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Este invento se refiere a mejoras en 
boquillas rociadoras para montar en pistoletas de 
rociado y similares, con objeto de pulverizar y ato­
mizar materiales de revestimiento, por medio de aire 

5. comprimido. La boquilla rodadora de este invento,
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puede ser tanto en loa pistoletes convencionales de 
pulverización mediante aire, como en los aparatos de 
revestimiento electrostático.

Con las boquillas rodadoras convencio­
nales, que pulverizan y atomizan los materiales de 
revestimiento por medio de aire comprimido, la pre­
sión del aire empleada para la atomización es consi­
derablemente elevada; con ello, una cantidad consi­
derable de los materiales de revestimiento deja de 
depositarse sobre el articulo a revestir, rebotando 
y esparciéndose, dando lugar no solo a una pórdida 
apreciable de dichos materiales, sino tambión a con­
diciones insalubles en la habitación de rociado, es­
pecialmente alrededor del operario.

Con las boquillas rodadoras convencio­
nales mediante aire, además del medio de suministro 
de aire para difundir y atomizar el material de re­
vestimiento, se precisa otro suministro especial 
de aire para controlar los limites de la pulveriza­
ción y la zona de descarga de las partículas de ma­
terial de revestimiento. Esto dá por resultado, des­
de luego, a una tendencia a aumentar las corrientes 
de aire, y a reducir el efecto de la fuerza elec­
trostática para dirigir y depositar las partículas 
atomizadas sobre los artículos a revestir ouando 
la boquilla se utiliza para el revestimiento elec­
trostático. Consiguientemente, en el revestimiento 
electrostático en el que se utiliza el aire compri­
mido cpmo medio para atomizar el material de reves­
timiento, es conveniente que la presión del aire sea



lo más reducida posible, con objeto de obtener^una 
elevada eficiencia de revestimiento.

Además, entre otras características, 
un determinado tipo de boquilla rodadora utilizada 
para el revestimiento electrostático, tiene, en el 
centro de la misma, una salida de descarga del mate­
rial de revestimiento, rodeada por una salida de aire 
comprimido, en forma de rendija. Sin embargo, en es­
te tipo de boquilla, la carga electrostática comunica­
da a las partículas del material de revestimiento ato­
mizado, no es igual para las partículas de la parte cen­
tral y las de la parte perifárica. Esto proporciona 
un depósito falto de uniformidad de los materiales 
de revestimiento sobre los artículos a revestir, es­
pecialmente cuando estos tienen muchas superficies no 
uniformes y bordes bruscos, y sus desniveles de poten­
cial son distintos. Además, es difícil comunicar car­
gas electrostáticas suficientes a las partículas del 
material de revestimiento atomizado, a causa de la po­
sibilidad limitada de carga de este tipo de boquilla 
de rociado, debido a la naturaleza de su construc­
ción, y se precisa un trabajo adicional de retoque, 
para uniformar la capa de depósito.

Con objeto de reducir la presión del aire, 
se ha ideado un cierto tipo de boquilla que tiene una 
serie de salidas subdivididas de descarga del material 
de revestimiento, con salidas respectivas de descar­
ga del aire comprimido, dispuestas en paralelo. Con 
estas boquillas rodadoras, es cierto que la veloci­
dad de las partículas del material descargado de re-
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vestimiento, puede reducirse en cierto grádo, y las 
cargas electrostáticas comunicadas á dichas partí­
culas, se aumentan acusadamente, pero todavía es im­
posible obtener un depósito uniforme de dichas par­
tículas sobre artículos a revestir, por las razones 
antes indicadas.

Asi pues, con objeto de evitar estas 
cargas electrostáticas no uniformes en las partícu­
las, y conseguir una capa de revestimiento uniforme, 
del espesor deseado, en toda la superficie de los ar­
tículos a revestir, es conveniente disponer de un me­
dio de atomización dispuesto de tal modo que aparez­
can descargas en corona, uniformes, en toda su super­
ficie y, al mismo tiempo, la presión del aire emplea­
do para la atomización ha de controlarse para que sea 
lo más reducida posible, de tal modo que la fuerza elec­
trostática de atracción no pueda interrumpirse.

Aunque las boquillas rodadoras asi dis­
puestas para reunir las condiciones anteriores pue­
den llamarse satisfactorias, resulta todavía imposible 
obtener una capa de revestimiento uniforme, de espesor 
deseado, en toda la superficie del articulo a revestir, 
en el caso de que exista una elevada diferencia de po­
tencial entre el medio de atomización a que se aplica 
voltaje elevado, y el articulo a revestir, que cons­
tituye el electrodo contrario, especialmente cuando 
el articulo a revestir tiene superficies irregulares 
o quebradas, bordes bruscos y aristas o similares. Es­
ta tendencia resulta acusada y desventajosa para las 
aplicaciones prácticas, especialmente cuando la di-
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ferencia de potencial es tan elevada que dá por re­
sultado la atomización electrostática.

El objeto de este invento consiste en aten­
der todas las exigencias necesarias antes citadas, y 
en ofrecer ana boquilla pulverizadora mediante aire, 
susceptible de atomizar eficientemente los materia­
les dejrevestimiento, con la presión de aire más redu­
cida posible, y de obtener tipos de pulverización en 
la zona necesaria.

El objeto principal de este invento, con­
siste en proporcionar una boquilla pulverizadora del 
tipo citado, con un medio atomizador dotado de una sa­
lida en forma de rendija estrecha, divergente hacia el 
exterior y semicircular, para materiales de revesti­
miento, y salidas en forma de hendidura, para el aire 
comprimido, en los dos lados de aquélla.

El segundo objeto de este invento con­
siste en proporcionar una boquilla de pulverización 
utilizable para el revestimiento electrostática, mon­
tándola en pistoletes manuales de pulverización elec­
trostática, o en aparatos automáticos para el reves­
timiento electrostático, mediante la aplicación de 
tensión elevada a dicha boquilla.

El tercer objeto de este invento consis­
te en proporcionar una boquilla pulverizadora del ti­
po antes descrito? en la que los bordes del medio de 
atomización tengan bordes afilados, en forma de ar­
co, para que puedan formarse descargas en corona so­
bre toda la superficie, y permitir que comuniquen 
cargas electrostáticas uniformes a las partículas de
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material atomizado de revestimiento.
El cuarto objeto de este invento consis­

te en dotar a la boquilla pulverizadora de un elec­
trodo ¿ una serie de electrodos adicionales de des­
carga en corona, en la superficie del cabezal atomi­
zador, con objeto de regular la formación de desoar- 
.gas en corona en el medio de atomización y de comuni­
car cargas electrostáticas a las partículas de mate­
rial atomizado para el revestimiento, especialmente 
por el electrodo o electrodos citados.

El quinto objeto de este invento consis­
te en dotar a una boquilla pulverizadora tal como an­
tes se ha descrito, de uno o varios electrodos para la 
descarga en corona, sobre la superficie del cabezal ato­
mizador, con objeto de mantener una diferencia de poten­
cial entre óste cabezal y el electrodo o electrodos de 
descarga en corona, aplicando potenciales distintos de 
tensión elevada, respectivamente, a fin de comunicar car­
gas electrostáticas más uniformes a las partículas del 
material atomizado de revestimiento.

El sexto objeto de este invento es dotar 
a la boquilla de pulverización del tipo antes des­
crito, de salidas de los medios de atomización, de for­
ma tal que permitan controlar la forma o zona de pulve­
rización de las partículas atomizadas que circulan har- 
cia el articulo a revestir.

El sÓptimo objeto de este invento consis­
te en dotar a una boquilla pulverizadora del tipo antes 
mencionado, de una placa de válvula que se ajuste per­
fectamente en el interior de la salida del material de



revestimiento, para controlar la forma y la zona de 
la pulverización por los materiales de revestimiento, 
ajustando el grado de abertura de lapencionada salida, 
por medio de dicha placa.

, El octavo objeto de este invento consis­
te en dotar la boquilla de pulverización descrita, 
con una placa de válvula conectada a una espiga dis­
puesta y conformada para realizar el control simultá­
neo del suministro del material de revestimiento ex­
pelido a travás de la boquilla, y del ángulo de ex­
pulsión de las partículas del material atomizado de re­
vestimiento.

El noveno objeto de este invento con­
siste en dotar a una boquilla de pulverización como 
antes se ha descrito, de medios para que ésta pueda 
girar alrededor del eje de la pulverización, con la 
longitud completa de la salida de material de reves­
timiento como radio o diámetro, a fin de obtener una fi­
gura circular de pulverización con los materiales de re­
vestimiento.

El dócimo objeto de este invento es que la 
boquilla de pulverización antes descrita, puede utilizar 
se para trabajos de revestimiento en los que una o va­
rias boquillas de este tipo, que se hallen dispuestas 
en la periferia de un cuerpo rotativo, se hacen girar 
en una dirección opuesta a la de descarga de los mate­
riales de revestimiento, y la velocidad prácticamente 
igual a la de descarga de dichos materiales, para dar 
lugar a una velocidad prácticamente nula o casi nula 
de las partículas de material de revestimiento atomi-
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zado, alrededor del cuerpo rotativo.
Eáte invento se aclara en la descrip­

ción siguiente y en los dibujos adjuntos.
La fig. 1 es una vista lateral de un pis­

tolete de rociado de una dalas formas de este invento, 
y representa tambián la disposición relativa de otros 
elementos aplicables al pistolete rociador.

La fig. 2 es una vista lateral de dicho 
pistolete de rociado, utilizado para el revestimiento 
electrostático.

La fig. 3 es un corte por un plano verti­
cal representado por la linea 3-3 de la fig. 4 y re­
presenta los detalles estructurales internos.

La fig. 4 es una vista en corte transver­
sal representado por la linea 4-4 de la fig. 5) y mues­
tra la mitad de la sección estructural principal de la 
boquilla rociadera.

La fig. 5 es una vista de frente de dicha 
boquilla, en la sección representada por latinea 5-5 
de la fig. 3.

La fig. 6 es un corte por un plano vertical 
representado por la linea 6-6 de la fig. 7, y muestra 
una placa de válvula que regula el suministro y el án­
gulo de pulverización de los materiales de revestimien­
to, e indica tambián los electrodos de descarga en co­
rona que comunican las cargas electrostáticas mayores 
a las partículas de material de revestimiento atomi­
zado.

La fig. 7 es una vista en corte de la sec­
ción transversal representada por la linea 7-7 de la30.
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fig. 8 y representa la mitad de la sección estruc­
tural principal de la boquilla rociadora.

La fig. 8 es una vista de frente de la 
boquilla rodadora, en corte por l^linea 8-8 de la 
fig. 6.

La fig. 9a, es una vista de frente de va­
rias formas del medio de atomización de la boquilla 
pulverizadores.

La fig. 9b es una vista en planta de va­
rias formas de los medios de atomización de la boqui­
lla rociadora.

La fig. 10 es una vista a mayor escala 
de la sección transversal indicada por la linea 10-10 
de la fig. 6,

La fig. 11representa los dibujos de pul­
verización o zonas creadas por tres medios de atomiza­
ción de forma distinta, elegidos respectivamente en­
tre los representados en la fig. 9b, y los dibujos y 
los medios de atomización se representan en las posi­
ciones opuestas respectivas, para fines de referencia.

La fig. 12 representa formas de descargas 
en corona obtenidas por tres medios atomizadores de 
tipo distinto, elegidos respectivamente de entre los 
representados en la fig. 9b,por la aplicación de ten­
sión elevada a dichos medios atomizadores.

La fig. 13 representa formas de descar­
gas en corona obtenidas por un medio atomizador li­
neal.

La fig. 14 representa la acción de car­
gas electrostáticas obtenidas por dichos electrodos30
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adicionales de descarga en corona, que comunican las 
mayores cargas electrostáticas a las partículas del 
material atomizado de revestimiento.

La fig. 15 representa distintas formas de 
las placas de válvula conectadas a las espigas valvu­
lares, para regular el suministro y el ángulo de pul­
verización de los materiales de revestimiento.

La fig. 16 representa un estado de ato­
mización de materiales de revestimiento, por la forma 
básica de la boquilla de pulverización, y la Carta de 
Vectores explicativa del fenómeno correspondiente.

La fig. 17a son vistas de frente y late­
rales del medio de atomización y representa un lugar 
geomátrico de rotación y una figura de pulverización 
producida por el medio de atomización, cuando el ca­
bezal atomizador gira alrededor de un eje fijo con la 
longitud de salida del material de revestimiento como 
radio.

La fig. 17b son vistas de frente y latera­
les del medio de atomización y representa un lugar geo­
mátrico de rotación y una figura de pulverización obte­
nida por el cabezal atomizador al girar alrededor de 
un eje fijo, con la longitud de la salida del material 
de revestimiento como diámetro.

La fig. 18 es una vista de frente de un 
cuerpo rotativo dotado de una serie de dichas boqui­
llas rodadoras, en la periferia del mismo, en el que 
dicho cuerpo gira en la dirección contraria a la de 
descarga de los materiales de revestimiento, y a una 
velocidad prácticamente igual a la de descarga, para30
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proporcionar una velocidad prácticamente nula o casi 
nula de las partículas del material atomizado de re­
vestimiento, alrededor de la cabeza atomizadora. En 
esta construcción, la expulsión de materiales de re­
vestimiento se realiza en la dirección tangencial al 
círculo de rotación del cabezal atomizador, y

La fig. 19 es una vista lateral de la
fig. 18.

La naturaleza completa de este invento, 
se comprenderá perfectamente por la descripción que 
a continuación figura.

La boquilla rociadora A representada en la 
fig. 1 se monta en general en el extremo anterior del 
pistolete de pulverización B, conectado a un depósito 
C de suministro del material de revestimiento, y a un 
generador de aire comprimido E, por un tubo de suminis­
tro D. Cuando este tipo de pistolete neumático de pul­
verización o atomización se utiliza para el revesti­
miento electrostático, la boquilla rociadora A se conec­
ta en general a un bloque de potencia F de tensión ele­
vada por medio de un cable adecuado G. Además, el ar­
tículo a revestir está indicado en H, y el conductor en 
J, figura 2. Con referencia a las figs. 3 a 8, en los 
que se representa una forma básica de la boquilla ro­
ciadora, el cuerpo 21 de la misma, B, tiene una en­
trada 23 de material de revestimiento en la parte an­
terior, a lo largo de su eje, para revibir el material 
de revestimiento que ha de introducirse,en un paso 23 
del mismo, y una varilla de válvula 25 insertada en un 
orifioio de descarga del material de revestimiento, en



el extremo anterior de dicho paso para regular la co­
rriente de materiales de revestimiento a su través, y 
un paso de aire 26 a lo largo y en el interior del 
cuerpo 21. En este último está amoviblemente sujeto 

5. un cabezal atomizador 29, en su parte anterior, y por
medio de un anillo de ajuste 28, con una empaquetadu­
ra 27.

Como se indica en la fig. 3, la punta 
o extremo anterior del cabezal atomizador 29 tiene 

10. una forma exterior arqueada y semicircular prolongar
da hacia el exterior desde una base 30 y como se apre­
cia en la fig. 4, la parte anterior del cabezal atomi­
zador 29 tiene una superficie angularmente sobresa­
liente 31 dotada de una salida 32, en forma de ranu- 

15. ra, para el material de revestimiento, a lo largo del
extremo en forma de arista de la superficie, que co­
munica con el paso 23 del material de revestimiento, 
a través de un depósito de material de revestimiento 
encerrado por las paredes de división 33; en paralelo 

20. con la salida 32, se disponen salidas de descarga 34
del aire comprimido, en forma de rendijas,situadas a 
ambos lados de dicha salida 32 y que comunican con el 
paso de aire 26, a través de un depósito de aire 36.

Cuando la atomización del material de 
25. revestimiento se realiza por medio de este dispositivo

37 dotado de la salida 32 de material de revestimien­
to y que contiene salidas 34 para el aire de descarga, 
dado que la presión del aire que se emplea para la 
atomización es reducida, resulta posible obtener par- 

3<?. ticulas de material atomizado, de revestimiento con una
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velocidad mínima y lograr una figura o dibujo lo más 
amplio posible en la zona deseada, sin precisar ningu­
na corriente adicional de aire para regular dicho di­
bujo de pulverización.

Cuando se aplica tensión elevada al cabe­
zal atomizador 29 de la boquilla rodadora A, el me­
dio 37 de atomización preparado para obtener descar­
gas uniformes en corona a lo largo de todo su borde 
arqueado y brusco, comunica cargas electrostáticas 
unifoones a las partículas de material de revestimien­
to atomizado, dando por resultado una capa uniforme de 
depósito en el articulo a revestir, Además, dado que la 
presión de aire que se emplea para la atomización es 
reducida, la pérdida de materiales de revestimiento, a 
causa del exceso de pulverización, es mínima.

Por el método de rociado mencionado an­
teriormente y como se indica en la fig. 16, la pre­
sión barométrica en la parte central se reduce de for­
ma aerodinámica, dando por resultado la entrada de la 
corriente de aire a la misma, directamente desde la 
direcoión opuesta, disminuyendo asi rápidamente la ve­
locidad de las partículas descargadas,si se compara con 
la velocidad de las partículas de la periferia exte­
rior, hacia cero o próxima a este valor en la zona 
muy próxima a los medios de atomización. Este fenómeno 
hace más eficaz la acción de la atracción electrostá­
tica.

Sin embargo, en esta construcción, si no se 
disponen medios adecuados, ocurre a menudo que la capa 
depositada de materiales de revestimiento sobre el ar-
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ticulo a revestir, es desigual cuando la diferencia 
de potencial se hace demasiado elevada entre los me­
dios atomizadores 37 y el articulo H a revestir, o 
cuando el articulo a revestir tiene superficies fal­
tas de uniformidad, bordes o aristas bruscos, o en 
el caso de que el medio de atomización se sitúe exce­
sivamente cerca del articulo a revestir.

Para prevenir este fenómeno posible, co­
mo se representa en las figs. 6 y 8, se disponen elec­
trodos adicionales 40 para la descarga en corona, so­
bre un anillo de base 39 enérgicamente sujeto a la ba­
se 30 del cabezal atomizador 29. Es preciso que estos 
electrodos 40 de descarga en corona estén situados li­
geramente por delante de la punta o extremo anterior 
del medio atomizador 37* y cada uno de estos electro­
dos 40 ha de tener un extremo anterior con un borde 
afilado adecuadamente con objeto de controlar la for­
mación de la corona a lo largo de la superficie del me­
dio atomizador 37 citado. Al mismo tiempo, dichos elec­
trodos de descarga en corona han de colocarse en una 
posición tal que elyoltaje elevado que se aplica al 
cabezal atomizador 29 pueda aplicarse también en con­
diciones convenientes a los electrodos mencionados de 
descarga en corona.

Con esta disposición, se comunican car­
gas electrostáticas uniformes y adecuadas a los mate­
riales de revestimiento en partículas, o sea la par­
te central de la pulverización se carga por los me­
dios de atomización 37, y la parte exterior de la men­
cionada pulverización, se carga por dichos electrodos
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40 de descarga en corona^ como se indica en la fi­
gura 14.

En la construcción anterior, la tensión 
elevada que se aplica a los medios atomizadores se 
aplica tambián adecuadamente al electrodo 40 de des­
carga en corona. Sin embargo, puede obtenerse un efec­
to análogo cuando a los medios atomizadores 37 y a es­
tos electrodos 40 se les comunica una diferencia de 
potenciales adecuada.

La adioión de dichos electrodos 40 de des­
carga en corona tal como acaba de describirse, es efi­
caz no solamente para aumentar la eficiencia del re­
vestimiento controlando las cargas electrostáticas a co­
municar a lasip articulas atomizadas, sino tambián para 
proteger la boquilla rodadora de los posibles deterio­
ros debidos a caídas o choques del pistolete y otros 
objetos, y además evita el peligro posible del despren­
dimiento de chispas a causa del contacto accidental del 
pistolete con el articulo a revestir.

' En la construcción representada en las
figs. 6 a 8, se dispone una placa de válvula desli- 
zable 41 en el interior de la salida 32 del material 
de revestimiento, con objeto de cambiar el tamaño an­
gular de la abertura de dicha salida 32, con objeto de 
regular el ángulo de descarga de los materiales de reves) . 
timiento. La instalación de la placa de válvula 41, pue­
de realizarse por cualquiera de distintos medios desear- 
dos, pero en las construcciones representadas, la pla­
ca de válvula 41 se fija en el extremo anterior de una 
varilla de soporte 42, que constituye una parte prolon-30
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gada de una varilla de válvula 25 que regula la co­
rriente de materiales de revestimiento desde el ori­
ficio de descarga 24. Asi pues, se lleva a cabo un 
control simultáneo del suministro y del ángulo de pul­
verización de los materiales de revestimiento.

Haciendo deslizar hacia delante la pla­
ca de válvula 41, el huelgo indicado en la fig. 6, 
en forma de lúnula, puede estrecharse gradualmente. En 
la construcción representada, la placa de válvula pue­
de controlar el ángulo de pulverización entre los li­
mites de cero a 1803.

Haciendo deslizar la placa de válvula 41, 
completamente hacia delante, la descarga 32 del mate­
rial de revestimiento se cierra hermáticamente, y se 
interrumpe casi instantáneamente la pulverización de 
material de revestimiento atomizado. Esto significa 
que la pulverización de los materiales a revestir, 
se regula perfectamente por dicha placa de válvula 
41 y que la boquilla rodadora equipada con dicha pla­
ca puede utilizarse eficazmente para una operación 
automática de revestimiento, ya que puede controlar­
se con facilidad para pulverizar únicamente cuando el 
articulo a revestir pasa por delante de dicha boquilla, 
utilizando para ello un transportador. Por ejemplo, en 
una operación automática de revestimiento para carro­
cerías de automóvil, es posible revestir efectivamen­
te la parte especial o deseada de dichas carrocerías, 
que se transportan sucesivamente frente a la boqui­
lla, por medio de un transportador, con ayuda de una 
cálala fotoeláctrica acoplada con la* mencionada placa30
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de válvula 41.
La forma de esta placa de válvula, no 

se halla limitada ájan semicírculo, sino que puede 
idearse cualquier contorno de acuerdo con las nece­
sidades. Como se representa en la fig. 15, puede usar­
se un alambre o tira semicircular, o una serie de es­
tos alambres o tiras puede tambián utilizarse una pla­
ca semicircular parcialmente recortada en la parte 
central de la misma, a fin de poder controlar el án­
gulo de pulverización cerca de OS en la salida del 
material de descarga para el revestimiento. Es tambián 
posible cambiar la forma para adaptarse a la adoptada 
para la salida del material de revestimiento.

La forma del medio de atomización es se­
micircular en planta, en la fig. 3, pero puede hacerse- 
poligonal o seudoarqueada o semicircular, en saiido ge­
neral o, si se desea, pueden usarse tambián una serie 
de estas formas de medios de atomización. Aunque el me­
dio de atomización tiene una forma de hendidura es­
trecha en la vista de frentá de la fig. 5, no precisa 
ser exactamente de dicha forma estrecha, y pueden utili­
zarse formas modificadas como se representa en lá figu­
ra 9b. Por ejemplo, es posible utilizar un medio ato­
mizador dotado de una hendidura estrecha y disconti­
nua.

Sin embargo, cuando esta boquilla roda­
dora A se utiliza para trabajos de revestimiento elec­
trostático, los medios de atomización han de dotarse 
de bordes afilados de tal modo que las descargas en coro­
na puedan producirse en toda su superficie. Asi, las fi-30
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guras y la zona de pulverización precisas, para los 
materiales de revestimiento, pueden obtenerse utili­
zando la forma adecuada de medios de atomización 37 y 
de placa de válvula 41*

Las figs. 12 y 13 representan los esta­
dos de las descargas en corona producidos por distin­
tas formas de medios de atomización. Todas las boqui­
llas rociadoras qte se han descrito, como básicas o mo­
dificaciones de este invento, pueden hacerse girar por 
medio de un motor 44, alrededor de un eje 43, con el ca­
bezal atomizador 29 acoplado al mismo, y con la longi­
tud completa de los medios de atomización 37 como radio 
o como diámetro, como se indica respectivamente en las 
figs. 17a y 17b con objeto de obtener una figura cir­
cular de pulverización.

Además, uno o varios de dichos cabezales 
de atomización 29, provistos de medios atomizadores 37 
sujetos en la periferia de un cuerpo rotativo 45, con 
la dirección de descarga de materiales de revestimien­
to tangencial al circulo 46 como lugar geornótrico de 
rotación del cabezal atomizador 29, como sérepresenta 
en las figs. 18 y 19, puede hacerse girar por medio 
de unmotor 44 alrededor de un eje 43 en una dirección 
opuesta a la de descarga de materiales de revesti­
miento, a una velocidad prácticamente igual a la de 
descarga de estos materiales y, por tanto, puede obte­
nerse una velocidad nula o aproximadamente nula de las 
partículas del material atomizado de revestimiento cer­
ca y alrededor del cuerpo rotativo 45, y dichos mate­
riales pueden depositarse de modo eficaz sobre el ar-30
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ticulo a revestir, por la fuerza de atracción elec­
trostática.

Como antes se describió, esta boquilla 
rociadera puede utilizarse como medio de atomización 
en los pistoletes manuales y neumáticos de atomiza­
ción, asi como en los pistoletes electrostáticos ma­
nuales para dicha operación, o en los aparatos elec­
trostáticos de revestimiento, obteniándose una ele­
vada eficiencia de revestimiento a causa de su caracte­
rística especial de atomizar los materiales de reves­
timiento con una presión de aire reducida, independien­
temente de la naturaleza de los materiales de revesti­
miento, tanto si son a base de aceite como a base de 
agua, o si se trata de materiales de revestimiento de 
cualquier otra clase.

Aunque se han descrito algunas construc­
ciones de este invento, debe tenerse presente que so­
lo se han utilizado por via de ejemplo, y no en senti­
do de limitación; el alcance de este invento se deter­
mina por los objetos indicados y las reivindicaciones 
siguientes.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento, asi como la manera de realizarlo en la 
práctica, debe hacerse constar que las disposicio­
nes anteriormente indicadas son susceptibles de modi­
ficaciones de detalle en cuanto no alteren su princi­
pio fundamental. También se hace constar que el inven­
to se refiere a una Solicitud de Patente presentada en 
Japón, nS 9798/62 de 14 de marzo de 1.962, acogiéndose,
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por lo tanto, a los beneficios que conceden los Con­
venios Internacionales en vigor, y siendo lo que cons­
tituye la esencia del referido invento y por lo que se 
solicita Patente de Invención por 20 años en España:

5. "PERFECCIONAMIENTOS EN BOQUILLAS ROCIADORAS, PARA EL
REVESTIMIENTO DE ARTICULOS"; caracterizándose por lo 
siguiente:

13 - Perfeccionamientos en boquillas 
rodadoras, para el revestimiento de artículos, ca- 

10. racterizados por comprender un medio atomizador cons­
tituido por una salida en forma de hendidura semicir­
cular estrecha, divergente hacia el exterior, para el 
revestimiento de materiales, con salidas en forma de 
ranuras para el aire comprimido, en ambos lados de 

15. aquélla.
23 - Perfeccionamientos en boquillas 

rodadoras, para el revestimiento de artículos, carac­
terizados por comprender un medio atomizador consti­
tuido por una salida en forma de hendidura semicircu- 

2$. lar estrecha, divergente hacia el exterior, para el
revestimiento de materiales, provista de salidas en 
forma de hendidura para el aire comprimido en ambos 
lados de aquélla, y medios para aplicar una tensión 
elevada a la misma,con objeto de comunicar cargas elec- 

25. trostáticas a las partículas del material atomizado de
revestimiento, a transportar y depositar sobre los ar­
tículos a revestir, que funcionan como electrodos de 
signo contrario.

33 - Perfeccionamientos en boquillas 
rodadoras, para el revestimiento de artículos, carac-30
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terizados por un medio atomizador constituido por 
una salida en forma de hendidura semicircular estre­
cha y ensanchada hacia el exterior, para los materia­
les de revestimiento, y dotada de salidas para aire 
comprimido a ambos lados de la misma, y uno o varios 
electrodos adicionales para la descarga en corona, 
sobre la superficie del cabezal atomizador, para 
dividir la tensión elevada aplicada a la boquilla y 
para controlar la descarga en corona creada en dichos 
medios atomizadores, permitiendo con ello que se comu­
niquen las mayores cargas electrónicas a las partícu­
las atomizadas.

43 - Perfeccionamientos en boquillas rocia 
doras, para el revestimiento de artículos, caracteri­
zados por un medio atomizador constituido por una sa­
lida semicircular estrecha y ensanchada hacia el ex­
terior, para los materiales de revestimiento, dota­
da de salidas en forma de hendidura para el aire com­
primido, en los dos lados de aquella, y además, porque 
los extremos de los medios atomizadores tienen bor­
des bruscos de tal modo que puede hacerse tmiforme la 
formación de descargas en corona en toda la superfi­
cie de la zona precisa de dicho medio atomizador!

53 - Perfeccionamientos, segdn reivin­
dicación 1 a 4) caracterizados porque la diferencia 
de potenciales se mantiene entre el medio atomizador 
y el electrodo o electrodos adicionales, de tal modo 
que puedan comunicarse cargas electrostáticas más 
uniformes a las partículas del material de revesti­
miento atomizado.30.
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68 - Perfeccionamientos en boquillas r oda­
doras ̂ para el revestimiento de artículos, caracteri­
zados por un medio atomizador constituido por una sa­
lida de forma semicircular estrecha^ ensanchada hacia 
el exterior, para los materiales de revestimiento, do­
tada con salidas en forma,de hendidura para la descar­
ga de aire comprimido en ambos lados de aquélla, y ade­
más porque la abertura del medio atomizador puede re­
gularse para limitar la figura o zona de pulverización 
por los materiales de revestimiento.

7* - Perfeccionamientos en boquillas ro­
dadoras, para el revestimiento de artículos, caracte­
rizados por una salida de forma semicircular estrecha, 
tipo hendidura ensanchada hacia el exterior, para los 
materiales de revestimiento, dotada de salidas para la 
descarga del aire comprimido en ambos lados de la mis­
ma, y una placa de válvula que se ajusta a la salida 
de los materiales de revestimiento, interiormente, a 
deslizamiento, para controlar la abertura de la salida 
del material de revestimiento, controlando así la fi­
gura o zona de pulverización por los materiales de re­
vestimiento.

88 - Perfeccionamientos, segón reivindi­
cación 78, caracterizados porque la placa de válvula 
se conecta a una varilla valvular que regula el sumi­
nistro de materiales de revestimiento de tal modo que 
sea posible un control combinado del suministro y el 
ángulo de pulverización de dichos materiales de reves­
timiento.

98 - Perfeccionamientos en boquillas ro-30
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dadoras, para el revestimiento de artículos, carac­
terizados por un medio atomizador constituido por una 
salida semicircular estrecha, y ensanchada hacia el 
exterior, para los materiales de revestimiento, dota­
da de salidas para la descarga del aire comprimido en 
ambos lados de la misma, y además porque la boquilla 
puede hacerse girar alrededor de un eje de pulveriza­
ción, con la longitud completa de dicha salida de los 
materiales de revestimiento, como radio o diámetro; y 
medios para establecer una diferencia de potencial 
electrostático entre el cabezal atomizador y los ar­
tículos a revestir, para desplazar las partículas ato­
mizadas relativamente quietas, sobre el articulo men­
cionado, con objeto de revestirlo.

108 - Perfeccionamientos en boquillas ro­
ciadores, para el revestimiento de artículos, caracteri­
zados por un medio atomizador constituido por una sali­
da en forma de hendidura estrecha, semicircular y en­
sanchada hacia el exterior, para los materiales de re­
vestimiento, dotada de salidas para descargar al aire 
comprimido, a ambos lados de la misma y, además, por­
que una serie de dichas boquillas sujetas en la peri­
feria de un cuerpo rotativo, pueden hacerse girar en la 
dirección opuesta a la de descarga de los materiales 
de revestimiento, a la velocidad prácticamente igual 
a la de descarga de estos materiales, con objeto de 
obtener una velocidad cero o casi cero del material 
atomizado de revestimiento alrededor del cuerpo rota­
tivo, y medios para establecer una diferencia de po­
tencial electrostático entre el cabezal atomizador y30.
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los artículos a revestir, para desplazar las par­
tículas atomizadas relativamente quietas sobre dicho 
articulo con objeto de revestirlo.

11- - Perfeccionamientos, según reivin­
dicación 13 a 103, caracterizados porque la boquilla 
puede estar dotada de una serie de dichas salidas de 
materiales de revestimiento, salidas de aire compri­
mido, y placas de válvula, dispuestas de modo desea­
do. -

123 - Perfeccionamientos, según reivin­
dicación 13 a 113, caracterizados porque la salida pa­
ra los materiales de revestimiento, puede hacerse dis­
continua.

133 - Perfeccionamientos en boquillas 
rodadoras, para el revestimiento de artículos, tal y 
como queda substancialmente descrito en la presente
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