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DESCRIPCION

Meétodo de recubrimiento para un dispositivo de
recubrimiento del tipo de cabezal atomizador rotati-
Vo.

Campo técnico

Esta invencidn se refiere a un método de recubri-
miento mediante la utilizacién de un sistema de re-
cubrimiento del tipo de cabezal atomizador rotativo
segun los preambulos de las reivindicaciones 1 a 3,
especialmente adecuado para uso, por ejemplo, al re-
cubrir carrocerias de vehiculo o andlogos que requie-
ren cambios del color de la pintura en el transcurso de
una operacién de recubrimiento.

Antecedentes de la invencién

En general, los sistemas de recubrimiento de pin-
tura del tipo de cabezal atomizador rotativo se han
utilizado ampliamente para recubrir carrocerias de ve-
hiculos y andlogos. En conexién con las operaciones
de recubrimiento por un sistema de recubrimiento de
esta clase, hay demandas crecientes de medidas que
puedan reducir las cantidades de pintura y disolvente
que hay que desechar como desperdicio cada vez que
se cambia el color de la pintura en el transcurso de
una operacién de recubrimiento, asi como de medi-
das que puedan hacer frente a tantos cambios de color
de la pintura como sea posible.

Es de notar, como primera técnica anterior a este
respecto, la Publicacién de Patente japonesa nimero
H8-229446 que describe un sistema de recubrimien-
to del tipo de cabezal atomizador rotativo segiin los
predmbulos de las reivindicaciones 1 a 3 que incor-
pora medidas para reducir las cantidades de desper-
dicio de pintura y disolvente y para hacer frente a un
mayor nimero de colores de pintura. Este sistema de
recubrimiento del tipo de cabezal atomizador rotati-
vo emplea cartuchos de pintura de diferentes colores
que se pueden sustituir y colocar en posicién en el
sistema segun especificaciones de color de un obje-
to de recubrimiento tal como carrocerias de vehiculos
o andlogos. Este sistema de recubrimiento de la téc-
nica anterior no estd equipado con un dispositivo de
limpieza para quitar residuos de un color anterior, y
es incapaz de cumplir las funciones necesarias de los
sistemas de recubrimiento de este tipo.

También se conocen los llamados sistemas de re-
cubrimiento automadticos (por ejemplo, como el des-
crito en la Publicaciéon de Patente japonesa niime-
ro S63-175662) que estdn configurados para realizar
una operacion de recubrimiento automaticamente pa-
ra una carroceria de vehiculo o andlogos segin una
rutina programada. En un sistema de recubrimiento
automatico de la técnica anterior de este tipo, que aqui
se denomina segunda técnica anterior por razones de
conveniencia de la explicacién, un nimero mdltiple
de cartuchos de pintura de diferentes colores estdn si-
tuados en posiciones predeterminadas dentro de una
zona de trabajo de un mecanismo de trabajo tal co-
mo un robot de recubrimiento o andlogos, y se cam-
bia automdticamente de un cartucho a otro al tiempo
de un cambio de color de la pintura. Ademas, en el
caso del sistema de recubrimiento automadtico de la
segunda técnica anterior, con el fin de poder sustituir
cartuchos de pintura (cambios de color de la pintura),
se conecta una manguera al sistema de recubrimiento
para alimentar un fluido de lavado a un cabezal ato-
mizador rotativo del sistema. Dentro del sistema de
recubrimiento y en comunicacion con la manguera de
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fluido de lavado se ha previsto un paso de fluido de la-
vado que conduce al cabezal atomizador rotativo. Al
tiempo de quitar residuos de un color anterior del ca-
bezal atomizador rotativo, se lanza un fluido de lava-
do hacia el cabezal atomizador rotativo a través de la
manguera y el paso de suministro de fluido de lavado.

Ademds, como se describe en una solicitud, pu-
blicada a nivel internacional en el boletin WIPO ba-
jo WO 97/3470, existe un sistema de recubrimiento
automadtico destacable, por ejemplo, como una terce-
ra técnica anterior. El sistema de recubrimiento auto-
matico segun esta tercera técnica anterior incluye un
mecanismo de trabajo que estd situado dentro de una
zona de recubrimiento, una maquina de recubrimien-
to que tiene una unidad atomizadora y que se soporta
en el mecanismo de trabajo, un nimero mdltiple de
cartuchos de pintura que se llenan con pintura de di-
ferentes colores y se montan de forma intercambiable
en el sistema de recubrimiento, y un dispositivo de
cambio de cartucho que sirve para soportar y cargar
de forma intercambiable los cartuchos de pintura en
la maquina de recubrimiento.

En el caso del sistema de recubrimiento automa-
tico de la tercera técnica anterior con los dispositivos
recién descritos, una manguera esta conectada al sis-
tema de recubrimiento para alimentar un fluido de la-
vado a éste ultimo de manera similar a dicha segunda
técnica anterior. En el sistema de recubrimiento y en
comunicacién con la manguera de fluido de lavado
se ha dispuesto un paso de fluido de lavado que con-
duce a un cabezal atomizador rotativo del sistema de
recubrimiento. Una vdlvula de fluido de lavado estd
dispuesta en el paso de fluido de lavado para abrirlo y
cerrarlo.

Asi, en el sistema de recubrimiento antes descrito
de la segunda o la tercera técnica anterior, que incor-
pora un dispositivo o mecanismo de lavado para un
cabezal atomizador rotativo, una manguera de sumi-
nistro de fluido de lavado estd conectada a un paso de
fluido de lavado que esta dispuesto dentro de la ma-
quina de recubrimiento. Por lo tanto, tiene problemas
inherentes tal como dificultades al manejar y colocar
la manguera en posiciones evasivas ademds de incre-
mentar la escala y el peso de la mdquina de recubri-
miento.

Ademds, en caso de aplicar un alto voltaje con el
fin de mejorar la eficiencia de la deposicién de pin-
tura, el alto voltaje podria escapar al exterior a través
del fluido de lavado en el paso de fluido de lavado y
la manguera.

Descripcion de la invencion

En vista de los problemas de la técnica anterior
antes descritos, un objeto de la presente invencion es
proporcionar un método de recubrimiento mediante la
utilizacion de un sistema de recubrimiento del tipo de
cabezal atomizador rotativo, que permite cambiar el
color de la pintura en multiples puntos en el transcur-
so de una operacién de recubrimiento sin tener que
desechar pintura como desperdicio.

Segtin la presente invencién, con el fin de resol-
ver los problemas antes descritos, se ha previsto un
método de recubrimiento mediante la utilizacién de
un sistema de recubrimiento del tipo de cabezal ato-
mizador rotativo que incluye bédsicamente: un aloja-
miento que tiene una porcién de montaje de maquina
de recubrimiento en el lado delantero y una porcién
de montaje de cartucho en su lado trasero; una ma-
quina de recubrimiento adaptada para montarse en la



3 ES 2273444 T3 4

porcién de montaje de maquina de recubrimiento del
alojamiento, y que tiene un motor neumadtico con un
eje rotacional y un cabezal atomizador rotativo mon-
tado en una porcién de extremo delantero del motor
neumadtico; un agujero de paso de tubo de alimenta-
cién dispuesto interna y axialmente a través del eje
rotacional del motor neumadtico, y que tiene un extre-
mo delantero abierto al cabezal atomizador rotativo
y un extremo trasero abierto a la porcién de monta-
je de cartucho del alojamiento; y un nimero mdltiple
de cartuchos de pintura conteniendo pintura de dife-
rentes colores introducidos en cilindros respectivos, y
que tienen un tubo de alimentacién que se extiende
axialmente hacia adelante de una porcién de extremo
delantero del cilindro; teniendo el método de recubri-
miento una secuencia que incluye: un paso de carga
de cartucho de pintura consistente en cargar un cartu-
cho seleccionado de los cartuchos de pintura, colocar
el cilindro de cartucho de pintura en posicion en la
porcion de montaje de cartucho del alojamiento, y co-
locar el tubo de alimentacién del cartucho de pintura
en el agujero de paso de tubo de alimentacién; un pa-
so de recubrimiento consistente en suministrar pintura
del cartucho de pintura cargado al cabezal atomizador
rotativo puesto en rotacion a alta velocidad; un paso
de descarga de cartucho de pintura consistente en des-
cargar el cartucho de pintura del alojamiento después
de terminar una operacién de recubrimiento predeter-
minada; y un paso de lavado consistente en suminis-
trar un fluido de lavado al cabezal atomizador rotativo
de su lado delantero para quitar residuos depositados
de un color anterior.

Segtin el método de recubrimiento recién descrito,
en un paso de carga de cartucho de pintura, el cilindro
de cartucho de un color a usar en primer lugar en una
operacion de recubrimiento se coloca en posicién en
el alojamiento del sistema de recubrimiento, con un
tubo de alimentacion del cartucho de pintura coloca-
do en el agujero de paso de tubo de alimentacién. En
un paso de recubrimiento siguiente, se suministra pin-
tura desde el cartucho de pintura cargado a través del
tubo de alimentacién al cabezal atomizador rotativo
que se pone en rotacién a alta velocidad por el motor
neumadtico, rociando alli la pintura suministrada sobre
un objeto de recubrimiento. Al terminar una opera-
cioén de recubrimiento predeterminada en el paso de
recubrimiento, el cartucho de pintura se descarga del
alojamiento en un paso siguiente de descarga de car-
tucho de pintura. Ademads, en un paso de lavado, se
suministra un fluido de lavado al cabezal atomizador
rotativo desde su lado delantero para quitar residuos
depositados de un color anterior en preparacion para
una operacién de recubrimiento con un color nuevo.

Ademds, seglin la presente invencién, se ha pre-
visto un método de recubrimiento mediante la utiliza-
cién de un sistema de recubrimiento del tipo de ca-
bezal atomizador rotativo incluyendo: un alojamiento
que tiene una porcién de montaje de maquina de recu-
brimiento en el lado delantero y una porcién de mon-
taje de cartucho en su lado trasero; una maquina de
recubrimiento adaptada para montarse en la porcién
de montaje de miquina de recubrimiento del aloja-
miento, y que tiene un motor neumdatico con un eje
rotacional y un cabezal atomizador rotativo montado
en una porcién de extremo delantero del motor neu-
matico; un agujero de paso de tubo de alimentacién
dispuesto interna y axialmente a través del eje rota-
cional del motor neumatico, y que tiene un extremo
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delantero abierto al cabezal atomizador rotativo y un
extremo trasero abierto a la porcién de montaje de car-
tucho del alojamiento; y un nimero multiple de car-
tuchos de pintura conteniendo pintura de diferentes
colores introducidos en cilindros respectivos, y que
tienen un tubo de alimentacién que se extiende axial-
mente hacia adelante desde una porcion de extremo
delantero del cilindro; teniendo el método de recubri-
miento una secuencia incluyendo: pasos de carga de
cartucho de pintura consistentes en cargar un cartu-
cho seleccionado de los cartuchos de pintura, colo-
car el cilindro de cartucho de pintura en posicién en
la porcién de montaje de cartucho del alojamiento, y
colocar el tubo de alimentacién del cartucho de pin-
tura en el agujero de paso de tubo de alimentacidn;
un paso de recubrimiento consistente en suministrar
pintura en el cartucho de pintura cargado a través del
tubo de alimentacién al cabezal atomizador rotativo
puesto en rotacion a alta velocidad; un paso de lavado
consistente en suministrar un fluido de lavado al lado
delantero del cabezal atomizador rotativo después de
terminar una operacién de recubrimiento predetermi-
nada en la etapa de recubrimiento para quitar residuos
depositados de un color anterior del cabezal atomiza-
dor rotativo y porciones de extremo delantero del tubo
de alimentacion; y un paso de descarga de cartucho de
pintura consistente en descargar el cartucho de pintu-
ra del alojamiento después de terminar el lavado en el
paso de lavado.

Segtin el método de recubrimiento recién descri-
to, en un paso de carga de cartucho de pintura, el ci-
lindro de un cartucho de pintura de un color a usar
en primer lugar en una operacién de recubrimiento se
coloca en posicién en la porcién de montaje de car-
tucho del alojamiento del sistema de recubrimiento,
con el tubo de alimentacién del cartucho en posicién
en el paso de tubo de alimentacién. En un paso de re-
cubrimiento siguiente, se suministra pintura desde el
cartucho de pintura cargado a través del tubo de ali-
mentacion al cabezal atomizador rotativo que se pone
en rotacidn a alta velocidad por el motor neumético,
rociando por ello la pintura suministrada sobre un ob-
jeto de recubrimiento. Al terminar una operacion de
recubrimiento predeterminada con el cartucho carga-
do, se suministra un fluido de lavado al cabezal ato-
mizador rotativo desde su lado delantero para quitar
residuos depositados de un color anterior del cabezal
atomizador rotativo y de porciones de extremo delan-
tero del tubo de alimentacion. Ademads, al terminar
una operacion de lavado, el cartucho de pintura usado
se descarga del alojamiento en un paso de descarga de
cartucho de pintura como preparacion para una ope-
racién de recubrimiento en un color nuevo.

Segin la presente invencidn, también se facilita
un método de recubrimiento mediante la utilizacién
de un sistema de recubrimiento del tipo de cabezal
atomizador rotativo incluyendo: un alojamiento que
tiene una porcién de montaje de miquina de recubri-
miento en el lado delantero y una porcién de montaje
de cartucho en su lado trasero; una mdaquina de re-
cubrimiento adaptada para montarse en la porcién de
montaje de mdquina de recubrimiento del alojamien-
to, y que tiene un motor neumatico con un eje rotacio-
nal y un cabezal atomizador rotativo montado en una
porcién de extremo delantero del motor neumadtico;
un agujero de paso de tubo de alimentacion dispues-
to interna y axialmente a través del eje rotacional del
motor neumdtico, y que tiene un extremo delantero
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abierto al cabezal atomizador rotativo y un extremo
trasero abierto a la porcién de montaje de cartucho
del alojamiento; y un nimero multiple de cartuchos
de pintura conteniendo pintura de diferentes colores
introducidos en cilindros respectivos y un cartucho de
lavado que tiene un fluido de lavado introducido en
su cilindro, teniendo dichos cartuchos de pintura y de
lavado un tubo de alimentacién que se extiende axial-
mente hacia adelante desde una porcion de extremo
delantero del cilindro; teniendo el método de recubri-
miento una secuencia que incluye: un paso de carga
de cartucho de pintura consistente en poner un car-
tucho seleccionado de los cartuchos de pintura en el
sistema de recubrimiento, colocar el cilindro de car-
tucho de pintura en posicién en la porcién de montaje
de cartucho del alojamiento, y colocar el tubo de ali-
mentacidn del cartucho de pintura en el agujero de pa-
so de tubo de alimentacién; un paso de recubrimiento
consistente en suministrar pintura en el cartucho de
pintura cargado a través del tubo de alimentacién al
cabezal atomizador rotativo puesto en rotacion a alta
velocidad; un paso de descarga de cartucho de pin-
tura consistente en descargar el cartucho de pintura
del alojamiento después de terminar una operacién de
recubrimiento predeterminada en el paso de recubri-
miento; un paso de carga de cartucho de limpieza con-
sistente en poner un cartucho de limpieza en posicion
en el alojamiento; un paso de lavado consistente en
suministrar un fluido de lavado en el cartucho de lim-
pieza al cabezal atomizador rotativo a través del tubo
de alimentacién; y un paso de descarga de cartucho de
limpieza consistente en descargar el cartucho de lim-
pieza del alojamiento después de terminar el lavado
en el paso de lavado.

Segin el método de recubrimiento recién descri-
to, en un paso de carga de cartucho de pintura, el ci-
lindro de un cartucho de pintura de un color a usar
en primer lugar en una operacién de recubrimiento se
carga en posicién en la porcién de montaje de car-
tucho del alojamiento. En un paso de recubrimiento
siguiente, se suministra pintura desde el cartucho de
pintura cargado al cabezal atomizador rotativo que se
pone en rotacion a alta velocidad por el motor neu-
matico para rociar la pintura suministrada sobre un
objeto de recubrimiento. Al terminar una operacién
de recubrimiento predeterminada en el paso de recu-
brimiento, el cartucho de pintura usado se descarga
del alojamiento en un paso de descarga de cartucho
de pintura. En un paso siguiente de carga de cartu-
cho de limpieza, se carga un cartucho de limpieza en
posicion en la porcién de montaje de cartucho del alo-
jamiento para quitar residuos depositados de un color
anterior del cabezal atomizador rotativo. Entonces, en
un paso de suministro de fluido de lavado, se suminis-
tra un fluido de lavado en el cilindro del cartucho de
limpieza al cabezal atomizador rotativo a través del
tubo de alimentacién. Al terminar una operacién de
lavado, el cartucho de limpieza usado se descarga del
alojamiento como preparacién para una operacioén de
recubrimiento siguiente en un color nuevo.

Breve descripcion de los dibujos

En los dibujos acompaiiantes:

La figura 1 es una vista frontal de un sistema de
recubrimiento del tipo de cabezal atomizador rotati-
vo, adoptado como una primera realizacién de la pre-
sente invencién y representado junto con un robot de
recubrimiento.

La figura 2 es una vista en seccion vertical del sis-
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tema de recubrimiento del tipo de cabezal atomizador
rotativo de la primera realizacion.

La figura 3 es una vista en seccién vertical en es-
cala ampliada del sistema de recubrimiento del tipo de
cabezal atomizador rotativo representado en la figura
2.

La figura 4 es una vista en seccién vertical en es-
cala ampliada, que representa el cabezal atomizador
rotativo junto con porciones de extremo delantero de
eje rotacional y tubo de alimentacion.

La figura 5 es una vista en seccion vertical de un
cartucho de pintura.

La figura 6 es un grafico de tiempo operativo del
sistema de recubrimiento del tipo de cabezal atomiza-
dor rotativo segtin la primera realizacion.

La figura 7 es una ilustracién esquematica que ex-
plica una operacién por un cartucho de pintura mon-
tado en el alojamiento del sistema de recubrimiento.

La figura 8 es una ilustracién esquemadtica que ex-
plica una operacién de recubrimiento por el sistema
de recubrimiento del tipo de cabezal atomizador rota-
tivo.

La figura 9 es una ilustracién esquemdtica que ex-
plica una operacién de descargar el cartucho de pin-
tura sobre un dispositivo de lavado de cabezal atomi-
zador.

La figura 10 es una ilustracién esquemadtica, que
representa en escala ampliada la manera en que el ca-
bezal atomizador rotativo es limpiado por el disposi-
tivo de lavado de cabezal atomizador.

La figura 11 es un grafico de tiempo operativo de
un sistema de recubrimiento del tipo de cabezal ato-
mizador rotativo segiin una segunda realizacién de la
invencion.

La figura 12 es una ilustracién esquemdtica del
sistema de recubrimiento del tipo de cabezal atomiza-
dor rotativo que estd situado en una posicion de cam-
bio de cartucho.

La figura 13 es una ilustracién esquematica, que
representa en escala ampliada la manera en que el ca-
bezal atomizador rotativo es limpiado por el dispositi-
vo de lavado de cabezal atomizador junto con porcio-
nes de extremo delantero de un tubo de alimentacién.

La figura 14 es una ilustracién esquemadtica que
explica una operacién de descargar un cartucho de
pintura del alojamiento del sistema de recubrimiento.

La figura 15 es una vista frontal de un sistema de
recubrimiento del tipo de cabezal atomizador rotativo
y un robot de recubrimiento segin una tercera reali-
zacion de la presente invencion.

La figura 16 es un grafico de tiempo operativo del
sistema de recubrimiento del tipo de cabezal atomiza-
dor rotativo segun la tercera realizacion.

La figura 17 es una ilustracién esquematica, que
representa la manera en que el cabezal atomizador ro-
tativo es limpiado por medio de un cartucho de lim-
pieza.

Y la figura 18 es una vista en seccién vertical de
una modificacién del sistema de recubrimiento de la
presente invencion.

Mejor modo de llevar a la practica la invencion

A continuacién, con referencia a los dibujos
acompafiantes, la presente invencién se describe mas
en particular por medio de sus realizaciones preferi-
das del sistema de recubrimiento del tipo de cabezal
atomizador rotativo, montado en un robot de recubri-
miento.

Con referencia en primer lugar a las figuras 1 a 10
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que muestran una primera realizacién de la presente
invencién, con 1 se indica un robot de recubrimiento
que sirve como un mecanismo de trabajo. El robot de
recubrimiento 1 estd constituido en gran parte por un
pedestal o base 2, un brazo vertical 3 que esta monta-
do rotativa y basculantemente en la base 1, un brazo
horizontal 4 que esta dispuesto basculantemente en el
extremo distal delantero del brazo vertical 3, y una
muiieca 5 que estd dispuesta en el extremo distal de-
lantero del brazo horizontal 4.

Ademas, al robot de recubrimiento 1 estan conec-
tados varios medios o fuentes de fluido operativo, in-
cluyendo un suministro de potencia 6 que estd conec-
tado a través de una linea de suministro de potencia
6A, una fuente de aire de control 7 que esta conectada
a través de una manguera de aire 7A, una fuente de
generacion de vacio 8 que estd conectada como unos
medios de generacion de vacio para una bomba de va-
cio, eyector o andlogos, a través de una manguera de
vacio 8A, una fuente de aire de expulsion 9 que esta
conectada a través de una manguera de aire 9A, una
fuente de aire piloto de valvula de pintura 10 que esta
conectada a través de una manguera de aire 10A, una
fuente de aire piloto de vdlvula de diluyente 11 que
estd conectada a través de una manguera de aire 11A,
y un dispositivo de alimentacién de diluyente 12 que
estd conectado a través de una manguera de diluyen-
te 12A. La linea de suministro de potencia 6A y las
mangueras 7A, 8A, 9A, 10A, 11A y 12A se extien-
den hasta la mufeca 5 a través de los brazos vertical
y horizontal 3 y 4, y estdn conectados al sistema de
recubrimiento del tipo de cabezal atomizador rotativo
21 que se describird a continuacion.

En 21 se indica el sistema de recubrimiento del
tipo de cabezal atomizador rotativo (a continuacién
denominado simplemente “sistema de recubrimiento”
por razones de brevedad) que estd montado en el robot
de recubrimiento 1. Como se ve en las figuras 2y 3, el
sistema de recubrimiento 21 estd constituido en gran
parte por un alojamiento 22, una maquina de recubri-
miento 28, agujeros de paso de tubo de alimentacién
27 y 34, y un cartucho de pintura 35.

El alojamiento 22 se forma de un plastico de dise-
flo, por ejemplo, tal como PTFE, PEEK, PEI, POM,
PI, PET o andlogos, y une al extremo distal delante-
ro de la mufieca 5. El alojamiento 22 estd constituido
por una porcién de cuello 23 a fijar soltablemente a la
muifieca 5 del robot de recubrimiento 1 a través de un
elemento de fijacién 23A, y una porcién de cabezal
24 formada en y con el extremo distal delantero de la
porcién de cuello 23.

En este ejemplo, una porcién de montaje de mé-
quina de recubrimiento 25 y una porcién de montaje
de cartucho 26, ambas de una forma cilindrica hue-
ca, se forman en los lados delantero y trasero de la
porcion de cabezal 24, respectivamente. Ademads, una
porcién de conector hembra 26B y una porcién de
conector macho 26C se forman por separado en una
porcién inferior 26A de la porcién de montaje de car-
tucho 26. La porcién de conector hembra 26B se en-
gancha con una porcién de conector macho 36A de un
cilindro de cartucho 36, que se describird a continua-
cién, mientras que la porcién de conector macho 26C
se engancha con una porcién de conector hembra 36B
del cilindro 36. Las porciones de conector hembra y
macho 26B y 26C de la porcién de montaje de car-
tucho 26 funcionan como acopladores de colocacién
que determinan la posicién del cilindro de cartucho 36
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con relacién a la porcién de montaje de cartucho 26 en
la direccién circunferencial cuando estdn conectados
y acoplados con ella.

Con 27 se indica el agujero de paso de tubo de
alimentacion en el lado del alojamiento, que esta dis-
puesto de manera que se extienda entre y en comuni-
cacion con la porcién de montaje de maquina de re-
cubrimiento 25 y la porcién de montaje de cartucho
26 del alojamiento. El agujero de paso de tubo de ali-
mentacién 27 en el lado del alojamiento incluye una
porcion de paso de tubo de alimentacién 27A de un
didmetro pequeflo que esta situada en el lado delante-
ro, y un rebaje cénico ahusado 27B que estd situado
en el lado trasero. En este ejemplo, la porcién de pa-
so de tubo de alimentacién 27A se forma en relacién
coaxial con un paso de tubo de alimentacién 34 en
el lado de la miquina de recubrimiento, que se des-
cribird a continuacién. El rebaje cénico 27B funcio-
na como un acoplador de colocacién para mantener
el cartucho de pintura 35 en posicién en direcciones
axial y radial en cooperacién y por enganche de mon-
taje con un rebaje cénico 38 en el cartucho 35 como
se describird a continuacion.

Con 28 se indica la maquina de recubrimiento que
estd montada en la porciéon de montaje de maquina
de recubrimiento 25 de la porcién de cabezal 24. La
maquina de recubrimiento 28 estd constituida en gran
parte por un motor neumdtico 29, un cabezal atomiza-
dor rotativo 30 que se pone en rotacién por el motor
neumdtico 29, y un aro de aire de conformacién 31
que se dispone en el lado delantero del motor neuma-
tico 29.

En este ejemplo, el motor neumdtico 29 estd cons-
tituido por un carter de motor 29A a montar en la por-
ciéon de montaje de maquina de recubrimiento 25, un
agujero axial escalonado 29B formado axialmente a
través del carter de motor 29A y cuyo didmetro varia
gradualmente en la direccién axial de manera que ten-
ga una porcion delantera de gran didmetro y una por-
cion trasera de didmetro pequefio, un eje rotacional
29C que se extiende axialmente a través de la porcién
de gran didmetro del agujero axial 29B y sobresale
hacia adelante del carter de motor 29A en su extre-
mo delantero, una turbina de aire 29D que esta fijado
firmemente al extremo trasero del eje rotacional 29C,
y un cojinete neumadtico de presién estatica 29E que
estd dispuesto en el carter de motor 29A y situado al-
rededor de la porcién de gran didmetro del agujero
axial 29B en relacién de un intervalo pequefio con el
eje rotacional 29C.

Con 30 se designa el cabezal atomizador rotati-
vo que estd montado en el motor neumdtico 29 en la
porcién de extremo distal delantero del eje rotacio-
nal 29C. Como se representa en la figura 4, el cabezal
atomizador rotativo 30 estd constituido por una cam-
pana 30A formada en una forma de campanilla, un
elemento de cubo 30B de forma de disco que se mon-
ta en una porcién central en el lado delantero de la
campana 30A, una superficie de difusién de pintura
30C formada en el lado delantero de la campana 30A
radialmente en el lado exterior del elemento de cu-
bo 30B para extender pintura a una pelicula, un de-
p6sito de pintura 30D definido en el lado trasero del
elemento de cubo 30B, un niimero miltiple de aguje-
ros de entrada de fluido de lavado 30E dispuestos en
porciones centrales en el lado delantero del elemento
de cubo 30B para dejar que fluya un fluido de lava-
do al depésito de pintura 30D desde el lado delantero

5
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del elemento de cubo 30B, y gran nimero de aguje-
ros de salida de pintura 30F dispuestos en porciones
periféricas exteriores del elemento de cubo 30B para
guiar la pintura, que se le suministrado desde el tubo
de alimentacién 39, hacia la superficie de difusion de
pintura 30C.

El cabezal atomizador rotativo 30 se pone en ro-
tacion a alta velocidad por el motor neumatico, por
lo que la pintura suministrada al depésito de pintura
30D a través del tubo de alimentacién 39 es guiada
hacia la superficie de difusién de pintura 30C a tra-
vés de los respectivos agujeros de salida de pintura
30F. Entonces, la pintura en la superficie de difusién
de pintura 30C se esparce en una pelicula fina y ato-
miza en particulas finas bajo la influencia de la fuerza
centrifuga. Como resultado, las particulas de pintura
atomizada se cargan con alto voltaje como se descri-
be a continuacidn, y se hacen volar hacia un objeto de
recubrimiento 61 depositindose en él, avanzando a lo
largo de un campo electrostatico formado entre el ca-
bezal atomizador rotativo y el objeto de recubrimiento
61, que se describird a continuacién.

Con 31 se indica el aro de aire de conformacién
que se une a la porciéon de montaje de maquina de re-
cubrimiento 25 de la porcién de cabezal 24 de modo
que mantenga el motor neumadtico 29 fijamente en po-
sicién desde el lado delantero. El aro de aire de con-
formacién 31 estd provisto de gran nimero de agu-
jeros de salida de aire de conformacién 31A anular-
mente en y alrededor de su lado periférico exterior. A
través de estos agujeros de salida de aire de conforma-
cion 31A, se lanza aire de conformacion hacia bordes
de liberacién de pintura del cabezal atomizador rota-
tivo 30 para conformar particulas de pintura cargadas
a una configuracién de pulverizacion predeterminada
tan pronto como se liberan del cabezal atomizador ro-
tativo 30.

Con 32 se denota un generador de alto voltaje que
estd provisto dentro de la porcién de cuello 23 del
alojamiento 22. Este generador de alto voltaje 32 es-
t4 constituido, por ejemplo, por un circuito Cockcroft
que se dispone para elevar un voltaje fuente, suminis-
trado desde el suministro de potencia 6 a través del
cable de potencia 6A, a un nivel entre -60 kV y -120
kV. A través de un cable de alto voltaje 32A, por ejem-
plo, el lado de salida del generador de alto voltaje 32
esta conectado eléctricamente al motor neumatico 29,
de modo que se aplique un alto voltaje al cabezal ato-
mizador rotativo 30 del generador de alto voltaje 32 a
través del eje rotacional 29C del motor neumadtico 29
para cargar directamente la pintura. Alternativamente,
en caso de que las particulas de pintura pulverizadas
se hayan de cargar indirectamente por medio de un
sistema de carga externo, el voltaje de salida del ge-
nerador de alto voltaje 32 se suministra directamente
a un electrodo externo dispuesto en o cerca del aro de
aire de conformacién 31.

Con 33 se indica un nimero multiple de pasos de
aire dispuestos en la porcién de cuello 23 del aloja-
miento 22 y conectados a la fuente de aire de control
7 a través de la manguera de aire 7A. Estos pasos de
aire 33 suministran aire de turbina, aire de soporte,
aire de freno y aire de conformacién. En esta reali-
zacion particular, solamente se representa un paso de
aire para representar el nimero miltiple de pasos de
aire similares.

En este ejemplo, un paso de aire de turbina sumi-
nistra aire a la turbina de aire 29D del motor neuma-
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tico 29. Un paso de aire de soporte suministra aire al
cojinete neumdtico de presién estética 29E del mo-
tor neumatico 29. Un paso de aire de freno suministra
aire de frenado a la turbina de aire 29D para frenar su
rotacién. Ademds, un paso de aire de conformacién
suministra aire hacia el agujero de salida de aire de
conformacién 31A del aro de aire de conformacién
31.

Con 34 se indica un agujero de paso de tubo de ali-
mentacién en el lado de la maquina de recubrimiento,
que se extiende axialmente a través del eje rotacional
29Cy el carter de motor 29A del motor neumatico 29.
El agujero de paso de tubo de alimentacién 34 en el
lado de la maquina de recubrimiento estd abierto en
su extremo trasero o de base a una porcién de paso
de tubo de alimentacién 27A del agujero de paso de
tubo de alimentacién 27 en el lado del alojamiento,
y en su extremo delantero al depésito de pintura 34D
del cabezal atomizador rotativo 30. Ademads, el aguje-
ro de paso de tubo de alimentacién 34 en el lado de la
maquina de recubrimiento estd formado alineado coa-
xialmente en relacién con la porcién de paso de tubo
de alimentacién 27A del agujero de paso de tubo de
alimentacion 27 en el lado del alojamiento. Un tubo
de alimentacién 39 de un cartucho de pintura 35 se
monta de forma extraible en estos agujeros de paso
de tubo de alimentacion 27 y 34.

Con 35a, 35b, ... 35n se indican cartuchos de pin-
tura de color a, color b y color n (denominados en
conjunto a continuacién “cartuchos de pintura 35” por
razones de conveniencia de la explicacién), respecti-
vamente, que contienen pintura de diferentes colores
por separado e independientemente para suministro
al cabezal atomizador rotativo 30. Cada uno de es-
tos cartuchos de pintura 35 se dispone de manera que
se introduzca en los agujeros de paso de tubo de ali-
mentacién 27 y 34 para suministrar pintura de un co-
lor particular independientemente al cabezal atomiza-
dor rotativo 30. Como se representa en la figura 5, los
cartuchos 35 estan constituidos en gran parte por un
cilindro de cartucho 36, un saliente conico en forma
de morro 38 dispuesto en la cara de extremo delante-
ro del cilindro 36, un tubo de alimentacion 39 que se
extiende axialmente hacia adelante del saliente c6ni-
co 38 para proporcionar en €l un paso de pintura 39A
que conduce desde el cilindro de cartucho 36, un pis-
tén 40 montado en el cilindro de cartucho 36 como
una pared divisoria mévil, y un paso de diluyente 43
dispuesto en el lado del cartucho de pintura para su-
ministrar diluyente como un liquido de extrusién de
pintura.

El cilindro de cartucho 36, que es un cuerpo prin-
cipal del cartucho de pintura 35, se forma de plasti-
co de disefio igual que el alojamiento 22 y en forma
de un cilindro de un didmetro adecuado que se pue-
de montar soltablemente en la porcién de montaje de
cartucho 26 del alojamiento. Una junta térica 37 es-
td montada en una posicion delantera en la periferia
exterior del cilindro de cartucho 36 para sellar hermé-
ticamente el espacio de intervalo entre el cilindro de
cartucho 36 y la porcién de montaje de cartucho 26.
Ademds, una porcién de conector macho 36A y una
porcién de conector hembra 36B estdn dispuestas en
el extremo delantero del cilindro de cartucho 36 en
posiciones opuestas con relacién a la porcién de co-
nector hembra y macho 26B y 26C en la parte de la
porcién de montaje de cartucho 26, respectivamente.
Ademas, el cilindro de cartucho 36 estd provisto de
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una porcién de agarre 36C en su extremo trasero, que
es agarrada por un operador al montar o desmontar el
cartucho 35. Las porciones de conector macho y hem-
bra 36A y 36B también funcionan como acopladores
de colocacién que determinan la posicion en la direc-
cion circunferencial del cilindro de cartucho 36 en la
porcién de montaje de cartucho 26.

Con 38 se indica un saliente cénico de acopla-
miento formado integralmente con el cilindro de car-
tucho 36. Cuando el cartucho 35 estd montado en la
porcion de montaje de cartucho 26 del alojamiento 22,
el saliente cénico 38 estd acoplado con el rebaje c6-
nico de acoplamiento 27B, determinando por ello la
posicion del cartucho 35 en ambas direcciones axial y
radial.

Con 39 se indica un tubo de alimentacién dispues-
to en un extremo delantero del saliente cénico de aco-
plamiento 38. Un paso de suministro de pintura 39A
estd formado coaxialmente a través del tubo de ali-
mentacion 39. La base o extremo trasero del paso de
suministro de pintura 39A estd conectado a una cé-
mara de depdsito de pintura 41 que se describird a
continuacién, mientras que su extremo delantero es-
td abierto hacia el cabezal atomizador rotativo 30. El
tubo de alimentacién 39 esta provisto de una porcién
de asiento de valvula 39B formada reduciendo el dia-
metro de una porcién de extremo delantero del paso
de suministro de pintura 39A. Un cuerpo de vdlvula
46B de una valvula de pintura 46, que se describira
a continuacién, asienta en y se levanta de la porcién
de asiento de védlvula 39B. El tubo de alimentacién 39
tiene una longitud tal que su extremo distal delante-
ro se extienda al depdsito de pintura 30D del cabezal
atomizador rotativo 30 cuando el cartucho de pintura
35 estd montado en la porcién de montaje de cartucho
26 del alojamiento 22.

Por otra parte, un pistén 40 estd montado en el ci-
lindro de cartucho 36 para realizar movimientos des-
lizantes en la direccién axial. El cilindro de cartucho
36 esta dividido por el pistén 40 en la cdmara de de-
posito de pintura 41 que estd en comunicacién con el
paso de suministro de pintura 39A del tubo de alimen-
tacion 39 a través de un paso de comunicacion 41A,y
una cdmara de diluyente 42 o una cdmara de liquido
de extrusién que contiene diluyente como un liquido
de extrusion.

En 43 se indica un paso de diluyente en el lado
del cartucho. Este paso de diluyente 43 en el lado del
cartucho estd formado axialmente en y a lo largo de
la periferia exterior del cilindro 36. Un extremo del
paso de diluyente 43 estd abierto en la cara de extre-
mo delantero de la porcién de conector macho 36A
del cilindro 36, mientras que el otro extremo comuni-
ca con la cdmara de diluyente 42. A través del paso
de diluyente 43 en el lado del cartucho, se suministra
diluyente a la cdmara de diluyente 42 para empujar el
pistén 40 hacia adelante en la direccién del tubo de
alimentacién 39. Por este movimiento hacia adelante
del pistén 40, la pintura introducida en la cdmara de
depdsito de pintura 41 sale hacia el cabezal atomiza-
dor rotativo 30.

El diluyente usado como un liquido de extrusién
se selecciona de un tipo aislante eléctrico o de un tipo
de alta resistencia con el fin de evitar escapes a través
del diluyente del alto voltaje aplicado por el genera-
dor de alto voltaje 32. Como un liquido de extrusion,
el diluyente contribuye a mantener las superficies de
pared interior del cilindro de cartucho 36 constante-
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mente en un estado himedo, evitando que la pintura
se seque y adhiera cuando el pistén 40 se desplace a
lo largo. En consecuencia, debido a la estabilizacién
de la resistencia de rozamiento en el contacto desli-
zante entre el piston 40 y el cilindro 36, el pistén 40
se puede mover muy suavemente. Ademads, se puede
mejorar la estanqueidad del cierre hermético entre el
pistén 40 y el cilindro de cartucho 36.

En 44 se indica un acoplamiento rdpido con vél-
vula dispuesto en el extremo abierto del paso de di-
luyente 43 en la porcidon de conector macho 36A en
el cilindro de cartucho 36. La valvula de este acopla-
miento rapido 44 se abre cuando se une el cartucho 35
a la porcién de montaje de cartucho 26 con la porcién
de conector macho 36A acoplada con la porcién de
conector hembra 26B como se representa en la figura
3, comunicando el paso de diluyente 43 en el lado del
cartucho con el paso de diluyente 48 en el lado del
alojamiento para dejar que fluya un diluyente a su tra-
vés. Por otra parte, cuando el cilindro de cartucho 36
se desmonta de la porcién de montaje de cartucho 26,
desenganchando la porciéon de conector macho 36A
de la porcién de conector hembra 26B como se repre-
senta en la figura 5, el paso de diluyente 43 en el lado
del cartucho se cierra por el muelle de valvula para
evitar que salga diluyente del paso de diluyente 43.

En 45 se indica una porcién de receptaculo de val-
vula de pintura dispuesta en el extremo delantero del
cilindro 36. Esta porcién de receptaculo de valvula de
pintura 45 tiene forma de un agujero redondo que estd
situado en relacién coaxial con el tubo de alimenta-
cién 39. Como se describe mas adelante, una valvula
de pintura 46 se aloja en la porcién de receptaculo de
vélvula de pintura 45.

La vélvula de pintura 46, dispuesta en el cartucho
45, se abre cuando la pintura en la cdmara de depdsito
de pintura 41 ha de ser alimentada al cabezal atomiza-
dor rotativo 30. La valvula de pintura 46 esta consti-
tuida por un pistén 46A montado deslizantemente en
la porcién de receptaculo de vélvula de pintura 45, un
cuerpo de valvula alargado 46B que estd unido al pis-
ton 46A en su extremo base y se extiende a través del
paso de suministro de pintura 39A del tubo de alimen-
tacioén 39 a través del agujero de recepcion de valvu-
la 45A para asentar en y levantarse de un asiento de
véalvula 39B en su extremo delantero, y un muelle de
védlvula 46C que empuja el cuerpo de valvula 46B en
la direccién de asiento a través del piston 46A. Ade-
mads, la porcién de recepticulo de valvula de pintura
45 esta dividida por el piston 46A en una cdmara de
muelle 46D que aloja el muelle de valvula antes des-
crito 46C, y una cdmara de recepcién de presion 46E
en la que se introduce el aire piloto. Asi, la valvula
de pintura 46 se dispone como una vélvula de control
operada por aire piloto.

Normalmente, el cuerpo de vdlvula 46B de la val-
vula de pintura 46 asienta en el asiento de valvula 39B
del tubo de alimentacién 39 bajo la influencia de la
accién de empuje del muelle de valvula 46C, cerran-
do el paso de suministro de pintura 39A para detener
el suministro de pintura al cabezal atomizador rotati-
vo 30. Por otra parte, cuando se suministra aire piloto
a la cdmara de recepcion de presion 46E desde una
fuente de aire piloto de vdlvula de pintura 10 a través
de la manguera de aire 10A, el paso de aire piloto 49
en el lado del alojamiento y el paso de aire piloto 47
en el lado del cartucho, el cuerpo de valvula 46B de
la valvula de pintura 46 se desasienta alejandose del
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asiento de védlvula 39B contra la accién del muelle de
vélvula 46C para suministrar pintura en la cimara de
depésito de pintura 41 al cabezal atomizador rotativo
30. En este ejemplo, un extremo del paso de aire pilo-
to 47 estd abierto en la periferia interior de la porcién
de conector hembra 36B del cilindro 36, mientras que
el otro extremo del paso de aire piloto comunica con
la cdmara de recepcion de presion 46E de la valvula
de pintura 46.

En 48 se indica un paso de diluyente dispuesto en
el lado del alojamiento 22. Este paso de diluyente 48
se extiende axialmente a través de la porcién de cue-
llo 23 y se curva hacia atrds en forma de letra L en
la posicién de una porcién de recepcion de valvula de
diluyente 53. Este paso de diluyente 48 en el lado del
alojamiento tiene un extremo conectado a un disposi-
tivo de alimentacién de diluyente 12, que suministra
cuantitativamente diluyente como un liquido de ex-
trusion, y tiene el otro extremo abierto en una porcién
inferior de la porcién de conector hembra 26B de la
porcién de montaje de cartucho 26. Ademas, la por-
cién curvada del paso de diluyente 48 en el lado del
alojamiento forma un asiento de valvula 48A en el
que ha de asentar y desasentar un cuerpo de vélvula
54B de una vélvula de diluyente 54.

Con 49 se indica un paso de aire piloto dispuesto
en el lado del alojamiento 22. Un extremo de este pa-
so de aire piloto 49 estd conectado a la fuente de aire
piloto de vélvula de pintura 10 a través de la man-
guera de aire 10A. El otro extremo del paso de aire
piloto 49 esta abierto en la superficie circunferencial
de la porcién de conector macho 26C dispuesta en la
porcién inferior 26A de la porcién de montaje de car-
tucho 26 en una posicién donde encuentra el paso de
aire piloto 47 en el lado del cartucho.

Con 50 se indica un paso de aspiracion de aire dis-
puesto en el alojamiento 22 y abierto en la porcién in-
ferior 26A de la porcién de montaje de cartucho 26.
Este paso de aspiracion de aire 50 estd conectado a
una fuente de vacio 8 a través de una manguera de
vacio 8A. El cartucho 35 es llevado y fijado contra
la porcién de montaje de cartucho 26 por la fuerza
de aspiracion del paso de aspiracion de aire que ex-
pulsa aire de un espacio de vacio 51 definido entre
la porcién mds profunda de la porcién de montaje de
cartucho 26 y el cilindro de cartucho 36 del cartucho
35.

Ademds, en 52 se indica un paso de aire de ex-
pulsion dispuesto en el alojamiento 22 y abierto en
la porcién inferior 26A de la porcién de montaje de
cartucho 26. Este paso de aire de expulsion 52 estd
conectado a la fuente de aire de expulsion 9 a través
de la manguera de aire 9A. Al suministrar aire al espa-
cio de vacio 51 a través del paso de aire de expulsién
52, el cartucho de pintura 35 es liberado de la porcion
de montaje de cartucho 26 como resultado de la can-
celacién del agarre por vacio, y por lo tanto se puede
desmontar o descargar del alojamiento.

Con 53 se indica una porcién de receptaculo de
véalvula de diluyente dispuesta en la porcién de cabe-
zal 24 del alojamiento 22. Esta porcién de recepticulo
de valvula de diluyente 53 tiene forma de un agujero
redondo que estd situado en una posicién profunda
axialmente espaciada de la porcion de conector hem-
bra 26B. Como se describe mds adelante, una védlvula
de diluyente 54 se aloja en la porcién de receptaculo
de valvula de diluyente 53.

La vélvula de diluyente 54 esta dispuesta dentro
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de la longitud del paso de diluyente 48 en el lado del
alojamiento, y se abre para suministrar diluyente a la
cdmara de diluyente 42 al tiempo de alimentar pintu-
ra en la cdmara de depdsito de pintura 41 al cabezal
atomizador rotativo 30.

De manera sustancialmente similar a la vdlvula de
pintura 46, la vdlvula de diluyente 54 estd constitui-
da por un pistén 54A que se recibe deslizantemente
en la porcién de recepticulo de valvula de diluyente
53, un cuerpo de vilvula 54B que estd conectado al
piston 54A en su extremo de base y que sobresale al
paso de diluyente 48 para asentar en y levantarse de
un asiento de vdlvula 48A en su extremo delantero, y
un muelle de valvula 54C que empuja constantemente
el cuerpo de valvula 54B en la direccion de asiento a
través del piston 54A. Ademds, la porcion de recep-
taculo de vélvula de diluyente 53 esta dividida por el
pistén 54A en una cdmara de muelle 54D que aloja
dicho muelle de vdlvula 54C, y una cdmara de recep-
cion de presion 54E en la que se introduce aire piloto.
Asi, la valvula de diluyente 54 se dispone como una
valvula de control operada por aire piloto.

Normalmente, bajo la influencia de la accién de
empuje del muelle de vdlvula 54C, el cuerpo de val-
vula 54B de la vélvula de diluyente 54 asienta en
el asiento de védlvula 48A del paso de diluyente 48,
cerrando el paso de diluyente 48 para mantener el su-
ministro de diluyente a la cdmara de diluyente 42. Por
otra parte, cuando se suministra aire piloto a la cima-
ra de recepcion de presion S4E desde la fuente de aire
piloto de vélvula de diluyente 11 a través de la man-
guera de aire 11A y el paso de aire piloto 55, el cuer-
po de vélvula 54B se desasienta del asiento de valvula
48A contra la accién del muelle de valvula 54C para
permitir el suministro de diluyente a la cimara de di-
luyente 42. En este ejemplo, un extremo del paso de
aire piloto 55 estd conectado a la fuente de aire piloto
de vélvula de diluyente 11 a través de la manguera de
aire 11A, mientras que el otro extremo comunica con
la cdmara de presion 54E de la valvula de diluyente
54.

Por otra parte, en 56 se indica una plataforma de
soporte de cartucho que estd dispuesta en una cabina
de recubrimiento y en una posicion cerca del robot de
recubrimiento 1. En la plataforma de soporte de cartu-
cho 56 estan colocados cartuchos de pintura 35a, 35b,
... 35n de diferentes colores. Ademads de los cartuchos
de pintura, en la plataforma de soporte de cartucho 56
se soportan varios equipos ttiles (no representados),
incluyendo un dispositivo de relleno de pintura a usar
al tiempo de rellenar pintura a la cdmara de depési-
to de pintura 41 del cartucho 35, y un dispositivo de
recogida de diluyente a usar para recoger diluyente
descargado de la cdmara de diluyente 42 al tiempo de
rellenar pintura.

En 57 se indica un dispositivo de lavado de ca-
bezal atomizador situado fijamente en el dmbito del
robot de recubrimiento 1 y cerca de la plataforma de
soporte de cartucho 56. Encima del dispositivo de la-
vado de cabezal atomizador 57 se ha dispuesto un
depésito de recogida de liquido residual 58 que esta
abierto en el lado superior. Una boquilla de lavado 59
sobresale por debajo al depésito de recogida de liqui-
do residual 58 en una posicién central, yuxtapuesta
con un tubo de liquido residual 60 que recoge dilu-
yente gastado durante una operacién de limpieza. En
este ejemplo, (aunque no se representa en los dibujos),
la boquilla de lavado 59 estd conectada a una fuente
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de diluyente a través de una bomba, y el tubo de li-
quido residual 60 estd abierto a un tanque de liquido
residual.

Cuando el cabezal atomizador rotativo 30 de la
maquina de recubrimiento 28 estd colocado en el de-
posito de recogida de liquido residual 58 del dispo-
sitivo de lavado de cabezal atomizador 57, se expul-
sa diluyente como un fluido de lavado a través de la
boquilla de lavado 59 que estd situada en el lado de-
lantero del cabezal atomizador rotativo 30 para lavar
la pintura depositada. El liquido residual resultante de
la operacién de lavado en el cabezal atomizador rota-
tivo 30 se recoge en dicho tanque de liquido residual
a través del tubo de liquido residual 60.

Con las disposiciones antes descritas, el sistema
de recubrimiento 21 se emplea en la presente realiza-
cién para un método de recubrimiento como se des-
cribe mds adelante con referencia a las figuras 6 a 10.

En primer lugar, una pieza u objeto de recubri-
miento 61 se recubre con pintura de color a median-
te la utilizacion del cartucho de pintura 35a de la si-
guiente manera. En un primer paso de carga de car-
tucho, como se representa en la figura 7, el cartucho
de pintura 35a en el que se ha introducido pintura de
color a es levantado de la plataforma de soporte de
cartucho 56, y cargado o montado en el alojamiento
22 del sistema de recubrimiento. Al cargar el cartu-
cho de pintura 35a en el alojamiento 22, el cilindro
de cartucho 36 se monta en la porcién de montaje de
cartucho 26 de la porcién de cabezal 24 pasando al
mismo tiempo por el tubo de alimentacién 39 a través
del rebaje cénico 27B del agujero de paso de tubo de
alimentacion 27 en el lado del alojamiento, la porcion
de paso de tubo de alimentacién 27A y el agujero de
paso de tubo de alimentacién 34 en el lado de la ma-
quina de recubrimiento.

Ademds, al cargar el cartucho de pintura 35a, el
espacio de vacio 51 definido entre la porcién de mon-
taje de cartucho 26 y el cilindro de cartucho 36 se
rarifica a través del paso de aspiracién 50 para mante-
ner el cartucho de pintura 35a con sujecién y fijamen-
te contra el alojamiento 22 con fuerza de aspiracion,
evitando que el cartucho de pintura se salga del aloja-
miento.

En un paso de recubrimiento siguiente, se arranca
el motor de aire 29 para poner el cabezal atomizador
rotativo 30 en rotacion a alta velocidad, expulsando
al mismo tiempo aire de conformacion a través de los
respectivos agujeros de salida de aire de conforma-
cién 31A del aro de aire de conformacién 31 y apli-
cando un alto voltaje a la pintura a del generador de
alto voltaje 32. En este estado, se suministra cuanti-
tativamente diluyente de extrusion a la cdmara de di-
luyente 42 del cilindro de cartucho 36 del dispositivo
de alimentacién de diluyente 12 a través de los pasos
de diluyente 48 y 43. En consecuencia, como se ve
en la figura 8, la pintura de color a en la cimara de
depdsito de pintura 41 es suministrada al cabezal ato-
mizador rotativo 30 a través del tubo de alimentacién
39, y rociada hacia el objeto de recubrimiento 61.

Cuando se rocia, la pintura de color a se divide por
centrifugacion en particulas diminutas y se aplica con
un alto voltaje en el cabezal atomizador rotativo 30
de modo que tome la forma de particulas finas carga-
das. Las particulas de pintura cargadas se conforman
a una configuracién de pulverizacion adecuada por el
aire de conformacién expulsado a través de los res-
pectivos agujeros de salida de aire de conformacién
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31A y se hacen volar hacia y depositarse sobre el ob-
jeto de recubrimiento 61, avanzando a lo largo de un
campo electrostatico formado entre el cabezal atomi-
zador rotativo y el objeto de recubrimiento 61.

A un paso de recubrimiento sigue un paso de des-
carga de cartucho como sigue. En un paso de descar-
ga de cartucho, en primer lugar el sistema de recubri-
miento 21 se mueve y sitia en una posicion de descar-
ga de cartucho como se representa en la figura 7 ope-
rando los brazos vertical y horizontal 3 y 4 del robot
de recubrimiento 1. Méas especificamente, el lado de-
lantero de la maquina de recubrimiento 28 se pone en
el deposito de recogida de liquido residual 58 en rela-
cién de cara con cara con la boquilla de lavado 59. En
este estado, se suministra aire al espacio de vacio 51 a
través del paso de aire de expulsién 52 para cancelar
el agarre por aspiracion que ha sujetado el cartucho de
pintura 35a fijamente contra la porcién de montaje de
cartucho 26. Entonces, como indican las flechas en la
figura 9, el cartucho de pintura 35a es agarrado por un
agarrador 62 y expulsado axialmente del alojamiento
22 y devuelto a la plataforma de soporte de cartucho
56.

Al paso de descarga de cartucho sigue un paso de
lavado de cabezal atomizador como sigue. En este pa-
s0, el robot de recubrimiento 1 opera para mantener el
lado delantero de la maquina de recubrimiento 28 en
el dispositivo de lavado de cabezal atomizador 57 co-
mo se representa en la figura 9. Ademads, el cabezal
atomizador rotativo 30 se pone en rotacion a alta ve-
locidad por el motor neumadtico 29. En este estado,
como se representa en la figura 10, se expulsa dilu-
yente de lavado de la boquilla de lavado 59 hacia el
lado delantero del cabezal atomizador rotativo 30.

Bajo la influencia de la fuerza centrifuga, el di-
luyente de lavado suministrado a la superficie frontal
del elemento de cubo 30B se hace fluir desde el cen-
tro hacia la superficie de difusién de pintura 30C de
la campana 30A para quitar los residuos de pintura P1
de la superficie de difusién de pintura 30C. Por otra
parte, el diluyente de lavado que puede entrar en el
depésito de pintura 30D a través de agujeros de en-
trada de fluido de lavado 30E del elemento de cubo
30B fluye a lo largo de superficies de pared interior
del depésito de pintura 30D y el lado trasero del ele-
mento de cubo 30B para quitar residuos de pintura P2
cuando sale a través de agujeros de salida de pintura
30F. El diluyente gastado resultante de la operacién
de lavado es capturado en el depdsito de recogida de
liquido residual 58 y recogido en un tanque de liquido
residual a través del tubo de liquido residual conecta-
do al depésito 58.

Al terminar de esta manera una operacién de re-
cubrimiento con el cartucho de pintura 35a de color a,
por ejemplo, el cartucho de pintura 35b de color b es
levantado de la plataforma de soporte de cartucho 56
y cargado en el alojamiento 22 para llevar a cabo una
operacion de recubrimiento en color b de manera si-
milar a la operacion de recubrimiento en color a antes
descrita.

Asi, segtin la presente realizacion, el alojamiento
22 de la mdquina de recubrimiento estd montado en la
muiieca 5 del robot de recubrimiento 1, mientras que
los cartuchos de pintura 35a, 35b, ... 35n que se lle-
nan con pintura de diferentes colores a, b, ... n estan
colocados en posiciones predeterminadas. Después de
este paso de preparacion, se inicia un ciclo de opera-
cién de recubrimiento del objeto de recubrimiento 61,

9
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con un paso de carga de cartucho en el que el cartu-
cho de pintura 35 es cargado en el alojamiento 22 de
la maquina, seguido de un paso de recubrimiento en
el que la pintura se suministra desde el cartucho 35 al
cabezal atomizador rotativo 30 y rocia sobre el objeto
de recubrimiento 61, un paso de descarga de cartucho
en el que el cartucho de pintura 35 es descargado del
alojamiento 22, y un paso de lavado en que el cabezal
atomizador rotativo 30 se lava para quitar residuos de
pintura depositados.

Asi, segln la presente realizacion, la provisién de
un nimero multiple de cartuchos de pintura de dife-
rentes colores hace posible hacer frente a multiples
cambios de color mediante la utilizacién de un solo
sistema de recubrimiento 21 de manera fiable y am-
pliar el rango de aplicacién del sistema de recubri-
miento. Ademds, se puede afiadir otros colores de pin-
tura proporcionando simplemente un nimero corres-
pondiente de cartuchos de pintura 35, sin tener que
reconstruir el sistema de recubrimiento 21.

Ademds, dado que el sistema de recubrimiento 21
emplea un nimero mdltiple de cartuchos de pintura
35 de diferentes colores de forma sustituible e inter-
cambiable, puede reducir la cantidad de pintura a des-
cargar o desechar al tiempo de un cambio de color y
contribuir a acortar el tiempo de lavado, minimizan-
do a un nivel inocuo para el entorno las cantidades de
pintura y diluyente desperdiciados.

Ademads, la omisién de una manguera de alimen-
tacion de pintura del sistema de recubrimiento exclu-
ye las posibilidades de escapes de alto voltaje incluso
en caso de una pintura metdlica o una pintura a base
de agua de baja resistencia eléctrica. De ello se de-
duce que el sistema de recubrimiento 21 puede tener
un amplio rango de aplicaciones con varios tipos de
pintura.

Ademés, el dispositivo de lavado de cabezal ato-
mizador 57 para limpiar el cabezal atomizador rota-
tivo 30 se prevé por separado del sistema de recubri-
miento 21. Esto puede excluir escapes de alto voltaje
a través de diluyente u otro fluido de lavado, y permi-
te simplificar una estructura de blindaje a alto voltaje
(bloqueo de voltaje).

Ademas, el sistema de recubrimiento 21 estd pro-
visto de la vdlvula de pintura 46 que activa y desactiva
el suministro de pintura, junto con la vélvula de dilu-
yente 54 que activa y desactiva el suministro de dilu-
yente de extrusién. Por lo tanto, cuando las valvulas
de pintura y diluyente 46 y 54 se abren y cierran en
respuesta a sefiales de orden de activacion y desactiva-
cion de pulverizacion, la pulverizacion de pintura se
puede iniciar y parar inmediatamente a estas sefiales
de orden.

Consiguientemente, en una operacién de recubri-
miento, el sistema de recubrimiento puede controlar
la activacién-desactivacion de la pulverizacién de pin-
tura seglin una rutina programada con mayor fiabili-
dad, formando recubrimientos de mejor calidad, en
particular, de grosor uniforme. Ademads, al tiempo de
extraer el cartucho de pintura 35 del alojamiento 22
para cambiarlo, no hay posibilidad de que la pintura
gotee del tubo de alimentacién 39.

Con referencia ahora a las figuras 11 a 14, se re-
presenta una segunda realizacién del método de recu-
brimiento segtin la presente invencién, que tiene una
caracteristica en la que un paso de lavado se lleva a
cabo antes de descargar un cartucho de pintura. En
la descripcién siguiente de la segunda realizacion, las
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partes componentes comunes con la primera realiza-
cién anterior se designan simplemente con niimeros
de referencia o caracteres comunes para evitar la re-
peticion de las mismas explicaciones.

Mis en particular, a continuacién se describe un
caso en el que un objeto de recubrimiento o una pieza
61 se cubre con pintura de color a mediante la utiliza-
cion del cartucho de pintura 35a. En un paso de car-
ga de cartucho, el cartucho de pintura 35a en el que
se ha introducido pintura de color a es levantado de
la plataforma de soporte de cartucho de pintura 56 y
cargado en el alojamiento 22 de la misma manera que
en la primera realizacion anterior. Entonces, se expul-
sa aire del espacio de vacio 51 a través del paso de
aspiracion de aire 50 para mantener fijamente el car-
tucho de pintura 35a en el alojamiento 22 con fuerza
de aspiracion.

En el paso de recubrimiento siguiente, el cabezal
atomizador rotativo 30 se pone en rotacion a alta ve-
locidad por el motor neumdtico 29, mientras que al
mismo tiempo se lanza aire de conformacion a través
de los respectivos agujeros de salida de aire de con-
formacién 31A y se aplica alto voltaje a la pintura de
color a del generador de alto voltaje 32. Entonces, en
este estado, se suministra cuantitativamente diluyente
de extrusién de pintura a la cdmara de diluyente 42,
empujando por ello el pistéon 40 hacia adelante para
alimentar la pintura de color a en la cdmara de dep6-
sito de pintura 41 hacia el cabezal atomizador rotativo
30 para iniciar la pulverizacién de la pintura a sobre
el objeto de recubrimiento 61.

El paso de recubrimiento va seguido de un paso
de lavado. Para ello, los brazos vertical y horizontal 3
y 4 del robot de recubrimiento 1 son accionados pa-
ra mover y colocar el sistema de recubrimiento 21 en
la posicién de cambio de cartucho representada en la
figura 12. En este estado, como se representa en la fi-
gura 13 se expulsa diluyente a través de la boquilla de
lavado 59 y se suministra hacia el lado delantero del
cabezal atomizador rotativo 30 que se pone en rota-
cidn a alta velocidad por el motor neumético 29.

Como resultado, en el paso de lavado, el flujo de
diluyente en la superficie frontal del elemento de cu-
bo 30B se dirige desde el centro hacia la superficie de
difusién de pintura 30C de la campana 30A bajo la
influencia de la fuerza centrifuga para quitar residuos
de pintura depositados P1 de la superficie de difusioén
de pintura 30C. Ademds, junto con diluyente que se
ha introducido en el depdsito de pintura 30D a través
de los agujeros de entrada de fluido de lavado 30E del
elemento de cubo 30B, se lavan los residuos de pin-
tura depositados P2 en las superficies interiores del
depésito de pintura 30D y en el lado trasero del ele-
mento de cubo 30B. Ademds, los residuos de pintura
P3 en una porcién de extremo delantero del tubo de
alimentacion 39 son lavados con parte del diluyente
que se ha introducido en el depdsito de pintura 30D.
Después de lavar varias partes de esta manera, el di-
luyente que sale a través de los agujeros de salida de
pintura 30F se recoge en el depdsito de recogida de
liquido residual 58.

En un paso siguiente de descarga de cartucho, el
cartucho 35a es liberado de la porcién de montaje de
cartucho 26 por cancelacion del agarre por aspiracion,
y como se ve en la figura 14, es agarrado en un ele-
mento agarrador 62 y expulsado axialmente del alo-
jamiento 22 y devuelto a la plataforma de soporte de
cartucho 56.
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Asi, la presente realizacién, con los dispositivos
recién descritos, puede producir sustancialmente los
mismos efectos operativos que en la primera realiza-
cién anterior. En esta realizacion particular, sin em-
bargo, el cabezal atomizador rotativo se limpia en un
paso de lavado inmediatamente después de un paso de
recubrimiento, a saber, antes de un paso de descarga
de cartucho. Por lo tanto, porciones de extremo de-
lantero del tubo de alimentacién 39 del cartucho 35
se puede limpiar simultdneamente al tiempo de lavar
el cabezal atomizador rotativo 30. Asi, se puede evi-
tar la obstruccién del tubo de alimentacién 39 porque
los residuos de un color anterior se quitan de las por-
ciones de extremo delantero del tubo de alimentacién
antes de descargar el cartucho de pintura 35 del cabe-
zal atomizador rotativo 30.

En las figuras 15 a 17 se representa una tercera
realizacién de la presente invencién, con una caracte-
ristica en que el cabezal atomizador rotativo se limpia
mediante la utilizacién de un cartucho de limpieza en
el que se ha introducido un fluido de lavado. En la des-
cripcién siguiente de la tercera realizacion, las partes
componentes comunes con la primera realizacién an-
terior se designan simplemente por nimeros de refe-
rencia o caracteres comunes para evitar la repeticion
de las mismas explicaciones.

En estas figuras, en 71 se indica un cartucho de
limpieza que se emplea en la presente realizacion. Pa-
ra colocarse en la porcién de montaje de cartucho 26
del alojamiento 22, el cartucho de limpieza 71 estd
configurado igual que el cartucho de pintura 35. Sin
embargo, en el cartucho de limpieza 71 se introdu-
ce diluyente que sirve como un fluido de lavado. El
cartucho de limpieza 71 se coloca en la plataforma
de soporte de cartucho 56 junto con los cartuchos de
pintura 35.

En 72 se indica un depésito de recogida de liqui-
do residual que estd situado dentro de la cabina de
recubrimiento cerca del robot de recubrimiento 1 pa-
ra recoger diluyente gastado. El depésito de recogida
de liquido residual 72 estd conectado a un tanque de
liquido residual (no representado), pero no esta pro-
visto de una boquilla de lavado como se ha descrito
anteriormente en conexion con el cabezal atomizador
rotativo 57 de la primera realizacion.

La figura 16 representa un método de recubri-
miento mediante la utilizacién de un sistema de re-
cubrimiento 21 segtin la presente realizaciéon como se
ha descrito anteriormente.

En primer lugar, a continuacién se describe a mo-
do de ejemplo una operacién de recubrimiento en la
que un objeto de recubrimiento o una pieza 61 se re-
cubren con la pintura de color a por el uso del cartu-
cho de pintura 35a de la siguiente manera. En el paso
de carga de cartucho, el cartucho de pintura 35a en el
que se ha introducido pintura de color a, se carga en el
alojamiento 22 de la misma manera que en la prime-
ra realizacion antes descrita, y fija al alojamiento 22
expulsando aire del espacio de vacio 51 a través del
paso de aspiracién de aire 50.

En el paso de recubrimiento siguiente, el cabezal
atomizador rotativo 30 se pone en rotacion a alta ve-
locidad por el motor neumdtico 29, mientras que se
lanza aire de conformacion a través de los respectivos
agujeros de salida de aire de conformacién 31A y se
aplica alto voltaje a la pintura de color a del generador
de alto voltaje 32. En este estado, se alimenta cuanti-
tativamente diluyente de extrusién de pintura a la cé-
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mara de diluyente 42, empujando el pistén 40 hacia
adelante para suministrar la pintura de color a desde
la cdmara de depdsito de pintura 41 al cabezal atomi-
zador rotativo 30 para pulverizarla sobre el objeto de
recubrimiento 61.

En un paso siguiente de descarga de cartucho, se
suministra aire al espacio de vacio 51 a través del pa-
so de aire de expulsion 52 para cancelar el agarre por
aspiracion, y el cartucho de pintura 35a se descarga
posteriormente del alojamiento 22.

El paso de descarga va seguido de un paso de lava-
do para limpiar el cabezal atomizador rotativo 30. En
este paso de lavado, el cabezal atomizador rotativo 30
es lavado mediante la utilizacién del cartucho de lim-
pieza 71 por una operacién de lavado que consta de
tres fases, es decir, una fase de carga de cartucho de
limpieza, una fase de descarga de diluyente y una fase
de descarga de cartucho de limpieza.

En la fase de carga de cartucho de limpieza, en pri-
mer lugar se coloca el cartucho de limpieza 71 en la
porcién de montaje de cartucho 26 del alojamiento 22.
Entonces, se aspira aire para mantener el cartucho de
limpieza 71 fijamente en el alojamiento 22 con fuerza
de aspiracion.

En la fase de descarga de diluyente o fase de su-
ministro de fluido de lavado, como se representa en la
figura 17, el cabezal atomizador rotativo 30 de la ma-
quina de recubrimiento 28 se coloca en el depdsito de
recogida de liquido residual 72 operando los brazos
vertical y horizontal 3 y 4 del robot de recubrimiento
1. En este estado, el cabezal atomizador rotativo 30 se
pone en rotacion a alta velocidad por el motor de aire
29, mientras que se suministra diluyente de extrusion
al cartucho de limpieza 71 para expulsar diluyente de
lavado en el cartucho de limpieza 71 hacia el cabezal
atomizador rotativo 30, quitando por ello residuos de
pintura depositados de color a del cabezal atomizador
rotativo 30.

En la fase siguiente de descarga de cartucho de
limpieza, después de cancelar el agarre por aspira-
cidn, el cartucho de limpieza 71 se descarga del alo-
jamiento 22 con el fin de terminar una operacién de
lavado en el cabezal atomizador rotativo 30.

La presente realizacion, con los dispositivos re-
cién descritos, puede producir sustancialmente los
mismos efectos operativos que las realizaciones an-
teriores. Especialmente en este caso, como el cartu-
cho de limpieza 71 se puede usar un cartucho de la
misma construccién que el cartucho de pintura 35, de
modo que el cabezal atomizador rotativo 30 se puede
lavar con equipos de construccién simple y de menor
costo.

En las realizaciones anteriores, el sistema de re-
cubrimiento 21 se representa montado en la mufeca
5 del robot de recubrimiento 1. Sin embargo, la pre-
sente invencién no se limita a esta forma particular
representada. Por ejemplo, si se desea, el sistema de
recubrimiento 21 se puede montar en un mecanismo
de trabajo tal como un alternador o andlogos. En tal
caso, dado que un alternador tiene generalmente un
rango moévil limitado, es deseable que el dispositivo
de lavado de cabezal atomizador 57 y el depdsito de
recogida de liquido residual 72 estén dispuestos de
manera que se puedan mover.

Ademés, los cartuchos 35 y 71 en las realizacio-
nes anteriores estan provistos del piston 40, expulsan-
do por ello pintura o diluyente. Sin embargo, en lugar
del pistén 40, se puede emplear un tubo de fuelle en el

11
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que se ha introducido pintura y dispuesto para extruir
pintura cuando es empujado a una forma contraida.

Ademads, en las realizaciones anteriores, el agujero
axial 29B del motor neumadtico 29 se representa for-
mado en una forma escalonada incluyendo una por-
cién trasera de didmetro pequefio y una porcion delan-
tera de gran didmetro, y el eje rotacional 29C se recibe
en la porcion de gran didmetro del agujero axial 29B.
Sin embargo, se ha de entender que la presente inven-
cién no se limita a esta forma particular. Por ejemplo,
como se representa en la modificacion de la figura 18,
se puede emplear un motor neumatico 81 que tiene un
eje rotacional 81C que se extiende a través de un agu-
jero axial 81B que tiene un didmetro casi uniforme en
la direccién axial.

Ademads, en las realizaciones anteriores, se expul-
sa aire del espacio de vacio 51 a través del paso de
aspiracién de aire 50 para mantener fijamente el car-
tucho 35 o 71 contra el alojamiento 22 por un agarre
por aspiracion. Sin embargo, la presente invencién no
se limita a esta disposicion. Por ejemplo, el cartucho
35 o 71 puede estar fijado en posicién por medio de
un elemento de bloqueo dispuesto en el lado del aloja-
miento 22 y adaptado para enganchar con un agujero
de bloqueo dispuesto en el lado de los cartuchos 35 y
37.

Ademads, aunque se usa diluyente como un liquido
de extrusiéon a modo de ejemplo en las realizaciones
anteriores, se puede aplicar agua u otro liquido de ex-
trusién dependiendo del tipo de pintura o el sistema
de aplicacién de alto voltaje aplicacion a usar.
Aplicabilidad industrial

Como es claro por la descripcién particular an-
terior, segun la presente invencidn, se suministra un
fluido de lavado al lado delantero de un cabezal ato-
mizador rotativo después de terminar una operacion
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de recubrimiento mediante la utilizacién de un car-
tucho de pintura, lavando los residuos de pintura de-
positados de un color anterior del cabezal atomizador
rotativo como preparacién para una operacion de re-
cubrimiento con un color nuevo.

Consiguientemente, proporcionando un ndmero
multiple de cartuchos de pintura que se llenan con
pintura de diferentes colores o tipos, es posible ha-
cer multiples cambios de color en el transcurso de una
operacion de recubrimiento con un solo sistema de re-
cubrimiento del tipo de cabezal atomizador rotativo,
mejorando la fiabilidad de la operacién y ampliando
el rango de aplicacién del sistema de recubrimiento.
Ademads, dado que el cartucho de pintura no estd co-
nectado a ninguna manguera de suministro de pintura
o andlogos, es posible evitar escapes de alto voltaje a
través de la pintura incluso en una operacién de recu-
brimiento usando una pintura de baja resistencia eléc-
trica como pintura metdlica y pintura a base de agua,
haciendo que el sistema de recubrimiento opere con
diversas pinturas y mejorando consiguientemente su
fiabilidad.

Ademas, el cabezal atomizador rotativo se puede
lavar desde el lado delantero mientras un cartucho to-
davia estd montado en el alojamiento del sistema de
recubrimiento, de modo que los residuos de pintura
depositados se puedan quitar del tubo de alimentacién
del cartucho simultdneamente con el lavado del cabe-
zal atomizador rotativo, evitando la obstruccion del
tubo de alimentacién.

Ademads, proporcionando un cartucho de limpie-
za en el que se introduce un fluido de lavado, junto
con un nimero multiple de cartuchos de pintura de
diversos colores, es posible hacer cambios de color
en multiples puntos en el transcurso de una operacién
de recubrimiento de manera facil y econdémica.
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REIVINDICACIONES

1. Un método de recubrimiento mediante la utili-
zacion de un sistema de recubrimiento del tipo de ca-
bezal atomizador rotativo (21) incluyendo: un aloja-
miento (22) que tiene una porcién de montaje de ma-
quina de recubrimiento (25) en el lado delantero y una
porcién de montaje de cartucho (26) en su lado trase-
ro; una maquina de recubrimiento (28) adaptada para
montarse en dicha porcién de montaje de maquina de
recubrimiento (25) de dicho alojamiento (22), y que
tiene un motor neumdtico (29) con un eje rotacional
(29C) y un cabezal atomizador rotativo (30) montado
en una porcién de extremo delantero de dicho motor
neumdtico (29); un agujero de paso de tubo de ali-
mentacién (27), (34) dispuesto interna y axialmente
a través de dicho eje rotacional (29C) de dicho mo-
tor neumadtico (29), y que tiene un extremo delantero
abierto a dicho cabezal atomizador rotativo (30) y un
extremo trasero abierto a dicha porcién de montaje de
cartucho (26) de dicho alojamiento (22); y un niime-
ro multiple de cartuchos de pintura (35) conteniendo
pintura de diferentes colores introducidos en cilindros
respectivos (36), y que tienen un tubo de alimentacién
(39) que se extiende axialmente hacia adelante de una
porcion de extremo delantero de dicho cilindro (36);
donde dicho método de recubrimiento incluye:

un paso de carga de cartucho de pintura consisten-
te en cargar un cartucho seleccionado de dichos car-
tuchos de pintura (35), colocar dicho cilindro de car-
tucho de pintura (36) en posicién en dicha porcién de
montaje de cartucho (26) de dicho alojamiento (22);
y colocar dicho tubo de alimentacién (39) de dicho
cartucho de pintura (35) en dicho agujero de paso de
tubo de alimentacion (27), (34);

un paso de recubrimiento consistente en suminis-
trar pintura del cartucho de pintura cargado (35) a di-
cho cabezal atomizador rotativo (30) puesto en rota-
cidn a alta velocidad; caracterizado por

un paso de descarga de cartucho de pintura consis-
tente en descargar dicho cartucho de pintura (35) de
dicho alojamiento (22) después de terminar una ope-
racioén de recubrimiento predeterminada; y, sucesiva-
mente

un paso de lavado consistente en suministrar un
fluido de lavado al lado delantero de dicho cabezal
atomizador rotativo (30) desde su lado delantero para
quitar residuos depositados de un color anterior.

2. Un método de recubrimiento mediante la uti-
lizacion de un sistema de recubrimiento del tipo de
cabezal atomizador rotativo (21) incluyendo: un alo-
jamiento (22) que tiene una porcién de montaje de
maquina de recubrimiento (25) en el lado delantero y
una porcién de montaje de cartucho (26) en su lado
trasero; una maquina de recubrimiento (28) adaptada
para montarse en dicha porcién de montaje de maqui-
na de recubrimiento de dicho alojamiento (22), y que
tiene un motor neumdtico (29) con un eje rotacional
(29¢) y un cabezal atomizador rotativo (30) montado
en una porcion de extremo delantero de dicho motor
neumdtico (29); un agujero de paso de tubo de ali-
mentacion (27), (34) dispuesto interna y axialmente
a través de dicho eje rotacional (29¢) de dicho mo-
tor neumdtico (29), y que tiene un extremo delantero
abierto a dicho cabezal atomizador rotativo (30) y un
extremo trasero abierto a dicha porcién de montaje de
cartucho (26) de dicho alojamiento (22); y un niime-
ro multiple de cartuchos de pintura (35) conteniendo
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pintura de diferentes colores introducidos en cilindros
respectivos (36), y que tienen un tubo de alimenta-
cién (39) que se extiende axialmente hacia adelan-
te desde una porcion de extremo delantero de dicho
cilindro (36); donde dicho método de recubrimiento
incluye:

un paso de carga de cartucho de pintura consisten-
te en cargar un cartucho seleccionado de dichos car-
tuchos de pintura (35), colocar dicho cilindro de car-
tucho de pintura (36) en posicién en dicha porcién de
montaje de cartucho (26) de dicho alojamiento (22),
y colocar dicho tubo de alimentacién (39) de dicho
cartucho de pintura (35) en dicho agujero de paso de
tubo de alimentacion (27), (34);

un paso de recubrimiento consistente en suminis-
trar pintura en el cartucho de pintura cargado (35) a
través de dicho tubo de alimentacién (39) a dicho ca-
bezal atomizador rotativo (30) puesto en rotacién a
alta velocidad;

un paso de lavado después de terminar una opera-
cién de recubrimiento predeterminada en dicho esta-
do de recubrimiento para quitar residuos depositados
de un color anterior de dicho cabezal atomizador ro-
tativo (30) y porciones de extremo delantero de dicho
tubo de alimentacion (39); y

un paso de descarga de cartucho de pintura consis-
tente en descargar dicho cartucho de pintura (35) de
dicho alojamiento (22) después de terminar el lavado
en dicho paso de lavado, caracterizado por suminis-
trar, en el paso de lavado, un fluido de lavado al lado
delantero de dicho cabezal atomizador rotativo (30),
desde su lado delantero.

3. Un método de recubrimiento mediante la uti-
lizacién de un sistema de recubrimiento del tipo de
cabezal atomizador rotativo (21) incluyendo: un alo-
jamiento (22) que tiene una porciéon de montaje de
madquina de recubrimiento (25) en el lado delantero y
una porcién de montaje de cartucho (26) en su lado
trasero; una maquina de recubrimiento (28) adaptada
para montarse en dicha porcién de montaje de maqui-
na de recubrimiento (25) de dicho alojamiento (22),
y que tiene un motor neumatico (29) con un eje ro-
tacional (29c) y un cabezal atomizador rotativo (30)
montado en una porcién de extremo delantero de di-
cho motor neumdtico (29); un agujero de paso de tubo
de alimentacién (27), (34) dispuesto interna y axial-
mente a través de dicho eje rotacional (29c) de dicho
motor neumadtico (29), y que tiene un extremo delan-
tero abierto a dicho cabezal atomizador rotativo (30) y
un extremo trasero abierto a dicha porcion de montaje
de cartucho (26) de dicho alojamiento (22); un niime-
ro multiple de cartuchos de pintura (35) conteniendo
pintura de diferentes colores introducidos en cilindros
respectivos (36), y que tienen un tubo de alimentacién
(39) que se extiende axialmente hacia adelante desde
una porcion de extremo delantero de dicho cilindro
(36); incluyendo el método

un paso de carga de cartucho de pintura consisten-
te en poner un cartucho seleccionado de dichos cartu-
chos de pintura (35), colocar dicho cilindro de cartu-
cho de pintura (36) en posicién en dicha porcién de
montaje de cartucho (26) de dicho alojamiento (22),
y colocar dicho tubo de alimentacién (39) de dicho
cartucho de pintura (35) en dicho agujero de paso de
tubo de alimentacién (27), (34);

un paso de recubrimiento consistente en suminis-
trar pintura en el cartucho de pintura cargado (35) a
través de dicho tubo de alimentacién (39) a dicho ca-

13



25 ES 2273444 T3 26

bezal atomizador rotativo (30) puesto en rotacién a
alta velocidad; y

un paso de descarga de cartucho de pintura consis-
tente en descargar dicho cartucho de pintura (35) de
dicho alojamiento (22) después de terminar una ope-
racion de recubrimiento predeterminada en dicho pa-
so de recubrimiento;

caracterizado por el uso de un cartucho de lim-
pieza (71) que tiene un fluido de lavado introducido
en su cilindro (36), y que tiene un tubo de alimen-
tacion (39) que se extiende axialmente hacia adelan-
te desde una porcién de extremo delantero de dicho
cilindro (36); incluyendo ademds dicho método de
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recubrimiento

un paso de carga de cartucho de limpieza consis-
tente en poner un cartucho de limpieza (71) en posi-
cién en dicho alojamiento (22);

un paso de lavado consistente en suministrar un
fluido de lavado en dicho cartucho de limpieza (71)
a dicho cabezal atomizador rotativo (30) a través de
dicho tubo de alimentacién (39); y

un paso de descarga de cartucho de limpieza con-
sistente en descargar dicho cartucho de limpieza (71)
de dicho alojamiento (22) después de terminar el la-
vado en dicho paso de lavado.
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