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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INTRODUCCION
en
RsP*BA

por DIEZ aiios
a nombre de METaLLIZINa ENCINEERIIIE CO. INC., entidad nor-
teamericana, establecida en 38-14, 30th Street, Long lAiand,

Nneva York, Estados Unidos da América, por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA HACER QUE EL METAL
PULVERIZADO SE ADHIERA A SUPERFICIES META-
LICAS".

-0-0-0-0-0-C-0-0-0-C-¢C-¢C-¢C-20 -

R1 invento se refiere a un método nuevo y
Gtil para hacer que el metal pulverizado se adhiera a su-
perficies metalicas.

Sn la practica industrial, un recubrimien-

to de metal se aplica frecuentemente por pulverizaciéon a
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ana base del mismo o de otro metal. Paya esta finalidad., al
metal a aplicar aa fundido y proyectado en forma de polvori-

zacion contra la superficie a cubrir, la aplicacion de me-
tal pulverizado en esta forma puede llevarse a oabo, por
ejemplo, para proteger la base oontra la corrosion, para
orear una superficie con las deseadas caracteristicas ornamen-
tales o da soporte, o para reconstruir d6rganos de maquinas
desgastados, sn la practica, la adherencia entro la basa y
el metal pulverizado se obtiene tratando previamente con
ohcrro de arena silicea la superficie metalica. De acuerdo
con el método del invento, se obtiene una adherencia mayor
y mas satisfactoria sin recurrir al tratamiento con chorro
de arana,

Al llevar a la préactioa el método del inven-
to, la asparizacién de una base metalica dada, que ha de
ser recubierta por pulverizacion, se obtiene haciendo co-
rrer sobre ella una pluralidad de filas circulares de dien-
tes, estando los dientes de, al menos, algunas de dichas
filas, desplazados con respecte a los dientes de otras fi-
las, hasta que se obtenga el grado de asperizacion deseado,
La superficie asi asperizada no muaatra una sucesidon de agu-
jeros correspondiendo a la forma de los dientes, ya que los
dientes no surcan o engranan en la superficie de la pieza
sino que, por el contrario, se ponen en oontaoto oon ella
al azar y da tal modo que la suparfioie entre las marcas
primeramente formadas es recalcada y desformada por loa su-
cesivos impactos oon los dientes para formar caridades di-

minutas con bordea exterioras volados. La base sobre la
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que se ha de pulverizar ge asegura con praferencia en una
méquing apropiada para sl trabajo de los metales, tal como
wi terno o una cspilladora, ds acumerdo con la forma geonée
trica de la base, Mientras, l& herramienta que contiens
las filas ciroularss ds dientss tal como, por ejemplo, la
herramignta que lusgo 35 dsscriba en dstalle, ®e sujeta en _
el porta-herramientas de la mdquing y corre sobre la super-
ficle de la bass a cubrir;

Un instrumento adeonado que pueds utilizar-
88 en la practica de este método es, por gjemplo, el dss-
erito y reivindioado sn la colioitud ds patente norteame=-
ricana n? 281,650, prescatada el 27 de Jullo de 1938 (con~
tinpada como solicitud n® 366,957, presentada el 25 de No~
viembre de 1940), de 1a cual esta solicitud fué difisfonal
en aguel psia;

Una realizacién ilustrativa de un instrumen-
%0 © herramisnta %1l de acnerdo con el invento, as{ coﬁo
clertos aspectos y realizacionss de éste, serdn tipifioadoa
en la signients dascripeidn, tomadé en relacién con el dibue
Jo, en el cual; _ .

La figura 1 es una sesacién transversal a tra=
vés de lz herramienta;

la figura 2 es uns vista laterdl de una parte ‘
de la construcoldn representada sn la rigura 1; i

la figura 3 es una vista ampliada marginal .
de una parte de la ocopstrucoldn repressntada en la Iigura 2;

la figura 4 es una vistas sn perspectiva de
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mn blogue de metal que ha s1d0 sometido a la primera fase
del método del invento;
| la figura 5 es una vigta lateral de uma ple-
za cllindrioa gus ha sido scugtida & la primera rase del
método del invento;
la figura 6 es una geccldn a través de la

congtrucoidn repregentada en la fignra 5, por el plano in-

- 3d1cado con 6=6;

la figura 7 es un ocorte perpendicnlar a las

- ranuras a través de parte de la comstrucoidn reproseantada

en la fignra 4 0 de l1ls de la figura 5;

la figura 8 es una seccidn correspondiente
que ha rsoibido la operacidn final d4el tratamiento prepara-
torio de macusrdo con el invento.

Bl instrumento ¢ herramienta utilizado en
la prdotica del método del invento comprends {figura 1) un
grupo 1 de discos de 209r0 sostenidos por unun carrete 2 ¥
msntenidos por unna tuereca 3 ¥y oontra-%ueroa 4 on contacto
oon &l carrete y entre si, Bl carrete 2 y el conjunto de
dlseos 1 estdn montados en un érbol,s; Bl carrete £ va aze~
gurado entre sl salienis 6 de una pleza con el drbol 5, ¥
el tornillo mecsnico 7, Nuitando el tornillo 7, el aarrete
2 y eloonjunto 1 de los discos pmede guitarse del &rbol
cuando se deses y sustituirse por un nuevo carrete y con-
Junto de discos. Bl £rbol & va sostemlido en forma girato-
rla an cojinetes de bolas 10 y 1l montados en el blogue 12
provisto de la prolongacidn 13, Bsta prolongacidén es de ta-

mafio y proporclones tales que pusde insextarse y sujetarse

-4-
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en el porta-herramientas dsl torno ordinario o montarse

de modo andloge en el yorta-herramientas de une méguinae
herramienta tal como una cepilladora, una ligsdora ¢ una
taladradora, alternativaments, ol carrete 2 y el conjunto
de discos 1 puede soportarse de modo similar sobre un drbol
que s0bresale mds alld del cezrrete por cada lado, y oada
extramo de este &rbol puede montarse en un eojinets, ouyo
cojinete va soportado por una rama d4e una horquilla de

dos ramss, formando une herramienta que puede menipularse
similarmante & mano o asegurarse sn ei porta~herramientas
de una méquipa, La construccidén representada en la figura

1 tiens, =in embargo, la ventaja de que si se usa s0bre

una pleza que tiems un salients, ol conjunto de dlscos
puede trabajar més corce del seliente que el tipo alternmativo
en el cual el conjunto de discos va soprortade entre las ra-
mas de un mango ahorquillado,

Cada uno de los discos 8 (figura 2) estd
provisto de dlentés 9, onyos dientes, en una construccidn
preferida, tienan un paso de 7,2 dientes por am, Los bor-
des de cada disnte definen un Angulo de unos 902 deads 9l
vértice o puhta. Loz dicntss de los discos reunidos no

estdn alineados, =ino a8lternados mutnamente, Bsto se re-

‘prasents en le fizurs 3, or la cusl 16 designa los vérti-

ces de los disntes y 16 los centres &s los hueocos entre
los disntes d9 discos altermados, sl paso que 17 designma
los vértices y 18 los huecos entre los dientss ds los
otros diacos, |

Como se ha saiialsdo antss, al usar la he~
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rramienta como se describa, en la préactica del invento,
aa ventajoso asegurarla en el porta-herramientas de una
maquina adecuada de trabajar metales y hacerla oorrer so-
bre la superficie de la pieza metalica a trater. Asi, por
ejemplo, al disco representado en la figura 4 puede ser
tratado en una maquina oon movimiento rotativo o transi-
torio entre la herramienta y la pieza de trabajo, al paso
que la pieza cilindrica representada en las figuras 5y 6
se trataria mejor en tma maquina oon movimiento rotativo
entre la herramienta y la pieza,

Aungue en muchos casos pnsde obtenerse un
grado de uniadn satisfactorio mediante las operaciones arri-

ba descritas, se ha comprobado que se obtiene una adheren*-
cia todavia mejor entre si metal pulverizado y la base por
medio da las operaciones adicionales que a continuacién se
describen. De acuerdo con esta fase del invento, la super-
ficie 20 del disco 21 (figura 4) se ha tratado de modo

que se han formado an la misma un gran numero de pequefas

ranuras 36, En la practica preferida, estas ranuras tienen

una anchura aproximada de 1.6 nm y los dientes o paredes
verticales entre If s ranuras tienen aproximadasante 0+8 mm
de anchura. En profundidad, las ranuras pueden oscilar,

por ejemplo, desde 0,8 a 1,6 Bh Los fondos de las ranuras
pueden tener cualquier perfil que se desee pero, en la
préactica preferida, los iondos 25 (figura 7 y figura 8)

de las ranuras 86 son de perfil redondeado, al paso que los
costados 27 de las ranuras junto al resto de la superfloie

original son en esencia normales a la superficie 20+ Laa
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figuras 5y 6 representan una plaza cilindrica 28 que sa
ha preparado da modo similar. Rn este caso las rampas pue-
don hacerse como cortes circularas separados formados, por
ejemplo, por la herramienta del torno, o como una helios conti-
nua formada cortando una rosca helicoidal en la superficie
de la pieza cilindrica, {Gno quiera que, en cualquier caso,
el resultado es formar un gran ndmero de ranuras 3n la su-
perficie aunque sn al ualtimo oaao las ranuras puedan ser
partea de una hélice continua, esta construccidén puede de-
nominarse en lo oue sigue "formacion de uha pluralidad de
ranuras”, Una vez formado el conjunto de ranuras, el resto
de la superficie original es trabajado luego con la herra-
mienta representada en las figuras 1, 2y 3 hasta que este
resto de la superficie original ha quedado asperizado en
tal medida que aa adherira el metal pulverizado!: oon pre-
ferencia, sin embargo, el rg&to de la superficie original
ha recibido tal tratamiento oon esta herramienta que quede
recalcado y sobresalga de los limites originales del con-

junto dg ranuras, y esta construccidon se representa en le

figura 8, Con preferencia, la anchura da la superficie ori-
ginal entra las ranuras después del recalcado es aproxima-
damente igual a la anchura del espacio intermedio. Cuando
se pulveriza sobre una superficie de esta clase, el metal
pulverizado se acumula dentro de les ranuras para formar
una masa de metal pulverizado que-queda bloqueada en cada
ranura por la cola de milano y que ademas se adhiere al
resto asperizado de la superficie del metal para formar

una unién o adherencia total que se aproxima a la reala-



tencia a la traccién Asi mismo metal pulverizado. Al apli-

car asi el metal pulverizado, el perfil redondeado del fon-
do 25 de las ranuras es ventajoso, puesto que en la aplica-
cion inicial el metal pulverizado se adhiere mas focilment
en la ranura de lo que seria el caso si las ranuras se for-
maran con esquinas agudas o con un fondo plano. Cuando el
fondo da las ranuras es de perfil redondeado, ademas, el
metal pulverizado no forma puentes que darian origen a ca-
vidades*

La descripcién que antecede no tiene otros
fines que los ilustrativos, y da ninguna manera limitativos
entendiéndose, por tanto, que el invento solamente ha de
quedar limitado por las reivindicaciones anejas o aus equi-
valentes, en las cuales se ha intentado reivindicar amplia-

mente toda novedad inherente.

-0- NOTA - O -

Los puntos de invencion propia, no nueva,
pero no establecida, practicada ni divulgada en Espafa,
gue se presentan para que sean objeto de esta patente de
Introduccion en Espafia, por DIEZ afos;, eon loa siguientes:

lo. - En el procedimiento de formar, por

pulverizacion da metale?, un recubrimiento adherente (-
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de metal sobre una snperficie metdiica, el método de prepa-
rar tal suvperficis, qua comprsnde orear una herramienta ro-
dante gue tisne unm plvralidad de filas ciroulares de disxu-
tas defcrqadores ¥ recalcadores del metal, estanio despla~
zados los disntes ds, al menos, slgunas de dichas filas con
respecto & loe dientss de otras filas, trabajﬁr la superfi-
ois matdllea ocon dicha herramienta para cortar maroas, irre-
gularmente espaciasdas, de los dientss, simulsndo marcas de
chorro de arens, en dicha superficis, gontinuvar el irabajo
de 1la auperficie as{ cortada ccn dicha herramianta y hacer
que algurée de dichos disntes sngransn con maroas de dien-
tes previamente sortadas y gue otros dientes deformnn.y
repniquon fnera de angrane con msrcas de diente previamen-
te cortadme para obtener as{ una superficie gre simula una
snperficie tratada sl chorro de~aren§.

28, =~ xﬁ ol procedimiento de formar, por pule-
verizacién e metalas,.un recubrimiento adherente de metal
sobre una sunerficie metilics, el método de preparar tal

superflicie, gue comprende crear una herramienta rodante

‘que tisene ura pluralided de filaes circularss de dientes

que defozman ¥ recalcan el metal, estando los dientea ds,
81 menos, alguuas de dichae 7ilas desplazados con respec-
to a los dicntes Qe otras iilas, formar un ndmerec mﬁltlﬁle
‘de ranuras muy juntas on dicha superficle metdlica, traba-
Jar repetidamsnis con dicha haerramisnta la superficis me-
tdlioca ranurada para cortar marcas de diente ‘irregular-
msnti aapaocladas, qQue aimulanvmaraas de chorro de arens,

en dicha superfioie, octre mediss de dichas rarmwras, con-

-9—
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tinuar ai trabajo do la superficie asi cortada con dioha
herramienta y hacer que algunos da dichos dientea engranen
con marcas de diente previamente cortadas y que otros dienr
tea deforman y recalquen fuera da engrane con marcas de
diente previamente cortadas, para obtener asi una superfi-
cie, entre medias de dichas ranuras, que simula una super-
ficie tratada con chorro de arena*

33, - m procedimiento de acuerdo con el pun-
to 23, en el cual los fondos de dichas ranuras sa forman
en dioha base oon seooian transversal redondeada*

43, - I?n procedimiento para hacer que al
metal pulverizado se adhiera a superficies metalicas*

Tal y como se ha descrito an la Memoria que
antecede, representado en el dibujo que se acompeRa y con
los fines que se han especificado.

Seta Memoria consta de diez hojas escritas
por una sola cara.

Madrid, .
31DIC.1947



ESCALA VARIABLE.- METALUZING ENGINE3RING 00., INC.-

l'e i 13 o



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



