
MINISTERIO DE INDUSTRIA Y ENERGIA
R a s tro  do la Propiedad Industrial ©  ES ©

© 483 *561
©  Al

P / V T E N T E  ¿ D E  IN V E N C IO N  tw d7 ¿ u

Concedido <.f p . . ^
Con Job dato ■ ■ •" C2 ac,-terd<x
*ente deecr¿ ' - : (.r  1 ' .--o.

© P R IO R ID A D E S : 

H U M E R O

Meni . •• > C;‘<4iia üujunta.'' Cj/J»

©H V ¿r

23 de agosto de 1978 ^ES^UU.-' de' America' [936-544
936-545

0 )  P E C H A  D E  P U B L IC ID A D { ^ )C L A S I F IC A C IO N  IN T E R N A C IO N A L

E f f í  8  « A i /

© P A T I N T I  O I  L A  O U I  E S  D IV IS IO N AR IA

•

© T IT U LO  O C  L A  IN V E N C IO N

"'EERFEC CIQNAMIENTOS EN APARATOS APLICAD ORES DE POLVO

© S O L IC IT A N T E  (*>

THE CONTINENTAL GROUPT INC.,

D O M IC IL IO  D E L  J O U C I T A N T C

633 Thlrd Avenue, New York , New York 10017, EE- UU- de A.
© IN V E N T O R  I E S )

Stanley Al«¿ Stamets-, Robert A. Vinlcless-, Rafael J. Hernández, 
Joseph. JMerle-, Robert D , Payne-, Joseph R, Breen.

© T IT U L A R  (ES I

0 R E P R E S E N T A N T E

GOMEZ-ACEBO Y BOMBO

UNE A • 4 m o o .  a t o e U T IL IC E S E  COMO P R IM ER A  PA G IN A  OE LA  M EM ORIA



5

10

15

20

25

30

i

Esta invención se refiere a un aplicador de polvo, i 
preferiblemente para la aplicación electrostática de úna fran­
ja de polvo' al interior de' cuerpos tubulares, a lo largo de unid' 
nes laterales o engatillado, de querpos de botes.

Los cuerpos de botes, que tienen engatillados latera­
les soldados, se forman normalmente a partir de piezas troque­
ladas que están recubiertas en sus superficies interiores, pe­
ro. en -las cuales queda omitido el recubrimiento en los bordes 
que se unen entre s£ para formar el acostumbrado engatillado 
lateral. Después que se ña dado forma a las piezas troqueladas ji
de cuerpos tubulares y se ha completado, el engatillado lateral, íi1es necesario recubrir el interior de los cuerpos resultantes a. ■

1
lo. largo, de la costura lateral para cubrir el metal que no es- !

1

taba recubierta. i
i

¡Con anterioridad a esta invención se han proporciona-| 
do. dispositivos para recubrir en franja cuerpos de botes, segúnj 
las patentes estadounidenses 3*526.027 y 3*678.336.

En el pasado," durante la aplicación de la franja la­
teral, se producía una pulverización excesiva que daba por re- íisultado el que se depositara polvo fuera de la estrecha zona jI
en posiciones donde no era necesario y donde no se curaba. Este ; 
polvo, sin curar consiste en partículas sueltas de polvo que se 
mezclan con el producto. Además, cuando los cuerpos de bote se

tutilizan para botes del tipo, aerosol y no para productos ali- i 
mentidos, las partículas sueltas de polvo pueden bloquear la 
boquilla de descarga de los recipientes.

Según esta invención, las partículas de polvo sueltas; 
se reducen al minimo. durante la aplicación.

En particular, la invención proporciona un aplicador 
de polvo-, que comprende una boquilla de descarga con un. orifició
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para dirigir polvo, en una corriente, una conducción de alimen- | 
tacidn para dirigir polvo arrastrado por gas hacia la boquilla, 
un dispositiva par delante de la boquilla para separar el polvo 
y efectuar la alimentación del gas y el polvo en capas separa­
das a la boquilla concentrándose el polvo en un sector previa­
mente elegido de la boquilla para efectuar la descarga del pol- 
v o  en una carrientie densa* j

i

En la modalidad preferible, el polvo arrastrado por jI
ei gas, inmediatamente antes de la entrada a la boquilla de des­
carga, se somete'a una acción de centrifugación por lo que se 
separa ael gas y se dirige al interior del orificio de la bo­
quilla de descarga en una corriente densa que ocupa solamente el 
segmenta del orificia adyacente a la superficie en la que se na 
de aplicar el polvo» Eliminando la acción de pulverización de­
bida al transporta de las partículas de polvo por el vehículo ]

¡

gaseoso, se produce una concentración del polvo en un segmento j

del orificio de la boquilla, por lo que el polvo se dirige so— ¡I
lbre la zana del engatillado en una corriente densa» j

Otra característica de la invención es la estanquidad |
ide una parte limitada, del interior del cuerpo que se recubre enj 

franja para confinar la zona donde pudiera fluir accidentalmen-, 
te el polvo»

La zona estanca tiene paredes laterales por la que se , 
dirige el gas difundida, por lo que cualquier partícula rebota- ; 
da se desplaza por el efecto neumático dentro de la zona están— ' 
ca y se somete a carga para ser dirigido a la zona conveniente 
del engatillado»

El exceso de polvo que no se ha cargado suficientemen­
te para adherirse al cuerpo del bote se mueve por el gas difun­
dido y despuls, mantenido por vacío, se aplica entre cuerpos
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adyacentes «
La b.oqu±lla se monta pivotalmente para que se pueda 

ajustar el ángulo con el que la corriente de polvo incide en el 
cuerpo, con el fin de reducir al mínimo; el rebote de partículas 
de polvo»

En otra modalidad adicional preferible, la dirección 
del flujo de polvo es de tal naturaleza que se opone a la dire­
cción da movimiento de los cuerpos de los botes. Dirigiendo la 
corriente de polvo oponiéndose en general a la dirección de mo­
vimiento de los cuerpos de los botes, la variación de la pelí­
cula o del peso de polvo- a lo largo del engatillado- es menor.
Se. produce una ligera reducción en el espesor del polvo en el 
frente “delantero" del cuerpo del bote, pero la reducción en el 
espesor del polvo es meno-r que la reducción ".de cola" empleando 
el aplicador de pulverización tradicional.

En las dibujos adjuntost
La Figura 1 es una vista esquemática de costado de 

una cadena de fabricación de botes que incorpora el aplicador
de polvo.

La Figura. 2 es una vista, fragmentada de costado de la ii
parte de aplicador de polvo de la cadena de fabricación de bo­
tes, co-n partes cortadas y representada en sección» ■

t

La Figura 3 es una vista a mayor escala tomada a lo
!

largo de la linea de corte transversal 3—3 de la Figura 2. ¡
La Figura 4 es una vista en sección horizontal frag- ¡ 

mentada, a mayor escala, del aplicador de polvo en las proximi- ;
Idades de la boquilla» i

La Figura 5 es una vista a mayor escala, fragmentada,! 
tomada a lo largo de la línea de corte horizontal 5—5 de la Fi— ¡ 
gura 4»
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La Figura 6 es una vista a mayor escala tomada a lo 
larga de la l£nea. de corte transversal 6-6 de la Figura 2.

La. Figura 7 es una vista esquemática de costada de una 
cadena de producción de bates, que lleva incorporada una segunda 
modalidad de polvo*

La-Figura 8 es una vista en sección vertical longitu­
dinal, fragmentada, tomada a través del aplicador de polvo de 
la- Figura 7} y

La Figura 9 es una vista tomada a lo largo de la l£- j

30

nea de corte vertical transversal 9-9 de la Figura 8. j
Refiriéndonos adora a los dibujos con detalle, en la j 

Figura 1 se ilustra una cadena de fabricación de botes, identi-; 
ficada en general por el nómero 10* En la cadena de fabricación| 
10 se enrollan piezas troqueladas en forma cilindrica y los bor-j- 
des adyacentes se sujetan entre s£ para definir un engatillado j 
lateral longitudinal* La sujeción de la pieza del cuerpo se puel
de realizar por soldadura* En la modalidad ilustrada de la in- j

Ivención, las cuerpos tienen engatillados laterales soldados, ÍTo j

obstante la invención no queda limitada a este procedimiento, !j
Una vez que se han formado los cuerpos, que en gene- ;iiral. se identifican por la letra B, pasan a lo largo de un apli— 

cador de polvo< objeto- de esta invención, estando identificado
el aplicador de polvo en general por el nómero 11. El aplicador■

¡

de polvo 11 se sostiene formando una continuación del soporte 
normal 12 de la cadena de fabricación 10*

Refiriéndonos ahora a la Figura 2 en particular, el 
aplicador de polvo 11 comprende un soporte alargado, identifl- < 
cado; en general por el nómero 13, que lleva los diversos compo­
nentes del aplicador de polvo y puede actuar, al mismo tiempo, 
coma soporte para los cuerpos de los botes que se recubren en
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franja interiormente» El. soporte 13 comprende básicamente un e- !
¡

demento de sustentación inferior 1.4 y un elemento de sustenta­
ción superior 15 que se forman por separado y se unen apropia­
damente por elementos de sujección (no ilustrados)» El diámetro 
exterior del soporte 13 es ligeramente menor que el diámetro in*- 
terior del cuerpo del bote B, existiendo una holgura diametral 
de aproximadamente 0,7^2 a 2,286 nm.

La parte, trasera o izquierda, del soporte 13, según se 
verá en la Figura 2, tiene una abertura 16 que se extiende lon­
gitudinalmente a'través de la misma y que está en comunicación 
con una abertura semejante en el soporte 12» Las lineas 17 y 18 
se extienden a través de la abertura 16» La linea 17 es una li­
nea o conducción de alimentación de polvo, mientras que la lí­
nea 18 es una conducción de alimentación de gas y conducción 
eléctrica combinadas.

Una abertura 20 relativamente grande se forma en el 
soporte 13, cuya abertura se extiende hacia abajo fuera del ele­
mento- de sustentación -inferior 14, según se verá con mayor de­
talle en las Figuras 2 y 4» En la abertura 20 se montan una bo­
quilla, identificada por el número 21, y un dispositivo 22 paral

¡
!efectuar la separación del-polvo de su vehículo gaseoso para a-1 

limentarse. a la boquilla 21 en una capa de polvo y una capa de -I
vehículo gaseoso» j

La alimentación de polvo arrastrado por el gas se di-j 
rige al interior de la conducción de alimentación 17 dlesde una | 
fuente 23 que es de construcción tradicional. El gas vehículo j

i

arrastra consigo- las partículas de polvo existiendo entre ambos i
una mezcla completa hasta que alcanzan el dispositivo 22. Des— j

¡pués se produce el efecto de formación de capa y el polvo se ;
idirige al orificio 24 de la boquilla 21 como una corriente den-j30
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aa, encontrándose el. polvo, en la parte inferior del orificio 241
i

y el gas en la parte superior* |
i

El dispositivo 22 actúa como elemento centrífugo y 
básicamente es una vuelta 25 de 3^0° en el tubo de alimentación 
1 7* La parte configurada del tubo 17 se monta dentro de un blo­
que de sustentación 26 para mantener la configuración del giro 
25 de 360o* El bloque de sustentación 26, se verá con más deta-j

j
lie en la Figura 5» se ajusta-, dentro de la abertura 26 y sirve i 
para estabilizar el tubo de alimentación 17* El bloque de sus- j 
tentación 26 se forma en dos mitades sujetas entre sí por un j 
elemento de sujeción 27» 1

I
Lai boquilla 21 comprende un bloque 22 que tiene un ¡

f
ánima 28 la cual aleja a la parte del extremo terminal del tu­
bo de alimentación 17* El ánima 27 dessemboca en el orificio

124 que es de construcción ligeramente acampanada.
la boquilla 21 se monta dentro de la abertura 20 ]5or 

medio de un bloque de sustentación generalmente en forma de U 
en sección transversal 30 que se monta dentro de la abertura 
2.U en posición invertida, según se ilustra con más detalle en

j

la Figura 3, la boquilla 21 se monta pivotalmente con relación ! 
al bloque de sustentación 20 por medio de un pasador pivote 
transversal 31* El ángulo del eje del orificio 2^ se ajusta ha­
ciendo. pivotar la boquilla alrededor ciei pasador 31* La boquilxa 
queda, retenida en posición ajustada por medio de un par de tor­
nillos de ajuste 32, 33 llevados por la parte central, del blo- ' 
que de sustentación 30 Y que se apoyan contra la superlicie su­
perior del oxoque 22*

Refiriéndonos a la Figura 4, la boquilla 21 se sitúa 1 

adyacente, a. la superficie interior de un cuerpo central B que 
se puede recubrir a lo largo de su engatillado lateral» Una co-
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rriente. de polvo que fluye del. orificio. 24 a lo largo, de su seg­
mento inferior fluirá como una corriente densa directamente so­
bre la superficie interior del cuerpo- del bote en el modelo ge­
neral. representado en la Figura 6* Como- el polvo se dirige so­
bre el cuerpo del bote como, una corriente densa, hay muy poca 
tendencia a que las partículas de polvo- reboten como sucedía, en 
el. pasado» Gomo- las partículas de polvo no. son transportadas- poi 
el. gas vehículo, no existe tendencia a que fluyan las partículas 
y las partículas adyacentes evitan el rebote.

Concentrando el polvo en la zona que se ha de recu­
brir, se reduce al mínimo, el. efecto de las vibraciones- de la 
máquina sobra el polvo. Sin esta característica, el polvo, que 
se canaliza sobre la pared del. tubo de descarga, se vería obli­
gada a desplazarse de lado, a lado sobre el tubo de descarga por 
Las vibraciones de la máquina y daría lugar a una distribución 
desuniforma del polvo- sobre el engatillado lateral del bote.

Suministrado el polvo de este modo, el cuerpo del bo­
te podría calentarse para causar la fusión del polvo en el cuer­
po- del bote. No obstante, es conveniente conseguir un control 
eficaz del polvo, distribuido en el cuerpo del bote. Por consi— !i
guiente, el aplicado.r de polvo 11 comprende un aparato de regu— ; 
lación de polvo a la salida de la boquilla 21* :

De un modo más específico-, el aparato de regulación ¡ 
de po-lvo comprende un par de cepillos 34 longitudinales (Figura 
6} llevados por la mitad inferior de sustentación 14 y situados •
para acoplarse al interior del cuerpo del bote en lados opues- ; 
tos de la zona en la que se tiene que aplicar el polvo en franja 
Los cepillos 34 definen específicamente aquella parte del inte- I 
rior del bote sujeta a la aplicación del polvo. La anchura de 
la parte del cuerpo del bote entre los cepillos 34 no excederá
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de la parte del cuerpo del bote que se callente suficientemen­
te para efectuar el. aglutinara!ento del polvo.

Entre la parte del. soporte inferior 14 portadora de 
los cepillos 34 existe una abertura longitudinal 35 que desem­
boca por la parte inferior de la mitad de sustentación 14, se­
gún se verá con más detalle en la Figura 6, Dentro de la aber­
tura 35 en relación divergente hacia abajo-, hay un par de blo­
ques porosos 36 que definen paredes laterales de una cámara es­
tanca que está definida en parte por los cepillos 34 y en par- | 
te por la parte inferior del cuerpo del bote recubierto en fran­
ja* Estos bloques 36, conjuntamente con la mitad de sustentación 
14 definen las partes exteriores de la abertura 35 y las cáma­
ras. 37* Las cámaras 3? reciben un gas apropiado (aire) a pre­
sión difundiéndose el gas a través de los bloques 36 a la cáma­
ra estanca* La. finalidad de esta alimentación de gas difundido 
dentro de la cámara estanca se describirá con detalle más ade­
lante.

La parte superior de la mitad de sustentación 14 tie­
ne una abertura 38 longitudinal formada en su interior que se 
cierra por la mitad de sustentación superior 15, según se verá j 
con más detalle en la Figura 6, El tubo 18 atraviesa la parte !

I
de pared extrema 40 en la abertura 38, según se ilustra con más’
detalle en la Figura 4 y alimenta gas- comprimido en la abertu- ¡i
ra 38* Unos consuetos 4l atraviesan hacia abajo la mitad de sus­
tentación inferior 14 desde la abertura 38 al interior de la cá­
mara. 37 para alimentar el gas comprimido.

La mitad de sustentación inferior 14 lleva también
pluralidad de vástagos de carga en corona 42 separados lon- 
adinalmente y situados en el centro que se proyectan hacia 
jo. en la zona estanca según se verá también con más detalle
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en La Figura 6* Los vástagos dé carga en corona 42 se conectan j 
a un hilo conductor camón de alimentación 4-3 que, a su vez, se 
conecta a un hilo conductor 44 alimentador de una corriente con­
tinua de alta voltaje* El hilo de alimentación 44 tiene una cu­
bierta de aislamiento- 45 y atraviesa el tubo de alimentación de 
gas 18, segiín se detalla en la Figura 4.

Un. resitor apropiado 46 se acfipla en la circuiteria 
a cada vastago de carga en corona 42 desde el hilo de alimenta­
ción carmín 43 hasta el vastago 42, Los resistores de distribu­
ción de corriente reducen al mínimo la tendencia a que cualquiei 
vástago de carga en corona monopolice la corriente de carga a 
costa de la eficacia de cualquier otro vástago- de carga en co­
rona* Lo¡s vástagos de carga en corona actrían en la forma normal 
para cargar electretáticamente el polvo por los iones generados 
en los vástagos* Teniendo lo.s vástagos dentro de una zona es­
tanca confinada, los vástagos de carga en corona son eficaces 
no. solamente para cargar el polvo entrante:}: sino también para 
añadir una carga, adicional- a cualquier partícula de polvo que 
rebotará sin adherirse*

La acción fluidizante de las paredes laterales de la j
cámara estanca a través de los bloques 36 tiende también a man--|
tener las partículas en suspensión evitando- la acumulación so­
bre las paredes de la cámara estanca y cargando los-, vástagos

i

así como dejando: más tiempo- para la carga de las partículas de i1
polvo-* :

Debido a la gran longitud de la abertura 37 y a la ‘ 
organización longitudinal de los vástagos de carga, existe siem-

j

pre un periodo relativamente largo, para la carga de polvo por j 
los io-nes generados en las vástagos de carga en corona» i

30 Los cepillos 34 se forman de un material dieléctrico
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como, todas las piezas del aplicador de polvo 11 a excepción de 
loa vástagos de carga, resistores y conductores de alto volta­
je.. Los componentes mecánicos se pueden formar de un material 
de. plástico apropiado.

Los cuerpos de los botes B se mueven a lo largo del 
aplicador de polvo 11 a corta distancia, según se ilustra en 
la Figura 2, De preferencia, el movimiento de los cuerpos de 
los botes se efectúa por una cadena transportadora 47 que for­
ma parte de la máquina de fabricar botes y tienen uñetas de

)transporte 48, según se ilustra con detalle en la Figura 3»
El polvo se descarga por la hoquilla 21 en una corri­

ente continua y, por consiguiente se produce la distribución 
del polvo, cuando, no. hay botes en posición. La pequeña cantidad 
de polvo que no. se deposita, es expelida por los cuerpos de los 
botes por una caperuza de barrido 5Ú que se monta adyacente a t
los engatillados laterales de los cuerpos de los botes, según 
se verá en la Figura 1. La caperuza de barrido 50 ejerce -un , 
efecto profundo sobre la distribución del polvo, inclinándose 
la caperuza 50 hacia abajo, para proporcionar una velocidad uni­
forme a lo largo de la caperuza. La caperuza produce aspiración; 
para.expeler polvo de los cuerpos de los botes.

Aunque el aplicador de polvo 11 se ha ilustrado apli­
cando la franja de polvo en la posición correspondiente a las 
6 horas en el reloj, los principios del aplicador de polvo se 
pueden aplicar también a botes que tengan los engatillados for—■ 
mados en la posición de las 12 horas.

Refiriéndonos una vez más a la Figura 2, se ilustra 
esquemáticamente un calentador para calentar el cuerpo del bo- ¡ 
te en la zona de la franja lateral para efectuar el aglutina- 
miento del polvo aplicado al cuerpo del bote. El calentador 51 1
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es tradicional y en. si no.- forma parte de esta invención.
Restringiendo el esoeso- de pulverización y limitando 

el polvo a la zona., confinada del cuerpo del bote, no solamente j 
se puede efectuar una formación de franja lateral más eficaz 
del cuerpo del bote, sino, que también las partículas sueltas 
de polvo se. aglutinarán todas adheridas al cuerpo del bote eli­
minando! asi las. partículas de polvo; que pudieran quedar sueltas 
ulteriormente y formaran adulterantes de los productos alimen­
ticias a, cuando/ se trata de botes de aerosol, dieran lugar al [ 
taponamiento de válvulas.

A pesar de que el aplicador de polvo de las Figuras
1-6 consigue en general estas mejoras en un aplicador de po3.vo,¡

iuna segunda modalidad de aplicador de polvo se ilustra en las j
¡Figuras. 7—9 que evita una posible pérdida de fricción que pue- í
ide. ocurrir en el bucle 22 que proporciona la acción centrifuga j

en la primera modalidad. Se ha averiguado que la acción centr£-l
!

fuga necesaria para muchas aplicaciones de la invención se pue­
de conseguir utilizando tan solo una vuelta o curva inversa en 
la conducción de alimentación. Además, la vuelta inversa in— i
vierte eficazmente la dirección del flujo de polvo por lo que ! 
se opone a la dirección de movimiento de los cuerpos de los 
botes.

Dirigiendo la corriente de polvo en oposición gene­
ral a la dirección de movimiento, de los cuerpos de los botes, : 
la variación de la película o. el peso del polvo a lo largo del i 
engatillado lateral es menor. Existe una ligera reducción en 
el. espesor del polvo, en el extremo, "delantero” del cuerpo del ■ 
bote, pero; la reducción de espesor de polvo- es menor que la re-i 
ducción "trasera" empleando una aplicación de pulverización

30 tradicional
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Refiriéndonos ahora a la Figura 7» se ilustra una ca­
leña de producción de botes 110 similar a la cadena 10 de la Fi­
gura 1, La cádena de producción 110 comprende un aplicador de 
polvo, identificado en general, por el número 111, El aplicador 
le polvo 111 es en general similar al aplicador de polvo 11 de 
La Figura 1 y comprenden un soporte apropiado, identificado en 
general. por el número. 112, que forma una continuación del sopor-[ 
te de la máquina y que puede actuar como soporte para los cuer­
pos de los bo.tes, aunque los cuerpos de los botes podrían ir ¡ 
sostenidos por soportes externos.

El soporte 112- tiene una conducción de alimentación
Ile polvo 113 en su extremo delantero que se conecta apropiada— :

lente, según se ilustra en la Figura 7» al distribuidor de pol- |
¡

ro llk en el cual el polvo es arrastrado por un vehículo gaseo- 
so que puede ser aire. El. vehiculo gaseoso dirige el polvo 
irrastrado a través del. tubo de pulverización 113 al interior 
Leí soporte a través de la cadena de fabricación de botes 110 !iilasta que alcanza una posición adyacente al lugar deseado de ii
iplicación de polvo, según se verá con más detalle en la Figura ! 
i. El tubo de alimentación 113 está provisto de una sección cen-

i

¡rifugado-ra 115 en forma, de una vuelta inversa que forma un ar- : 
:o de 180o-,

El radio; de curvatura de la vuelta inversa que forma
i

-a sección centrífuga 115 es el necesario para que, cuando se 
•elaciona con la velocidad del polvo arrastrado por el vehículo 
;aseoso, el polvo sea lanzado hacia fuera contra la pared ente­
lar radial del tubo y se efectúe así una formación de capa o 
.cción eetratificadora quedando el polvo como, una corriente den- 
a separada del vehículo gaseoso»

El tubo de alimentación 113 termina en una boquilla
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identificada en general- por el número 116. Básicamente, la bo­
quilla 116 tiene la forma de un bloque que tiene un ánima 118 
que desemboca, a través de una cara, y reciba el extremo terminal 
dei tuba de alimentación 113»- El. ánima 118 desemboca en un ori­
ficio 12.0 que tiene un eje longitudinal situado selectivamente 
con un ligero ángulo respecto- al trayecto- de movimiento de los 
engatillados laterales de los cuerpos de los botes o práctica- i
mente paralelo a los mismos. Se comprenderá que la corriente de 
polvo- se concentra en la parte inferior del orificio 120 que es 
preferiblemente da configuración expandida según se ilustra en 
la Figura 8*

El bloque 117 se monta sobre un soporte en forma de 
U 121 por medio' de un pasador pivote transversal 122* El so­
parte. 121 lleva montados ajustablemente sobre su parte central 
tornillos de ajuste 123 mediante los cuales se controla la in­
clinación del orificio 120 y el orificio 20 se mantiene con una 
relación angular elegida con respecto, al trayecto de movimiento 
de los cuerpos de los'botes»

A medida que los cuerpos de los botes B, que se mue-
1ven en secuencia de separación a lo largo del trayecto prede— |
i

terminado por lina cadena transportadora 124 que tiene tetones ¡
i

125, se mueven por la boquilla 116, xana densa corriente de pol--
’ íva se dirige sobre la zona del engatillado lateral de cada cuer-j

po de bote según se ilustra esquemáticamente* Como el. polvo se - 
alimenta en una corriente densa, y en su mayor parte no es trans­
portado- por el vehículo gaseoso, fluye sobre los cuerpos de los:1
botes de la misma forma general que un líquido con xon mínimo de; 
pulverización en exceso y rebote de partículas de polvo» i

Las partículas de polvo se han de cargar electrostá- I 
ticamente para que permanezcan en posición en la superficie in-;30
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terior de los cuerpos de lo-s botes segán pasan los cuerpos de 
los bates descendiendo por la cadena de producción y se someten 
a calentamiento a una temperatura que afectará, a la fusión de 
las partículas de polvo* Con este fin, a la salida de la boqui­
lla ll6, el soporte 112 está provisto de una abertura alargada 
o canal 126 de una sección transversal ilustrada con mayor de­
talle en la Figura 9* El canal 126 lleva un par de placa's alar­
gadas 127 que definen las paredes laterales de una cámara es— |, iítanca definida entre un par de cepillos 128 llevados por el so-j 
porte 112 y que se acoplan interiormente a los cuerpos de los 
botes sobre los lados opuestos de la zona del engatillado la­
teral.* j

La zona estanca tiene una linea longitudinal que la |I
atraviesa de vástagos de carga en corona 13U que cargan eficaz­
mente las partículas: de polvo que han pasado a la zona estanca. 
Los vástagos de carga en corona 130 se conectan a una fuente 
comdn de corriente continua de alto voltaje por un conductor 
131 habiendo un resistor 132 entre cada vástago de carga 130 y 
el conductor 131 para proporcionar una distribución de corrien­
te. uniforme entre lo.s vástagos de carga que forman la línea. i

El canal 126 tiene tina longitud suficiente para per- :
¡mitir una carga adecuada de las partículas de polvo dispuestas ;

dentro del área estanca de modo que todas las partículas se ¡
¡adhieran a la superficie interior del cuerpo del bote B, pre- I

feriblementé. a lo largo de la zona del engatillado lateral. La j
)

zona del engatillado lateral se calentará después de una forma ¡ 
na-rmal para efectuar la fusión de las partículas de polvo al ji
cuerpo del bote, evitando de este modo la existencia de cual-

i
quier partícula de polvo que se adhiere así al interior del ¡

i
cuerpo del bote por lo que pudiera desprenderse después y con- j
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vertirse en un contaminante de productos alimenticios o en ma- ¡ 
teria estrañia que podría taponar el mecanismo- de distribución " 
por pulverización si el cuerpo- de bote formara parte de un re­
cipiente de aerosol*

Las placas porosas 127 definen, junto con el soporte 
112., cámaras 133- en la zona estanca* Las cámaras 133 se sitúan 
dentro, de un canal. 13^ formado en la parte superior del soporte 
112. y que llevan el. conductor 131 y los resistores 132* El ca­
nal. 13^ desemboca en las cámaras 133 a travás de conductos 135 j 
según se ilustra en la Figura 9»

Un gas apropiado- (aire) se dirige al interior del ca­
nal. 13^ por un tubo de pulverización 136 que atraviesa el so­
porte de la máquina de fabricación de botes en la misma forma

I
que el tubo de pulverización 113* El tubo 136 lleva también un j

I
conducto-r 137 para alimentar la energía eléctrica al conductor 
131*

El gas (aire) que penetra en el canal 13^ pasa al in­
terior de las cámaras 133 a través de las placas 127 por lo que 
el aire difundido se dirige al espacio estanco* El gas difun-

ídicto sirve para mantener limpios los lados de la cámara están- it
\ca así como los vastagos de carga en corona 130,

Si se desea, se puede habilitar también una tolva 137;
para recibir el exceso de polvo* La tolva 137 se extenderá por i

}
debajo- del teayecto de avance del cuerpo del bote según se ilus —

!tra en la Figura 1, y se situará para recibir partículas que sa­
len de la boquilla lió entre los cuerpos de los botes. Se puede 
formar vacío en la tolva 137 para ayudar a expulsar las partí- 1

i

culas sueltas de polvo que pudieran existir. |
La vuelta inversa en el tubo alimentación 113 y el ; 

montaje de la boquilla 16 para dirigir una corriente de polvo
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en aposición, a la dirección de movimiento de los artículos que 
se recubren se puede utilizar en otros ambientes.

Descrita, suficientemente la naturaleza del invento, 
asi como, la manera de realizarse en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren 
su principio fundamental*
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REIVINDICACIONES 
1*— Perfeccionamientos en aparatos aplicadores de pol-- 

7.o, especialmente para, recubrir costuras laterales interiores 
le cuerpos tubulares, cuyo aplicador comprende tina boquilla.de 
Iescarga que tiene un orificio para, dirigir polvo en una co­
rriente,, una conducción de alimentación para- dirigir polvo arras 
kradO’ por gas hacia la boquilla, caracterizados porque el apli­
cador comprende un dispositivo por delante de la boquilla para 
separar el polvo y efectuar la alimentación del gas y el polvo 
en capas separadas a la boquilla, concentrándose el polvo en un 
sector previamente elegido de la boajuilla y efectuar la descar­
ga del polvo en una corriente densa..

2»— Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca­
racterizados, porque el dispositivo comprende medios de centri­
fugación^

3 Perfeccionamientos según la reivindicación 2, ca­
racterizados porque los medios de centrifugación consisten en 
un bucle o vuelta en la conducción de alimentación de práctica­
mente 36q°*

4»— Perfeccionamientos según la reivindicación 2, ca-i 
ract.erizados porque los medios de centrifugación tienen la for— ; 
ma de una vuelta inversa en la conducción de alimentación que 
forma preferiblemente un arco de 180° aproximadamente»

5»— Perfeccionamientos según las reivindicaciones 3 
ó k, caracterizados porque la. boquilla y la conducción de ali- i 
mentación que comprende la vuelta o- bucle o la vuelta inversa

ise sitúan dentro del. trayecto predeterminado» |
6!«í— Perfeccionamientos según cualquiera de las reivin-f 

dicacio.nes 1 a 5, caracterizados parque el aplicador comprende ; 
medios de sustentación para determinar un trayecto.de movimien- ‘



5

10

15

20

25

30

18

fca para las partes de los artículos que se hau ue recubrir, por-i 
jue el orificio de la boquilla tiene un eje situado generalmente 
3QH3xtensivo con el trayecto- pero en ángulo al mismo, y porque el 
sitada sector del orificio se sitúa adyacente al trayecto.

7. — Perfeccionamientos segiín la reivindicación 6, ca­
racterizados, porque el dispositivo de sustentación está desti­
lado en particular a sostener cuerpos tubulares que tienen un 
ingatillado- lateral longitudinal para moverse a lo largo del 
¡rayecta, porque el engatillado lateral longitudinal es la par­
le del artículo que se ha de recubrir con el polvo y porque la 
¡toquilla se monta, para aplicar el polvo como una franja al en­
gatillado lateral»

8. — Perfeccionamientos según las reivindicaciones 6
i; 7* caracterizados porque el orificio- desemboca en la dirección 
.e movimiento! del artículo a lo largo del trayecto.

9•— Perfeccionamientos segán las reivindicaciones 6 
í 7» caracterizados porque la abertura del orificio se encara 
¡n general en dirección‘opuesta al movimiento de los cuerpos 
tubulares a lo largo del trayecto predeterminado.

lO.— Perfeccionamientos según cualquiera de las reivin-
l

.icaciones 6 a 9* caracterizados porque el dispositivo de sus­
tentación a la salida de la boquilla lleva medios de estanquei- 
ad para acoplarse al interior de un cuerpo tubular en lados 
puestos de la parte del cuerpo que se ha de recubrir y que for- 
a la zona confinada dentro de la cual puede fluir el polvo des­
argado.

11*- Perfeccionamientos según la reivindicación 10, 
aracterizados porque el aplicador comprende medios que alimen-I 
an gas difundido en la zona confinada para mantener las partí-; 
ulas de polvo flotantes en suspensión.
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12*— Perfeccionamientos según la reivindicación 10, 
caracterizadas parque el dispositivo de sustentación comprende 
paredes laterales formadas de material porosa que definen par­
cialmente la zona confinada, y parque el dispositiva de alimen­
tación de gas se dispone para dirigir gas a las paredes lateralés.

13*- Perfeccionamientos según cualquier de las reivin­
dicaciones anteriores caracterizadas porque cuando se aplica 
una franja de polvo* a un engatillado- lateral de un cuerpo tubu­
lar, cuyo aplicador de polvo comprendej medios para sostener ,

• í
cuerpos tubulares para, moverse a lo largo de un trayecto prede­
terminado, y una boquilla montada para aplicar polvo como- una 
franja al engatillado, lateral interior de los cuerpos tubulares^ 
el dispositivo^ de sustentación lleva medios de estanquidad a la I 
salida de la boquilla para acoplarse al interior de cada cuerpo
tubular en lados opuestos de la parte que se ha de recubrir y 
formar con cada cuerpo, tubular una zona confinada dentro- de la 
cual puede fluir el polvo descargado*

14*— Perfeccionamientos según cualquiera de las rei­
vindicaciones 1Q a 13, caracterizados porque se dota al aplica— '

I
dor de vastagos de carga que se proyectan en la zona confinada j 
en una relación de separación longitudinal. ;

15*— Perfeccionamientos según cualquiera de las rei- .
vindicaciones lú a 14, caracterizados porque se dota al aplica-I|
dor de medios de recuperación del polvo adyacentes al trayecto j 
para, recuperar partículas de polvo sueltas de la zona compren- ! 
dida entre cuerpos adyacentes antes de la fusión de las partí­
culas de polvo a los cuerpos.

16*— Perfeccionamientos según cualquiera de las rei- ¡ 
vindicaciones anteriores, caracterizados porque se dota al apli­
cador de medios que sirven para el montaje pivotal de la boqui-
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lia para ajustar el ángulo del orificio a un artículo sujeto a j 
recubrimiento *

17*— Perfeccionamientos en aparatos aplicadores de 
polvo:, tal y como queda sustancialmente descrito: en la presen­
ta memoria, e ilustrado- en los dibujos adjuntos.

Esta memoria consta de 2ü hojas escritas a máquina 
por una sola cara* j
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