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La presente invención se refiere a un procedimiento y 
í una instalación de proyección electrostática de polvo que per- 
lite. crear un degradado de color sobre una ó varias superficies 
le una pieza.

Una .instalación de proyección electrostática comprende 
generalmente un sistema de proyección, una fuente de producto a 
)royeotar y otra eléctrica de alta tensión que carga las partí­
culas a proyectar.'

La finalidad de la invención es utilizar el poder de­
nominado de contorneo de los polvos que se debe a varios fenóme­
nos y a las características de estos polvos. Estos fenómenos soi. 
entre otros las turbulencias de un chorro de aire, cargado ó no 
ie partículas, en el encuentro de un'obstáculo, y la atracción 
le las partículas cargadas por una pieza puesta a masa.

La invención se refiere a un procedimiento de espolvo­
reo electrostático que permite obtener un degradado de color so- 
cre la superficie de una pieza por medio de proyección electros­
tática de polvo, que se,caracteriza porque consiste en aplicar 
al menos una capa de polvo sobre la cara a tratar y en aplicar 
a continuación una proyección de polvo de modo no dirigido sobre 
La cara opuesta.

Según una forma de ejecución del procedimiento, la prd 
ñera aplicación se efectúa con un polvo de color de base que dá 
el tinte de fondo y la segunda aplicación sobre la cara opuesta 
se efectúa con un polvo de segundo color con vistas a realizar 
m  aspecto llameado.

En el caso de piezas tales como una tapa 6 cubierta - 
que presente ángulos interiore, -la segunda aplicación de polvo 
se efectúa de forma no directiva en los ángulos interiores de la 
pieza.
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Laa características y ventajas de la invención surgi­
rán con el transcurso de la descripción que sigue de dos formas 
de ejecución de la invención dadas a titulo de ejemplo, con re­
ferencia a los dibujos anexos, en los que:

La figura 1 representa un tipo de pieza a tratar so­
bre una oara.

La figura 2 representa esquemáticamente el prooedlmiea 
to de obtención del degradado sobre una cara.

La figura 3 representa esquemáticamente una instala­
ción que permite realizar el procedimiento según la figura 2.

La figura 4 representa un tipo de pieza a tratar so­
bre dos caras opuestas.

La figura 5 representa esquemáticamente el procedimien 
to de obtención del degradado sobre dos caras opuestas.

La figura 6 representa esquemáticamente una istalacióm 
para la realización del procedimiento según la figura 5.

Con referencia a la figura 1, la pieza a tratar está 
constituida por una pieza plana 1 que comprende orificios 2, - 
sobre la que se desea obtener un degradado de color sobre los - 
bordes 3 y alrededor de los orificios 2 en las zonas 4 de la ca­
ra A1 de esta pieza. El principio de la realización de esta va­
riación de tinte, esquematizada en la figura 2, consiste en apli 
car una película de color, denominada básica que dará el tinte 
de fondo de la pieza, según el sentido indicado por la flecha F* , 
sobre la cara Al, y después en proyectar el polvo de tratamien­
to del segundo color, denominado de llameado, de un modo no di­
rectivo sobre la cara A2 según el sentido indicado sobre la fle­
cha F2. El chorro portador de las películas de revestimiento del 
segundo color será la sede de turbulencias en el encuentro de - 
la pieza, lo que favorecerá el depósito de este polvo según las
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flechas F3 sobre la cara A1 alrededor de las extremidades de - 
la pieza y de los orificios 2.

El resultado de estas manipulaciones se traducirán - 
por una pieza de color de fondo según el tinte de base, con un 
color degradado de modo que el oolor tienda hacia el color de 
llameado a medida que se aproxima*hacia los bordes y los orifi­
cios. La variación de color es lenta y no es posible distinguir 
una demarcación entre'los dos revestimientos.

- La figura 3 representa esquemáticamente una instala­
ción de espolvoreo electrostático que .permite realizar el degra­
dado deseado para tipos de piezas donde ha de tratarse únicarneo 
te una cara.

Se realiza mediante dos cabinas de espolvoreo elec­
trostático A y B, con introducción de las piezas 1 por una abei 
tura 5 colocada por encima de esta cabina. La cabina A permite 
depositar la capa de base sobre la cara A.1 de la pieza 1 a la 
que se aplica un desplazamiento vertical que la presenta al sis 
tema de proyección. La pieza 1 es retirada de la cabina A y - 
después vuelta en R. Después del giro de la pieza 1 se procede 
a-la misma operación de espolvoreo en la cabina B que contiene 
el polvo de llameado. Un tratamiento térmico aplicado a la piez'

I.transformará estos dos polvos en un revestimiento de esmalte - ¡
!que tendrá la particularidad de presentar sobre la cara A1 de 1 

pieza un degradado de color tal que el tinte tienda hacia el co 
lor de llameado a medida que se aproxima a los bordes dé la pie 
za.

Se puede utilizar cabinas de pequeñas dimensiones ta­
les como las que son objeto de la patente francesa de la entida 
solicitante nS 78 33945 del 1 de Diciembre de 1.978.

Con referencia a la figura 4, la pieza a tratar está
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constituida por una pieza plana 6 que presenta rebordes 7, por 
ejemplo una tapa ó.cubierta, donde se desea obtener un degrada­
do de color sobre las caras A1 y A2. Además, en el caso del es­
polvoreo es difícil obtener espesores suficientes en los ángu­
los interiores 8. También se hace necesario cargar estos ángulo 
en una operación de espolvoreo suplementaria. La finalidad de - 
la invención es utilizar esta carga para provocar el degradado 
de color deseado.

Las operaciones se esquematizan en la figura 5: con­
sisten en aplicar un primer depósito sobre las caras A1 y A2 - 
segán las flechas F1 y F2 y ello de un modo no directivo con el 
polvo de base. El segundo depósito se realiza de forma directi 
va en los ángulos según la flecha F5. El chorro portador de psd 
ticulas de revestimiento del segundo color es la sede de turbu­
lencias que favorecerán el depósito sobre los bordes de las dos 
caras según las flechas F6 y F7.

La figura 6 representa esquemáticamente una instala­
ción de espolvoreo electrostático que permite realizar el degra­
dado deseado para tipos de piezas donde han de tratarse dos car 
ras. Esta instalación se realiza mediante dos cabinas de espol­
voreo electrostático C y D, con introducción de las piezas 6 - 
llevadas por un transportador, de desplazamiento continuo, por 
una abertura lateral 9.

La cabina 0 permite depositar la capa de base sobre 
las dos oaras de la pieza.

En la cabina D, dos pistolas fijas proyectan un chorrjo 
directivo en los ángulos superiores e inferiores de la pieza. - 
Dos pistolas móviles que se desplazan según una trayectoria in­
clinada proyectan el elemento de recubrimiento en los ángulos - 
de los bordes verticales. La cabina D contiene el polvo denomi-
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Se puede utilizar cabinas tales como las que son ob jej- 

to de la patente francesa de la entidad solicitante nS 78 32753 
del 21 de Noviembre de 1.978.

El resultado de estas operaciones se traducirá, trás 
la cocción de la pieza, en un revestimiento de color de fondo - 
segdn el tinte de base, con un color degradado de modo qué el 
color tienda hacia el color llameado a medida que se aproxima 
a los bordes de la pieza.

La invención tiene como ventaja facilitar la obtenció 
de degradados de colores en cabinas industriales.

Se aplica en el caso de utilización de partículas que 
presentan un poder de contorneo.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,- 
asi como la manera de realizarlo en la práotica, 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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REIYINDICACIONES
1. - Procedimiento e instalación de espolvoreo elec­

trostático, que permiten obtener un degradado de color sobre 
la superficie de una pieza por medio de proyección electrostá­
tica de polvo, el procedimiento caracterizado porque consiste 
en al menos una primera aplicación de polvo sobre la cara a tre­
tar y a continuación en una segunda aplicación de polvo de mo­
do no directivo sobre la cara opuesta a la cara a tratar.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque consiste en una primera aplicación de polvo efec- 
túada sobre dos caras de la pieza de modo no directivo y en una 
segunda aplicación de polvo hecba de forma directiva en los án­
gulos interiores de la pieza.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1 ó 2, ca­
racterizado porque la primera aplicación se efectúa con un polvc 
de color de base que dá el tinte de fondo a la pieza y porque 
la segunda aplicación sobre la cara opuesta se efectúa con un - 
polvo de segundo color con vistas a realizar un aspecto llamea­
do.

4. - Procedimiento según una de las reivindicaciones 3 
6 2, caracterizado porque la segunda aplicación de polvo consti 
tuye una capa de refuerzo en los lugares difíciles de tratar.

5. - Instalación para la realización del procedimiento 
según las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada porque compren­
de dos cabinas: una primera cabina para la aplicación de una car­
pa sobre una cara de la pieza y una segunda cabina para la aplir 
cación de polvo de llameado de modo no directivo sobre la cara 
opuesta,realizándose un giro de la pieza antes de su introduc­
ción en la segunda cabina.

6. - Instalación según la reivindicación 5, caraoteri-
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zada porque las cabinas son del tipo de introducción de la pieza, 
por la parte superior.

7. - Instalación según las reivindicaciones 1 y 2, ca­
racterizada porque comprende dos cabinas: una primera cabina pa 
ra la aplicación de una capa sobre las dos caras opuestas de la 
pieza y una segunda cabina para la aplicación en los ángulos inj- 
teriores de la pieza de polvo de llameado.

8. - Instalación según la reivindicación 7, caracteri­
zada porque las cabinas son del tipo de introducción de la pie­
za por una abertura lateral con ayuda de un transportador de - 
desplazamiento continuo.

9. - Instalación según la reivindicación 7, caracteri­
zada porque la segunda cabina comprende dos pistolas fijas para 
el recubrimiento de los ángulos de los bordes superiores e infej- 
riores de la pieza y dos pistolas móviles para el recubrimiento 
de los ángulos de los bordes verticales, desplazándose según un̂ , 
trayectoria inclinada.

10. - Procedimiento e instalación de espolvoreo elec­
trostático; tal y* como queda sustancialmente descrito en la pren­
sante Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos.

í
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Esta Memoria consta de 8 hojas escritas a máquina por 
una sola cara.

Madrid^ y %%
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