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por

=/=/=/=/=/=/= "PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE UN REVES­

TIMIENTO PROTECTOR PARA PARTES DE MAQUINAS, CONTRA LA 

ACCION DE MATERIALES CORROSIVOS O ABRASIVOS" =/=/=/=/=/=

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

^sta invención sa refiere a un procedimiento de 

obtención de un revestimiento aplicable en la prepara­

ción de cilindros y elementos similares de máquinas que
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han de ser expuestos a materiales corrosivos o abrasivos

y de los cuales se requiere, además un alto grado de ri­

gidez y fuerza.

El procedimiento, es particularmente conveniente, 

para la preparación de cilinthos para la fabricación de 

papel y pulpa, tales como cilindros acanalados prensores.

En la solicitud de patente en EE. UU. na 785.318 

se divulga un método para preparar cilindros de prensa 

en el cual, un cuerpo de cilindro de gran espesor de pa 

redes, es envuelto con una capa delgada resistente a la 

corrosión y un material adicional es soldado alrededor, 

sobre dicha capa, teniendo el material adicional la mis­

ma composición que la capa, provocando al enfriarse la - 

contracción de la capa alrededor del cuerpo cilindrico. 

Esta método,aunque practicable, tiene sin embargo, cier­

tas limitaciones, Por ejemplo, la capa revestidora tiene 

que consistir en un material fácilmente soldable. Dado 

que, generalmente, el material soldado encima, adicional­

mente, tiene que ser aplicado de manera amplia con el - 

fin de obtener el efecto de contracción deseado, el mé­

todo es relativamente costoso, considerando que una par­

te de la capa superficial ha de ser quitada mecánicamen­

te para conseguir una superficie fina. Al preparar cilin­

dros que han de ser provistos de finos canales, mediante 

fresado, tal como para mejorar el drenaje en cilindros - 

para máquinas de hacer papel y pulpas, es necesario qui­

tar de la envoltura del cilindro, no solamente la capa - 

soldada encima, sino que también la capa inferior , que 

es sometida a cambios cristalinos de estructura, porque,

30 da otra manera, se encontrarían dificultades en la pre­

paración de las acanaladuras. El método no es adecuado -
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para obtener capas de recubrimiento delgadas, ya que, 

el soldado encima en este caso, conduce a dificultades.

Según la técnica anterior, estos tipos de cilin­

dros han sido preparados, por ejemplo, en el fundido. Co 

mo resultado de la gran fuerza de presión, necesaria pa­

ra la provisión de un drenaje efectivo, el diámetro y el 

espesor de las paredes de los cilindros han de ser gran­

des, y debido a que el líquido escurrido tiene un efecto 

corrosivo, el rodillo tiene que estar hecho de un material 

resistente a la corrosión. Además, la superficie del ci­

lindro estará expuesta a una gran fuerza de compresión - 

y, por lo tanto, se requerirán una gran fuerza mecánica 

y una gran resistencia a la abrasión del material. Consta 

cuentemente, el coste de la preparación de un cilindro de 

fundición será muy alto. Por otra parte,la microestruc- 

tura de^ilindro de fundición es frecuentemente no homogj3 

nea, conteniendo poros, puntos duros y otros defectos.

Es difícil fresar la superficie de un rodillo tal, puliéji 

dolo como es debido, y todavía más difícil, hacer acana­

laduras en tal superficie.

Varios métodos para revestir cilindros son ya 

conocidos, por ejemplo en la Patente de EE. UU. 2.098.285 

según la cual el revestimiento es preparado mediante la 

utilización de calor y laminación para provocar una de­

formación plástica. Este método requiere grandes fuerzas 

y equipo especial, y es adecuado solamente para preparar 

revestimientos delgados. Otro método ya conocido se ex­

plica en la Patente de EE. UU. 2.219.085 de acuerdo con
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la cual el revestimiento es preparado prensando partes 

de una envoltura de hoja, contra el cuerpo del cilindro 

y seguidamente, soldando entre sí las costuras transver 

sales de la hoja. Con el fin de producir un fraguado - 

contractivo de confianza, entra la envoltura y el cuerpo 

se requiere una gran presión da compre-sión, siendo ne­

cesarias una gran cantidad de herramientas especiales pa 

ra llevar a cabo el método, el cual no es muy practica­

ble.

Además,se conocen varios métodos en los cua 

les, la capa superficial deseada, es producida por sol­

dadura sobre material adicional, alrededor del cuerpo - 

del rodillo como se ha indicado, por ejemplo, en la pa­

tente de EE. UU. 3.156.968, ó alrededor de una envoltu­

ra separada rodeando el cuerpo del rodillo, como se ex­

plica en la patente de EE. UU. 3.007.231. Todos los mé­

todos que implican el fundido dé varilla de soldar, para

la formación de la capa de superficie, son antieconómi­

cos.

El objeto de la presente invención es proveer 

un procedimiento por el cual las restricciones o inconvjs 

nientes arriba mencionados sean evitados. El procedimien 

to es aplicable para la preparación de revestimientos, 

tanto metálicos como no metálicos. El permite la prepara 

ción de revestimientos muy delgados, del orden da 1 mm. 

de espesor y de relativamente gruesos revestimientos, ta 

les como de 25 mm. de espesor. El revestimiento puede - 

comprender una espira o una pluralidad de anillos adya 

centes, de tal modo que hagan un cilindro acanalado.

Las principales características de la presen



te invención resaltan de la adjunta reivindicación 1.

La invención es descrita más completamente 

a continuación, con referencia a los dibujos anexos, en 

los cuales un par de realizaciones del invento para la 

preparación de prensas cilindricas se ilustran como ejem 

píos. En los dibujos:

La fig. 1, muestra una sección longitudinal 

de un cilindro de prensa, preparado de acuerdo con la - 

invención.

La fi§. 2, muestra una sección transversal

del mismo.

La fig. 3, es una sección longitudinal, par 

cial de un cilindro.

La fig. 4, es una vista parcial de una sec­

ción longitudinal a mayor escala, de un segundo cilindro 

prensor de acuerdo con la invención, y

La fig. S, es una vista en perspectiva de un 

cilindro prensor, manufacturado de acuerdo con el método 

de la invención, en una fase inicial.

De acuerdo con una realización de la inven­

ción el cuerpo del cilindro -1- a recubrir, es envuelto 

por un tubo de pared delgada -2-, o por hojas -3-, curva­

das, encima y alrededor del cuerpo del cilindro, siendo 

entonces soldadas las hojas para formar un tubo, después 

de lo cual esta envoltura tubular, es recubierta por otra 

envoltura tubular -4-, la capa superficial de la cual es 

puesta en condiciones de fusión, por soldadura o por otros 

medios adecuados. Al enfriarse, la envoltura exterior -4- 

causa la contracción de la envoltura interior -2-, aire-
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dador del cuerpo del cilindro -1-, después de lo cual, 

la envoltura exterior -4-, puede ser quitada, por ejem­

plo cuarteándola por aserrado.

La fusión de la capa de superficie de la envol­

tura, puede ser efectuada, por ejemplo.pasando un sople­

te axialmente a lo largo de la superficie de la envoltu­

ra, mientras que el cilindro gira, pero puede efectuarse 

también, haciendo pasar el soplete axialmente mientras el 

cilindro está parado, después de lo cual, el cilindro se 

hace girar suficientemente para situar la zona de fusión 

siguiente, adyacente a la primera.

La fuente de calor puede consistir en una llama 

de gas, un arco eléctrico, una llama de plasma, un láser 

o similar, capaz de producir temperaturas suficientemente 

altas y cantidades de calor suficientes, para la fusión 

local de las capas de superficie de la envoltura.

De acuerdo con otra realización, una capa de ma­

terial que puede consistir en materiales metálicos o no, 

es rociada alrededor del cuerpo del cilindro, y seguida­

mente contraída por medio de una envoltura alrededor de 

ella, siendo cambiadas las propiedades de densidad y me­

cánicas de dicho material de la capa, como resultado de 

un tratamiento de calor producido por el calor transferi­

do a la envoltura. La capa de material rociado ea general 

mente porosa, y por consiguiente, no ofrece protección - 

contra la corrosión. Algunos materiales rociados pueden 

ser sinterizados bajo presión, con tal de que la tempera­

tura sea suficiente.con lo cual adquieren densidad y fuer̂

za.
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De acuerdo con otra realización, el cuerpo 

del cilindro es envuelto con una espiral o una plura­

lidad de anillos adyacentes, de una tira de contorno 

-6-, que son comprimidos alrededor del cilindro de for­

ma que provean una contracción permanente entre la ti­

ra de contorno o los anillos y el cuerpo del cilindro, 

en la misma forma que en el caso de los ejemplos ante­

riores. De esta manera es posible preparar cilindros - 

acanalados muy económicamente, puesto que no es necesario 

fresar las acanaladuras, lo que siempre es un proceso 

costoso y consumidor de tiempo.

En experim-entos llevados a cabo, el espe­

sor de la capa de material ha alcanzado entre 1 a 25 

milímetros y el espesor de las envolturas tubulares de 

6 a 10 milímetros, pero se están considerando también 

espesores fuera de estos límites. El método es aplica­

ble también a otras formas, tales como cuerpos de sec­

ción cuadrangular, con cantos redondeados.

La ventaja del procedimiento consiste en - 

que permite la utilización de diversos materiales de 

revestimientos, que no necesitan ser soldables, El con 

sumo de material de revestimiento, que generalmente es 

caro, es pequeño, puesto que no se requiere gran tole­

rancia mecánica. En materiales acerados no se presentan 

cambios de los cristales estructurales, ya qu9Ía tempe 

ratura permanece en límites razonables, de forma que - 

la capa de revestimiento se mantiene homogénea. El cuer 

po del cilindro puede consistir en un material barato,
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*y ^  ^   ̂ a** ¿4 y ... o
no saldable, tal como hierro fundido.

La envoltura exterior puede ser de un material 

barato, tal como acero común, de bajo carbono, El méto­

do permite también la preparación de cilindros acanala­

dos, con canales hacia dentro, cuya obtención por fresa­

do es prácticamente imposible. Similarmente, es posible 

comprimir alrededor del cuerpo, una o más capas de hojas 

perforadas, método este que permite una simple manufac­

tura de cilindros prensores, perforados para máquinas de 

hacer papel.

NOTA REIVINDICATORIA

En esta Patente de Invención se reivindica:

1.- Procedimiento de obtención de un revestimien 

to protector para partes de máquinas, contra la acción 

de materiales corrosivos o abrasivos, en el cual una ca­

pa consistente en un material diferente a un material de 

diferente composición, con la utilización de calor, es - 

comprimido alrededor de un cuerpo, comprendiendo la colo­

cación de tal capa de material (2), alrededor de un cuer­

po (i), para recubrirlo enteramente o en parte, seguida­

mente rodear dicha capa de material por una envoltura —  

(4), confirtiendo la capa de superficie de dicha envol­

tura en un estado de fundido y permitiendo, seguidamen­

te, el enfriado, provocando así la contracción de la ca­

pa de material (2) alrededor del cuerpo (1),quitando dos 

pues la envoltura.

* 2.- Procedimiento de qcuerdo con la reivindica-,

ción 1, caracterizado porque dicha capa de material (2) 

que ha de ser comprimida alrededor da dicho cuerpo (1), 

consiste en anillos adecuadamente espaciados.

3.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca-



racterizado por-qua dicha capa de material (2), compri­

mida alrededor de dicho cuerpo (1), consiste en una va­

rilla de material avanzando en espiral.

4. - Procedimiento según las reivindicaciones 

2 ó 3, caracterizado porque dichas acanaladuras forma­

das se extienden hacia dicho cuerpo (1).

5. - Procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque dicha capa de material (2), que ha 

de ser comprimida alrededor de dicho cuerpo (i), consis 

te en una o más placas perforadas, colocadas una sobre 

otra.

6. - Procedimiento según una cualquiera de las 

reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la 

capa de superficie de dicha envoltura (4), es sometida 

a estado de fusión, mediante soldado sobre la misma.

7. - Procedimiento según cualquiera de las rei­

vindicaciones 1 a 5, caracterizado porque la capa de - 

superficie de dicha envoltura (4) es sometida a estado 

de fusión, por medio de una llama de gas y arco eléctri 

co, una llama de plasma, un láser o similar. Y

8. - " PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE UN REVESTI. 

MIENTO PROTECTOR PARA PARTES DE MAQUINAS, CONTRA LA —  

ACCION DE MATERIALES CORROSIVOS 0 ABRASIVOS ", de con­

formidad en un todo en lo esencial y fines industriales 

a lo descrito en la precedente memoria descriptiva y —  

gráficamente representada en los adjuntos planos para - 

su mejor comprensión.
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Esta memoria consta de DIEZ hojas escritas

ó mecanografiadas por una sola cara a doble espacio.

Madrid, 15 OCÍ1971
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