño, impidiéndo^ 

se asi un secado nocivo de la superficie. La aplicación por 

rociado sobre la superficie de la carrocería o de la pieza - 

de trabajo debe llevarse a cabo aquí poco tiempo después. Aquí 

se debe escoger preferiblemente una instalación rociadora que 

esté adaptada al contorno de la carrocería o de la pieza de 

trabajo correspondiente, o en donde las boquillas rodadoras
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se puedan ajustar de tal manera, y eventualmente tambián en

forma automática que durante el levantamiento de la de
*****# * *trabajo y durante su paso a través del anillo rociadog*^ —
** *

respete en cada caso la distancia más favorable de lasJSoquJL
* **

lias con respecto a la superficie de la pieza de trabg*j*o.̂
* *-/*.
*****Además, y con ventaja particular, puede haberee pro.
+ **

visto una gula forzosa de la pieza de trabajo durante áu in-
***,*'*

troducción en el recipiente del baño o cuando se saca dei -
* —  **§*^*mismo, pasando por ejemplo un marco sustentador de la ^ ^ z a

de trabajo en posición vertical contra la pared interl*ar*del*. ***.*;.*recipiente por medio de carriles de guia o elementos Con­

ducción correspondientes. Asi se impide que la pieza de traba^ 

jo vaya basculando durante la inserción o extracción dentro 

del recipiente y también en caso de que exista un recipiente 

que rodee la pieza de trabajo en forma apretada, no se golpee 

contra la pared del recipiente. La sección transversal del rê  

cipiente, su extensión en la dirección de transporte, la in­

versión por concepto de material y líquido de baño, pueden - 

asi ser reducidos hasta un nivel mínimo.

Otra medida ventajosa radica en que se imparte a la 

pieza de trabajo dentro del baño de inmersión un movimiento, 

por ejemplo un movimiento de vaivén en dirección vertical, - 

para lograr el enjuague máximo de la pieza de trabajo con el 

liquido del baño.

Sin embargo, en vista de que, según se ha mostrado,
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en muchos casos no basta un rociado de las carrocerías o de

las piezas de trabajo correspondientes, en la orilla'Superior
***

del recipiente dBl baño y a pesar de tal rociado initM*^ exis....
te el peligro que durante el traslado, es decir durartfe* la -

* * *
extracción de un recipiente del baño, el transporte ulterior

^ .***
y el nuevo descenso en otro recipiente de baño, el líqq^do -

de baño se vaya adhiriendo por secado a la pieza de tnabajo
*****

y asi se producen efectos dañinos sobre la superficiá*tfé^la

pieza de trabajo en cuanto a uniformidad y durabilidad!^ la***
capa superficial, especialmente una capa de laca, de 'pTAMrdo

*.
con otra característica de la invención se rocían ini&-ie¡!¡fmen

te las piezas de trabajo en condición sacad?, es decir extraí_ 

da del baño, y este rociado inicial no solamente está limita^ 

do a aquellas partes superficiales de la pieza de trabajo que 

se proyectan fuera del baño.

De preferencia las carrocerías totalmente extraídas 

o fundamentalmente extraídas o las piezas de trabajo corres­

pondientes se rocían inicialmente en su longitud total o prác^ 

ticamente total, y en especial se rocían las piezas superio­

res que se encuentran en un máximo extraídas del baño de in­

mersión, de manera que ante todo aquellas partes que más es­

tán expuestas al peligro de secado, de la superficie, se sepa, 

ran o se retiran de este peligro. Es posible omitir el rocia^ 

do inicial directo de las partes inferiores de aquellas pie­

zas de trabajo que están colgadas verticalmente en su direc-
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ción longitudinal, puesto que estas partes se encuentran ex­
traídas solamente por tiempo reducido de los baños y.^í&nás

****# * *el liquido de rociado más pronto puede llegar a estas^t¡yytes 

bajo Bl efecto de la gravedad.
* * *  * * * **#* *

No obstante, ventajosamente se hace con car^ct^r -

adicional un rociado inicial aproximadamente desde la'orilla
* **

superior del recipiente que contiene el baño de inmersión.

Una interrupción en el tiempo del rociado if̂ i.qialy
. * .si se aplica, se lleva a cabo eficazmente por un tiemp^*^jje

corresponde al traslado de las carrocerías o similares..de -. *.*.una posición arriba del baño a una posición en que se^*^q€ue!i 

tran por encima del baño siguiente, dentro de la serie de . - 

tratamientos.

Como líquido rociador puede utilizarse el líquido 

de tratamiento del baño de inmersión situado debajo de la c¡a 

rrocería o similar, es decir por ejemplo el líquido de deseri 

grasado o laqueado, o también agua fresca, en dependencia de 

las condiciones inherentes de cada baño.

El dispositivo según el invento se ajusta a la deŝ  

cripción realizada, además el mecanismo de levantamiento para 

elevar y transportar las carrocerías o las piezas de trabajo 

correspondientes se proveen a su vez con boquillas rodadoras 

para el rociado de las carrocerías o piezas de trabajo. Estas 

boquillas rodadoras se reparten preferiblemente sobre toda 

la altura del mecanismo de levantamiento, y en especial se -
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montan en la zona de aquellas partes superiores, más retira­

das del baño de inmersión de las carrocerías o simil^$%n¡^* que****** *están suspendidas en posición vertical, y eventualment^Httam-
** **** *bién hasta llegar a aquellas boquillas rodadoras que e^t,án* A#

montadas hasta el borde superior del recipiente del b̂ ñq,-t
*  ! *
* **  *Para la entrega del liquido rociador a las bq^ui-

25

lias rodadoras montadas en el sistema de elevación se*pu,ede 

colocar un recipiente de tapón, preferiblemente con bombp*, - 
en el sistema elevador ajustable, especialmente de tal^q^gera 

que a este recipiente de tapón se alimenta el líquiav*!fpcia. 

dor a través de un conducto (relativamente) estacionaría,* que 

se llena durante el pasaje, y que se controla por ejemplo en 

forma automática en dependencia de su pasada.

El dispositivo según la invención puede ser realiza^ 

do como un llamado procedimiento "fijo" con iguales tiempos 

de tratamientos parciales en las etapas de tratamiento indi­

viduales o, lo cual generalmente es mas ventajoso y que per­

mite un aprovechamiento muy amplio de las ventajas del proce 

dimiento según la invención, como un procedimiento "no fijo" 

con tiempos parciales diferenciados para el tratamiento en - 

las etapas de tratamiento individuales. Se puede llevar a ca_ 

bo en una instalación cerrada y circular y también en una 

instalación abierta con zonas de tratamiento o estaciones de 

tratamiento que se suceden en serie.

No solamente para carrocerías, sino la invención -
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puede aplicarse igualmente para piezas de trabajo similares

de dimensiones parecidas, en donde para una inmersióq¡*6q*posi.*****
* * *ción vertical, especialmente para el escurrimiento maj%*yipi-

* *** *do del liquido del baño, están dadas condiciones previ§$,co-, A#
rrespondientes como en el caso de las carrocerías. , 2

* a? !******La invención se ilustra un poco más con base^ji el
y**,

dibujo esquemático que se refiere al laqueado de carrocerías.****?'
Aquí . ..

la Figura 1 representa el esquema de una ins^^l^— 

ción en vista lateral según la invención;

la figura 2 es una vista desde arriba referpf^tjá a
la Figura 1;

* *'

la Figura 3 es una sección transversal, horizontal 

y esquemática a través de un recipiente de tratamiento con ca 

rrocerla que pasa en sentido vertical;

la Figura 4 es una sección transversal, vertical y 

esquemática, a través de un semejante recipiente de trata­

miento y

la Figura 5 es una sección transversal y vertical 

y esquemática a través de la parte superior de un recipiente 

de tratamiento con el dispositivo rociador sobrepuesto.

En las Figuras, con 10 se ha indicado un túnel de 

tratamiento o respectivamente Lna serie de cámaras de trata­

miento, montadas en linea. A las cámaras se alimentan las ca_ 

rrocerias 11, de las cuales algunas están indicadas al lado25



5

10

15

20

25

*3

dB entrada y otras al lado de salida del túnel de tratamiento 

(pe encuentran repartidas en forma corrida, durante el'^t^acijo
*3

namiento sobre toda la sucesión de las cámaras, de a o -
****

con las necesidades), y las carrocerías pasan hacia un^*ban-
4*0

da de rodamiento sin fin sobre una banda de alimentación fl2
Durante ello, y si esto no se ha provisto ya con anter^éí-idad,***
se unen con un marco de soporte y conjuntamente con este mar

**#* +
co las carrocerías se ponen en una posición vertical a, partir

de la posición horizontal representada a la izquierda en. la***w
Figura 1, lo cual puede efectuarse por ejemplo por untara je

del marco de soporte alrededor de un eje de oscilacióa"^üri- 

zontal, mediante bandas de guia o por alguna de varias - - - 

grúas móviles 14, de las cuales en la Figura 1 se han indi^ 

cado cuatro unidades, y que pasan sobre los carriles laterales 

15. Las grúas móviles pueden recibir las carrocerías en su po 

sición vertical, es decir con su parte posterior o frontal - 

colgada hacia abajo, y aquí los carriles de guía 15 se extien 

den aproximadamente hasta la mitad de la altura de las carro 

cerlas que son levantadas dentro de las grúas móviles 14 y - 

que se encuentran en la posición más alta.

En esta condición se levantan las carrocerías 11 de 

la banda transportadora 13, mediante las grúas móviles 14, por 

medio de un ascenso y descenso alternado para entrar asi en 

los recipientes individuales de inmersión 16.

Asi por ejemplo las diferentes etapas de tratamieni



5

10

15

20

25

14

to se suceden de la siguiente manera:

Baño neutral A, desengrasado B con desengra&^t^b pos^
**** *terior, enjuague C, fosfatación D, enjuague en frió
*** S

gue posterior con soplado E, zona de incorporación F p^f^ la
incorporación de los electrodos auxiliares, laqueado t^á^ipo

**gj}j!*
electroforético G, enjuague y soplado H, zona de desarhaSo 3

y
para sacar los electrodos auxiliares, zona de tratamiento -

posterior K con secado, enfriamiento, rociado eventual cqft - 

poliuinilcloruro para proteger el piso inferior o para*^repa_ 

rar una capa acústica, nuevo secado subsiguiente y enfí26&mieji 

to u operación similar. Las carrocerías pasan por esta *?yha 

de tratamiento posterior, por ejemplo en una banda transpor­

tadora sin fin 17 y pasan por el extremo de salida de la ins^ 

talación por medio de una de las grúas móviles 14 en forma 

similar como antes, pero ahora en sentido inverso o también 

por algún dispositivo de viraje especial IB para regresar así 

desde su posición vertical a una condición horizontal y por 

ejemplo después de desprender la carrocería de su marco de - 

soporte, se descarga eficazmente por medio de una banda trans^ 

portadora de evacuación 19 o similar.

En la secuencia descrita previamente de las etapas 

del procedimiento, se ha supuesto que los electrodos auxilia^ 

res no se incorporan hasta llegar a la zona F, después del - 

tratamiento previo. Pero esta incorporación, como ya se ha - 

mencionado, también puede ocurrir al principio del tratamieji
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to previo y especialmente antBs de fosfatar, de manera que -

también para el tratamiento previo se pueden utiliza{".lbs
.  * *

electrodos auxiliares requeridos para el procedimieni^^Eie -.. *
slectrofóresis.

De por si también las carrocerías pueden tuptayse
*. .

en una etapa o en algunas etapas o estaciones por el extremo 

de entrada de la zona de tratamiento previo o respectivamente 

por el extremo de salida de la zona de tratamiento po§tejrior,* w ** ..*en posición horizontal u otra, sin embargo, por razonej^sen-

cillas de la instalación y considerando la longitud construc.** **
* **  *cional de la instalación y también por motivos de tratamiento 

para lograr un producto final de alta calidad es ventajoso - 

llevar a cabo todos los tratamientos con el fluido del baño 

y todos los tipos de tratamiento relacionados como el enfria 

miento o el secado, se llevarán eficazmente a cabo en una po 

sición de suspensión vertical de las carrocerías. Eventualmen 

te también puede estar intercalada alguna zona de amontona­

miento especial, por ejemplo después de la extracción de los 

electrodos auxiliares, dentro de toda la serie de operaciones 

de tratamiento.

Las carrocerías individuales pueden utilizarse con 

juntamente, para ser levantadas y transportadas en combina­

ción y también de acuerdo con el desarrollo deseado de los - 

trabajos dentro del sistema no fijo, con diferentes tiempos 

de permanencia pueden quedar y seguir transportándose en los
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recipientes individuales, en cuyo caso por ejamplo las grúas

móviles individuales pueden atender en cada caso determinados
.  * *

sectores de la instalación. Los recipientes en su totpUidad
*  * *

pueden tener los mismos tamaños y especialmente en la ^í^rec-*
ción de transporte, pueden tener dimensiones diferentps.p se

pueden montar en distancias entre si iguales o diferentes, -

de manera que también en caso de un transporte fundamentalmejn

te continuo se tiene la posibilidad de, sin perturbar.ei-desa.

rrollo de las operaciones, dejar las carrocerías en log..neci.
.**pientes individuales por tiempo más prolongado que en otros*. *.w * *

recipientes.

En la figura 3 se ha representado un corte a través 

de uno de los recipientes 16 con la carrocería insertada 11.
La carrocería está montada sobre un marco de soporte 20, de 

cualquier manera adecuada, y preferiblemente en el plano de 

su punto de gravedad, y el marco de soporte pasa sobre carri 

les de gula verticales 21 para la entrada y la salida de la 
carrocería, sin oscilaciones. La Figura 3 muestra además co­

mo en aplicación al procedimiento electroforético, los elec­

trodos individuales 22, que también pueden montarse al inte­

rior de la carrocería, se reparten alrededor de la carroce­

ría y en adaptación a su contorno. Asi por ejemplo se aplican 

a la carrocería o en el marco de soporte y eventualmente pue 

den utilizarse ya dentro del tratamiento electroquímico pre­

vio, de manera que por ejemplo conjuntamente con cada carro-
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ceria pasan por todas las operaciones de tratamiento y contri^

buyen a mejorar y acelerar las operaciones de carácter^ &lec-
. * *

troqulmico. También pueden montarse con ajustabilidadj*%*jBspfs

cialmente con dirección radial al eje de cada recipiente-
+

La figura 4 muestra un corte axial, a tituljo dp
*.***.

ejemplo, a través de uno de los recipientes de tratamiento -w * +
cilindrico 16. El marco de soporte 20, que nuevamente, según

la Figura 3, pasa en dirección vertical que lleva la car^oce^

ría 11 en posición vertical, está colgado en el dispositivo

de levantamiento 23 de la grúa móvil 14 que pasa por los ca-*. *.
rriles 15, según se ha ilustrado esquemáticamente en la figtJ 

ra 4, y los carriles de gula, según se puede apreciar están 

montados a poca distancia únicamente desde la orilla superior 

del recipiente, en condición sobrepuesta, por lo cual las fuer 

zas que provocan la oscilación lateral de las carrocerías pue 

den ser absorbidos de una manera particularmente estable.

En la Figura 4 cerca del espejo del liquido del ba­

ño y sobre la circunferencia del recipiente 16 se han montado 

unas boquillas rodadoras individuales 24,en número cualquiB 

ra, y que constituyen asi un anillo de rociadores de alta pre 

sión, de tal manera que la superficie de la carrocería que emer 

ge del baño de inmersión será rociada por todos lados mediante 

los rayos del material que sale de las boquillas bajo presión 

elevada. Para que el largo del rayo hasta incidir en la su- 

perifice siempre tenga un valor tan favorable como sea posi-
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ble, se pueden situar las boquillas con ajustabilidad radial
** *.respecto al eje del cilindro. Para tal efecto y si a3í*.qs dja 

saado, también pueden controlarse automáticamente en ^^ptn- 

dencia del paso de la carrocería a través de este a n i ü V r o -
w *ciador de alta presión. ...^

En el ejemplo de realización para un dispositivo,
según el invento, de la figura 5, sobre el r e c i p i e n t e . b j a

ño de inmersión 16, en cuya orilla superior se han mortt^&o las..
boquillas rociaderas 24, se ha colocado el sistema elaV&dpr

. /  *

114 mediante rodillos 124, y colocado en unos carriles.1^. - 

Un aparejo 126 o instalación levantadora útil, de otro tipo 
sostiene las carrocerías 11, sumergiéndolas o sacándolas del 

baño de inmersión 16a, y este baño puede ser por ejemplo un 

baño de desgrasado o de laqueado. La carrocería puede guiar­

se aquí eventualmente dentro del recipiente.

Sobre la altura del sistema de levantamiento 114, 

sobre un lado, varios lados o en todos los lados se pueden - 

montar las boquillas rodadoras 127, a las cuales se alimenta 

el líquido rociador, preferiblemente bajo presión alta, a trâ  

vés de un sistema de conducción 128 mediante una bomba 129 - 

que al igual que un recipiente de tapón 130 se monta en el - 

sistema de levantamiento móvil 114. El recipiente de tapón, 

que también necesita tener dimensiones sólo relativamente pe 

queñas, recibe por su parte el liquido de baño 130a que debe 

ser almacenado en él a través de un conducto estacionario 131
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y a través de órganos de válvála 132, y la desembocadura 133 
del conducto se ubica de tal manera que durante el metimiento 
del sistema de levantamiento 114 se mueve el recipiente %ie - 
tapón 130, en alejamiento, por debajo de la boca 133. ar̂
ganos de válvula 132 pueden controlarse aquí en depentieqÉia 

de la pasada del recipiente de tapón 130 o respectivamente 

del mecanismo de levantamiento 114, de tal manera que el. li­

quido de rociado $e alimenta por tanto tiempo a través de. la 

desembocadura 133 al recipiente de tapón, hasta que éqtA*se

aleje de su posición debajo de la 133. Para tal objetq ej. re
* *. *

cipiente de tapón 130 puede tener una forma longitudinal en 

planta, y se extiende longitudinalmente en la dirección del 

movimiento del mecanismo de levantamiento. El relleno también 

puede tener lugar con el sistema de levantamiento parado.

Eventualmente puede ejecutarse también una determi 

nada gula posterior del conducto estacionario 131 o respec­

tivamente de la boca 133 en la dirección del movimiento del 

mecanismo de levantamiento, y asi se puede montar virablemen 

te el extremo bombeado superior Jel conducto con la boca 133 

y la parte vertical del conducto 131, para que esta unidad - 

sea arrastrada por el mecanismo de levantamiento en la direc 

ción del viraje.

De preferencia se lleva a cabo el rociado inicial

durante todo el movimiento de levantamiento de la carrocería 

hasta llegar aproximadamente a la posición superior, indica­



da en el dibujo, en donde se inicia el movimiento transporta.

dor del mecanismo levantador para llevar la unidad de'on re-. * *
***#cipiente al otro. Una interrupción, como regla, solamente ne.

cesita ocurrir por tanto tiempo en que las carrocBria&I&e eri# ***
cuentran en el recipiente antes del tratamiento y en él.,reci. 
píente después del tratamiento. Mientras la extraccióq^y el 

escurrimiento dura por ejemplo de 20 a 30 segundos, la inte­

rrupción puede limitarse por ejemplo a una duración per*b.jern 

pío de 5 a 15 segundos. .****
Cuando el rociado inicial se lleva a cabo pgr jlis- 

tintos líquidos, por ejemplo por un liquido de desgrasado, - 

un liquido de laqueado y/o con agua fresca, para cada uno de 

estos líquidos puede montarse un recipiente de tampón parti­

cular sobre el mecanismo de levantamiento. La bomba 129 o va_ 

rías unidades de la misma pueden controlarse aquí automática^ 

mente en dependencia del movimiento del mecanismo de eleva­

ción.
El rociado inicial puede llevarse a cabo bajo alta 

presión, como se ha descrito igualmente para las boquillas - 

rodadoras 24. Sin embargo, es igualmente factible aplicar - 

una presión menor, ya que sólo es importante mantener húme­

das las superficies de las carrocerías e impedir una adhereni
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- REIVINDICACIONES -

1.- Dispositivo para el tratamiento de superficies,
** **especialmente para pintar con laca carrocerías o piezas -

trabajo grandes, de configuración similar, con un tratámien-

5 to previo como el desgrasado y la fosfatación, con el-]s*^si-

guiente tratamiento principal, como el laqueado básicq^gon al̂+
gún tratamiento posterior eventual donde las carrocerías^ o -

similares se hacen pasar tanto a través de la zona de*tr*5,ta-
miento previo como también a través de la zona de tra^amien-

*****
10 to principal, especialmente la zona laqueadora, y eveptudmefi

. * I
te la zona de tratamiento posterior en un procedimiento de - 

inmersión, en una posición vertical referente a la dirección 

longitudinal de las piezas de trabajo, caracterizado porque 

eventualmente en adición a las boquillas rodadoras montadas 

15 por el borde superior de los baños de inmersión, el mecanis­

mo de elevación para el ascenso y el transporte de las piezas 

de trabajo, y especialmente carrocerías, está provisto con - 

boquillas rodadoras que sirven para rociar inicialmente las 

carrocerías extraídas.

20 2.- Dispositivo según la reivindicación anterior,
caracterizado porque para trabajar con ros baños de inmersión 

se han provisto recipientes que abarcan en una forma relati­

vamente estrecha las piezas de trabajo colgadas verticalmente 

y que por su lado interior de sus paredes están provistos con 

25 elementos de guia para la conducción vertical de las piezas
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dB trabajo o respectivamente del bastidor que recibe a cada
*. *.pieza de trabajo. * *..

3. - Dispositivo según las reivindicaciones r̂rtlpri,o 

res caracterizado porque sobre el recipiente de inmersión se

5 ha montado un anillo rociador de alta presión que rec^j^*el

liquido del baño y que rodea la pieza de trabajo que s,a.debe+
levantar.

4. - Dispositivo según las reivindicaciones anjk&J'iô
* ..*

res, caracterizado porque el anillo rociador de alta pr^&ión
**

ID consta de boquillas rodadoras individuales, ubicadas .pit^cu—
.  *  *larmente.

5. - Dispositivo según las reivindicaciones anterijD 

res, caracterizado porque las boquillas rodadoras son con­

trolables en dependencia de la carrera de extracción de la -

15 pieza de trabajo.

6. - Dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 

anteriores, caracterizado por prover un dispositivo mediante 

el cual la pieza de trabajo colgada en el baño recibe un mo­

vimiento de vaiván en dirección vertical.

20 7.- Dispositivo según las reivindicaciones anterio^

res, caracterizado porque el vehículo elevador que transpor­

ta la pieza de trabajo pasa por una altura que solamente equjL 

vale a una porción de la longitud de carrocería, por encima 

del recipiente, en dirección longitudinal de la instalación. 

25 8.- Dispositivo según las reivindicaciones anteritJ
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res, caracterizado por un dispositivo de viraje a la entrada

y/o a la salida de la instalación de tratamiento y p&t *ál mar
.  * *

co de recepción que recibe la pieza de trabajo y quejpú'hde -

ser virable conjuntamente con la pieza de trabajo salcedo de
+

una posición aproximadamente horizontal a una posici#h .aCpro- 

ximadamente vertical, o en sentido inverso. *
* * W

# 9.- Dispositivo segón las reivindicaciones aityLores

caracterizado porque especialmente para impedir un secado y adherencia

del liquido del baño durante el traspaso de las piezas.he tra 

bajo de un baño al siguiente baño, se rocían inicialmente las

piezas de trabajo en condición emergida. * *

10. - Dispositivo según con las reivindicaciones ají 

teriores, caracterizado porque las piezas de trabajo extraí­

das en forma completa o fundamentalmente completa, y especial 

mente sus partes sacadas en grado máximo del baño de inmer­

sión, son rociadas inicialmente.

11. - Dispositivo según las reivindicaciones anterio 

res, caracterizado porque el rociado inicial es interrumpido 

en el tiempo, durante el traspaso de una posición arriba de 

algún baño hasta la posición arriba del siguiente baño den­

tro del tratamiento.

12. - Dispositivo según las reivindicaciones anterití 

res, caracterizado porque como liquido rociador se utiliza el 

liquido de tratamiento del baño de inmersión que se encuentra 

debajo de la pieza de trabajo.



13.- Dispositivo según las reivindicaciones anterit)
res, caracterizado porque las boquillas rodadoras s& reparten

*.
sobre la altura del mecanismo elevador, especialmsnte**en las

zonas de las partes superiores de las piezas colgadas vertí-
*

cálmente, que se encuentran más lejos del baño de inmers-ión.
. J

14. - Dispositivo según las reivindicaciones anterio
*  *  +
W

res, caracterizado porque para la entrega del liquido de ro-
* * *

ciado se ha montado en el mecanismo elevador móvil un.rpjci- 

piente de tampón, preferiblemente con una bomba.

15. - Dispositivo según las reivindicaciones *anterijD
*. *.* * *res, caracterizado porque el recipiente de tampón se alimen­

ta el liquido rociado a través de un conducto (relativamente) 

estacionario, que llena el recipiente durante la pasada.

16. - Dispositivo según las reivindicaciones anteriíJ 

res, caracterizado porque para llenar el recipiente de tampón 

se han provisto en el conducto estacionario unos órganos de 

mando controlados automáticamente en dependencia de la pasa­

da .

17.- "DISPOSITIVO PARO EL TRATAMIENTO DE SUPERFI­

CIES, ESPECIALMENTE PARA PINTAR CON LACA CARROCERIAS 0 PIE­

ZAS DE TRABADO".

Tal como se describe y reivindica en la presente -
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