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A . E l objeto- de l. in ve n to  es, la  lim p ie  sa de s u p e rf ic ie s ' de 

-m etales,' q u ita n d o .la s 'b a tid u ra s . y .o tn a s  impurezas mediante-'.el--: 

' e iip leo de un'.arco e léc tn íc .o , a s í como tc iA d is p o s itiv o  .mecáni- ; 

co , que hace pos ib le  la  re a liz a c ió n  de este p roced im iOntó.

Para la  e lim in a c ió n  de óxidos m e tá licos  y  o tra s  impu- . 

rezas de s u p e r f ic ie s  m e tá lica s , han s ido  empleados d ive rsos 

métodos. Casi siempre se re a liz a b a  la  lim p ie za  por ote d i o de 

m a r t i l lo s ,  rascadores, as í como mediante c e p il lo s  manuales 

o mecánicos.

Asimismo se lim p ia n  la s  superfic ies-m ecán icas por me-



dio de chatarra de plomo y chorro de arena y por ataque quími- 

- co. Estos métodos requerían un gran lu jo  de mano de obra y  eran 

muy costosos.

los procesos eran laboriosos y  d if íc i le s  y  e l efecto de 

5 .* limpieza a excepción de la  química -  era in su ficien te.

E l procedimiento descrito de acuerdo con e l  invento, 

no posee estos inconvenientes, es barato y  elimina totalmen­

te cualquier impureza de la  superficie m etálica, y e l dispo­

s it iv o  que hace posible la  realización de este procedimiento,

10 es sen cillo  y de f á c i l  manejo.

La idea de este procedimiento de limpieza consiste en 

que las superficies sucias de los metales se calientan por 

medio de un arco e lé ctrico , mientras que, a l  mismo tiempo, se 

eliminan por v ía  mecánica las impurezas y batiduras que se han 

1$ desprendido bajo la  aoción de temperaturas elevadas.

La acción desprendedora d e.las impurezas o batiduras del 

m etal, se refuerza además por medio del encendido y  apagado 

alterno del arco da soldadura. Esta acción alterna del arco dé 

soldadura provoca bruscas oscilaciones de temperatura, con 

20 lo  que se produce una dilatación y un encogimiento brusco de 

' .las impurezas, la s  batiduras y  la s  superficies m etálicas. Las 

. -.materias" .distintas -poseen, por lo  general, coeficien tes cíe d i ­

latación diferen tes. .

En variaciones' pronunciadas de temperatura se producen
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25. : en las superficies de contacto entre las impurezas y el metal, - 

fuerzas considerables que provocan e l desprendimiento de estas 

; materias. ÁsiDtismo se separan también las diversas capas de im­

purezas y ;batidu3?as. ;áÍ.Mi3ko tiempo.se fornian.a'la.températú^.

" 'elevada, óxidos metálicés* y-'otras;*.capas' protectoras en:las; su- . 

30 '.perficies, que impiden''que estas materias w.elvan á soldarse. :
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vento, ha sido ilustrado en el dibujo adjunto. La f i g .  1 , mues­

tra  e l  d ispositivo, parcialmente v isto  de frente. La f i g .  2 

muestra la  sección transversal del dispositivo y la  f i g .  3, la  

5 sección transversal de los diversos elementos de trabajo, a 

... mayor escala.

Sobre e l  árbol 8, que es accionado desde un punto de im­

pulsión, están montados dos discos 4 . Sobre e l  tambor a sí fo r­

mado, y  sobre ejes 3, distribuidos simétricamente sobre la  pe- 

10 r ifa r ía  de los discos 4, están montadas sueltas unas laminas 

2, que representan los elementos de trabajo, que limpian la  

superficie m etálica 1 . La corriente e lé ctrica  es conducida a 

través del transformador de corriente de soldadura 5 y por me­

dio del conductor 9, a la  e sco b illa  6 y  de a l l í ,  a l an illo  ro- 

zante 7 , que está montado fijamente sobre e l  eje 8. De este mo­

do son.alimentados con corriente los elementos de trabajo, es 

decir, las láminas 2, .así como los an illos rozantes 7 , a' tra-. 

vés de los discos. 4 y lo s  ejes 3. 31  borne segundo de la  fuen- 

'..'te de corriente está unido, por medio del conductor 10, d irec-  

20 tamente a l m etal que .se desea lim piar. -

. En e l  servicio  forma e l tambor con las láminas 2 , uno 

de lo s  electrodos, y  la  placa m etálica 1 ,  e l  segundo electrodo. 

Durante e l  giro pegan las láminas 2 contra la  superficie m etáli 

cá 1 y  son repelidas por ésta. De éste modo se cierra e l c ir -  

2g cu ito  e lé ctrico  a l pegar las láminas 2 contra la  superficie me- 

t á lic a  y  vuelve a abrirse, a l  ser despedidas. En este proceso 

consecutivo se enciende y  apaga e l  arco de soldadura fo ca d o  

entre lo s elementos de trabajo 2 y la  superficie: m etálica l  a'..

. r. limpiar.' Loŝ .. elementos 2 '.eliminan l a s : impurezas, y., batidurás des' 

30 prendidas, con. lo  que l a  superficie'.m etálica' 1  se limpia mecá-s,-
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3 juicamente. ^

Una variante del procedimiento descrito seg&i e l  inven­

to, estriba en la  limpieza de placas metálicas por ambas ca­

ras. Para e llo  se conecta uno de I03 bornes del transformador 

de corriente de soldadura a la  escobilla del dispositivo que 

trabaja en uno de los lados de la  placa, y e l  segundo borne, a 

- la  escobilla correspondiente de un segundo dispositivo de es­

ta clase, que trabaja en e l  otro lado de la  placa metálica.

Como fuente de corriente se puede emplear también un 

generador de corriente continua, Es precisa una tensión de 

marcha en vacio de 50 -  ICC V con una característica descenden­

te de corriente y de tensión, que garantice un f á c i l  y buen 

encendido del arco de soldadura.

Sata solicitu d  que corresponde a la  presentada en Polo­

nia e l 27 de Junio de 1960 , bajo e l  Nám. P. 94 . 145, se acoge 

a los beneficios del artículo 31 dsl vigente Estatuto sobre 

Propiedad Industrial.

s2Ó' " - N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invención 

en España por VEINTE años, son ios siguientes:

¡ 1 ¿ .-  Un procedimiento para la  limpieza de superficies

metálicas ¿e batidoras y otras impurezas, -caraoterizado por­

que la  superficie metálica se calienta y las batiduras e im­
purezas se eliminan por un dispositivo mecánico, empleándo­

se par-a e l calentamiento de la superficie metálica un arco de 

g p ' soldadura eléctrico , mientras que la  eliminación de las impu-
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rezas y batiduras calentadas se re a liz a  simultáneament'é^.con 

e l  calentamiento del metal, formando e l d isp o sitiv o  mecánico 

que elimina las impurezas, a l propio: tiempo, un electrodo. -

- 2 a .-  El procedimiento de acuerdo con la 'reivin d ica ció n

1 , caracterizado porque e l  calentamiento Re l a  superficie  

m etálica.se provoca por impulsos e lé ctrico s  breves, cebán­

dose y  apagándose alternativamente e l  a rco .e lé ctrico .

3 S .- 31 procedimiento de acuerdo con la  reivindicación  

1  o 2, caracterizado porque los impulsos e lé ctrico s periódi­

cos de breve duración, se producen por contactos sucesivos 

de lo s electrodos,.durante su rotación,.con la  superficie a

lim p ia r ..

4 - . -  Un procedimiento para la  limpieza de superficies  

m etálicas. . '*

Tal y como se ha descrito en la  Hemoria que antecede, 

representado en e l dibujo que. se acompaña y oon los fines que 

se han especificado.

Esta Memoria consta de cinco hojas escritas a máquina

por uña sola cara. ..
... ' . . ^ ' .

Hadria, . 4  ' '
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