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31D1C.1947
MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o lic ita r

P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N

en

R s P *  B A

por DIEZ años

a nombre de METaLLIZINa ENCINEERIIÍE CO. INC., entidad nor­

teamericana, establecida en 38-14, 30th S treet, Long lAiand, 

Nneva York, Estados Unidos da América, por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA HACER QUE EL METAL 

PULVERIZADO SE ADHIERA A SUPERFICIES META­

LICAS".

- o - o - o - o - o - c - o - o - o - c - c - c - c -  0 -

R1 invento se r e f ie r e  a un método nuevo y 

ú t i l  para hacer que e l metal pulverizado se adhiera a su­

p e r fic ie s  m etálicas.

Sn la  práctica in du stria l, un recubrimien­

to de metal se ap lica  frecuentemente por pu lverización a
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ana base del mismo o de otro metal. Paya esta finalidad., al  
metal a ap licar aa fundido y proyectado en forma de p o lvo r i­

zación contra la  superficie a cubrir, la  ap licación  de me­

ta l pulverizado en esta forma puede lleva rse  a oabo, por 

5 ejemplo, para proteger la  base oontra la  corrosión, para

orear una superfic ie con la s  deseadas características ornamen­

ta les  o da soporte, o para reconstruir órganos de máquinas 

desgastados, sn la  práctica , la  adherencia entro la  basa y  

e l metal pulverizado se obtiene tratando previamente con 

10 ohcrro de arena s i l íc e a  la  superfic ie  m etálica. De acuerdo 

con e l método del invento, se obtiene una adherencia mayor 

y más sa tis fa c to r ia  sin recu rrir a l tratamiento con chorro 

de arana,

Al lle va r  a la  práctioa el método del inven- 

15 to , la  asparización de una base m etálica dada, que ha de 

ser re cubierta por pu lverización , se obtiene haciendo co­

rrer  sobre e l la  una pluralidad de f i la s  circu lares de dien­

tes , estando lo s  dientes de, a l menos, algunas de dichas 

f i la s ,  desplazados con respecte a lo s  dientes de otras f i -  

20 la s , hasta que se obtenga e l  grado de asperización deseado,

La su perfic ie  as í asperizada no muaatra una sucesión de agu­

jeros correspondiendo a la  forma de lo s  d ientes, ya que lo s  

dientes no surcan o engranan en la  su perfic ie  d.e la  p ieza 

sino que, por e l contrario, se ponen en oontaoto oon e l la  

25 a l azar y da ta l modo que la  suparfio ie entre la s  marcas

primeramente formadas es recalcada y desformada por loa  su­

cesivos impactos oon lo s  dientes para formar caridades d i­

minutas con bordea exterioras volados. La base sobre la
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que se ha de pulverizar se asegura con preferencia en ana 

máquina apropiada para al trabajo de lo s  metales, ta l como 

un temo o una cepilladora, da acuerdo con la  forma geomé­

trica de la  base.M ientras, la  herramienta que contiene 

las  f i la s  circulares de dientes tal como, por ejemplo, la  

herramienta que luego se describa en detalle, se sujeta en 

el porta-herramientas de la  máquina y corre sobre la  super- 

fic ie  de la  base a cubrir.

Un instrumento adecuado que pueda utilizar^  

se en la  práctica de este método es, por ejemplo, el des­

crito y reivindicado en la  aolioitud de patente norteame­

ricana ns 221.650, presentada el 27 de Julio de 1936 (con­

tinuada como solicitud ns 366.957, presentada el 25 de No­

viembre de 1940), de la  cual asta solicitud fué difiaional 

en aquel peía.

Una realización ilustrativa de nn inatrumen- 

to o herramienta ú til de acuerdo oon al invento, asi como 

ciertos aspectos y realizaciones de éste, serán tipificados 

en la  siguiente descripción, tomada en relación con el dibu­

jo , en el cual:

La figura 1 es una sección transversal a tra­

vés de la  herramienta;

la  figura 2 es una v ista  lateráR de una parta 

da la  construcción representada an la figura 1;

la  figura 3 es una vista ampliada marginal 

de una parte de la  oo^strucción representada en la  figura 2;

la  figura 4 aa una vista en perspectiva da

i?."

§
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un bloque de metal qua ha sido sometido a la  primera fase 

del método del invento;

la  figura 6 es una vista la tera l de ana pla­

za cilindrica que ha sido scmetida a la  primera faae del 
método del Invento;

la  figura 6 es una secoión a través de la  

construcción representada en la figura 5, por e l plano in­
dicado con 6-6;

la  figura 7 es un oorta perpendicular a laa  

ranuras a través de parta de la  construcción representada 

en la  figura 4 o de la  de la  figura 5;

la  figura 6 es una sección correspondiente 

que ha recibido la  operaoión fina l del tratamiento prepara­

torio da aouerdo con el invento.

XI instrumento o herramienta utilizado en 

la  práctica del método del invento comprende (figura  1) un 

grupo I  de discos de acero sostenidos por un oarrete 2 y 

mantenidos por una tuerca 3 y contra-tuerca 4 en contacto 

con el carrete y entre s i .  El carrete 2 y e l conjunto de 

discos 1 están montados en un árbol,5. El oarrete 2 va ase­

gurado entre e l saliente 6 de una pieza con el árbol 5, y 

e l torn illo  mecánico 7. Quitando el torn illo  7, e l carreta 

2 y e^banjunto 1 de los discos puede quitarse del árbol 

cuando se desee y austituirse por un naemo carreta y con?* 

junto de discos. R1 árbol 5 va sostenido en forma girato­

r ia  en oojinetes de bolas 10 y 11 montados en e l bloque 12 

provisto da la  prolongación 13. Beta prolongación es de ta­

maño y properoionea talaa que puede insertarse y sujetarse

if

í-;'
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en el poxta-h.exraiBieB.tas 3si torno ordinario o montarse 

de modo análogo en el porta-herramientas de ana máquina- 

herramienta ta l como ana oepilladora, una limadora o ana 

taladradora. Alternativamente, el carrete 2 y el conjunto 

de discos 1 pueda soportarse de modo similar sobre an árbol 

que sobresale máa a llá  del carrete por cada lado, y cada 

extremo de este árbol puede montarse en an cojinete, onyo 

cojinete va soportado por una rasa de una horquilla de 

dos ramea, formando una herramienta que puede manipularse 

eímilarmente a mano o asegurarse en e l porta-herramientaa 

de una máquina. La construcción representada en la figura 

1 tiene, sin embargo, la  ventaja de que a i se uaa sobre 

una pieza que tiene un saliente, el conjanto de discos 

puede trabajar más carca del saliente que e l tipo alternativo 

en e l cual el conjunto de disooa va soportada entre las ra­

mas de nn mango ahorquillado.

Cada uno de loa discos 8 (figura  2) está 

provisto de dientés 9, ouyos dientes, en una construcción 

preferida, tienen un paso de 7,2 dientes por cm. Los bor­

des de cada diente definen un ángulo de unos 90" desde e l 

vértioe o punta. Los dientes de los 3iscos reunidos no 

están alineados, ?ino alternados mutuamente. Sato se re­

presenta en la figura 3, en la  cual 15 designa los vertí -  

oes de los dientes y 16 los centres de los hua-oos entre 

los dientes da discos alternados, al paso que 17 designa 

lo s  vórtices y 16 los huscos entra los dientas da los 

otros discos.

Como se ha señalado antes, a l usar la  he-

í;:

f?.'
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rramienta como se describa, en la  práctica del invento, 

aa ventajoso asegurarla en el porta-herramientas de una 

máquina adecuada de trabajar metales y hacerla oorrer so­

bre la  su perfic ie  de l a  pieza metálica a tra te r . A s í, por 

ejemplo, al disco representado en la  figura 4 puede ser 

tratado en una máquina oon movimiento ro ta tivo  o transi­

to r io  entre la  herramienta y la  p ieza de traba jo , a l paso 

que la  pieza c ilin d r ica  representada en las figuras 5 y 6 

se tra ta r ía  mejor en tma máquina oon movimiento ro ta tivo  

entre la  herramienta y la  p ieza ,

Aunque en muchos casos pnsde obtenerse un 

grado de unián sa tis fa c to r io  mediante la s  operaciones a r r i­

ba descritas, se ha comprobado que se obtiene una adheren*- 

cia todavía mejor entre s i metal pulverizado y la  base por 

medio da las operaciones adicionales que a continuación se 

describen. De acuerdo con esta fase del invento, la  super­

f i c ie  20 del disco 21 (figu ra  4) se ha tratado de modo 

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

ranuras 36, En la  práctica p re ferida , estas ranuras tienen 

una anchura aproximada de 1.6 mm, y lo s  dientes o paredes 

v e r t ic a le s  entre l f  s ranuras tienen aproximadásante 0+8 mm, 

de anchura. En profundidad, las ranuras pueden o sc ila r , 

por ejemplo, desde 0,8 a 1,6 BHa. Los fondos de la s  ranuras 

pueden tener cualquier p e r f i l  que se desee pero, en la  

práctica  p re ferida , lo s  íondos 25 (figu ra  7 y figu ra  8) 

de la s  ranuras 86 son de p e r f i l  redondeado, a l paso que los 

costados 27 de la s  ranuras junto a l resto de la  superflo ie 

o r ig in a l son en esencia normales a la  su p erfic ie  20+ Laa

-  6 -
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figu ras 5 y 6 representan una plaza c ilin d rica  28 que sa 

ha preparado da modo sim ilar. Rn este caso la s  rampas pue- 

don hacerse como cortes circularas separados formados, por 

ejemplo, por la  herramienta del torno, o como una he lios  conti- 

5 nua formada cortando una rosca h e lico id a l en la  su perfic ie  

de la  pieza c ilin d r ica , ¡Como quiera que, en cualquier caso, 

e l  resultado es formar un gran número de ranuras 3n la  su­

p e r f ic ie  aunque sn al último oaao las  ranuras puedan ser 

partea de una h é lice  continua, esta construcción puede de- 

10 nominarse en lo  oue sigue "formación de uha pluralidad de 

ranuras", Una vez formado e l conjunto de ranuras, e l  resto  

de la  su perfic ie  orig ina l es trabajado luego con la  herra­

mienta representada en las figuras 1, 2 y 3 hasta que este 

resto de la  su perfic ie  o r ig in a l ha quedado asperizado en 

15 ta l medida que aa adherirá e l metal pulverizado!: oon pre­

ferencia , s in  embargo, el rg&to de la  su perfic ie  o rig ina l 

ha recib ido ta l  tratamiento oon esta herramienta que quede 

recalcado y sobresalga de lo s  lím ites  o rig in a les  del con­

junto dg ranuras, y esta construcción se representa en l e  

20 figura 8, Con preferencia , la  anchura da la  su p erfic ie  o r i­

g ina l entra las  ranuras después del recalcado es aproxima­

damente igual a la  anchura del espacio intermedio. Cuando 

se pulveriza sobre una su perfic ie  de esta c lase , e l metal 

pulverizado se acumula dentro de le s  ranuras para formar 

26 una masa de metal pulverizado que-queda bloqueada en cada 

ranura por la  cola de milano y que además se adhiere a l 

resto asperizado de la  su perfic ie  del metal para formar 

una unión o adherencia to ta l que se aproxima a la  rea la-

-  7 -



tencia a la  tracción  Asi mismo metal pulverizado. A l a p li­

car asi e l metal pulverizado, e l p e r f i l  redondeado del fon­

do 25 de las ranuras es ventajoso, puesto que en la  ap lica-
\

ción in ic ia l e l  metal pulverizado se adhiere más fócilment 

en la  ranura de lo  que seria  e l caso s i  las ranuras se fo r ­

maran con esquinas agudas o con un fondo plano. Cuando e l 

fondo da las  ranuras es de p e r f i l  redondeado, además, e l 

metal pulverizado no forma puentes que darían origen  a ca­

vidades*

La descripción que antecede no tiene otros 

fin es que lo s  ilu s tra tiv o s , y da ninguna manera lim ita tivos  

entendiéndose, por tanto, que e l  invento solamente ha de 

quedar lim itado por la s  reivindicaciones anejas o aus equi­

va len tes, en las cuales se ha intentado re iv ind icar amplia­

mente toda novedad inherente.

- 0 -  N O T A  -  0 -

Los puntos de invención propia, no nueva, 

pero no establecida, practicada n i divulgada en España, 

que se presentan para que sean objeto de esta patente de 

Introducción en España, por DIEZ años;, eon loa sigu ientes: 

lo .  -  En e l procedimiento de formar, por 

pu lverización da metale?, un recubrimiento adhe rente i .;
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da mata! sobre 02a superficie metálica, el método le  prepa­

rar ta l superficie, que oomprende orear una herramienta ro­

lante que tiene una plurali3aA de fila s  circulares le  dien­

tes deformadoras y recaloadorea del metal, estando despla- 

5 zados los dientes da, al menos, algunas de dichas f i la s  con

respecto a los dientes de otras f i la s ,  trabajar la  auperíi- 
oie metálica oon dicha herramienta para cortar maroaa, irre­

gular menta espadadas, de los dientas, simulando maroaa de 

chorro de arena, en dioha superficie, continuar el trabajo 

10 de la  superficie asi cortada ccn dicha herramienta y haoer

que algmiA* Ae dichos dientes engranan con mercas de dien­

tes previamente cortadas y Que otros dientes deformen y 

recalquen fuera de engrane oon marcea de diente previamen­

te cortadas para obtener así una superficie que simula una 

16 superficie tratada al chorro Ae arena.

2 2 . -  gn el proceAlmianto Ae formar, por pul­

verización de metalas, un recubrimiento adherenta de metal 

sobre una superficie metálica, el método Ae preparar ta l 

superficie, que comprende crear una herramienta rodante 

80 que tiene una pluralidad 3e f i la s  circulares de dientes

que deforman y recalcan el metal, estando los dientes de, 

al menos, algunas de dichas f i la s  desplazados con respeo- 

to a los dienten de otras f i la s , formar un numeró máltiple 

de ranuras muy juntas en dicha superficie metálica, traba- 

86 jar repetidamente oon dicha herramienta la  superficie me­

tal ioa ranurada para cortar maroas de diente irregular­

mente espaciadas, que simulan marcas de chorro de arena, 

en dioha auperfioie, entre madiaa da dichas ranuras, 00n-

— $ —
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tinuar ai trabajo do la  su perfic ie  a s i 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

c ie , entre medias de dichas ranuras, que simula una super­

f i c i e  tratada con chorro de arena*

33, -  m  procedimiento de acuerdo con e l pun­

to 23, en e l  cual los fondos de dichas ranuras sa forman 

en dioha base oon seooián transversal redondeada*

43, -  l?n procedimiento para hacer que a l 

metal pulverizado se adhiera a su perfic ies  metálicas*

Tal y como se ha descrito an la  Memoria que 

antecede, representado en el dibujo que se a compeRa y con 

lo s  fin es  que se han especificado.

Seta Memoria consta de diez hojas escritas 

por una sola cara.

Madrid,
31DÍC.194?
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