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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de -
PATENTE D=E INVENCION IR

formulada el 17 de Woviembre de 1964, con el N2 506.lié}3
en
ESPARA
por VEINLE &fios

& nombre de WURTTEIMBERGISCHE METALLWARENFABRIX, entidad ale-
mang, establecida en Geislingen/Steige, Repiblica Federal -~
Alermena, por: ‘

"PROCEDIMIENTO PARA EL CHAPEADO, PREFERENTEMBNTE LOCAL, DE ~
PIRZAS IETATICAS". =

El invento se refiere & un procedimiento y & un dis-
positivo para el chapeado de piezas metélicas con materiales
metélicos en forme de placas de metal o de otras capas meté-
licas, en especiel con capas de metal cuya extensiln esté 1i
mitada localmente sobre la pieza fundamental.

Un chapeado limitado localmente se requiere, por --
ejemplo, cuando un objeto ha de ser provisto en determinados
lugares con una cape de un material, cuyas propiedades difig
ren de las de la pieza & chapear. As{, por ejemplo, se trata

de que los lugares chapeados posean propiedades especiales -
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de deslizamiento, determinados coeficienbes de rozamiento o
una elevada resistencia frente al desgaste producido por so
licitaciones mecénicas o ataques quimicos, tales como €orre
sidn, ete, Bvenbualmente pueden precisarse también tales =--
chapeados exclusivamente cono refuerzos de una pieza 31 de-
terninadas partes.

Para este fin se suelen generalmente soldur con.--
soldadura blanda, atornillar, soldar a la autégena o re?a--
char las capas metalicas, localmente limitadas, sobre.los. -
puntos a proteger o reforzar de las piezas bésicas; Aedinige-
mo es conocido el obtener chapeados locales por via galvéqi
ca o mediante la aplicacidén del metel por pulverizacibin. 48
tos procedimientos frecuentemente son aplicables ban sblo de
maenera limitada, casi siempre complicados y caros y & menu-
do requieren un gran lujo de dispositivos téenicos. A veces
tampoco resulta deseable la aplicacidn de chapeados por via
caliente, debido al peligro de variar las propiedades del -
material, Obras dificultades pueden derivarse de los distin
tos coeficientes de expansién de los materiales metdlicos a
unir entre si, por lo que desde un principio hay que dese==
char alzunos procedimientos de aplicacidn,

Bl invento parte shora de un procedimiento en si ya taubién
conocido, en el gue dos placas metdlicas o capas mebtdlicas -
se sueldan entre si mediante la breve accibén de la energia -
bridscamente liberada de un portador de energia de alta pre-
sidn, realizéndose la unién por soldadura en estade sustan-
cialmente frio. Gomo portador de energia de alta presibn se
emplea pra dlo en la mayoria de los casos un material explo
sivo, por ejemplo, un material explosivo pldstico, que se -

aplica sobie la cara de la placa o capa metélica que se de=
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sea aplicar, opuesta a la pieza fundamental. Al mismo tiem=
po es conveniente disponer entre la capa de uaterial explo-
sivo y la placa similar a aplicar, una capa amortiguadora de
un material no metélico, preferentemente eléstico, tal como
caucho o material sintético., Al hacer explosidn el material
explosivo, lo que convenientemente se inicia a través de un
sector de iniciacién son juntadas a gran velocided las pla-
cas o capas metdlicas por el frente progresivo de detonacidn
guedando & este modo chapeadas,
in este procsdimiento de chapeado es taubién ya co-

nocido, el disponer la placa o caps metdlica a aplicar, Zor-
mando un determinado f{ngulo de ataque con la placa o la pie-
za. fundamental, dngulo cuya magnitud depende, entre otras co
sas, de la forma geométrica de las partes a soldar entre si,
de la clase de los maeteriales y de la velocidad de detona=- -
cién del wmterial explosivo. sste dngulo de stague tenfs has
ta ahora que elezirse bastante grande, con objeto de conse--
guir una adhesibén irreprochable de la capa metdlica chapeada
sobre la pieza fundamental, De ello resultaba una fuerza de
empuje realtivamente grande, que no permitia una fijacién --
exacta de chapeados limitados localiuente, ul invento se pro-
pone orillar estos inconvenientes y ademfds mejorar el proce-
d miento de chapeado con ayuda de materiales explosivos de -
tal modo, que sea aplicable de manera especialmente buena pa
ra la obtencidn de chapeados limitados localmente.

£1 invento estriba susbtancialmente en que el espesor
de la capa amorbtiguadora insertada entre el material explosi-
vo y la placa o capa metdlica se desea aplicar mediante sol=
dadura, crece a partir del punto de ignicién o del tramo ini

cial del material explosivo, en direccidén del frente progreQ
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sivo de detonacidn, mientras que el éngulo de incidente de
la placa o cape metdlica a aplicar mediante soldadura, se
elige correspondientemente menor, hasta hacerlo eventuale-
mente igual a cexo.

Preferentenmente se emplea para este fin una capé,de
amortiguaciln o de transmisibn en forms de cufia, por éjéqplo
de caucho, materisl sintético o simileres. Con ello resul-
ta posible elegir muy pequefio el 4ngulo de incidente pﬁépig
mente dicho ¥y, en determinadas circunstancias, inclusanpfqg
cindir totalmente de tal éngulo de incidencia entre las.Pla
cas mebdlicas o similares a unir entre si, Bl desplazamié@-
to de la copa metdlica a eplicar en direccidn del frente.de
detonacidn, se reduce a este modo a un minimo, A pesar de -
@llo se obtiene un chapeado irreprochable. El invento, por
cansiguiente, hace posible la aplicacién mediante soldadura
cavas zetdlicas exactamente delimitadas, btales como placas,
discos, léminas u otras piezas cualesguiera, sobre un cuerpo
bésico, sin cue sea necesario adoptar mediadas espe ciales -
vara la Tijacidn de la posicidn deseada del chapeados. Por
el contrario, basta con cue el dispositivo segﬁn el invento,
es decir, la placa metdlica o similares a aplicar, sea colo=
cada sobre la pieza fundamental en el lugar deseado, junito -
con la capa amortizuadora de forma de cufia y con la capa de
naberial explosiva, ¥y encender esta Gltima,

De acuerdo can otra fornma de realizacién o modifica-
¢ibén del invento, la carga de :mterial explosivo, situada =
sobre la capa de amortizuacidn o de transizisibn, no se en--
ciznde en una care exterior del dispositivo, sino a partir

del centro @el mis=o, de modo que la onda de choque origina

dora del chapeado, discurre por todos lados hacia afucra, =
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La capa amorbtiguadora puede, a este @ rbicular, recibir la
forma de una cuila doble que, & partir del centro, asciende
hacia dos direcciones opuesbas, o0 bien ser dotada de une, =
seccidn transversal en forma de V, o tawbi’n recibir forma
correspondientemente aboubada. La capa amortiguadora puede
ser provisbta en su cars suverior también de une ental ladu-
ra mis o menos profunda a de una escobadura en forme ds 7,
en la que se aloja una carga de maberial explosgivo de forma
correspondientenente de V o de cufia, La ignicidn de ecta car
ge tiene entonces lugar a partir del centro, es decir, des-
de el lugar més profundo, y el frente de detonacién progre-
sa uniformemente hacia ambas direcciones. La placa metdliica
a eplicar mediante soldadurs puede también aqui recibir un
pequefic dngulo de incidencie hacie ambas direcciones, o bien
se puefen junbar dos placas o capas metélicas, inclinadas -
hacia direcciones opuestas con pequefios dngulos de inciden-
cia;

Para ¢l chapeado de discos metélicos redondos sobre
una placa de base o similar, se puede eaplear una capa auor-
tiguadora de la correspondiente forma de disco que, en su -
centro, estd provista de una escotadura en formgde cono o -
de casquete esférico, en la que se aloja la carga de mate--
rial explosivo, de forma correspondiente, Este carga se pren
de en el centro del disco. Bl disco a aplicar mediante cha-
peado, puede recibir forma de cono, con un pequefio dngulo de
incidencia que crezca radialmente hacia afuera. sventualmen-
te se puede prescincir también aqui pricticamente del todo -
de un &ngulo de incidencia, si se da a la capa azortiguadora

la forme apropiada,
Bl procedimiento o el dispositivo de acuerde con el in
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vento, pueden ser empleados para la obbencidén de chapeados
limitados localmente en piezas de cudguier tamafio. General
mente no es necesario una preparacidn especial del fondo -
de adherencia o la aplicacidn de capas intermedias, ‘“Tamhién
ge puede prescinecir en la mayoria de los casos de recuvrir
las zonas de la‘superficie de la pieza fundamental, que no
se desean chapear. Las piezas o capas mebflicas no son so-
rmetidas, en el procedimiento segln el invento, a ningin ==
tratamiento térmico especial, de modo que no se producen -
inceseables modificaciones de estructura. £l chapeado pue-
de ser gobernado también de tal wodo, que aumente la resis
tencia al desgaste de los materiales metdlicos, de manera
similar @ 1o que ocurre en el endurecimiento rediante con=
solidacién en frio,

#n el dibujo ha sido ilustrado el invento a manera
de ejeiplo, a base de diversas formas de realizacidn del -
dispositivo de chapeado.

Ia Pfig. 1 muestra, en una seccibén longitudinal ver=
tical, una pieza roba por ambos lados, en el chapeado con
une. placa metdlica o chapa rectangulares, de acuerdo con =
el procsdimiento segln el invento;

la fig, 2 muestra, vista desde arriba, la pieza con
el chapeado acabado seglin la fig., 1

la fig. 3 muestra, en seccidn longitudinal, la pieza
con el chapeado acabado de acusrdo con las fig. 1 y &;

la fiz. 4 muestra, en seccidn longitudinal vertical,

une pieza rota por arbos lados, durante el chapeado con una

placa Ge chapa rectaniular o con dos placas de chapa yuxba-

puestas, de acuerdo con obtra forma de realizacién del proce
4 AR 3

diwiento segln el invenbo, f Gv-w Ty
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La Tig, 5 muestra una seccién transversal a través
del dispositivo segin la linea A - B de la fig. 4;

la fig, 6 muestra, vista desde arriba, la pieza con
el chapeado acabado segin las fig. 4 y b;

le fig. 7 muestra, en seccidn longitudinal, la pie-
za con el chapeado acabado de acuerdo con las figs. 4 a 6;

la fig. 8 muestra, en seccidn vertical, una pilesz ro
ta por ambos lados, durante el chapeado con una place redon
da de metal o de chapa, de acuerdo con otra forma de reali-
zacibén del invento;

la fig. 9 muestra, vista desde arriba, la pieza con
el chapeado acabado de acuerdo con la fig. 8, ¥y

la fig. 10 muestra, en scccidn verticsl, la pieza con
el disco chapeado sobre ella, de acuerdo con la fig, 9.

En el dibujo se ha representado la pieza 1 a chapear
localmente, siempre en iforma de una place m:tdlica vlana de
un btamafio cualquiera. Ahora bien, la pieza no necesiba ser
imprescindiblemente plana, sino que puede tener también --
cualquier obra forma espacial, por ejecplo, estar curvada
o doblada, modificdndose entonces el dispositivo en la for
ma correspondiente. Como ejemplo de chapeado de la pieza L
con una capa metdlica limitada localmente, se describe la
aplicacibén de una placa de metal o de una chapa, gue vista en
planba, puede tener un conborno cuslguiera, e acuerdo con
las figs. 1 a 5, se aplica una placa metdlica rectanzular 2;
de acuerdo con las figs., 4 a 7,el chapeado consiste en una -
placa metdlica 2' rectangular, eventualmente compuesta por
dos mitades, mientrar que las figs. 6 a 10 ilustran la apli
cacibn de wa placa redonde 2%,

En la disposicibn de acuerdo con la fig., 1, se dispo-

306117
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ne sobre la placa metdlica 2 una capa amorbiguadora o de
forua de cufia, consistente en un waterial no metdlico, -
que preferentemente sea flexible y eldstico, tal como, =
por ejemplo, caucho, material sintético o similares. ul
peberial de la capa amortiguadore o transmisora puede, =
por lo demds, ser elegido de acuerdo con la clase de los
materiales desolder entre si, con el tipo y veloecidad de
la detonacibn del material explosivo, o con cualesquierca
otras condiciones,

Sobre la cape amortiguadora &, de forma de cufle, se
extiznde el maberial explosivo 4, por ejemplo, en forua
de una capa o0 lémina de material explosivo, preferentemen
te pldstico, La capa 4 de material explosivo estd provis=
ta de un tramo inicial 5, y unida con un detonador con me
cha 6, Jonvenientemenbte se apoya por el tramo inicial o -
el punto de ignicidn sobre un cuerpo, de soporte 7, que al
mismo tienmpo sirve de tope para la placa metdlica 2 y pa-
rad exbtremo mis débil de la capa amortiguadora &, de for
ma de cufla,

Sobre la capa de naberial explosivo 4 puede dispo-

sr, en calidad de barrsra, una capa de cubirta 8 que, bpor

gjenplo, estd constituida por un maberial eldstico, tal co
mo caucho, material sintético o sinilares, Sobre esta capa
ds barrera se coloca convenientemente una place metélica y,
aventualmente, otra cubierts de un msterial sspecificawen-
te pesado; Hedianbe este cublierbta de la capa de imterial -
explosivo, se puede dirigir la onda de presidn producida -
en la exnlosién del material explosivo, en direccidn a la

placa cebdlica que se desea aplicar mediante soldadura, re
forzdndola por efecto de reaccilu, Lawbién se dis tridbuye con

306417
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ello més uniformemente la presidn ejercida,

#l espesor de la capa amorbiguadora &, de forma de -
cufia, crece a partir del punto de ignicién o del tramo ini-
ciel 5, en direccién del frente de detonacién, de acuerdo -
con un dngulo de cuiia B . El éngulo de incidencia of de la
placa mebidlica 2 con respecto a la superficie Ce la pieza 1,
puede ser elegido relativamente pequefio frente a dicho &ngu
lo . &n el caso extremo, puede este dngulo de incidencia
llegar a ser précticamente igual a cero. wespuds de la igni
cidn, se propage la onde de choque, a pmriir del ladk del -
tramo inicial 5, por todala capa amortiguédora Sy, cen ello
tanbién por toda la placa netdlica 2, hasbta el otro lajo =
nargingl, con lo que la placa metélica 2 queda soldada bajo
una presibn elevada sobre la placa de base 1,

En la forma de realizacién segln las fiz. 4 a 7, se dis
pone sobre una placa de metal o de chapa R', de Torua rectan
gular, o bien dos placas metdlicas yuxtapu;stas 2', wa capa
amortiguadora 3', cuyo espesor crece desde el centro hacia -
ambos lados, Fara una Ce estas capas amortliuadoras 3' resul
ta, por consiguiente, un perfil aproxiunademente en forma de
V, o bien un perfil entallado por arriba en forma de vy, tal
cono puede verse en la fig. 4 a manera de ejemplo, Sobre la
auperficie de esta capa amortizuadora, de forwa de v o abom
bada correspondientemente hacia dentro, se extiende una cam
de material explosivo 4', pozbjemplo, en foria de laaina de
naterial explosivo pldstico, que estd doblads carrespondien-
temente en forme de vV 0 abombada, k1 tramo inicial b', con -
detonador y mecha 6, se encuentra en esbe caso en el centro

de le capa de maberial explosivo 4', es decir, por encima -—-

del punto :és bajo de la superficie ascendente hacia ambos -

3061117
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lados de la capa amortiguadora 3%, Convenientemenbte se da
al tramo inicial 5%, forma de tejado que, a partir del --
centro, se inclina hacia ambos lados longitudinales de la
capa axortiguadora, para as{ conseguir una ignicién vni--
forme desde el cenbtro hacia los dos lados transversalas,=-
Ia place metdlica o placas metdlicas 2°, puede o pusden -
ser casi o tobalmente nulo. ¥e.bifn en este dispositive -
se puede aplicar schre la carga de —aberial explosivo 4',
evenbualuente una capa de barrera o de cubierbta, de acw ¥
do con la fig. 1.

9i se desea chapear la pieza 1 con una placa de me
tal o de chape 2% de acuerdo con las fig. 8 a 10, entonces
resulta ventajosé, segln otra foraa de resl izacién del in-
venbto, ubtilizar wna capa amortiguadora 3" de forma de dis-
¢o, que esté perfilada en forua de cono o de casqueteAesfé

rico, o gue posea una escuiadura central 8' de forma de co-

no o de casquete osférico, en la que se gloja la carga de

material explosivo 4%, moldeado car respondientemente y que
s2 prende desde un pﬁnto cenbral de ignicidn 5%. sl disco
24 puede recibir forma de cono, oorrespondiendS el dnzulo
del cono a un 4ngulo de incidencia pequefio, mste dngulo ==
del cono o de incidencia puede reducirse ta.bién hasta ce-
ro, Gando al disco amortiguador 3* la forama correspondien=

te.

#1 invento no se limita a los ejemplos de realiza--
cibn enteriormente aescritos e ilustrados en el dibujo, si
no que comprende todas las variantes dentro del marco de -
las caracteristicas esenciales del invento, Yy no sélamente
ge extiende al procedimiento de chapeado y dispositivo de

chapeado, sino tembién a los objetos chapeados fabricadces -
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con su eyuda, Cuando las piezes a chapear no son planas, si
no que poseen cualquier otra forma o curvado especial, se -
puede .aplicar el procedimiento para el chapeado local de ma
nera andloga, recibiendo las capas de amorbiguacién ¢ de tras
misidn una forma y curvado correspondiente a la forma ¢ cur-
vado de la pieza fundamental, en el sentido del invento, De -
eate modo es posible aplicar sobre pilezas de cualquier vamafio
y forms, en lugares cualesquiera, chapados mds o menos zran-
des, preferentemente limitados localmente, de manera 1épida
¥y segura.

Bsta solicitud, que corresponde a la presentada en la
Replblica federal Alemana, con fecha 18 de Noviembre de 1963,
bajo el nimero W 35;653 Ib/49 1, se acoge & los beneficios -
del articulo 51 del vigente sstabuto sobre Propiedad Indus--

trial.,

NOTA

Los puntos de invencién propia y nueva que se presen-
tan para que sean objeto de la presente solicitud de Patente
de Invencién, en Espafia, por VEINTE afios, son los sigulentes:

18, - Procedimiento para el chapeado preferentemente
local de piezas metdlicas por medio de ondas de chogue pro-
ducidas por materiales explosivos, estendo dispuesto el ma-
teridl explosivo con insercidén de una capa trasmisora o ---
amorbiguadora sobre la capa metdlica, placa metdlica o simi
lar a aplicar édhre el cuerpo de base, caracterizado porque
se emplea una capa amortiguadora, cuyo espesor crece desde
el punto de ignicién o tramo de partida de la carga de mate

rial explosivo al frente de detonaclé q;r6001on, mien=-
VOB LT
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tras el 4ngulo de incidencia de la capa o placa metdlica -
se elige convenientemente pequeiio hasta hacerlo casi o com
pletazente nulo,

22, - Procedimiento segfin la reivindicacidén 1, ca-=-
racterizado porque la capa trasmiscra o amortiguadora se =
hace en forma de cuila.

32, - Procedimiento segln la reivindicacién 1, ca--
racterizado porque la capa brasmisora se hace en forma de
doble cufia o forma de V o se curva o presenta ranuras ha--
cia el interior y el punto de ignicidn ¢ tramo de partida
de la carga de material explosivo estd dispuesto en la mi-
tad o sobre el punbo wmés profundo de la capa amortiguadora.

42, - Procedimiento segln la reivindicacién 1, ca--
racterizado porgque la capa trasmisora o amortiguadora tie-
ne un perfil cénico o en forma de casquete o un rebajo en
forma de casquete o cdnico previsto en la superficie en el
cual es 2lojada la cargza de material explosivo.

52, - Procedimiento seglin la reivindicacidén 1, espe
cialmente para el chapeado de capas metdlicas o placas re-
dondag, caracterizado porque la capa transmisora o amnorti-
guadora tisne la forma de un disco redondo correspondiente,
cuyo espesor crece de la mitad haste la periferia, estando
dispuesta la carga de material explosivo concéntricamente
en la zona media del disco amortiguador o en el rebajo dis
puesto concénbtricamente de la capa amortiguadora.

62, - Procedimiento segln una cualquiera de las rei
vindicaciones 1 hasta §, especielmente segin la reivindica
cibn 3, carscterizado porque la capa o material explosivo
tiene un trecho de partida aproximadamente en forma de te-

jado que se inclina hasta efuera desde la mitad,

AN AT T
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72; - Procedimiento para el chepeado localmente 1i
mitedo de piezas metdlicas con syuda de maberiales explo-
givos, especialmente segln una o varias de las reivindica
ciones 1 hasta 6, caracterizado por el empleo de una dg-
pasicién de chapeado, con la que la capa metélica a sal-=
dar sobre la pieza de base, por ejemplo una placa, disco,
lémina o similar, del tamafio y la forma de chapeado local
mente limitado deseado se reune con una cape trasmisora o
amortiguadora que la recubre de forma y twuafio correspon-
diente y de perfil preferentemente cuneiforme, doblemente
cuneiforme, obnico o similar y con una carga de materidl
explosive dispuesta sobre esta capa amortiguadora para -=
formar una unidad auténoma, la cual se coloca sobre 8l --
punto a chapear de la pieza de base, después de lo cual -
se inflame el material explosivo.

88, = Prooedimiento para el chapeado, preferente--
mente local, de plezas metéliocas,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece
de, representado en el dibujo que se acompafla y con los -
fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de trece hojas, escritas

& méquina por una sola de sus oaras,

Madrid,

N Loy
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