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DESCRIPCION
Dispositivo dispensador modular con calentamiento
Referencia cruzada

Esta solicitud reivindica la prioridad de la solicitud de patente de los Estados Unidos con numero de serie 13/659,291
presentada el 4 de octubre de 2012 (pendiente) que reivindica la prioridad de la solicitud de patente provisional de
los Estados Unidos con numero de serie 61/552,961, presentada el 28 de octubre de 2011 (pendiente).

Campo técnico

La presente invencion se refiere generalmente a dispositivos dispensadores de liquidos usados para una variedad
de propdésitos, y mas particularmente a dispositivos dispensadores para adhesivos calientes.

Como la técnica anterior mas cercana, ver el documento EP0072679.
Antecedentes

Un dispositivo dispensador convencional para suministrar un adhesivo caliente (es decir, un dispensador de
adhesivo fundido en caliente) generalmente incluye una entrada para recibir los materiales adhesivos, una rejilla
caliente en comunicacion con la entrada la cual calienta los materiales adhesivos, una salida en comunicacién con la
rejilla caliente, la cual recibe el adhesivo caliente desde la rejilla caliente, una manguera conectada a la salida para
dirigir el despacho del adhesivo caliente, y una bomba en comunicacion con la rejilla caliente y la salida para
accionar y controlar el despacho del adhesivo caliente a través de la salida. Ademas, los dispositivos dispensadores
convencionales generalmente incluyen un controlador (por ejemplo, un procesador y una memoria), controles de
entrada conectados eléctricamente al controlador para facilitar la interfaz del usuario con el dispositivo dispensador,
y el controlador esta en comunicacion con la bomba, la rejilla caliente, y/u otros componentes del dispositivo, de
manera que el controlador controla el despacho del adhesivo caliente.

Los dispensadores de adhesivo fundido en caliente convencionales tipicamente operan a temperaturas elevadas, tal
como aproximadamente 177 °C (350 °F). Para calentar suficientemente los materiales adhesivos recibidos antes de
despachar el adhesivo caliente se requieren generalmente altas temperaturas. Tipicamente se toman varias
medidas para aislar un dispensador de adhesivo fundido en caliente para hacer que el dispensador sea mas
eficiente en el calentamiento del adhesivo y ademas en atencion a la seguridad del operador.

Los dispensadores de fusion en caliente convencionales generalmente ocupan ademas un area grande (es decir,
espacio ocupado), y los dispensadores convencionales descansan tipicamente sobre superficies horizontales (es
decir, un piso o mesa) en un espacio de trabajo que utiliza un espacio de trabajo valioso. Adicionalmente, aunque
aislar el dispensador de adhesivo fundido en caliente es deseable con respecto a la eficiencia térmica, las
temperaturas resultantes dentro de la carcasa del dispensador pueden conducir a problemas de fiabilidad de varios
componentes del dispensador.

Por razones como estas, seria deseable un disefio de un dispensador de adhesivo fundido en caliente mejorado.
Resumen

De acuerdo con un aspecto, un dispositivo para despachar adhesivo puede incluir una placa de montaje orientada
verticalmente que tiene los lados frontal y posterior. El dispensador incluye ademas un subconjunto de fusion que
incluye un distribuidor de adhesivo, una rejilla caliente (es decir, un calentador), y una bomba acoplada a la placa de
montaje. En algunas realizaciones, una bisagra desmontable acopla de manera desmontable y giratoria el
subconjunto de fusion a la placa de montaje. El subconjunto de fusién puede incluir ademas una entrada para recibir
el material adhesivo, y una salida para despachar el material adhesivo caliente, y el subconjunto de fusion calienta el
material adhesivo recibido desde la entrada y despacha de manera controlable el material adhesivo caliente a través
de la salida.

En un segundo aspecto, un dispensador puede incluir un subconjunto de control acoplado a la placa de montaje y

separado del subconjunto de fusion. El subconjunto de control incluye un controlador (por ejemplo, un circuito
integrado, un procesador, una memoria) donde el subconjunto de control esta en comunicaciéon con uno o mas
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componentes del subconjunto de fusién de manera que el subconjunto de control se comunica con el uno o mas
componentes del subconjunto de fusién para de esta manera controlar la operacion del uno o mas componentes del
subconjunto de fusion.

Adicionalmente, el dispensador puede incluir una cubierta del subconjunto acoplada a la placa de montaje. La
cubierta del subconjunto puede moverse entre una condicién abierta y una condicién cerrada, de manera que en la
condicioén cerrada la cubierta del subconjunto cubre el subconjunto de fusion, y puede cubrir ademas el subconjunto
de control. En la condicién cerrada, la cubierta del subconjunto aisla térmicamente el subconjunto de fusion del
subconjunto de control. Cuando esta en la condicidn abierta, el subconjunto de fusién y/o el subconjunto de control
quedan expuestos al acceso por un usuario del dispositivo. Por lo tanto, cuando esta en la condicién cerrada, la
cubierta del subconjunto reduce la transferencia de calor entre el subconjunto de fusion y el subconjunto de control.
El aislamiento térmico del subconjunto de fusién del subconjunto de control puede extender la vida del subconjunto
de control, permitir al subconjunto de fusion operar a temperaturas mas altas, y/o dar lugar a otras de tales ventajas.

En algunas realizaciones, la cubierta del subconjunto puede comprender una o mas porciones adicionales, donde si
se incluyen dos o mas porciones, las porciones pueden acoplarse a la placa de montaje en diferentes posiciones.
Adicionalmente, en un aspecto de algunas realizaciones, la cubierta del subconjunto puede incluir uno o mas
elementos aislantes montados en la cubierta del subconjunto, y/o uno o mas respiraderos térmicos que pasan a
través de una o mas superficies de la cubierta del subconjunto.

Las ventajas sobre los dispensadores de adhesivo fundido en caliente convencionales pueden alcanzarse en los
dispensadores consistentes con la invencion. Por ejemplo, puede ocuparse un area mas pequefia en comparacion
con los dispensadores convencionales. Ventajosamente, las realizaciones de la invencién pueden montarse en un
plano vertical, lo cual de esta manera puede mejorar la integracion con espacios de trabajo que utilizan
dispensadores de adhesivo fundido en caliente. Adicionalmente, el subconjunto de control y el subconjunto de fusién
de las realizaciones de la invencion pueden separarse y de esta manera reducir la transferencia de calor entre el
subconjunto de control y el subconjunto de fusiéon. Como resultado del volumen relativamente mas pequefio de un
dispensador de acuerdo con los principios de la presente invencion, son posibles tiempos de calentamiento mas
rapidos a partir de un arranque en frio. Ademas, las realizaciones de dispensadores que no tienen un tanque facilitan
reducir los tiempos de permanencia del adhesivo, de esta manera se elimina o minimiza la degradacion por calor del
adhesivo.

Varias caracteristicas y ventajas adicionales de la invencion se volveran evidentes mas facilmente para los expertos
en la técnica después de revisar la siguiente descripcion detallada de las realizaciones ilustrativas, tomadas junto
con las figuras acompafiantes.

Breve descripcion de las figuras

Las figuras acompafantes, las cuales se incorporan y constituyen una parte de esta descripcion, ilustran
realizaciones de la invencion y, junto con una descripcion general de la invencién dada anteriormente, y la
descripcion detallada a continuacion, sirven para explicar una o mas realizaciones de la invencion.

La Figura 1 es una vista en elevacion frontal de una realizacion ilustrativa de un dispositivo para despachar un
liquido caliente de acuerdo con los principios de la presente descripcion.

La Figura 2 es una vista en elevacion frontal del dispositivo de la Figura 1, donde una cubierta del subconjunto del
dispensador de la Figura 1 esta en una condicion cerrada.

La Figura 3 es una vista en perspectiva del dispositivo de la Figura 1, con la cubierta del subconjunto del
dispensador de la Figura 1 en una condicion abierta.

La Figura 4 es una vista en perspectiva aumentada de un subconjunto de fusién y la placa de montaje del
dispensador de la Figura 1.

La Figura 5 es una vista superior del subconjunto de fusién y la placa de montaje del dispensador de la Figura 1 con
el subconjunto de fusién adyacente a la placa de montaje.

La Figura 6 es una vista superior del subconjunto de fusién y la placa de montaje del dispensador de la Figura 1 con
el subconjunto de fusion girado y alejado de la placa de montaje.
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La Figura 7 es una vista trasera en perspectiva del dispensador de la Figura 2.

La Figura 8 es una vista frontal en perspectiva de una segunda realizacion ilustrativa de un dispensador de acuerdo
con los principios de la presente descripcion;

La Figura 9 es una vista frontal en perspectiva de una tercera realizacion ilustrativa de un dispensador de acuerdo
con los principios de la presente descripcion.

La Figura 10 es una vista frontal en perspectiva de una cuarta realizacion ilustrativa de un dispensador de acuerdo
con los principios de la presente descripcion.

La Figura 11 es una vista frontal en perspectiva de una quinta realizacion ilustrativa de un dispensador de acuerdo
con los principios de la presente descripcion.

Debe entenderse que las figuras adjuntas no necesariamente estan a escala, presentan una representacion algo
simplificada de varios elementos preferidos ilustrativos de los principios basicos de las realizaciones de la invencién.
Las caracteristicas especificas consistentes con las realizaciones de la invencién descritas en la presente,
incluyendo, por ejemplo, dimensiones, orientaciones, localizaciones, secuencias de operaciones y formas
especificas de varios componentes ilustrados, se determinaran en parte por la aplicacion particular, uso y/o entorno
deseados. Ciertas caracteristicas de las realizaciones ilustradas pueden haberse aumentado o distorsionado en
relacion con otras para facilitar la visualizacion y una comprension clara.

Descripcioén detallada

Con referencia a la Figura 1, se ilustra una realizacion de un dispensador 10 para despachar un liquido caliente (es
decir, un dispensador), tal como un adhesivo fundido en caliente. El dispensador 10 incluye un subconjunto de fusion
12 y un subconjunto de control 14. El subconjunto de fusion 12 generalmente incluye una entrada 16 para recibir el
material adhesivo (no mostrado). El subconjunto de fusién 12 incluye ademas una rejilla caliente (es decir, un
calentador) 18 en comunicacion con la entrada 16 y configurada para calentar el adhesivo recibido desde la entrada
16 a través de una tolva 15 u otro conducto adecuado. La tolva 15 puede incluir un sensor 13, tal como un sensor
capacitivo, para determinar un nivel del material adhesivo dentro de la tolva 15. Las sefiales del sensor 13 pueden
comunicarse a un controlador 28 (descrito a continuacion) cuando el dispensador 10 se configura para alimentar
automaticamente el adhesivo a la entrada 16, de manera que el controlador 28 puede controlar la alimentacién del
adhesivo al dispensador 10. Aunque el sensor 13 se describe en la presente como un sensor capacitivo, se
apreciara que varios otros tipos de sensores adecuados para determinar un nivel del material adhesivo en la tolva 15
pueden usarse alternativamente.

La tolva 15 es mas pequefia que las tolvas de los fundidores convencionales. La rejilla caliente 18 se dimensiona o
se hace coincidir con el tamafio de los granulos del adhesivo fundido en caliente. Mediante la utilizacion de una tolva
pequefa 15 y el calentamiento rapido del adhesivo con la rejilla caliente 18, el flujo del adhesivo puede aproximarse
al de los fundidores de tamafio mucho mas grande.

Un ciclon 17 esta en comunicacion con la entrada 16, de manera que los materiales adhesivos pueden cargarse
dentro del ciclon 17, y el ciclén 17 facilita la alimentacion de los materiales adhesivos a la entrada 16. Aunque el
ciclon 17 se proporciona en la presente para la alimentacion de los materiales adhesivos a la entrada 16, se
apreciara que varias otras estructuras podrian usarse alternativamente para alimentar los materiales adhesivos a la
entrada 16, incluyendo una estructura para la alimentacion de un suministro de materiales adhesivos a una entrada
tal como un tanque, un tubo, una manguera presurizada, y/o un embudo, por ejemplo. Un depdsito de adhesivo
caliente 19 en comunicacion con la rejilla caliente 18 contiene el adhesivo caliente recibido desde la rejilla caliente
18 para el despacho. Una bomba 20 y un distribuidor 22 en comunicacion con el depésito 19 y la(s) salida(s) 24
despachan de manera controlable el adhesivo caliente desde el depésito 19 a través de la salida 24. La bomba 20
puede ser una bomba de piston, y puede montarse verticalmente o paralela a la linea central de la tolva 15 y la rejilla
caliente 18. El subconjunto de fusion 12 puede acoplarse a una placa de montaje orientada verticalmente 26, la cual
se describira en mas detalle a continuacion.

El subconjunto de control 14 se acopla a la placa de montaje 26 adyacente al subconjunto de fusion 12, de manera

que el subconjunto de fusiéon 12 y el subconjunto de control 14 estan separados. En algunas realizaciones, el
subconjunto de fusién 12 esta proximo a un primer extremo terminal 26a de la placa de montaje 26 y el subconjunto
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de control 14 esta préximo a un segundo extremo terminal 26b de la placa de montaje 26. El subconjunto de control
14 esta en comunicacion con el subconjunto de fusién 12 para de esta manera comunicarse con y controlar uno o
mas componentes del subconjunto de fusion 12, incluyendo la rejilla caliente 18 y/o la bomba 20. El subconjunto de
control 14 generalmente incluye un controlador (por ejemplo, uno o mas circuitos integrados) 28 conectado
operativamente a una interfaz de control 30, de manera que un usuario del dispensador 10 puede interactuar con el
dispensador 10 a través de la interfaz de control 30, y el controlador 28 puede recibir los datos de entrada desde la
interfaz de control 30 para de esta manera controlar el funcionamiento del dispensador 10 y del subconjunto de
fusién 12.

Continuando con referencia a la Figura 1, y con referencia ademas a las Figuras 2 y 3, una cubierta del subconjunto
32 se acopla a la placa de montaje 26. La cubierta del subconjunto 32 aisla el subconjunto de fusion 12 del
subconjunto de control 14 cuando esta en una condicion cerrada (Figura 2), y facilita el acceso al subconjunto de
fusion 12 y/o al subconjunto de control 14 cuando esta en una condicién abierta (Figuras 1 y 3). En algunas
realizaciones, la cubierta del subconjunto 32 puede acoplarse de manera desmontable y/o articulable a la placa de
montaje 26. Como se muestra en la Figura 1, la cubierta del subconjunto 32 incluye una primera seccién 32a
acoplada de manera articulable a la placa de montaje 26 proxima al subconjunto de fusién 12 y/o al primer extremo
terminal 26a tal como mediante los conjuntos de bisagra 31, de manera que la primera seccién 32a y la placa de
montaje 26 encierran sustancialmente el subconjunto de fusiéon 12 cuando la primera seccidon 32a esta en una
posicion cerrada. De manera similar, la cubierta del subconjunto 32 incluye una segunda seccién 32b acoplada de
manera articulable a la placa de montaje 26 préxima al subconjunto de control 14 y/o al segundo extremo terminal
26b tal como mediante los conjuntos de bisagra 31, de manera que la segunda seccion 32b y la placa de montaje 26
encierran sustancialmente el subconjunto de control 14 cuando la segunda seccién 32b esta en una condicién
cerrada.

La Figura 2 ilustra el dispensador 10 de la Figura 1, donde la primera seccion 32a de la cubierta del subconjunto 32
y la segunda seccién 32b de la cubierta del subconjunto 32 estan en la condicion cerrada. La interfaz de control 30
puede acoplarse a la cubierta del subconjunto 32, de manera que un usuario del dispensador 10 puede controlar el
dispensador 10 a través de la interfaz de control 30. Adicionalmente, como se muestra en la Figura 2, la primera
seccion 32a y la segunda seccion 32b de la cubierta del subconjunto 32 definen una abertura térmica 34 cuando
estan en la condicién cerrada. De manera similar, la Figura 3 ilustra el dispositivo de la Figura 1, donde la primera
seccion 32a de la cubierta del subconjunto 32 y la segunda seccion 32b de la cubierta del subconjunto estan en la
condicién abierta, de manera que el subconjunto de fusion 12 y el subconjunto de control 14 pueden ser accesibles a
un usuario para el mantenimiento y/o la reparacion.

La Figura 4 es una realizacion ilustrativa del subconjunto de fusidén 12 de la Figura 1 acoplado a la placa de montaje
26. Como se muestra en la Figura 4, en algunas realizaciones, el subconjunto de fusién se acopla a la placa de
montaje 26 a través de las bisagras desmontables 37. Las bisagras desmontables 37 incluyen una primera porcion
39 fija a la placa de montaje 26, y una segunda porcion 38 acoplada de manera desmontable y articulable al
subconjunto de fusion 12. En la realizacién mostrada, el subconjunto de fusién 12 se acopla a la placa de montaje 26
mediante bisagras desmontables, tal como la bisagra desmontable exterior Parte Num. 96-50-500-50, disponible de
Southco, Inc., Concordville, PA. Se apreciara que varias otras estructuras pueden usarse alternativamente para
acoplar de manera desmontable y/o articulable el subconjunto de fusion 12 a la placa de montaje 26. En
consecuencia, como se ilustra en las Figuras 5 y 6, las cuales proporcionan vistas alternativas de la Figura 4, en
algunas realizaciones, el subconjunto de fusion 12 puede acoplarse de manera giratoria a la placa de montaje 26, de
manera que en una primera posicion el subconjunto de fusion 12 puede encontrarse adyacente a la placa de
montaje 26 (Figura 5), y en una segunda posicion, el subconjunto de fusién 12 puede hacerse girar y alejarse de la
placa de montaje (Figura 6). En esas realizaciones, la rotaciéon del subconjunto de fusion 12 en relacién con la placa
de montaje 26 puede facilitar el acceso a uno o mas componentes del subconjunto de fusién 12. Como se muestra
en las Figuras 5y 6, el subconjunto de fusién 12 puede incluir un cerrojo 41 (mostrado aqui como un sujetador de
tornillo), en donde el cerrojo 41 puede fijar el subconjunto de fusion 12 a la placa de montaje cuando el subconjunto
de fusion esta en la primera posicion (Figura 5) adyacente a la placa de montaje 26. Como se muestra en la Figura
6, el subconjunto de fusién 12 puede hacerse girar en relacion con la placa de montaje 26, y en algunas
realizaciones, el cerrojo 41 puede soltarse de la placa de montaje 26 para permitir el giro del subconjunto de fusion
12 en relacion con la placa de montaje 26. En algunas realizaciones, el subconjunto de fusién 12 puede ademas
acoplarse de manera desmontable a la placa de montaje 26 de manera que el subconjunto de fusién 12 pueda
retirarse del dispensador 10 tal como para el reemplazo, el mantenimiento, y/o la reparacion.

Con referencia ahora a la Figura 7, en algunas realizaciones, uno o mas soportes de montaje 42 pueden acoplarse a
la placa de montaje 26, para facilitar el montaje del dispensador 10 a una superficie vertical. Adicionalmente, como
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se muestra en la Figura 7, la placa de montaje 26 puede incluir uno o mas respiraderos térmicos 44 que pasan a
través de la placa de montaje 26. Los respiraderos térmicos 44 pueden posicionarse en la placa de montaje 26 entre
el subconjunto de fusion 12 y el subconjunto de control 14, tal como una localizaciéon que se corresponde con la
abertura térmica 34, de manera que el uno o mas respiraderos térmicos 44 pueden reducir la transferencia de calor
entre el subconjunto de fusién 12 y el subconjunto de control 14.

La Figura 8 representa otra realizacion ilustrativa de un dispensador de adhesivo fundido en caliente 50, de acuerdo
con los principios de la invencion. Como se muestra en la Figura 8, el dispensador 50 incluye una cubierta del
subconjunto 52 que incluye una primera seccion 52a y una segunda seccién 52b. El dispensador 50 puede incluir
ademas una pluralidad de elementos rodantes 54 acoplados al dispensador 50, de manera que los elementos
rodantes 54 facilitan el movimiento rodante del dispensador 50 sobre una superficie del suelo. Los elementos
rodantes 54 pueden acoplarse al dispensador 50 mediante un soporte 55. Aunque los elementos rodantes 54 se
muestran en la presente incluyendo componentes tipo ruedas pivotantes, se apreciara que varias otras estructuras
pueden usarse alternativamente para facilitar el movimiento del dispensador 50 sobre una superficie del suelo,
incluyendo elementos que reducen la friccion tales como ruedas, almohadillas de baja friccion, por ejemplo. El
dispensador 50 puede incluir ademas un tubo 56 para alimentar el material adhesivo a una entrada (no mostrada)
del dispensador 50.

La Figura 9 representa otra realizacion ilustrativa de un dispensador de adhesivo fundido en caliente 60, de acuerdo
con los principios de la invencion. Como se muestra en la Figura 9, el dispensador 60 se acopla a una superficie
vertical de un soporte 62, donde el soporte 62 puede configurarse para soportar el dispensador 60 encima de una
superficie horizontal. El dispensador 60 puede incluir una placa y soporte de montaje tales como esos descritos
anteriormente con respecto a la Figura 7 para el acoplamiento del dispensador 60 al soporte 62.

La Figura 10 representa otra realizacion ilustrativa de un dispensador de adhesivo fundido en caliente 70 de acuerdo
con los principios de la presente invencion. Como se muestra en la Figura 10, el dispensador 70 incluye un
subconjunto de fusién 72 y un subconjunto de control 74 acoplados a una superficie vertical de un soporte 76. Como
un ejemplo no limitante, el subconjunto de fusion 72 y el subconjunto de control 74 pueden acoplarse al soporte 76
mediante una placa de montaje 75 y soportes similares a los soportes 42 como se describiéd anteriormente con
respecto a la Figura 7. Se apreciara, sin embargo, que varias ofras estructuras y métodos pueden usarse
alternativamente para acoplar el subconjunto de fusion 72 y el subconjunto de control 74 al soporte 76. Como se
muestra en esta realizacion, el subconjunto de fusién 72 y el subconjunto de control 74 se encuentran separados a
lo largo de una direccion generalmente vertical. La placa de montaje puede comprender una primera seccion de la
placa de montaje 75a acoplada al subconjunto de fusién 72 y una segunda seccién de la placa de montaje 75b
acoplada al subconjunto de control 74. Adicionalmente, como se muestra, una cubierta del subconjunto 78 puede
incluir una primera seccion 78a configurada para encerrar el subconjunto de fusion 72 cuando esta en una condicion
cerrada, y una segunda seccion 78b configurada para encerrar el subconjunto de control 74 cuando esta en una
condicioén cerrada.

La Figura 11 representa otra realizacion ilustrativa de un dispensador de adhesivo fundido en caliente 80. Como se
muestra, el dispensador 80 incluye una cubierta del subconjunto 82 que incluye una primera seccién 82a y una
segunda seccion 82b, donde la primera seccién 82a se configura para encerrar un subconjunto de fusién 12 cuando
esta en una condicion cerrada, y la segunda seccién 82b se configura para encerrar un subconjunto de control 14
cuando esta en una condicion cerrada. Como se muestra en la Figura 11, la primera seccién 82a se configura para
encerrar el subconjunto de fusion 12, donde el subconjunto de fusion incluye un tanque ampliado 84 en
comunicacién con una entrada (no mostrada) del dispensador 80, de manera que una reserva del material adhesivo
puede retenerse en el tanque y despacharse de manera controlable a través de la entrada hacia una rejilla caliente
del subconjunto de fusién.

De acuerdo con los principios de la presente invencion, se proporciona un dispensador de adhesivo fundido en
caliente. Ventajosamente, el dispensador puede incluir una placa de montaje orientada verticalmente acoplada a un
subconjunto de fusiéon y un subconjunto de control de manera que el dispensador puede montarse sobre una
superficie vertical y/o ruedas pivotantes. Ademas, el dispensador puede incluir una cubierta del subconjunto
configurado para aislar sustancialmente de forma térmica el subconjunto de fusion y el subconjunto de control y de
esta manera reducir la transferencia de calor entre el subconjunto de fusién y el subconjunto de control. Como tal,
los dispensadores consistentes con las realizaciones de la invencion pueden superar las limitaciones de los sistemas
convencionales los cuales tipicamente incluyen grandes areas ocupadas por el dispositivo debido a la naturaleza
integrada de los componentes de los sistemas convencionales. Ademas, los dispensadores de acuerdo con los
principios de la invencién pueden mejorar la fiabilidad de los componentes eléctricos incluidos en el subconjunto de
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control, por ejemplo, al reducir la transferencia de calor desde el subconjunto de fusién hacia el subconjunto de
control. Ademas, un dispensador puede incluir un subconjunto de fusién acoplado de manera giratoria y
desmontable a la placa de montaje, de manera que el subconjunto de fusién puede hacerse girar en relacién con la
placa de montaje para facilitar el acceso a los componentes del subconjunto de fusiéon, de manera que el
subconjunto de fusion pueda retirarse del dispositivo para el mantenimiento y/o la reparacion.

Aunque la invencion se ha ilustrado mediante una descripcion de varias realizaciones y ejemplos, y aunque estas
realizaciones se han descrito en gran detalle, no es la intencién de los solicitantes restringir o en cualquier otra forma
limitar el alcance de las reivindicaciones adjuntas a tales detalles. Las diversas caracteristicas mostradas y descritas
en la presente pueden usarse solas o en cualquier combinacion. Las ventajas y modificaciones adicionales
apareceran facilmente para los expertos en la técnica. De esta manera, la invencién en sus aspectos mas amplios
no se limita por lo tanto a los detalles especificos, el aparato y método representativo, y el ejemplo ilustrativo
mostrados y descritos. En consecuencia, pueden hacerse innovaciones a partir de tales detalles sin apartarse del
alcance del concepto inventivo general del solicitante.
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REIVINDICACIONES
1. Un aparato (10, 50, 60, 70, 80) para despachar adhesivo, que comprende:
una placa de montaje orientada verticalmente (26, 75} que tiens los lados frontal y posterior;

un subconjunto de fusién (12, 72) que incluye un distribuidor de adhesivo (22), un calentador (18), y una bomba (20),
el subconjunto de fusion (12, 72) acoplado de manera desmontable al lado frontal de la placa de montaje (26, 75) v
configurado para despachar de manera controlable un adhesivo caliente;

un subconjunto de control (14, 74} acoplado al lado frontal de la placa de montaje (26) y separado del subconjunto
de fusién (12);

el subconjunto de control (14, 74) que incluye un controlador (28) en comunicacion con el subconjunto de fusién (12,
72)y

una cubierta del subconjunto (35, 52, 78, 82} acoplada a la placa de montaje para el movimiento entre una condicién
abierta y una condicién cerrada, la cubierta del subconjunto (32, 52, 78, 82) aisla térmicamente el subconjunto de
fusién (12, 72) del subconjunto de control (14, 74} cuando esta en la condicién cerrada.

2. £l aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde la cubierta del subconjunto (32, 52, 78, 82) se
acopla de manera desmontable a la placa de montaje (26, 75).

3. El aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde la cubierta del subconjunto (32, 52, 78, 82) se
acopla de manera articulable a la placa de montaje (26, 75) para el movimiento entre las condlmones abierta y
cerrada.

4. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde el subconjunto de fusion (12, 72) se acopla de
manera desmontable y articulable a la placa de montaje (26, 75) para el movimiento entre una primera posicién
adyacente a la placa de montaje (26, 75) y una segunda posicién girada y alejada de la placa de montaje (26, 75)
para facilitar el acceso a ambos lados del subconjunto de fusion {12, 72).

5. El aparato de acuerdo con la reivindicacién 4, que comprende ademas un cemojo (41) para fijar el
subconjunto de fusién (12) en la primera posicién.
6. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la placa de montaje (28) incluye los primer y

segundo extremos terminales (26a, 26b), y en donde el subconjunto de fusion (12) se acopla a la placa de montaje
{26) proximo al primer extremo terminal (26a), y el subconjunto de control (14) se acopla a la placa de montaje (26)
préximo al segundo extremo terminal (26b).

7. El aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde el subconjunto de fusion (12, 72) incluye una
salida (24), el aparato que comprende ademas una manguera dispensadora acoplada de manera giratoria a dicha
salida (24).

8. El aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, que comprende ademds al menos un soporte de
moentaje (42) acoplado a la placa de montaje (28, 75) y que facilita el montaje del aparato en una superficie vertical.

9. El aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, que comprende ademas una pluralidad de elementos
rodantes (54) acoplados operativamente al aparato (50) y que facilitan el movimiento rodante del aparato sobre una
superficie del suelo.

10. El aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde la cubierta del subconjunto (32, 52, 78, 82)
incluye al menos una primera seccitn (32a, 52a, 78a, 82a) acoplada de manera articulable a la placa de montaje
{26, 75), la primera seccitn {32a, 52a, 78a, 82a) encierra el subconjunto de fusién (12, 72) en la condicidn cerrada,

11. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 10, en donde dicha cubierta del subconjunte (32, 52, 78,
82) incluye una segunda seccién (32b, 52b, 78b, 82b) acoplada de manera articulable a la placa de montaje (26, 75),
la segunda seccion (32b, 52b, 78b, 82b) encierra el subconjunto de control (14, 74) en la condicién cerrada.
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12. El aparato de acuerdo con Ia reivindicacion 11, en donde cuando la primera seccion de la cubierta del
subconjunto (32a, 52a, 78a, 82a) y la segunda seccion de la cubierta del subconjunto (32b, 52b, 78b, 82b) estan en
la condicién cerrada, la primera seccién y la segunda seccion estan separadas para definir una abertura térmica
entre el subconjunto de fusidn (12, 72) y el subconjunto de control (14, 74).

13. El aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, que comprende ademés una bisagra desmontable (37)
que aceopla la placa de montaje (26, 75) y el subconjunto de fusién (12, 72), en donde la placa de montaje y ¢l
subconjunto de calentamiento se acoplan de manera desmontable y giratoria mediante la bisagra desmontable.

14. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 1, que comprende ademas un soporte (55) que tiene una
superficie vertical, y en donde la placa de montaje (26, 75) se acopla a la superficie vertical del soporte.

15. El aparato de cualquier reivindicacioén anterior, en donde el subconjunto de control {14) generalmente
incluye un controlador (28) conectado operativamente a una interfaz de control (30), de manera que un usuario del
dispensador (10) puede interactuar con el dispensador (10} a través de la interfaz de control (30), y el controlador
(28} recibe los datos de entrada desde la interfaz de control (30) para de esta manera controlar el funcionamiento del
dispensador (10) y el subconjunto de fusién (12).

16. El aparato de cualquier reivindicacién anterior, en donde la bomba (20) se monta paralela a la linea
central de la tolva (15} y el calentador (18}

17. El aparato de cualquier reivindicacién anterior, en donde el subconjunto de fusion (72} y el subconjunto
de control {74} se encuentran separados a lo largo de una direccién generalmente vertical.

18. Un método de despacho del adhesivo fundido en caliente, el método que comprende:

suministrar el adhesivo no fundido a fravés de un conducto de entrada hacia dentro de un ciclén (17) mediante el
uso de aire presurizado;

recibir el adhesivo no fundido dentro de una tolva (15) desde el ciclon (17);

pasar el adhesivo no fundido mediante alimentacién por gravedad desde la tolva (15) hacia un calentador {18)
alineado verticalmente con la talva (15);

fundir el adhesivo con el calentador (18);
recibir el adhesivo fundido dentro de un distribuidor (22); y

bombear el adhesivo fundido a fravés de una manguera dispensadora acoplada con una salida (24),
determinar un nivel del adhesivo en la tolva {15); y

controlar ¢l suministro de adhesivo no fundido hacia dentro del ciclon (17) basado en el nivel determinado det
adhesivo.

19. El métedo de la reivindicacion 18, en donde bombear el adhesivo fundido a través de una manguera
dispensadora comprende bombear el adhesivo fundido a través de una salida {24) localizada en la parte inferior del
distribuidor (22).
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