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Este invento se refiare a un aparato para el recubrimiento 

de objetos por pulverización, de la clase en que el depósito del ma­
terial pulverizado sobre el objeto está asegurado por medio de un 

campo electrostático de alta tensión establecido entre el electrodo 

de carga para la pulverización y el objeto a recubrir. El invento 

es aplicable en particular, pero no exclusivamente a un aparato en 

que la pulverización se produce mediante un campo electrostático, en 

cuyo oaso el dispositivo pulverizador será también el electrodo de 

oarga. Una forma adecuada de pulverizador consiste en un elemento 

giratorio, tal como un disco o una campana, al que se entrega en for­

ma liquida la pintura a pulverizar, manteniéndose el disco o campana 

a alto voltaje con respeoto al objeto.

En un modelo de aparato de ésta clase, en el que hayan de re­

cubrirse una gran cantidad de objetos, se utiliza un transportador o 

un sistema similar para conducir los objetos; por tal medio, loa ob­
jetos son oonducidos y pasados por una estación pul veri zadora en la 

que se encuentran dispuestos los medios para la pulverización y la 

sedimentación o depósito. Para obtener los mejores resultados en la 

mayoría de los pulverizadores de pintura, incluyendo los antes men­
cionados de tipo de disco o campana eléctricamente cargados y girato­
rios, es importante que la distancia entre cada pulverizador y la su­
perficie que recibe el rooiado se mantenga dentro de unos limites ade 

cuadoa. Los objetos relativamente pequeños no presentan problema 

alguno en tal extremo y lo mismo puede decirse de los Objetos relati­

vamente grandes, tales oomo los armarios para frigoríficos, que poseen 
una forma relativamente regular. No obstante, cuando los objetos son 
relativamente grandes y de forma irregular a la vez, a A n  de mante­
ner las distancias apropiadas entre cada pulverizador y la superficie 

a recubrir, es necesario con frecuenoia mover los pulverizadores en 

sentido transversal al recorrido del objeto según pasa el mismo a tra
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- vés de la zona de recubrimiento. Con freouenoia, loa objetos de for^' 

ma irregular presentan un problema adioional en cuanto a la orienta­

ción del cabezal pulverizador correspondiente a la superficie que re­

cibe el rociado; an la hipótesis de que el plano del borde del cabezal 

del pulverizador giratorio se aparte demasiado del paralelismo con la 

! superficie que recibe el rociado, puede producirse un acabado indesea- 

3 ble, sin uniformidad. Las carrocerías de los automóviles son ejem- 

y píos de objetos qúe presentan tales problemas, por lo que éste inven- 

g to ae describirá después como correspondiente a un sistema para la 
pintura de carrocerías, aunque ha de entenderse que el invento puede 

aplicarse al recubrimiento de otros objetos.

Un modelo adecuado de aparato para utilizar en la pintura de 

carrocerías de automóvil, comprende un par de cabezales inferiores 

para la pulverización, dispuestos an los lados opuestos del recorri­

do del transportador, a una altura que los ajusta para pulverizar 

las partes laterales inferiores de las carrocerías que se mueven a 

través de la zona de recubrimiento. Estos cabezales inferiores están 

convenientemente montados, con sus ejes aproximadamente horizontal y 

perpendicular al recorrido del objeto, sobre carros que pueden mo­

verse acercándose y  alejándose del transportador, a fin de mantener 

los pulverizadores debidamente posicionados en relación con la super­

ficie de la carrocería que recibe los correspondientes rociados. Un 

par de pulverizadores superiores, adaptados an primer término para 

pulverizar las partes laterales superiores y  las partes altas exte­

riores de la carrAcería, están montados de igual forma sobre carros 

situados en los lados opuestos del recorrido de la carrocería, pudién­

dose mover acercándose y alejándose del camino del transportador pa­

ra mantener las debidas distancias entre los pulverizadores y  las par­

tes de la oarrocería que reciben su rociado. Para recubrir las par­

tes altas, delantera, central y trasera, de la carrocería se prefiere
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" emplear un pulverizador suspendido desde arriba por un motor de moví-" 

miento alternativo que funoionará, como los antes citados oarros, pa­

ra mantener una distancia apropiada entre el pulverizador y la super­

ficie de la carrocería que reoibe el rociado.

Todos los pulverizadores mencionados deben estar sostenidos po 

un soporte articulado que pueda ajustarse angularmente durante una 

operación de pulverización para mantener la orientación apropiada del 

pulverizador con respecto a la superficie que recibe el rociado. Se 

ha comprobado que en los aparatos para el recubrimiento de carrocerías 

de automóviles, normalmente será adecuado disponer de tal soporte ar­

ticulado solamente para el pulverizador central o de montaje suspen­

dido.

Con cada uno de los carros, con el aparato alternativo sus­

pendido y con cada uno de los soportes articulados, se asocian efi­

cazmente los medios mecánicos accionados por fuerza motriz de cual­

quier tipo adecuados para cambiar las posiciones de los pulverizado­

res según pasa la carrocería por la zona de recubrimiento. Estos di­

versos medios mecánicos están controlados automáticamente mediante 

un meoanismo que funcionará en relación sincronizada oon el movimien­

to dad transportador. Un mecanismo disparador, sensible al acerca­

miento de una carrocería a la zona de recubrimiento, inicia automá­

ticamente la operación del meoanismo de control que funciona según 

pasa la carrocería a través de la zona de recubrimiento para contro- ! 

lar los diversos medios meoánioos, de forma que mantendrá a cada uno 

de los pulverizadores constantemente en la posición adecuada durante 

la operación del recubrimiento.

Otras oaracteristioas y ventajas del invento, aparecerán con 

la siguiente desoripción, que se faoilita como ejemplo de su incor­

poración, y con los adjuntos dibujos en los que:

La figura 1 es una vista lateral esquemática de una línea
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286677rnado de pulverizadores.transportadora y de un juego mancomunado de pul

La figura 2 es una vista esquemática en planta del mismo 

aparato transportador.

La figura 3 es una vista en sección transversal de la misma

linea transportadora, que muestra una carrocería de automóvil, el 

pulverizador y  las partes respectivas, en alzado.

La figura 4 es un diagrama que indica la disposición funcio­

nal del control de un sistema adecuado para utilizar con la línea 

transportadora de las figuras 1 a 3.

La.figura $ es un diagrama que indica la disposición del con­

trol de la dirección de accionamiento y  de la velocidad, adecuadas 

para ser incorporadas ál mismo sistema.

La figura ó es un diagrama de una disposición para control 

del cambio de ooloree en el mismo sistema.

La figura 7 es una vista fragmentaria en sección de un meca­

nismo accionador para un cabezal pulverizador articulado,

La figura 8 es una vista lateral del mecanismo accionador 

de la figura 7*

La figura 9 es una vista fragmentaria en sección de un ti pe 

de accionamiento del cabezal articulado suspendido, mostrándose por 

conveniencia ésta figura 9 ai dos partes, de las que la figura 9a 

es la parte superior del mecanismo y la 9b es la parte inferior, y

La figura 10 es una vista lateral del mecanismo que se mues­

tra en la figura 9a-.

El aparato que constituye esta realización del invento, se 

adapta para recibir las carrocerías de automóvil que se mueven por 

medio de un sistema transportador apropiado. Por medio del trans­

portador, las carrocerías se presentan por turno a una estación de 

pintura por pulverización y la operación del pintado se inicia auto­

máticamente mediante la llegada de una carrocería. El sistema puede
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' ser operado de forma que acepte en el mismo transpprtador carrocerías 

de tipos diferentes pero limitadas en número y que funcione el aparato 

de pintura por pulverización de acuerdo con cada tipo de carrocería. 

Loa medios pulverizadores estarán dispuestos a lo largo del transpor­

tador y el sistema es tambián capaz de operar de forma que no sea ne­

cesario completar un ciclo de la operación de la pintura antes de la 

presentación de otra carrocería para ser pintada. Esto significa que 

en ciertas ocasiones pueden estar realizándose dos oiolos de la opera­

ción. la disposición general del aparato se muestra esquemáticamente 

en las figuras 1, 2 y  3. Una serie de carrocerías de automóvil (10) 

está montada sobre los soportes portadores (1 1 ) que se mueven a lo 

largo de las vías (12) mediante una cadena transportadora (13). Las 

carrocerías (10) pueden ser de una cantidad limitada de formas dife­

rentes, pero en esta descripción particular se supondrá que son de la 

! misma forma. Las carrocerías se presentan a una estación de pintura 

situada en el lado derecho del aparato que se muestra en la figura 

1 , donde se aplica la pintura por medio de una seria de pulverizado­

res electrostáticos. Los pulverizadores son todos del tipo que com­

prende un elemento en forma de campana, siendo accionados mediante 

un medio apropiado y la pintura es alimentada a un punto cercano al 

centro de la campana. Con ello, la pintura ee inducida a fluir muy 

uniformemente hasta el borde de la campana. La campana se mantiene 
a alta tensión, preferentemente del orden de los 100 kilovoltios, 

estando oonectada, con respecto a tierra, al terminal para hiparvol- 

taje de un generador del voltaje adecuado, del que el otro terminal 

está puesto a tierra, con lo que se establece un alto voltaje entre 

el borde de la campana pulverizadora y la oarrooería a recubrir.

Con ello la pintura asrpulverizada en la forma conocida e impulsada a 
depositarse sobre la carrocería.

El transportador ee mueve en la dirección indicada por la
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flecha 14 y, en primer lugar, cada carrocería queda sujeta a la ac­

ción de los dos cabezales de campana 15 y  16, dispuestos a los lados 

opuestos de la linea del transportador y  ambos encarados hacia dicha 

linea. Las campanas están montadas sobre los carros apropiados 17 y 

18, que corren sobre las estructuras de carriles-guias 20 y 21 para 

moverse, yendo y  viniendo a  la linea del transportador en las direc­

ciones indicadas por las flechas 22 y 23. Los carros llevan motores 

adecuados de accionamiento para el giro de los cabezales y también 

pueden llevar los medios necesarios para que pueda variarse el ángu­

lo de los planos extremos de los cabezales en relación con la linea 

del transportador como se indica per las flechas 24 y  25. La función 

de los cabezales 15 y  16 es, primordialmente, recubrir las superficies 

laterales de la carrocería y, en una menor amplitud, las superficies 

delantera y  trasera como más adelante se explicará. Para éste traba­

jo no es necesariamente esencial que los cabezales 15 y 16 dispongan 

del movimiento angular indicado por las flechas 24 y  25.

La estación de pintura por pulverización incluye también otro 

par de cabezales, loa 26 y 27. Estos oabezales están montados, de 

forma similar a los 15 y 16, sobre los carros 28 y  2? que disponen 

igualmente de la facilidad de movimiento de alejamiento y  acercamien­

to respecto a la linea del transportador, a lo largo de las estructu­

ras de carriles 31 y 32 en la dirección indicada per las flechas 22 

y  23. Como se observará en la figura 1, los cabezales 26 y  27 están 

mentados de forma que pueden extenderse por encima de la superficie 

superior de la carrocería; no obstante, los cabezales pueden disponer 

de una libertad de movimiento en dirección vertical según se indica 

por la fbeha 33. Los carros 28 y 29 incluyen tambián los medios ne­

cesarios para que pueda ajustarse la angularidad de los planos de las 

caras extramas de los cabezales con relación a la superficie superior 

de la carrocería, según se indica por la flecha 34* Dependiendo de la
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forma, o de la variedad de fornas, de las carrocerías a recubrir 

pueden no ser necesarias todas las facilidades de movimientos de los 

oabezales descritos.

En un ulterior punto a lo largo de la linea del transporta­

dor, se dispone de otro oábezal pulverizador (35) montado por medio 

de un mecanismo adecuado portador y accionador ,(36) desde un sopor­

te apropiado ,(37) suspendido del techo. El portador 36 está dispues­

to de forma que permita que el cabezal 35 se mueva verticalmente en 

la dirección indicada por la fleoha 30 y, también, que pueda variar­

se angularmente en la direooién que indica la flacha 39. Sa enten­

derá que cada cabezal dispondrá de un motor para la rotación de aquel 

así como dispondrá de los medios necesarios para alimentar de pintu­

ra al oábezal oeroa del oentro del mismo, entregándose la pintura 

asi alimentada, en i b m a  de una fina película, al borde del cabezal 

mediante la aooión de la fuerza centrifuga.

Los carros, tales como los 17, 18, 20 y  29, pueden tener un 

movimiento de vaivén, acercándose y  alejándose de la línea del trans­

portador por cualquier medio apropiado, pero un método sencillo y 

eficaz de conseguirlo es el que se muestra en la figura 3. En ésta 

disposición, un motor eléctrico reversible (41) acciona a un piñón 

(42) engranado por dos cremalleras (43 y 44) unidas a un cable de tra 

misión (45). B1 cable 45 pasa alrededor de una serie de poleas guiar- 

doras (46) para facilitar dos tramos de cable que se extienden trans­

versalmente a la linea del transportador y  los carros 17 y  18 están 

enganchados a los tramos de cable en los puntos de movimientos con­

trarios. .

Se ha previsto que los medios dispuestos para el rociado de 

la pintura sean operados mediante la llegada de una carrocería y a 

tal propósito se dispone un mecanismo disparador que oomprende un 

manantial de luz (47) y una célula fotoeléctrica u otro dispositivo
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%&6677es están dispuestasdetector (48). Estas dos partes están* dispuestas de forma que la 

luz que cae sobre la célula se interrumpe (mando llega una carroce­

ría, utilizándose ésto para iniciar la operación. Como ya se indi­

có anteriormente, puede prepararse también el sistema para pintar 

automáticamente diferentes formas de carrocerías por medio de uno 

o más dispositivos da disparo, cada uno de ellos con sus correspon­

dientes manantial de luz y  célula fotoeléctrica, indicándose una de 

dichos dispositivos en 50 y  51* Este sistema de varios dispositivos 

de disparo es tal, que las carrcoerías de formas distintas interrug) 

pirán diferentemente los rayos luminosos. Los rayos pueden respon­

der a las diferentes longitudes ola lúz puede estar dispuesta para 

ser proyectada transversalmente a la línea del transportador, bien 

en ángulo recto o la misma u oblicuamente, de forma que las células 

fotoeléctricas responderán en forma distinta a  las diferentes confi­

guraciones de carrocería. De acuerdo con tal respuesta se seleccio­

na entonces la operación apropiada de los aparatos pulverizadores 

de pintura.

La disposición funcional general de un aparato, tal como el 

que se muestra en las giguras 1 a 3, se indica en la figura 4* En 

lineas generales, el aparato está bajo el control de conmutadores 

múltiples para control de las secuencias del proceso, aunque tales 

conmutadores pueden adoptar una variedad de formas, se ha comproba­

do que una disposición conveniente es una cantidad de conmutadores 

de tambores múltiples de levas. Cada tambor está accionado a una 

velocidad predeterminada y dispone de una serie de interruptores que 

son actuados en las posiciones angulares preajustadas del tambor.

Para tal finalidad, los tambores deben comprender levas ajustables 

pero, por medio de una disposición adecuada de los circuitos eléc­

tricos, es posible utilizar una disposición en la que una serie de 

interruptores sean actuados por lóbulos o resaltos de leva en el tam-
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boy, ajuatábles y posiblemente desmontables. Bata disposición tiene* 

la v^itaja de que. cada uno de dichos interruptores puede ser opera-

* do muchas veces en una sola revolución del tambor y ello da como re­

sultado una disposición mecánica menos complicada que la que utili-

5 za levas a justables. Los interruptores controlan la operación de 

los varios medios posioionadores de los cabezales y  la iniciación y 

término de cada operación de rooiado.

En la disposición que se muestra en la figura 4) los tambo­

res son tres, dos de ellos están ligados con el ciclo de operación
3¡.0 de los aparatos pulverizadores y el tercero se emplea para controlar 

el aparato para el cambio de colores. Inicialmente todos los tambo­

res estén en una posición de reposo y  volverán a dicha posioión al 

término de un ciclo de la operación.

La operación del aparato no es totalmente automática y  en

15

-

particular, el cambio de color se efectúa bajo control manual y  la 

interrupción de la corriente de alto voltaje, que proporciona el cam­

po electrostático entre los pulverizadores y  los objetos a pintar, 

también está bajo control manual. Para poner en marcha el aparato 

se opera un control manual (60) para la unidad suministradora de la

20 alta tensión (61), lo que originará que dicha unidad 61 entregue a 

los cabezales una corriente unidireccional de alto voltaje a través 

de un circuito paraohispas (62), conectados por cable para alta tan? 

sión (63). El circuito parachispas 62 es un dispositivo que obedece 

a las condiciones de la descarga di eruptiva naciente de cualquiera

25 de los cabezales; dicha descarga disruptiva pudiera ser peligrosa y 

cuando se utiliza un disolvente inflamable para la pintura, como 

ocurre frecuentemente, puede dar origen a un fuego peligroso. En el 

caso en que se presenten las condiciones de una descarga inoipiente, 

el circuito paraohispas funcionará para interrumpir el suministro
30 de alta tensión a los cabezales.
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Los motores 64, 6$ y 66 son para los grupos de cabezales 

y, por conveniencia práctica, se dispone que tales motores funcio­

nen continuamente accionando los cabezales con tal de que el apara­

to está en uso general.

Así, cuando se opera el medio de control 60, la corriente 

de alto voltaje está conectada a los cabezales y los motores de 

accionamiento de los mismos comienzan a funcionar.

La operación siguiente depende de la llegada de una carroce­

ría para pintar, en cuyo momento se interrumpirá la luz que cae so­

bre la fotocélula 48. En tal momento, la luz que cae sobre la fo­

tocélula o fotocélulas di acriminadoras (51) puede interrumpirse o 

no segén la forma de la carrocería. Las salidas da las diversas cé­

lulas están conectadas a una unidad selectora (6?) que distingue 

entre las distintas combinaciones de respuestas de las oélulas. La 

salida de la célula 48 se aplica también a una unidad de arranque 

( 68).

Se facilitan las unidades 70 y  71 para control de dos tanw 

bores. Estos tambores, en general, son similares de disposición y 

se usan dos a fin de que pueda ponerse en marcha un primer ciclo de

la operación del mecanismo de pintura y para que, en el oaso de que 

llegue otra oarrooeria para pintar antes de terminar el primer ci­

clo, el segundo tambor pueda inioiar un segundo oiolo de operación, 

La unidad discriminadora 67 está ligada con los tambores dé forma 
que se seleccione el oiolo de operación apropiado para la siguiente 

oarrooeria a pintar.

B1 transportador se mueve a una velocidad uniforme y  su mo­

vimiento está sincronizado con el movimiento de los dos tambores 

70 y 71. Por consiguiente, en los momentos adecuados quedan dis­

puestos los tambores 70 y 71 para iniciar la operación de las uni­

dades 72, 73 y 74 actuadoras de los cabezales. Estos actuadores
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origia&ílt múltiples movimientos de los cabezales y  de los carros so­

bre los que van montados para variar debidamente la posición de los 

cabezales en relación con la carrocería que se pinta.

Los tambores 70 y  71 oontrolan también el suministro de pintu­

ra a los oabezales. A tal proposito se emplea otro dispositivo (73) 

de tipo da tambor para control de los ciclos, dispositivo que normal­

mente es estátioo y que solo se mueve cuando se desea cambiar el co­

lor de la pintura a pulverizar. &  la figura 4 se muestran dos su­

ministros de pintura 76 y 77- La pintura de los mismos puede ser 

alimentada a los varios oabezales de los aparatos mediante las uni­

dades de control 78 y 79. Estas unidades 73 y 79 están a su vez ba­

jo el control principal del tambor 75 para el cambio de color. El 

tambor para el oambio de oolor no funcionará salvo bajo el control 

manual de la unidad de control 81.

Al cambiar de un color a otro es necesario limpiar los cabe­

zales y para ello se facilita un alimentador (82) de un disolvente 

adecuado que puede ser entregado a los oabezales bajo control de la 

unidad 83. También, cuando se efectúa un oambio de color, se levan­

ta un escudo delante de los correspondientes oabezales, suministrán­

dose para dicho escudo un actuador (84) también bajo control del tam­

bor 75* Después de limpias las pistolas con el disolvente, se lim­

pian los conductos de la pintura por medio de aire comprimido proce­

dente del suministro 85, entregándose el aire comprimido a los apa­

ratos de control 73, 79 y 33 de los varios cabezales.

Según lo hasta aquí descrito, se ha puntualizado que el mo& 

vimiento de los diversos eabezales, de acercamiento y  alejamiento 

respecto a la línea del transportador y de posición de los mismos con 

respecto a la superficie a recubrir, está bajo el mando de los con­

troles 70 y 71* No se ha hecho mención alguna de la velocidad a que 

han de moverse los cabezales en respuesta a tal control. Es una oa-
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racteristioa del invento que, ai se desea, pueda variarse la veloci-' 

dad a que se efectúe tal movimiento; esto es una gran ventaja prác­

tica pues facilita el que un cabezal en particular siga más cuidado­

samente los contornos de una determinada carrocería. Con esta espe- 

oial inoorporaoión se ha encontrado oonveniente utilizar un control 

de la velooidad del cabezal suapendldo 35 y mover los cabezales 1$, 

16, 26 y 27 a velocidades uniformes de una posición a la siguiente, 

lia figura 5 es un diagrama funcional del control que muestra un me­

canismo adecuado por el que pueda efectuarse el oontrol de la velo­

oidad del movimiento de uno de los actuadores.

En la figura 5, el motor 90 acciona a una bomba hidráulica

91. El caudal de salida de la bomba es entregado a una válvula de 

invamsi6%92) que entrega aceite a presión, en una u  otra dirección, 

al actuador 93, a través de la válvula 94 para control de la corrien­

te. Por este medio, el actuador 93 será accionado en una dirección 

controlada por la válvula 94 para control de la corriente.

Estas dos válvulas de control están bajo oontrol de los tam­

bores, uno. de los cuales se muestra en la posición 70. En las posi­

ciones prefijadas del tambor, se opera un selector unidireccional 

(95) que, a su vez, controla la operación de la válvula de inversión

92. determinando con ello la direcoión del movimiento del actuador

93. El tambor 70 controla también a un selector unidireccional (96) 

con conexiones múltiples a un conmutador selectivo (97) para el vol­

taje da referencia, el cual recibe un voltaje de referencia del gene­

rador 98. El conmutador selectivo 97 para el voltaje de referencia, 

es un dispositivo por medio del cuál pueden estableoerse los volta­

jes previamente determinados y  en cualquier posioión particular del 

tambor 70 el selector unidireccional 96 determinará qué voltaje de 

referencia es aplicado a la conexión de salida del conmutadorselec­
tivo 97 y es alimentado a un dispositivo comparador de voltajes (100]



:eiAsociado a la válvula da cm&t^L^e^flAj<%(94) exista un 
dispositivo selector (lOl) da la posición de la válvula, que entre­

ga al oomparador 100 un voltaje que, en cualquier momento es indi­

cador de la posición de la válvula de control del flujo. Por medio 

de un motor (IOS) que aociona una válvula, el comparador 100 está

dispuesto para mover la válvula de control del flujo de acuerdo con 

la comparación de los dos voltajes de la unidad 101 y de la 97. En 

realidad, esto,-, significa que el tambor 70 controlará en las posicio­

nes predeterminadas el ajuste de la válvula 94 para control del flu­

jo y, como se describí6 anteriormente, el ajuste de la válvula de 

inversión 92. Esto, a su vez, controla la velocidad y la direooión 

del movimiento del actuador 93 para el movimiento vertical de la 

campana suspendida.

La extensión en que es necesario recurrir de ésta forma al 

control de la velocidad variable para cualquier actuadcr en particu­

lar, dependerá de las circunstancias. En la presente incorporación 

del invento, se ha encontrado conveniente contar con tal facilidad 

solo para el movimiento vertical de la campana 35. Para las demás 

oampanas, se obtiene una aproximación suficientemente cercana para 

el mejor movimiento de las mismas, disponiendo que se muevan a ve­

locidad uniforme y  controlando su movimiento, segón una serie de gra­
duaciones relativamente pequeñas. Las mismas observaciones son de 

aplioacdón para la necesidad de un control de la velocidad variable 

en el movimiento angular de los cabezales.

La figura 6 es un diagrama funcional de los medios empleados 
para efectuar el cambio del color) en ésta figura, como Mi la 4, se 

supone-que solo han de seleccionarse dos colores. La pintura, desde 

un suministro de circulación a presión (76) es entregada a través de 

un filtro (105) a una válvula reduotora (106) y, a través de una 

válvula (107) ajustable manualmente para control del flujo, a la en-
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irada da mía válvula (108) de control múltiple. La válvula 108 tie-** 

ne cuatro orificios de entrada, 108a. 10%, lo8c y 108d, un orifi­

cio de entrada común 108e para el aire de control, 108í, 108g, 108h 

y 108 j. La disposición es tal que cuando se suministra el aire a la 

misma, por ejemplo al orificio 108j, se abre una válvula del orifi- 

oio de entrada 108d al orificio de entrada común 108e. De forma si­

milar, cuando el aire se suministra a la válvula de control 1 0 %  se 

completa una pasada desde el orificio 1 0 %  al oidüoio común 10%.

El aire comprimido, desde el suministro 85, es entregado a través de 

cuatro válvulas de control, 10$, 110, 111 y 112, a los ouatro orifi­

cios de entrada del aire de control, 108f a 10$j respectivamente, 

siendo operables eléctricamente las válvulas 10$ a 112 bajo oontrol 

del tambor 75*

Desde el segundo suministro 77, la pintura ás alimentada a 

través de un segundo filtro (113) de la válvula reduotora 114 y de la 

válvula 115 de oontrol anular, al orificio de entrada 1 0 %  de la 

válvula 108. El disolvente, desde el suministro 82, es entregado a 

través de otro filtro (116) de la válvula reduotora 117 y de la vál­

vula 118 de oontrol manual del flujo¿ al orificio de entrada 1 0 %  

de la válvula 108 y el aire del suministro 85 es entregado al orifi­

cio de entrada 10%. Cuando se desea un cambio de color, se actúa 

el aparato de control manual 81. Bbi seguida, ai el momento preciso, 

el tambor 75 será inducido a funcionar. Si en tal memento se actúa 

la válvula 112 entregando aire del suministro 85 al orifioio de en­

trada 108j de la válvula 108, la pintura fluirá desde su punto de 

procedencia 76 al orificio oomún de entrada 1 0 %  de la válvula 108. 

Cuando ha de efectuarse un cambio de color, el tambor 75 cerrará la 

válvula 112 que, a su vez, corta el suministro de pintura desde su 

punte de abastecimiento 76 al orificio de entrada 10%. Por medio 

del actuador (84) del escudo, éste se eleva por delante da los oábe-
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nistrado al orificio de entrada 10$ g alim^itañdo disolvente del 

suministro 82 al orificio común de entrada de la válvula 108 y lim­

piándose así loa cabezales. Después se corta este suministro de di­

solvente y se aotúala válvula 10? por medio del tambor del oolor pa­

ra suministrar aire al orificio de entrada 108f, dando lugar a que 

el aire comprimido sea impulsado durante un corto periodo de tiempo 

a través del orificio común de entrada 108e de la válvula, eliminan­

do el disolvente del oabezal. Entonces, la válvula 111 es operada 

por el tambor dando lugar a que la pintura del suministro alternativo 

77 sea entregada al cabezal. El sistema funciona ahora correctamen­

te con al segundo suministro de pintura. Fácilmente se apreciará que 

mediante al aumento de secciones de la válvula 108, puede ampliarse 

la operación para cualquier cantidad de colores que se necesite.

El problema de diseñar un mecanismo que sea adecuado para gi­

rar los cabezales pulverizadores, y también para facilitar el cambio 

de su disposición angular, consiste en que es susceptible de una va­

riedad de soluciones, pero las figuras 7, 8, 9 y 10 muestran dos for­

mas de dispositivo que son satisfactorias a tal propósito. El meca­

nismo indicado en las figuras 7 y 8 es adecuado para accionar un ca­

bezal soportado en el extremo de un brazo en voladizo, de la forma 

indicada en relación ccn los cabezales 15, 16, 26 y 27 de las figu­

ras 1, 2 y 3. La construcción que se muestra en las figuras 9 y  10 

es adecuada para utilizarse con el cabezal 35 de soporte suspendido 

del techo.
La construcción que se muestra en las figuras 7 y 8 oompren- 

de un alojamiento de construcción soldada (120) soportado desde una 
placa (121) por medio de una artioulaoión ajustable y a pivote, que 

permite un pequeño ángulo de ajuste del alojamiento en relación con 

la plaoa. Unida al fondo del alojamiento va una pieza de fundición
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(122) ai uno do cuyos costados se monta un motor de accionamiento

(123) para la rotación de la campana. El motor 123 acciona, a un eje 

intermedio (124) a través da un acoplamiento (125) y a un eje de sa­

lida (126) a través de otro acoplamiento (127)* El eje de salida 

126 está acoplado a través de un engranaje oónioo para accionar al 

cabezal pulverizador, que no se muestra en la figura. El eje inter­

medio está montado por uno de sus extremos en un cojinete a rodillos 

(128) contenido Mi la pieza de fundición 122 y por su otro extremo 

en otro cojinete (129) situado dentro de un manguito giratorio!30.

10 ! El manguito 130 está soportado en los oojinetes a rodillos 131 en la

pieza de fundición 122. En su extremo exterior, que no aparece en 

la figura, el manguito giratorio 130 está conectado al alojamiento 

del engranaje oónioo, de forma que en rotación del manguito pueda 

cambiarse la disposición angular del eje de la campana.

15 El manguito 130 está transmitido desde un eje de transmisión

(134) a través de los engranajes cónicos 132 y 133. El eje 134 es 

aooionado por un motor (135) de accionamiento primario a través de 

una transmisión por correa (136) y un engranaje reductor (137). Un 

interruptor de limite (136) es operado por medio de un plato excén- 

20 trico (139) situado en al reductor, con un empujador de leva(l40) pa­

ra prevenir el movimiento excesivo del manguito giratorio 130.
Con tal disposición, la operación del motor 135 cambiará, 

segón el caso, la posición angular del oabezal, en tanto que el mo­

tor dé accionamiento 123 hará girar el oabezal en la forma normal.

25 Se apreciará que la placa de soporte 121 puede disponerse cono se de­

see sobre el carro de montaje, para hacer variable la poaioión de 

la oampana pulveriaadora en relación con el camino del transportador. 
Alternativamente, la construcción que se muestra en las figuras 7 y 

8 puede utilizarse para la campana suspendida 35*
30 ][ Sin embargo, el mecanismo que aparece en las figuras 9 y 10
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es partícularmente adaptable pará^3T*ca6ez& 35* El mecanismo com­

prende un alojamiento (150) que se propone sea montado sobre la pau­

te móvil de un aparato oscilante vertical, operado hidráulicamente 

mediante una disposición de la clase que se determina en el diagrama 

funcional da la figura 5. Dentro del alojamiento 150 van montados 

los dos motores de accionamiento 151 y 152, da los que el primero 

se utiliza para producir el movimiento angular de la campana pulve- 

rizadora 35, en tanto que el motor 152 se emplea para girar el cabe­

zal e<n la forma normal.

Pendientes de la parte inferior del alojamiento 150, existen 

dos piezas de fijación (153 y 154) dispuestas simétricamente y co­

nectadas por medio de loa manguitos 155 y 156 a las piezas de fija­

ción inferieres y  también simétricas 157 y 158. Un manguito de so­

porte (ló¡0) salva la distancia entre las dos piezas de fijación I57 

y 1$8 y puede ser girado entre las mismas alrededor de un eje hori­

zontal; con tal objeto el manguito esté montado por medio de los 

oojinetes a rodillos 161.y 162. Un manguito (163) de transmisión 

del babezal, está montado en el manguito 160 por medio de los coji­

netes I65 y 166 y, entre éstos oojinetes, el manguito contiene un 

engranaje oónico (167). En la pieza de unión 1$8 va montado un eje 

de transmisión 170, por medio de los cojinetes 171 y 172 y el eje 

160 contiene en su extremo interior otro Migrañaje cónioo 173 que 

engrana con el engranaje cónioo I67. El eje 170 contiene en su ex­

tremo externo otro engranaje cónico (174) que, a su vez, engrana 

con el engranaje cónico 175 colocado en el extremo de un eje verti­

cal (176) accionado desde el motor 152 a través de un acoplamiento 

elastioo (177). Por tal procedimiento, el motor de accionamiento 

132 accionará al eje 176 y, a través de los engranajes 174 y 175, 
al eje 170. A su vez, el eje 1?0 transmite al manguito de transmi­

sión del cabezal por medio de los engranajes 172 y 167. Puede si-
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tuarse un conduoto abastecedor de pintora bajo el oentro del mangui­

to 164 para suministrar la pintora al cabezal que está en servicio. 

Para ajustar la posición angular del manguito 160 el motor está ajus­
tado a una caja reductora de la velocidad (l8l) a través de una trans­
misión de correa (180). El eje de salida 182 de la caja de engrana­

jes está conectado, por medio de un acoplamiento flexible (183), a 

un eje (184) que en su extremo inferior contiene, dentro de la pieza 

de unión 1$?, un engranaje oónico (185) que engrana con otro engrana­

je similar (186) situado en el eje transversal 187. El eje 187 está 
contenido por su extremo externo en un cojinete (188) de la pieza de 
unión 157, pero su extremo intemo está fijo al manguito 160. Por 

este medio, cuando el motor 151 funciona hará girar al eje 184 y, asi 

al eje 186 produciendo el movimiento angular alrededor de una cubier­

ta del eje horizontal del manguito 160. Consecuentemente, cambiará 

la línea axial del manguito 164 de transmisión del cabezal. El engra­
naje 181, reduotor de la velocidad, contiene también una leva (190) 
que opera los interruptores de limite 191 y 192 a fin de proteger al 
aparato contra un movimiento excesivo del manguito de conexión 160.

El aparato descrito puede ajustarse para producir un acabado 
de muy alta oalidad en un objeto ial como una oarrocería de automó­
vil. La facilidad de poder mover los cabezales acercándolos o aleján­
dolos respecto a la superficie de la oarroceria que se está pintando, 
hace que pueda depositarse la cantidad apropiada de pintura 49 forma 
uniforme sobre la oarroceria, desde los cabezales que no se acercan 
a la superficie que se está pintando lo suficiente como para crear 

el peligro de una descarga disruptiva desde el cabezal, ni se retiran 
lo bastante lejos da la oarroceria, lo que puede producir un efecto 
nooivo sobre el acabado debido a una pérdida excesiva da disolvente 
desda al pulverizador de pintura, ocasionándose el depósito de pintu­
ra seoa sobre la superficie que se está recubriendo con la eonsiguien-
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te pérdida en la calidad del acabado. Además el cambio de posición *" 

de un cabezal pulverizador con respecto a la superficie que se est& 

pintando, puede producir un importante efeoto sobre el acabado.

Como aparecerá evidente, la posición del cabezal puede ser 

tal que las partioulas del rociado que salen de un segmento del bor­

de del cabezal deban hacer un mayor recorrido quedando, antes de 

depositarse, más seoaa que aquellas partículas que salgan de otro 

segmento del borde del cabezal. Si las partículas oon mayor reco­

rrido quedan demasiado secas y son las últimas que se depositan en 

cualquier superficie determinada, no se mezclarán con la pintura 

anteriormente depositada y se produoirá un empeoramiento en la ca­

lidad del acabado. Por consiguiente, es deseable oontrolar la po­

sición del cabezal de tal forma que las partículas del pulverizado 

que tengan un recorrido lo bastante largo para quedar excesivamen­

te secas antes de ser depositadas no sean las últimas y, preferible­

mente que sean las primeras en alcanzar cualquier punto de la su­

perficie, de foima que las partículas depositadas después, que es­

tarán más húmedas, producirán la mezcla y  un acabado más suave. Pai­

ra reducir al mínimo la posibilidad de que las partículas últimamen­

te depositadas queden excesivamente secas, 03 aconsejable que, cuan­

do sea posible, se mantenga constantemente el cabezal en una posi­

ción tal que la distancia entre el plano del borde del cabezal y 

cualquier punto en tránsito de la superficie de la carrocería, sea 

mayor cuando aquel punto recibe por primera vez la pintura que cuan­

do la recibe últimamente.*

Se ha mencionado antes que es aconsejable que los cabezales 

en operación no deben aproximarse demasiado a la superficie, puesta 

a tierra, sobre la que está depositándose la pintura, por el moti­

vo de que puede ocurrir que el desnivel de voltajes a través de la 

distancia entre ambas partes sea tal como para dar lugar a una des-
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carga disruptiva. Normalmente ésto no oourrirá una vez ajustado el ** 

aparato y existirá una protección contra la descarga disruptiva me­
diante el circuito parachispas. Sin embargo, si un fallo originase 

una averia en el aparato, que pudiera ser causada por la carrocería 

que está pintándose o por alguna parte del sistema transportador que 

chocasen con uno u otro de los cabezales o de sus aparatos posicio- 

nadores, en tales circunstancias puede disponerse del parachispas pa­

ra facilitar una protecoiÓn contra cualquiera de tales colisiones.

Si el parachispas responde a la proximidad de la carrocería, puede 
disponerse que dicho paraohispas, aotuando a través de los tambores 

de control ?0 y 71, ocasione la retirada de uno o más de los cabeza­

les pulverizadores alejándose del paso de la parte de la carrocería 

que se aproxima, En un aspecto práctico del invento, se ha encontra­

do ventajoso disponer que el parachispas ocasione una retirada inicial 

de los cabezales en la circunstancia indicada; si el parachispas con­

tinúa respondiendo, indicando que la retirada es insuficiente, puede 
verificarse una segunda etapa de la retirada. Si nuevamente el pa- 

rachispas continúa respondiendo, entonces puede pararse el aparato 

de modo que pueda investigarse y repararse el estado defectuoso. En 

general, con un sistema altamente mecanizado, tal como el que normal­

mente se adopta gara el montaje de automóviles, no es aconsejable pa­
rar un transportador, por lo que el sistema descrito constituye un 
término medio que reduce la posibilidad del paro del transportador.

R E I V I N D I C A C I O N E S

1. Aparato para revestimiento por pulverización electrostár 
tioa, que comprende un transportador para transportar a través de una 

zona de revestimiento una sucesión de artíoulos voluminosos y de con­
figuración irregular que van a ser revestidos, uno o más dispositivos 
atomizadores de liquido para rociar material de revestimiento líqui­

do sobre un articulo a medida que éste pasa a través de la zona de



lirevestimiento, y medios para c a r g a r ^ l v e r i z a d o r a s  

eléctricamente, mejorando su deposición sobre el articulo, en el 

cual al menos uno de los citados dispositivos atomizadores está mon­

tado sobre un soporte oon lo cual la posición del dispositivo atomi­

zador respecto al articulo puede ser angularmente cambiada, propor­

cionándose medios para cambiar dicha posición a medida que el arti­

culo rociado se desplaza con respecto al dispositivo atomizador.

2. Aparato para revestimiento electrostático según la rei­

vindicación 1, caracterizado porque dicho soporte es adicionalmente 

movible en sentido transversal al camino del correspondiente movi­

miento del articulo.

3. Aparato para revestimiento ele otrostático segón la rei­

vindicación 1 6 2  caracterizado porque dicho dispositivo atomizador 

es del tipo que comprende un disco giratorio, una campana o similar, 

en el cual se proporcionan medios para mover angularmaate el plano 

del disco o campana con respecto al transportador, a medida que un 
articulo se desplaza a lo largo del transportador.

4* Aparato para revestimiento electrostático según la rei­

vindicación 3 caracterizado porque comprende medios por los cuales 

el plano del disco o campana se adapta para seguir automáticamente 

él contorno dél articulo, de tal modo que el plano del disco o cam­

pana, se mantenga aproximadamente paralelo al contorno de la parte 

adyacente.del articulo.

5. Aparato para revestimiento electrostático según una 

cualquiera de las anteriores reivindicaciones y que comprende una 

pluralidad de dispositivos atomizadores dispuestos para revestir 

diferentes zonas o regiones de un articulo, caracterizado porque 

dichos dispositivos atomizadores están dispuestos para desplazarse 
automáticamente al moverse el transportador.

6. Aparato para revestimiento electrostático según una
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cualquiera ¿a las reivindicaciones anteriores, y que comprende medios 

para iniciar automáticamente una operación de rociado a la llegada 

sobre dicho transportador de un articulo a revestir caracterizado 

porque dicho aparato está dispuesto para ser capaz de mover dicho dis­

positivo o dispositivos para revestir adecuadamente artículos de di­

ferente configuración, proporcionándose medios para detectar la con­

figuración del articulo sobre dicho transportador y para seleccionar 

y efectuar de modo más adecuado el movimiento de dichos dispositivos.

7. Aparato para revestimiento electrostático según una cual­

quiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque di­

cho dispositivo o al menos uno de dichos dispositivos está montado 

para efectuar movimientos en una dirección hacia o a partir del ar­

ticulo a diferentes velocidades de desplazamiento.

8. Aparato para revestimiento electrostático según una cual­

quiera de las Reivindicaciones 1 a 6 caracterizado porque dicho dis­

positivo o al menos uno de dichos dispositivos está montado para efec­

tuar movimientos en una direoción hacia o a partir del articulo a 

una velocidad de desplazamiento sustancialmente uniforme, y  está 

adaptado para detenerse en las posiciones extremas y al menos en una 

posición intermedia.

9. Aparato para revestimiento electrostático según una cual­

quiera de las reivindioaciones anteriores, y  que comprende un par de 

dispositivos atomizadores dispuestos sobre los lados opuestos del 

articulo caracterizado porque proporciona un medio de accionamiento 

común para tales dispositivos.

10. Aparato para revestimiento electrostático según una cual­

quiera de las reivindicaciones 3 a 9, y  que comprende un árbol accio­

nado al cual se fija dicha cabeza, un manguito sobre el cual dicho 

árbol está montado giratoriamente con su eje en posición transversal 

respecto al del manguito, un cajeado, un par de abrazaderas huecas y
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espaciadas de material aislante que sobresalen en relación general­

mente paralela a dicha envoltura, medios de rodamiento en los extre­

mos exteriores de diohas abrazaderas aptos para recibir giratoriamen­

te los extremos de di dio manguito, medios incluyendo un primer motor 

de dieho cajeado y un primer árbol de aooicnamiento que se extiende 

a través de una de las oitadas abrazaderas para hacer girar dicho 

manguito alrededor de su eje, un árbol intermedio montado giratoria­

mente dentro y extendiéndose axialmente a dioho manguito, un engra­

naje que proporciona una conexión de accionamiento de dicho árbol in­

termedio a dicho árbol de accionamiento, y  medios incluyendo un se­

gundo motor de dicho cajeado y un segundo árbol de accionamiento que 

se extienden a través de la segunda abrazadera para accionar dicho 

árbol intermedio.

11. Se reivindica por.último como objeto sobre el que ha de 

recaer la Patente de Invención que se solicita! "APARATO PARA REVES­
TIMIENTO POR PULVERIZACION ELBCTROSTATICA".

Todo tal y como se describe en la presente memoria que cons­
ta de veinticuatro páginas escritas a máquina y dibujos adjuntos.

Madrid, 2 de Abril 1 % 3
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