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PATERTE DE INVENCIOHN

por VEINTR aflos

golicitada en Zepafla a favor de Arnoldus Josef VERSTEREGE, de
nacionalidad holandeen, domiciliado en Boulevard Peulus Loot .
77, %andvoort, Holanda, por "HMétodo para la pulverigacidn
uniforme de superficies®, con prioridad de la solicitud ho-

landesa 7507646 de fecha 26 Junio 1975. = = = = w = = = = =

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere a un método para la apli
cacidn de una capa pulverizads uniforme en un sletema de pro-
duceidn de accionamiento periddico sobre superficies por me-
dio de uno o més cabezales de pulverizacién dispuestos cerca

Para el pegado de hojas de cartén o papel kraft y
bandas de lémine plédstica para la fabricacién de archivos,
tapae de libro, formatos de malets y estratificados simile~-
res en un sistema de produccién iantermitente surge el probls
me de que durante la fase de arranque y frenado del movimien
to intermitente de una cadena transportadora no se puede apli
car la pelicula de pegamento uniformemente pobre la superfi-

cie a pegar y por lo tanto yresulta invariablemente demaalade
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espesa. En loe sistomas de la técnica anterior los cabesales
de pegamento eatin montados rigidsmente y cooperan con bo-
quillas que tienen aberturas de distintos tamalos. Ho obstan
te, inclueo cusndo se utilize una boquille con las aberturas
mis pequefiam, frecusntemente ocurre que se suministra toda~-
via demasiedo pegmmento. Una mayor reduccidn de las abertu-
ras de suminiatro de pegamento por medios especiales dard co
me resultado fécilmente un atascamiento de dichas aberfuras

pﬂq‘lﬂaaﬂo ———————— e e e s e G BB e A e R e W WS

ba velocidad de la correa fransportadora con las
hojas de cartdn y lag bondas de léminas plésticas es por
ejomplo unos 30 em/s uniformemente dursnte ls fape media de
8u carrera, pero durante la fase anterior a dicha fase media
se acelera el movimianto porque la correa acaba de arrancar
y no hs alcanzado todavis su velocidad nominal. Después de
la fase media ol movimiento se decelera a fin de frenar 1la
correa. Durante ¢l movimiento de aceleracidén al principio y
el movimiento de frenando al final de 1la carrera de la correa
transportadora la pelfcula de pegsmento serd mfs espesa que
durante el movimiento uniforme de la fame media. La carrers
de 1la corres transportadora es ajustable por ejemplo hasta
70 cm. Si se escoge una carrera de 60 cm y la velocidad es de
25 on/8, la fase media dura 2,2 s y la longitud de las fases
infcinles y finsles os de 2,5 cm cada una con una duracidn de
0,2 5. A causa de este movimiento no uniforme, la pelicula

ds pogamento exhibe correspondientemente un espesor no unifor
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La fiualidad'principal de la presente invencién

cs elininar o reducir el efecto de estse raegiones no unifor-
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La solueidn al p!:oblema arriba citado as que du-
rainte cada avance veriddico de la superiicie a pulverigar se
aplica la capa pulverigsada al menos en la fase de movimiento
uniforme de la correa transportadora. Por ejemplo serfia fac—
tible empegzar la pulverigzacidn més tarde y detenerla antes.
Eeta posibilidad podrfa reslizarse como pigus: = = « = - -

a) cerrands el suministro de pegamento dursnte la

fase I (fase de arranque) y fase III (fase de detencifn). -

b) desplagando el cabezal de pegamento @ la posi-
cidn donde el movimiento de la transportadora scaba de hacer

ae‘mifomeo ----- " WD ey G W WS G AR YE G W M R W WR W W

También puede controlarse el suministro de pega=-
mento al cabegal de pegamento por ejemplo por el hecho de que
lag vigas de sujecidn pars el accionamiento intermitente de
la corren transportadora pasen por encima de un microrruptor

o similar que forma parte de un circuite controlador. - - «

Ninguno de los dos métodos as muy atrayente ya que
conducen 8 zonas sin pegamento que llegan a tenexr dimensiones
dobles dado que la zona de detencién (III) de un ciclo debe
alladirse 8 la sona de arranque (1) del ciclo siguiente. Ello
daria como resultado iiras de desecho grandes. Ademfis lom

tiempos de arranque y detencién de la correa transportadora
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podrinn ser mayorse que los perfodos arriba calculadoe que
pueden lograree s6lo bajo condiciones cuy idsales, = ~ = -

Asl cusndo se deges utilizar sfectivamente una ma
yor longitud en la direccidn de marcha de la corras, zZonag

pin pegamento relativasente anchae son innceptables. « = = -

Puede muperarse esta dificultad en ¢l sentido de
que para eliminar totnl o parcialments las zonas de arranque
¥y detencidén se desplaza el cabezal de pegamento en una direc
cién opuesta al sentido en cque se transportan los materimles
a8 peger, de modo que en epte caso #e reduce el suministro de
cols durante las fases de arranque y detencidn, pero gin

erear wonas indeseables sin pegamento. = = « = = « - - - ~ -

De enta forma se eliminan los efectos indeseados
qus tienen lugar durante las fases de arranque y detencidén
de la correa o sl menos quedan enormemente reducidos ya aue
son, como si fuaran, absorbidos dentro del tiempo efectivo
de pulverizacién. Hay shora, ademds, la ventaja sdicional de
variar la velocidnd del cabegal de pulvarizacidn de modo que
8o pueda influir en el esnesor ds la pelfculs pulverizada.
Por lo tanto, de mcusrdo con otra caracterfstica de la pre~
sente invencién, para ajustar el espesor de la pelicula de
pegnnento se veria la velocidad relativa entre el materiml a
pegar y ol eahézal de pegamento. Gracias al movimiento opues
to del cabezal ds pegamento puede variarse la velocidad rela
tiva entre sl cabsgzal de pegamento y la correa transportado-

ra de modo que es obtanible cualquier espesor deseable de pe
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gamento lo gue no serina posible con un juego convencional de
boquillas. T1lo pora.ae el uso de boguillas con aberturas que
tengan un drea superficinl demasiado poquella resultarfa fé-
cilmente en atascamientos. Otra ventaja es que pueden utili
zarse tipos de pegamento con una mayor variedad de viscosi-
dad. La gama repuladora en el espesor da la capa de peganenw
to qus se ha de aplicar por lo tanto aumenta considerablemen
te mientras que por otrn parte el sspesor de esta pelfcula *~
de pegamento es uniforme sobre virtualmente la carrera ple-

na, inclusive les fases de arranque y de detencidn de la ca-

rrem. - e we e ek e an an e G e e WA Gs MR S BN WE WS VS G a» s OB SR an

Otra solucién que conduce subgtancialmente a re—
sultados similares es la solucidn en la cual el cabezal o
los cabegnles de pulverigzacién estén montados rigidamente y
que durante lag fasee de arranque y detencidn se suministra
de modo intermitente la cantided del materisml a pulverigar

n las circunstancias arribe descritas con respeg
to a la veloecidad de lm correa transportadora y la duracidn
de las diastintas fages, parace que en las fages de arranque
y detencidén se suministra una dosis doble de material de pul
verizacifn por segundo que en la fase intermedia. Si la cane
tidad suministrada por segundo en la fase inicial o final se
reduce 2 la mitad suministrédndola por ejemplo en cuatro im-
pulsos separados por cuatro intervalos, el eapesor de la ca-
pa pulverizeda demostrard una trayectoria fluctusnte. Esta

1fnaa fluctuante en las fases iniciml y final presenta una



forma de diente de mierra, desvaneciendo los bordes agudos
debido al agotamiento del pegamento. e shi que ol espesor
wedio de la capa pulverizada en la fase inicial y final serd

igual al espesor en la fasp media. = ~ - = & = = 0« =~ -

5 Bpte tino de dosificacidén puede reslizarse expul-
sando la cantidad de pepamento a aplicar en las fsses iniciel
y final en forma de cuatro impulsos del cabezal de pulverisza
cibén. Durante la fage uniforme el suministro por el cabezal
vulverigador entonces puede mer otra vez continuo. El mimero

10. de impulsos o la frecuencia de repeticién o interrupcién pue

La invencid: también oce refiere a un dispositivo
para peger vandas de lémina y/o material ds refuerzo para
su uso con un nmaterial segdn la invencidn, que comprende ca-

15. rretas de suministro parm al menos dos bandas de material
pléstico, una corres traneportadora, un mecanismo de acciong
miento pars el avance intermitente de la corres transportade
ra, medics de suministro para alimentar material de refuerzo
entre dos bandas de material pldstico, y uno o mds cabeznles

20 de pegamanto para pulverizar pegamento sobre las superficies
a pagar, con lo que se proporcionan medios para mover el ca-
bazal ¢ loe cabezanles de peganento en un sentido opuesto al

santido dal movimiento de la correa transportindora. = - « -

Otras caracteristicas y finalidades de la inveneién
25. perdn mde evidantes de la siguiente descripeidn con referen—
clia a los planos anexos gque iluatran slgunas reslizaciones

preferidas de la invencidn y en lor cunles: = = « « « = = w -,
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la Flgura { es un ciclo de movimiento ds una co-
rres transportalora de avance intermitente que se usa segin

un MEtodo de la invencidn; = - w m = - c w d - . - - -

1n Figura 2 es una representacidn de la pelicula
de pegamento, de modo exagerado, aplicada sobre una banda de
14mina vléstics o lémina de refusrzo por medio de un cabegal

la Pigura 3 es una vistn en alzado de una soldado

ra sutomitica para realizar el método segin la invencién. -~

In la Figura 1 se ilustrs un ciclo de movimiento
de una correa transportadora de una mAquina soldadora automd
tica para 1la fabricacién de estratificados compuastos de una
o més bandas de lémina de pléstico y una hoja de material de
refuerzo, tal como el cartén, que despuds de pegadas se fi-

jan uwnes 2 otras para formar la tupa de un libro, archivo o

£l ciclo de movimiento coneta de tres fases I, II
y IXI. La fase I eg la fasa de erranque, la fase II es la fa
se medin durente la cual el movimiento ss uniforme y laz fase

III es 1a fage de detencifn o freonado. =~ = = = c e me w0 = = =

S1i un cabegal pulverig edor k est4 montado rigide-
mente sobre una banda b Ae lémina, aplicard una pelfcula de
pegamento cuyo espesor global i se irregular, tal como se

ilustra s mayor escala en la figura 2 por medio de las liness
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de trazos 4 y 6. No obstante, cuando se desplaza el cabezal
pulvarizador k durante el proceso de pegado, on el sentido
opuesto al de la correa (hacia la izquiserdas en la figura 2)
las linens 4 y 6 de 1la curva 5 que representa el espesor 4
de la caja mostrard una trayectoria mis plana representada

por 1as. 1ineasg 48 § 60 = = = = = = = - - - - - - - .-

In la Pigura 3 se ilustra esquemdticamente uns md
quina soldadora automiticn completa segdn la invencién para
1la fabricacifn de estratificados de léminas de pléstico y/o

hojane de cartén, = « « = « =« w w =« - - - - -

Ia méquina iluptrada tieme un bsstidor 11 dotado
de una corren transportadors ein fin 12 de material plistico,
tal como polidster o cualguier otro material apropiado, gue
eircula sobre rodillos inversores (no ilustrados) en ambos
extremos del véetago 11. A la entrada de la miquina, en el
lado izquierdo de la Migura 3, emtd dispuesta una cajs 13 de
rodillos en la cunl estén montadas con capacidad de girar rg
dillos 0 carretes 14 de suministro con material para las ban
das de lémina hléetica, habiendo doe carretes en la realisa-
cién ilustrada. Tl material de estos carretes 14 se desplaza
hacis abajo y alrededor de rodillos 15 y luego hacia arribha
a rodillnas 16 desde donde la banda 13 superior se desphea en
la direccidn longitudinal de la correa transportaiora 12 ho-
rizontalmente p&r encima de la misma y a clerta distancia de
la banda 19 inferior de lénina hacis wn rodillo 20 y 'e ahf
hacia abajo hacin la correa transportadora 12 mientras que la

banda inferior 17 va directamente e su rodillo 16 préctica-
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menite hasta el principio de la correa transportadora. fntre
estas dos bandas 13 y 15 estd ublcado en esta parts de la m§
quing un dispositive 21 de introduccién consietents en un €o
porte © caja para una pila de Lojas de cartén 22 para su uso
ea 8l refuerzo e por ejemplo encuadernaciones de libros o
fundna o tapas. Con anterioridad a la operascidn de soldedo
pueds introducirse una hoja 22 de cartén entre ambas bandas
1 ¥ 19 de lémina durante cada ciclo por madio de uns placa *
23 de introduccidén, quedando la hoja enterrada entre dichae
bandas duraste la operacién de soldadura. Luego, vista en la
direceidn de movimiento de la cormea transportadora 12, ase
proporciona una unidad 24 de soldadurs gue contiene un elec-
trodo 25 de soldisdura ~ue coopera con un contraelectrodo no
ilustrade pero uoicado por‘sébajo e la correa transportado-
ra, giendo névil hzcia arriba y haciae abajo y dotado de una
forma de electrodo correspondiente a las soldaduras de eleva

da frocuencia que se han de reallgars =« = = o o = o = = =

Detrde de esta unidad 24 de soldadura ay un grupo
de acecio:mmiento intermitente compuesto 3e dos placas o vigas
26 y 27 de sujecidn que se extienden traneversalmente con rqg'

pecto o la corren transportndorfe = = & =« = @ w « «w « = - -

La viga 27 de sujecidn puede moverse por medio de
un pistén 23 de accionsmiento hidrfulico dasde la posicién
ilustrada en la Ficura 3 hasta 1la vign 26 de sujecién y luego
nievamente de regreso a su posicidn ilustrada en la Figura 3y
arrastrando consigo Jurante este dltimo movimiento la correa
transportadora 12 zon las bandas 13 y 19 de lémina encima de

lg miemn. Oetrde Je los medios de sujecidn hay ubicado un dig -
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Pogitivo 30 de corte para cortar el artfculo, tnl como tapas
de libvros, de lae dos bhandae de léming, = = = = = = = = « =

Para el pegado de las bandas 18 y 19 de lémina y,
Bl los hay, de las hojas de cartén de refuerzo, se proporcio
nan, oon mnterioridad a la unidad soldadora 24 cabezales pul
verizadores mfviles 31 y 32 de pogmmento. X1 cebezel pulveri
gador 31 de pegamento atomiza el pegesmento contra la lémina
superior 18 y el cabezal pulverisador 32 de pegamento contra

la 1fning inferior 19, = = & = = = = w ~ = = = - e e w

Lo que se ha dicho con respecto a la aplicacidn de
pegamento se aplica en el mismo grado a la pulveriszacidn de

pinturs en circunstancias anflogas, « = = « = = «w = = = = -
H 0 7 A

Se 4declaran de novedad y propiedad para Uspafia,

sue territorios y plazas de soberanfs, las siguientes: - - -

BEIVINDICACIONES

1.~ Vétodo para la pulverigzacién uniforme de super
ficien, an un mistema de produccidn accionamdo peri&ﬁicamente
por una corres transnoriadora por medio de uno o mfe cabezae-
leg de pulverizecidn dispuestos cerca de Jdichas superficies,
caracterizado porque durante cads avance periéiice de le su
perficle a pulverizsr se aplica la caps pulverizadia al menos

en la fase de movimiento uniforme de la corres transportaidn

ra. - A W M R e MR SR G WE W MR WD Y GE GP W VR W M AP R ST me W e e e
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2.~ %&todo segdn la reivindicacisn 1, caracterisa
ds porque er lz fase de movimiento uniforme £e aplica una dp
wis conetante de material a pulverizar, y en las fases 3e mo
viniento rne uniferme (perlodos de arrangue y de detencidn)

se aplice una menor cantidsad a dlicha superficies = = = w = =

R~ “8todn segfn le reivindicseidn 18 2, an el
canl el cavezsl o los cabezales de pulvericacifn estin monta
dos riridamente, caracterizado poroue durante las fases de
arranque y de detenciln se suministra de modo intermitente

1la cantidad de material de pulverizacifn que se he de aplicar.

4.~ Etod0 semdn la reivindicacién 1 6 2, para el
pegado regular y wniforme de handae de 1l&nins pléstice y/o
material de refuerzo y simileres para la produccién de estra
tificados 2 psrtir de lémina y/o materizles de refuerszo, en
el qus se pulverizaa los materimles periddicamente con una ca
pa de pegamento por medic de uno o mfs cabszales de pegamento,
caracterizado vorque para eliminar total o parcialmente las
zonas 32 arranoue y e Jdetencién se desplaze el csbezal de
pegazento en el sontidn onuesto al sentilo de movimiento de

]_osmgterialgsapeggr, @ on s s e e e e W e s e Gw M e e wm e

5.~ Fétodo gegin le reivindicacida 4, caracteriza-
do porgue para ajustsr el espesor la pelfculea e pegamento se
varia la velocidai relativs entre el material s pegar y el cm

bezal fe poganento., = = = = = - e o we as e we w wm w we ee

Com MEVPODO RARA LA PULVERIZACION UNIFORISE DE $0-
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Todo ells conforme pe descrile y reivindica en
1a prosente memoris gque conata de :doce hojas folindas y me-
canograliadag por una mola de sus caras y e una lémina de

divujos qua la llugtra.
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