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ES 2359904 T3

DESCRIPCION
Dispositivo de revestimiento de la superficie de piezas pequefias.

La invencion concierne a una instalacién de revestimiento de la superficie de piezas pequefias de la clase indicada en el
preambulo de la reivindicacion 1.

El revestimiento, especialmente la pintura de piezas pequefias con depresiones tales como taladros, agujeros ciegos,
estrechamientos y destalonados, es dificil sobre todo en la fabricacion en masa.

Como se describe, por ejemplo, en los documentos DE 31 21 397 C1, DE 34 20 859 C2 y DE 36 36 162 C2, el revesti-
miento de tales piezas pequefias puede efectuarse en montén por medio de un tambor rotativo que se sumerge en un
bafio de inmersion para recoger el material de revestimiento o en el que se inyecta el medio de revestimiento.

Para conseguir un revestimiento uniforme de todas las superficies de las piezas pequefias se coloca primero el tambor
en rotacion lenta de la disposicién segin el documento DE 34 20 859 en una posicién oblicua en la que se inyecta un
medio de revestimiento. Seguidamente, se lleva el tambor a una posicién vertical y a continuacién se le pone en rotacién
rapida a la manera de una centrifuga.

La mecanica para el accionamiento y el control del tambor es relativamente complicada y, por tanto, costosa y propensa
a necesitar reparaciones.

Sin embargo, una desventaja decisiva radica en que la cantidad de produccién o el tiempo de circulacién depende del
proceso de tratamiento mas lento.

Por este motivo, la presente invencion se basa en el problema de crear una instalacion de esta clase que, junto con una
construccion sencilla, haga posible una mayor cantidad de produccién o unos tiempos de circulacion mas cortos.

A este respecto, la invencion parte de una instalacién conocida por el documento US 3,637,062 para galvanizar piezas
pequefias que son transportadas a diferentes estaciones de tratamiento por medio de tambores perforados rotativos,
estando previstos en estas estaciones unos tanques de tratamiento, entre otros también un bafio de inmersién. Los tam-
bores estan unidos con una cadena de transporte circulante por medio de sus ejes sobresalientes en un lado. Para ex-
traer los tambores de los tanques o introducir los tambores en los tanques se ponen estos tambores en una posicion
oblicua con ayuda de levas de control que sirven para guiar los ejes de los tambores. En los extremos del eje del tambor
estan previstos unos pifiones que pueden engranarse con una cremallera que discurre en la direccion de transporte, con
lo que, al avanzar los tambores, estos pueden ser puestos en movimiento de rotacion.

Estas instalaciones tienen también los inconvenientes anteriormente descritos.

Por un lado, el accionamiento y el control de los tambores son también complicados y propensos a reparaciones. Esta
disposicion es poco adecuada para cantidades mas grandes o mas pesadas de piezas pequefias. Por otro lado, en esta
disposicion el proceso de tratamiento mas lento determina también el tiempo de circulacion. Estos inconvenientes se
evitan en la instalacion propuesta con la invencién y caracterizada con la reivindicaciéon 1. Para transportar los tambores
se han previsto segun la invencion, como transportadores longitudinales, unas vigas elevadoras dispuestas a ambos
lados de la instalacion, las cuales estan montadas de forma axialmente desplazable en carriles de guia y presentan a
cierta distancia de las estaciones unos alojamientos de eje abiertos hacia arriba. En estos se pueden enganchar los
tambores con sus extremos de eje lateralmente sobresalientes. El movimiento de avance de los tambores se efectua por
desplazamiento axial de las vigas elevadoras y la introduccion o extraccion de los tambores respecto de las estaciones
de tratamiento, especialmente del bafio de inmersion, se efectla por bajada o subida de las vigas elevadoras. Al menos
un respectivo extremo de eje del tambor presenta un pifién de accionamiento que puede ponerse en union de rotacion
con el accionamiento de giro previsto en cada estacion. Es posible asi un accionamiento de giro individual de los tambo-
res en las respectivas estaciones, de modo que, a diferencia de los dispositivos conocidos, el tiempo de circulaciéon no
depende del proceso de tratamiento mas lento.

Por tanto, por medio de una instalacion de esta clase se realizan los distintos procesos de tratamiento en una respectiva
estacion de entre varias estaciones de tratamiento.

Segun la invencion, la primera estacion presenta un bafio de inmersion hacia dentro del cual se baja el tambor con rota-
cién lenta por medio del dispositivo elevador. Las piezas pequefias contenidas en el tambor recogen con ello el medio de
revestimiento.

En una segunda estacion siguiente, que esta equipada con una cubeta de escurrido, se deja que escurra el material
sobrante bajo rotacion lenta del tambor.

La tercera estacion esta concebida a la manera de una centrifuga con un accionamiento de marcha rapida. Este paso de
tratamiento sirve sobre todo para homogeneizar el revestimiento de la superficie.
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Por ultimo, en una cuarta estacion se abre el tambor, con lo que las piezas pequefias contenidas en el tambor pueden
ser recogidas por medio de un palé dispuesto debajo de ellas.

Para el transporte de retorno y el nuevo llenado de los tambores vaciados se han previsto segun la reivindicacién 2 un
transportador y un dispositivo de llenado montados entre la Ultima estacion y la primera estacion.

Ventajosamente, segun la reivindicacion 3, puede estar previsto en el recorrido del transportador de retorno un dispositi-
vo de limpieza para limpiar automaticamente los tambores vaciados y abiertos. La limpieza puede efectuarse segun la
reivindicacion 4 con un chorro de agua a alta presion o segun la reivindicacion 5 con ultrasonidos.

Para realizar también la carga de los tambores vacios retornados tan racionalmente como sea posible, el dispositivo de
llenado presenta seguin la reivindicacion 6 una mesa redonda giratoria al ritmo del avance, con la cual se puede efectuar
el proceso de carga en pasos de trabajo individuales.

Es posible una manipulacién especialmente favorable con tambores construidos segun la reivindicacion 7. Estos tambo-
res constan de dos semienvueltas especularmente simétricas que estan dispuestas sobre un eje de manera axialmente
desplazable, pero solidaria en rotacién, y que pueden ser desplazadas una hacia otra y alejandose una de otra por medio
de un mecanismo de empuije.

Para cargar tales tambores hay que posicionarlos de modo que su eje sea vertical, tras lo cual se efectia la alimentacion
de las semienvueltas abiertas a través del espacio intermedio producido y por medio de un plano inclinado o similar.

Para vaciar el tambor hay que girarlo en 90°, es decir, llevarlo a una posicion en la que el eje discurra horizontalmente. El
vaciado del tambor, convenientemente mientras esta girando, se efectia separando axialmente las semienvueltas una
de otra, con lo que las piezas pequefias contenidas en el tambor pueden salir hacia abajo a través de la hendidura abier-
ta.

La configuracion del tambor segun la reivindicacion 8 garantiza un intenso movimiento de las piezas pequefias introduci-
das en el tambor y, por tanto, un revestimiento rapido y uniforme de la superficie.

Si algunos procesos de trabajo en estaciones individuales requieren sensiblemente mas tiempo que en las demas esta-
ciones, se tiene que, segun la propuesta de la reivindicacion 9, varias estaciones con la misma funcién pueden estar
dispuestas una tras otra en la direccion de tratamiento.

A continuacion, se explica con detalle el objeto de la invenciéon ayudandose de un ejemplo de realizacién esquematica-
mente representado. En los dibujos muestran:

La figura 1, un alzado lateral de una instalacién segin la invencion,

La figura 2, una vista en planta de la instalacion segun la figura 1,

La figura 3, un alzado frontal de un tambor situado en la estacion de inmersion y

La figura 4, un alzado frontal de un tambor abierto situado en la estacion de vaciado.

Por motivos de claridad, no se representan detalles del accionamiento del tambor ni de los dispositivos de elevacion y de
avance.

El alzado lateral segun la figura 1 muestra la instalacién 10 con cuatro estaciones, a saber, la estacién de inmersion 11,
la estacion de escurrido 12, la estacion de centrifugacion 13 y la estacion de vaciado 14. Como se ilustra con las figuras 1
y 2, la instalacion trabaja con un nimero entero de tambores que son transportados intermitentemente de una estacion a
otra.

El tambor 1d, que ha de cargarse con el dispositivo de llenado explicado con detalle ayudandose de la figura 2, es reco-
gido por la viga elevadora 25 del transportador longitudinal y transportado hasta la estacién de inmersién 11 por despla-
zamiento longitudinal de la viga elevadora 25. El tambor le situado en la estacién de inmersion 11 es hecho descender
bajo giro lento hacia dentro del bafio de inmersién 21 con un dispositivo de subida y bajada no representado. El material
de revestimiento entra entonces en el interior del tambor a través de perforaciones del mismo, revistiéndose superficial-
mente las piezas pequefias a consecuencia del movimiento del tambor.

En el siguiente ciclo de trabajo el tambor ocupa la posicion 1f en la estacién de escurrido 12. Bajo rotacion lenta del tam-
bor 1f escurre el material de revestimiento sobrante y éste es recogido por medio de la chapa de escurrido 22.

La estacion de centrifugacion inmediata siguiente 13 esta construida a la manera de una centrifuga que pone en rotacion
rapida al tambor 1g. Las fuerzas centrifugas que acttan sobre las piezas pequefias proporcionan una homegeneizacion
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del revestimiento de la superficie. Por debajo del tambor 1g esta previsto un recipiente de recogida 23 con el cual se
recoge material de revestimiento descargado por centrifugacion.

Para el caso de que el tiempo de tratamiento en la estacion de escurrido y en la estacion de centrifugacion sea mas largo
gue en las estaciones restantes, estas dos estaciones pueden estar previstas ambas también por duplicado.

En la tercera estacion 14 se efectla el vaciado del tambor 1h de la manera explicada con ayuda de la figura 4. Las pie-
zas pequefias revestidas son recogidas por medio de un palé de horno 24 previsto debajo del tambor 1h y son llevadas
con éste a un horno de coccién no representado.

Los tambores 1i ahora vaciados son devueltos al dispositivo de llenado por medio de un dispositivo transportador de
retorno 14 insinuado con lineas de trazos, pero no representado con detalle.

El dispositivo de llenado presenta una mesa redonda 30 insinuada con una linea de trazos y puntos, la cual es hecha
avanzar de la posicion 31 a la posicion 34 en sentido contrario al de las agujas de reloj y al ritmo del tratamiento.

La posicién 31 es una posicién de admision en la que el tambor 1a aun abierto es hecho girar desde una posicion con eje
horizontalmente situado hasta la posicién vertical adecuada para la carga en la estacion de llenado 32.

En la estacién de llenado 32 se introducen las piezas pequefias en el tambor abierto 1b a través de un plano inclinado o
similar, no representado. Después del llenado se trasladan las semienvueltas del tambor una hacia a otra, con lo que se
cierra el tambor 1c en la estacion de cierre 33.

Después de otro paso de trabajo de 90° de la mesa redonda, el tambor 1d llega a la estacion de transferencia 34 desde
la cual es transferido a la instalacion 10, tal como ya se ha descrito con ayuda de la figura 1.

Las vistas ampliadas segun las figuras 3 y 4 permiten apreciar mejor detalles del tambor 1 y del accionamiento del mis-
mo.

El tambor 1 consiste en las dos semienvueltas 2 y 3, que estan unidas de manera axialmente desplazable sobre el eje 4,
pero solidaria en rotacion con este eje, en contra de la accién de un muelle de reposicion 6.

Desplazando las semienvueltas 2 y 3 del tambor desde una posicién segun la figura 3 hasta la posiciéon segun la figura 4
se abre el tambor, con lo que las piezas pequefas contenidas en su interior pueden salir hacia abajo y ser recogidas con
el palé de horno 24 insinuado en la figura 4. La apertura y el cierre de las semienvueltas del tambor se efectian por me-
dio de un mecanismo de palanca acodada no representado, maniobrado preferiblemente por via neumatica o hidraulica,
el cual se ha insinuado con 5. En seccién diagonal, las semienvueltas 2 y 3 del tambor estan configuradas en forma de
trapecio y dispuestas con simetria especular una respecto de otra de tal manera que los lados mas largos del trapecio
estén vueltos uno hacia otro. Estando abierto el tambor, resulta asi una salida de forma de embudo, tal como muestra la
figura 4. En seccion transversal, los tambores 1 tienen la forma de un hexagono, lo que favorece un intenso cambio de
sitio de las piezas pequefias dentro del tambor rotativo.

El apoyo, transporte y accionamiento de los tambores se efectian por medio de los extremos lateralmente sobresalientes
4a, 4b del eje 4, los cuales son recibidos en las distintas estaciones 21 a 24 6 34 por los alojamientos de eje 26 de la viga
elevadora 25 abiertos hacia arriba. El extremo de eje 4b presenta un pifién de accionamiento 7 que es hecho engranar
en las estaciones de tratamiento 21 a 24 con una rueda dentada de accionamiento 29 del accionamiento de giro que, por
lo deméds, no ha sido representado.

Las vigas elevadoras verticalmente elevables 25 estan dispuestas en transportadores longitudinales 27 que son despla-
zables transversalmente en carriles de guia 28.

Con este sencillo dispositivo se transportan intermitentemente los tambores hasta las posiciones 1b a 1i y se les hace
descender en cada estaciéon 11 a 14 de tal manera que vengan a acoplarse con los respectivos accionamientos.

Comparada con dispositivos conocidos, la instalacién segan la invencion es menos complicada a pesar de su mayor
nimero de tambores, ya que no son necesarios procesos de inclinaciéon y basculacion de los tambores a efectos del
revestimiento.

Los tambores configurados de manera relativamente sencilla se pueden cerrar completamente. Asimismo, es posible
aislar mediante mamparos el recinto de pintura con las estaciones 11 a 14 con respecto al entorno, con lo que se mejora
decisivamente la compatibilidad de la instalaciéon con el medio ambiente.

Para el vaciado se tienen que abrir las semienvueltas del tambor a poca distancia de un palé de recogida, lo que, debido
a la pequefia altura de caida, conduce a una transferencia muy cuidadosa de las piezas pequefias revestidas.

La ventaja decisiva de la instalacién seguln la invencién reside en su extraordinario rendimiento. Bajo cargas del tambor
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cién del orden de magnitud de 8 a 10 toneladas.

Lista de simbolos de referencia

lJaam
2,3
4
4a, b
5

6

7
10
11
12
13
14
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
40

Tambores

Semienvueltas de tambor
Eje de tambor

Extremos de eje
Mecanismo de apertura
Muelle de reposicion
Pifién de accionamiento
Instalacién

Estacién de inmersion
Estacién de escurrido
Estacion de centrifugacion
Estacién de vaciado

Bafio de inmersion
Chapa de escurrido
Recipiente de recogida
Palé de horno

Viga elevadora
Alojamientos de eje
Transportador longitudinal
Carril de guia

Rueda dentada de accionamiento

Mesa redonda

Estacion de centrifugacion
Estacion de llenado
Estacion de cierre
Estacion de transferencia
Transportador
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REIVINDICACIONES

1. Instalacién de revestimiento de la superficie de piezas pequefias por medio de tambores perforados rotativos y de un
bafio de inmersion lleno de un medio de revestimiento liquido, en el cual se sumergen los tambores aptos para ser car-
gados con piezas pequefias, cuya instalacion consta de varias estaciones de tratamiento (11 a 14) dispuestas una tras
otra en la direccion de tratamiento, a cada una de las cuales se lleva intermitentemente con un transportador longitudinal
(27) uno de varios tambores (1a a 1m) y se pone éste en movimiento de rotaciéon por medio de un accionamiento acopla-
ble, presentando la primera estacion (11) el bafio de inmersién (21) hacia dentro del cual se puede hacer descender el
tambor (1e), bajo rotacion lenta, por medio de un dispositivo elevador, presentando la segunda estacion (12) una cubeta
de escurrido (22) para recoger el medio de revestimiento sobrante que escurre bajo rotacion lenta del tambor (1f), estan-
do construida la tercera estacion (13) a la manera de una centrifuga con un accionamiento de marca rapida y presentan-
do la cuarta estacion (14) un dispositivo de apertura y vaciado del tambor (1h) y un palé (24) para recoger las piezas
pequefias revestidas, caracterizada porque los transportadores longitudinales (27) presentan vigas elevadoras (25)
previstas a ambos lados de la instalacién y estan montados sobre carriles de guia (28) en forma transversalmente des-
plazable, y las vigas elevadoras presentan a cierta distancia de las estaciones (11 a 14) unos alojamientos de eje (26)
abiertos hacia arriba, en los cuales se pueden enganchar los tambores (1) con sus extremos de eje lateralmente sobre-
salientes (4a, b).

2. Instalacién segun la reivindicacién 1, caracterizada porque entre la Ultima estacion (14) y la primera estacion (11)
estan previstos un transportador (40) para el transporte de retorno de los tambores vaciados (i, 1k, 1I) y un dispositivo
de llenado (30) para cargar los tambores (1a a 1d) con piezas pequefias.

3. Instalacién segun la reivindicacién 2, caracterizada porque en el recorrido del transportador de retorno (40) esta pre-
visto un dispositivo de limpieza para limpiar automaticamente los tambores vaciados y abiertos (1i a 1I).

4. Instalacién segun la reivindicacion 3, caracterizada porque el dispositivo de limpieza presenta boquillas de proyeccion
de agua con las cuales se inyecta agua en los tambores con una elevada presion de preferiblemente 1200 bares.

5. Instalacion segun la reivindicacion 3, caracterizada porque el dispositivo de limpieza presenta emisores de ultrasoni-
dos para generar ultrasonidos que provoquen la limpieza de los tambores.

6. Instalacién segun cualquiera de las reivindicaciones 2 a 5, caracterizada porque el dispositivo de llenado presenta una
mesa redonda (30) que gira al ritmo del avance, con una primera estacion (31) de admisién y giro de los tambores abier-
tos (1a) hasta una posicién que hace posible el llenado, con una segunda estacién (32) de llenado de los tambores abier-
tos (1b), con una tercera estacion (33) de cierre y giro de los tambores (33) en una posicion que hace posibles el avance
y el accionamiento de giro, y con una cuarta estacion (34) desde la cual se transfiere el tambor (1d) en posicion horizontal
a la primera estacién (11) de la instalacion (10).

7. Instalacion segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada porque los tambores (1) estan constituidos
por dos semienvueltas especularmente simétricas (2, 3) que estan dispuestas sobre un eje (4) en forma axialmente des-
plazable, pero solidaria en rotacién, y que pueden ser desplazadas por medio de un mecanismo de empuije en sentido de
aproximarse otra y de alejarse una de otra.

8. Instalacion segun la reivindicacién 7, caracterizada porque las envueltas (2, 3) del tambor son poligonales en seccién
transversal, preferiblemente hexagonales, y tienen forma de trapecio en seccién diagonal, estando las envueltas (2, 3)
vueltas una hacia otra con los lados mas largos de sus trapecios.

9. Instalacién segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizada porque la instalacién o la mesa redonda
presenta varias estaciones con la misma funcién que estén dispuestas una tras otra en la direccién de tratamiento.
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