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Memoria Descriptivs

El invento se refisre a la operacidn
que consiste en revestir, medisnte proysccidn elec-
trostitica de polvo de esmalte, cbjetos huecos o edp
cavoé tales como tapas, por sjemplo del tipo que in
cluye una superficie interna limitada por un rebords
periférico y que se extiends generalmente en la pro-
ximidad de un plano.

Actualmente se aplica corrientemente,
para sfectuar el rBVestimiento de objetos huscos de
este género, ls técnica de espolvoreo electrostitico.
Generalmente, se someten los objetos a la operacidn
de espolvoresc mientras estén colgados de un transpoz
tador con su puperficie 16terna sensiblemente vertie
cal y orientada hacia las toberas de espolvorec frqﬁ
te a las cuales se desplazan. La aplicacidn de esta
técnica no plaﬁtea problemas particulares en el caso
de la proyeccidn de polvo de materia pléstica corrien
te; los revestimientos obtenides tisnen un espesor -
de uniformidad dgatisfactoria.

. Sin embargs, cuando el polvo proyecta=
do es un esmalte, se observa, después del revestimien
to, que existe un sobreespescr de polvo sobre la su-
perficie interna en la proximidad de la parte més ba
Ja del reborde periférico, y, frecusntemente, que fal
ta polvo en la proximidad de la parte mas alta de eg

te reborde. Estos defectos pueden ser atribuidos & =-
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las propledades especificaes de los polvos de esmalte
Yy, en particular, a su peso especifico elevado.

£l invento tisne por objsto el remediar
estos inconvenientes permitiendo obtensr revestimien-
tos de polvo de esmalte de espesor uniforms.

El 1nveéto propons, a este efecto, un
procedimientoc para revestir con polvo de esmalte, ob
Jjetos cdncavos, sobre una superficie interna limita-
da por un reborde periférico y que se extiende gene-
ralmente -en la proximidad de un planc, de acuerdo con
el cual, estando el objeto colgado, se somete dicha
superficie en posicidn sensiblemente vertical; por lo
menos a.un chorro disperso de polvo de esmalte qléc-
tricamente cdrgadé, estando este procedimiento carac
terizado porque, durante una fase principal en la =
cual ée activa el chorro disperso, se sopla un flujo
éasaoso de barrido, hacia una zona de una superficie
interna situada en la proximidad de la parte mas ba=
J; del resborde, y, durante una fase complementaria
posterior se proyecta sobre la zonas as{ localizada
un chorro concentrado de polvo de esmalte sléctrica=
mente cargado.

El soplado realizado de este modo con
un flujo gaseosoc de barrido tiene por efecto el eli
minar la mayor parte del polvo de esmalte que tiends
a acumularse en la zona de la superficie interna lo-

calizada en la parte baje del rebords, y la zona asi
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barrida se reviste a continuaéién de un espesor ade-
cuadu_da polvs de esmalte por medio del chorro con-
centrado durante la fase complementaria ulterior.

Dé acuerdo con las disposiciones adicig
nales del invento, puede procederse iguslmente a un
tratamiento complementario de una zona localizada, a
la altura de la parte més alta del reborde donde el
polvo pucde esventualmente escasesr; el inuénto preve,
a este efecto, una proyeccidn complementaria ‘de pol-
vo de esmalte eléctricamente cargado; bajo la forma

de un chorro concentrado dirigido hacia una zona de

‘la superficie interna localizada en la proximidad de

la parte mis alta del reborde.” Esta operscién comple
mentarie puede efectuarse veniajosamente durante 0 =
antes de la fase principal del revestimiento.

El invento se entsnderd més claramente
leyendo la siguiente descripcién de un ejemﬁlo de ins
talacién pere la pueste en practics del procedimiento,
eh la que se hace referencia a los dibujos adjuntos,
anh los cusles:.

- la Pigura ¥ representa esquemdticamen
te la primera fase da la operacién de esmaltado de -
scuardo conh el invento;

- la figure 2 representa esquematicamen

te la segunda fese de la operacidn de esmaltadoc en =
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acusrdo con el invento.

De acuerdo con la forma de realizacién
elegida y representada en la figurs 1, la referencia
1 designa una pieza metélica cdncava, por sjemplo una
tapa de cocina, que presenta una superficie interna
rectangular aensibleménta plana con un reborde peri-
férico de escuadra coﬁ relacidn a la superficie gene
ral, Esta pieza ha de ser revestida con polvo de es-
malte, en particular sobre su superficie interna, re
borde inclusive. "

.Se cuelga la pieza 1, por medio de unos
ganchos met&licos 2, de un transportador 3 coﬁectado
a la masa aléctrica de la instalacidn.

! Las’ referencias 4 y 5 designan unas prg
yectores electrost@ticos de polve de esmalte, dispuss
tos de antemano, de manera fija, en funcidn de las di
mensiones de las piezas 1 que hen .de .ser esmaltadas.
Como. se representa en el dibujo, los proyectores 4 y
S‘prayectan el polvo de ssmalte, sléctricamente care
gado, hacia la parte interna de la pieza 1, sobre la
cual se adhiers fuertemente después.de depositarse =

ah alla.

Como se ve en gl dibujo, la instalacién
esté provista ademés de una rampa de soplado 6 que =
permite dirigir un flujo gaseoso hacia la zona infe-
rior de la psrte hueca de la pieza 1, al mismo tiem-

po que se efectfia la operacidn de espolvoreo de la =
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misma. _

Ls rampa de soplado 6 estd constitufdas,
por ajemplo; por un gilindro hueco 7,,cerrado en cada
axtrehidad, aungue provisto de une entrada posterior
de aire comprimido 8 y de una ranura longitudinal de
lantera 9 gue permite soplar, por medic de una guia.
10 constitufda por dos placas paralelas, una:capa de
aire en direccifn a la porcidn extrems inferior de =
la parte hueca de la pieza 1, como se representa en
sl dibujo. '

Por otra barté, la instalacidn repre-
sentada estd provista de un proyector alectrostitico
de polvo suplementario 1?,'equipado'da una boquilla
de retoque 12 orientable,.querpermite dirigir un chg
rro locelizado de polvo de esmalte hacia la zona ax=
trems superior de la parte huecg de la pieza 1. De =
la manere indicada en el dibujo, esta operacidn loca
lizada se efectla al mismo tiempo que la operacidn
de espolvoreado con la ayUda de. los proyectores 4 y.
5. Igualmente, podria ser efectuada antes de esta {il
tima sin que ello presente un inconveniente sustane..
cialy por el contrario, se evitard@ preferentemente
realizar estes operacidn despuds del espolvorso, pues
to que podrfan producirse recaidas de polvo de esmal
te sobre la porcidn inferior'da la pieza 1. -

En la figura 2, la cusl representa la.

segunda fase de la operacidn ‘de esmaltade segln el
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invento, se observa un proyector slectrostatico de
polvo de esmalte 13 equipado de una boquilla de re
toque 14 y que efect(ia un espolvores:orientesble lp
calizado sobre la porcidn extrema inferior de la -
parte interna de la pieza 1. Esta segunda gperacidn
permite depositar una;capawsuficientemanta de polvo
sobre asta porcidn, la cual no habfa podido adquirir
sino una cantidad muy reducida de polvo durante la -
operacién de espolvoreado “principal"anterior; en
raz6n de la rempas de soplado 6. |

Sa observard que el soplado con la ayy
da de la rampa 6 debe efectuarse cbligatoriamente du
rante. la operacién "principal" de espolvoreado de la
parte interna de la pieza 1; en efecto, si se efectua
ra el soplado despuds de esta (ltima, la capas de pol-
vo depositada y.a continuscién evacuada por dicho so=
plado, se interrumpirfa de manera demasiado neta, la
limpieza localizada de la pieza serfa demasiado per=-
Féctq, y por tanto, como lo ha demostrado ls experien
cia, ya no seria posible completar, en el caso parti-
cular del esmaltadn por espolvoreo, el revestimiente
correcto con polvo de la parte sometida sl soplado.

El invento estd particularmente destis-
nado z ser utilizado en la industria del esmaltado.

Los materiales, forma, tamafio y dispo-
sicidn de los elementos serfn susceptibles de varia-

cién, siempre gue sllo no suponga una alteracidn en
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la gssencialidad del inventa.
Los tdrminos en que se ha redactado eg
ta memoria deberén ser tomados siempre én sentido am

plig, no limitativo.




10

15

20

25

REIVINDICACIONES

Se reivindica como de propia y nueva
invencidn, a Pavor de AIR INDUSTRIE (Société Anony
me), con domicilio en 19 Avenus Dubonngt, COURBE-
Vo1t (Heuts-de-Seine/Francia), lo especificado en
las siguientes reivingicaciones:

1.~ Procedimiento de revestimiento ~
de objetos cdncaves, con polvo de ssmalte, sobre -
una superficie interna delimitadas por un reborde =
periférico y que se extiends ganeralmant; en la prg
ximidad de un plano, de acuerdo con el cual, estando
el objeto colgado, se somste dicha super?icie; en po
sicidn sensiblemsnte vertical, por lo menos 8 un chg
rro disperso 'de polvo de esmalte sléctricamente car-
gado, caracterizado porque, durante una fase princi-
pal en la cual el chorro dispersc estd activado, se
éopla.un flujo gaseoso. de barrido hacia uns zona de
la superficie interns localizada en la proximidad de
lé parte mis baje del reborde, y, durante una fase
complementaria ulterior, se proyecta sobre la zona
asi localizada un chorro concentrado de polvo de eg
malte eléctricamente cargado.

2.~ Procedimiento de revestimiento =
de objetos concavos con polvo de esmalte, segiln la .
reivindicecidn 1, caracterizado porque se efectla
una proyeccidén complementaria de polvo da essmalte

gléctricamente cergado, bajo la forma de un chorro



concentrado sobre la suberficia interna, en la pro-
ximidad de la psrte del reborde més alta.

3e=~ Proccdimionto de revestimiento de
abjetos céncavos con polvo da esmalis, segiin ls rel~

5 vindicacidn 2, caracterizado porque se efectiia dicha

proysccién de complemento durante dicha fase princi-
pal.

4.= Procedimiento dé revestimianto da
objetos cdncavos con polve de ssmalte, ssgln.ls rei

g vindicacidn 2, caractariiada porque se cfectiia dicha
proyeccidén de complomento en una fase que precade di
cha fass principal. '

5.- "PROCCOIMIENTO DE REVESTIMIENTO DE 0B
JCTOS CONCAVOS CON POLUD DE ESHALTE™,

15 ' Tal y como se deja descrito en la memoria
precedente gue consta de nueve hojas folladas y macang
grafiadas por una sola de sus caeres y p;anos de forma
y tamallo reglamaentarios. |

" Madeid, 11 de Enero df 1978
20 P, do AIR INDBSTRIE (Jeciété Anonyms)
Victor G

il)\Vega:
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