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~Procedimiento perfeccionado para reconstruir piezas
de acero mediante recargue con soldadura.-
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La presente pége;ﬁe de Imtroduccién se refiere a
un procedimiento perfeccionado para reconstruair piezes de '
acero mediante recargue con soldadura, con el cual se cone
sigue obtener las durezas superficiales deseadas, aliminan-
do toda tensibn interna, con lo que se alcanza una ventaja
extraordinaria en el rendimiento de las piezas reconstrui-
das.

Ia eliminacidn de tensiones se efectia mediante
un tretamiento térmico riguroso, enterior a la soldadura,
una temperatura en funcibn de las dimensiones de la piéza
durante el proceso de aporte, y un recocido final,.

Para que los rendimientos sean Sptimos, el porcen=
taje de carbono en la pieza no debe sobrepasar el 1%, ¥
la suma de los porcentajes de azufrs y fésforo debe ser in-
ferior al 0,1%.

Son conocidas las técnicas del recargue de pie~
zas de aocero con eiectrodos de aporte que consiguen recons-
truirlas, mediante los componentes de dichos electrodos y
del polvo de soldar utilizado, ¥y que tropiezan con los incon-
venientes de la aparicién de tensiones internas, que provo;
can al sgrietemiento de la pleza recargada y, si su solici-
tacién de trabajo es elevada, la rotura de las mismas,

) Se ha tratado de paliar estos defectos mediante
la eplicacién de zonas de transicién con electrodo base ade-
cuado, que indudablemente mejora los resultados obtenidos,
Sin embargo, estos resultados no llegen a ser totalmente

satisfactorios, Por otra parte, la durezs final de las oca—

pas de aporte queda acondicionade y limitada por las tensio-
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| prendido entre 550 y 75o°c., conseguidos mediante la ele-

nes :l.ni;ernas antes aiudid)s!) 6 2 6 7

En el procedimiento perfeccionado que se reivine
dica comprende las siguientes fases esenciales;

-~ ge somete a la piezas a un tratamiento térmico
anterior a la soldadura;

- ge mantiens la pieza.: & una temperaturs en
funcién de sus dimensiones, durante el proceso de aporte;

~ se somete a la pieza a un recocido final com-

vacién de la temperatura a una velocidad comprendida entre
20 y 35° C/hora, mentenidndose diche temperaturs de reco-
cido en el horno durante unas 3 a 4 horas 30 minutos;

- tras el recocido, se procede al enfriamiento
muy lento de la pieza, a unaffelocidad comprendida entre
5 y 10° @/hore,

Con el proéedimiento reseiiando, mediante el aporte
de electrodos aleados y polvo de soldar apropiados, se con-
gigue aumentar cuanio se desee y convenga la dureza y re-
sistencia de la pieza reconstruida, ya que la pérdida de
durege por causa del recocido es de un porcentaje muy pe-
quefio,

En la aplicaciln del procedimiento caben miltiples
modalidades de cjecucién, tanto por el empleo de unas u
otras sustancias, entre les da iguales propiedades, como
por los elementos auxiliares gue se utilicen, para la conse-
cucidn del proceso operatorio, sin que las variaciones que

de uno u otro modo se introduscan, o las que puedan hacerse

n detalles de realizeciln, efecten e la esencialidad rei -

indicada, por lo gue las aplicaciones gque se hagen del pro-
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cedimiento resefiado, con cualquiersa de esas modificaciones,
no serén sino variantes igualmente comprendidas y protegi-
das por el presente registro,

Las temperaturas concretadaes y los detalles de
ejecucién y elementos indicados, son a t{tulo de ejemplo
aclaratorio y no tienen cardcter alguno limitetivo, de

acuerdo con la amplitud expuesta,

BEgte registro conste de las siguientes reivindi-
caciones:

1.~ Procedimiento perfeccionado para recons -
truir piezas de acero mediante recargue con soldadura,
preferentemente aplicable para aceros con un contenido en
carbono de hasta 1% y un contenido en azufre y fésforo cu~
yos porcentajes sumados sean inferiores sl 0,1%, caracte~
rizado porque comprende tres fases; un tratemiento térmico
anterior a la soldadure; memiener la pleza & una tempersturs
funcién de sus dimensiones, durante el ﬁroeeso de sporte
en la soldadura; y realizar un recorrido final de la pieza,
comprendido entre 550 y §5o°c, conseguidos mediente la ele~
vacién d@ la temperaturs a uma velocidad comprendidé entre
20 y 35° C/hora, menteniéndose la temperatura de recocido
en el horno durante unas tres a cuatro y media horas, para
proceder a continuacidn a un enfriamiento muy lento de la
pieza, a una velocidad comprendida entre 5 y 10° C/hora.

2.~ Procedimiento perfeccionado para reconstruir
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viezas de acero mediante recargue con soldadura.

Segin se describe y reivindica en esta memoria

deseriptiva,

4 hd

Cuyo texto consta de as, folisdas y escritas

e mdquina por una sola de su# caraes

Medrid, a/31 Eneroc 1967
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