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dimiento lleva tiempo y es cosioso, exigiendo el empleo

ne un método de reparar las superficies de miembros metd-

Hojn nam, l

Este invento se refiere a un método y a un

aparbto para reparar o recarger la suverficie de miembros
metélicos de seccidn circular, por ejemplo de ruedas o ro
dillos metdlicos, etc., por depdsito de soldadura.

Son conocidos procedimicntoé de reparacidn
de superficies por soldadura mediante los cuales se tien-
de un depdsito de soldadura sobre una suserficie desgasta
da de’un rodillo de modo que se acumule una masa metdlica
sobre la %uperficie. Subsiguientemente, ese rodillo con }
la superficie recrecida es luego torneado o rectificado

para recenstituir sus dimensiones originales, Iste proce

de un equipo costoso para la operacidn.
' Un objeto de este invento es proporcionar
una téenica de reparacidn de superficies mejorada.

En un aspecto, el presente invento proporcio |

licos de seccidn circular segin el cual el miembro es he-
cho girar y se deposita un polvo metédlico sobre la super-
ficie circunferencizl wediante rociado por llama, arco o
plasma, se suelda por fusidn y se conforsa y se densifica,
mientras estd en estado pldstico, por medio de un confor-
mador de rodille giratorio. y susceptible de aplicacidn con
el miembro cuya superficie se repara, para dotar con ello
al mismo de una superficie que se adapta al perfil del con
formador.

El polvo puede consistir exclusivamente en me
tal con agentes fundentes o bien puede incorporar otros’
materiales, por ejemplo éxidos 0 carburos; el depdsito

tendido puede comprender carburc de tungsteno en wna ma-
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~triz metdlica, por ejemplo. El miembro puede ser un rodi-~

1lo de laminacidn, por ejemplo, un rodillo de guia, pero
se puéden recrecer sunerficialmente y perfilarsé cuales-
quiera otros miembros de seccidn circular, por ejemplo,
yuedas de grdss. ' ‘

f De preferencia el conformador de rodillo es-
ké montado como un rodille loco y es giratoric por contac
fto ¢on el rodillo accionado; como alternativa, ambos rodi
1los pueden ser accionados y serlo a velocidades diferente
de modo gue se realice una accidn de pulimentedo mediante.
la cuval se puede obtener una superficie mejor.

Las overaciones del procedimiento se pueden

3.

llevar a cabo sucesivomente, o bien se pueden efectusr el |-

depdegito y la soldadura por fusidn en esencia simultdnea—
’mente mientras el conformador de rodillo estd realmente
en apliczcidn con el miembro cuya superficis se ha recre-
cido. En este Wltimo caso, el depdsito puede cesar Justa
mente tan prento como haya sido depositada la cantidad
apropiace. Con la disposicidn sucesiva se aportard un ex
ceso de la masd para recrecer la superficie, y que puede
guitarse subsiguientemente, mientras estd en estado blen-
do, con una herramienta menugl, antes de ser aplicado el
conformador de rodillo,

De acuerdo con este invento, por consiguiente
los rodillos metdlicos son recrecidos superficialmente y
luego perfilados mediante una técnica de presidn con rodi
11lo, mientras el depdsito sobre la superficie estd todavia
blando y puede ser trabajado en esa forma, m recrecimien
to superficial y la formacidn del perfil se efectdan en

una operacidn, ya sea simultdneamente 0 ya sea en el sen-

N AL i ma o - es bwes Tmemess o s we .
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—tido de que se efectian sucesivamente en la mismz miquine.

Hasta el presente, 10s rodillos con las superficies recre-|

cides hen sido subsiguientemente torneados y/o rectifica-

dos en una mdquina separada después de que el rodillo, jun

tamente con su depdsito superficial, se hubiese enfriasdo

haste la temperatura ambiente, mientrss que con este inven

to se puede prescindir por completo de wn tratemiento de

acabado sunerficial por separado.

Se consiguen por consiguiente cconomias con- |

siderables en coste y en tiemno. .

& fin de que el invento nuada ser totalmente
comorendido, se describird a comtinuacidn una realizacidn
del mismo, a modo de ejemplo, con refircacia a los dibu-
jos que se acompafian, en los cugles:

La Fig. 1 ilustra un rodillo de guiz desgas-~
tado tipicoy

La Fig. 2 ilustra cee rodiilo después de ha-
ber sido acumulado sobre el mismo un depdsito por recreci
miento superficialj;

Ia Pig. 3 ilustre la operacidn de conforma-
cidn del rodillo mediante la cual sc duia al rodillo de
guia del contorno del conformador de rodillo; y

) la Fig. 4 ilustra una herramienta tipica que
puéde usarse para quitar el exceso de material entes de .
efectuarse la conformacidn del rodillo.

' Con referencia ahora a la Fig. 1, se ha ilus
trado en ella wn fodillo de guia desgastcdo tipico para
un laminador para perfiles. En particular, el rodillo de
acero 1 tiene un taladro 2 para recibir un eje, alrededor

del cuel gira mientras es transoorizda una barra perfile-

L
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—da (no reoresentzdo) en la V 5 formada entre los dos flan-
cos 3 Y 4. Lz base de la V estd desgasteda por paso repe-
tido de lus barras y el grado de desgeste puede verse por
comparacidn con el contorno original ilustrado mediante 1i
neas de tramos. '

‘ Primeremente se limpia ese rodillo, por ejem-
plo por chorresdo con arena o verdigones, por rectificado
0 por mecanizacion montdndolo firmemente sobre un eje suj2
t0 en un mendril de un torno, y luego se gira lentsmente
mientras se anlica al mismo una llama en forma de dardo,
por ejemplo un soplete oxiacetilénico o de otro gas combug '
%ible, para calenter el metal. Con un rodillo de gufa de
acero se puede elevar la temperatura hasta aproximadamente
5000C. Iuego se limpia la superficie del rodillo de dxi- -
do, por ejemplo por cepillado, y después se deposita sobre|
el rodillo metal en polvo por rociado con llama mediante
el soplete, dirigiéndose la boguilla s ia V¥ 5 éonde es ne-
cesario efectusr el zporfe. ILa masa depositada se ha iden
tificado en la IFig. 2 por el mimero 6.

En particular, el-polvo puede ser tipicamente
de una composicidén de hierro com base de niquel, de aubo-
fluencia, que lleva incorporada adiciones de cromo, de si
liecio y de boro, adecusda para aplicecién a cuerpos ferro
sos. ILa temperatura de trabajo de tal polvo puede estar
comprendida entre 1.05€2C y 1,200¢C¢ (sdlidus a, por ejem-
plo, unos 9752C) estando ayudada con oxigeno la alimenta-
cidn de polvo desde la tolva de la pistola. EL régimen
de depdsito puede ser tipicamente de eproximadamente 0,1
kilogramos por minuto. |

A continuacidn del depdsitc de una cantidad
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~del metal en polvo suficiente para reponer la deficiencia
desgastada, la mesa bleanda 6 es unida por fusién entre si
¥y con el rodillo mediante 1la eplicacidén conbtinuada del so
plete oxiacetilénico (sin alimentacidn de polvo) y mien-

5 tras estd todavia en wn estado blendo y moldeable se hace
' avanzar hacia el rodillo de guia un conformador 7 de rodi
1lo de acero (Fig. 3) -al cuel se aplica un recubrimiento
en capa muy delgada de aceite o gresa para evitar la adhe
rencia- y, que gira en sincronismo con aguél. Este confor |
10 mador 7 puede estar a una temperatura no superior a la am
biente, es giratorio zlrededor de un eje 8 y tiene un per
,fil de suverficie que coincide con el del rodillo de guia,
con objeto de conformar y densificar el depdsito 6 de modo
que el rodillo présente de nuevo su contorno originsl re--
15 presentado eh la Fig. 1. Cuslguier exceso depositado es

guitado exprimiéndolo mds alld de los flancos del rodillo
de guia. Una vez completada la conformacidn se retira el
conformedor de rodillo, se detiene la rotacidn del rodi-

1lo de guia y se quita este Ultime y se deja que se enfrie
20 lentemente.

Con la secuencis deserita puede ser aconseja
ble quiter cualguier exceso del materisl denositado antes
de llevar a contacto el conformadorde rodillo para sliviarn
a este Ultimo del “frabajo" reguerido para conforaar esa
25 masa. Para . este fin sg puede aplicar una herrsmicnta de
mano (Fig. 4), estando la cuchille redondcada O de esa he
rramienta configurada de conformidad con la V 5, de modo
que se ruite de 13 misma cuzlquier exceso de tal material.

En la realizacidn descrita ¢l conformador de

30 ‘rodillo 7 es un rodillo loco, es decir, es accionado por

03078




P-

10

20

25

30

03078

_tos. El conformsdor de rodillo puede ser precalentado parg

| temperaturas. :

tHoja nGm, 6

-friceidn por el rodillo de gula durente el nrocedinmiento
de conformacidn, pero como alternativa el conformador de rg
dillo'puede ser accionedo independicniemente. a ia misma ve
locidud gue el rodillo de guia; coto alternativa, eszs ve~
%ocidades de rotecidn pueden ser difcrentés, el cuyo caso
Ya superficie depogitada conformade puede ser en cierta me
éida pulinentada,

f C Aungue se hg descrito este invento con refe--
rencia @ le realizacidn especifica ilustrade, he de enten~|
derse que se pueden efectuar modificaciones sin rebasar el f
alcence de este invento. Por ejemplo, el depdsito por ro-
ciado puede efeciuvarse mediante un procedimiento de plasma
o de un arco entre zlambre; el depdsito puede efectuarse
mientras el conformedor de rodillo, o ciertamente la herra
%ienta estédtica, esté siendo sujetado contra el rodillo de
gufa, efcctusfndose la fusidn en esencia simultédnezmente ~dd
este modo no hay necesidad de depositer exceso alguno de

materizl y sc consiguen tiempos de operacidn mucho mds cor

evitar cuaslguier tendencia del polvo de metel fundido a so
lidificar por contacio con ¢l mismo, y puede hscerse el coi
formador de un meterial cerdmico o de algdin otro meteriel

que ‘tenga un rendimiento suverior al del 2cero a elevadas

, El precalentamiento del rodillo y/o del con-
fornador de rodillo,'si es neceserio, puede efectuarse me-
diante un sistema de induccidn eléctrica. Se pueden re-—
crecer suvnerficialmente, por supuesto, rodillos de forma
digtinta 2 la del rodillo de guia ilustrado; los rodillos

de miltiples gergantes podrian igualmente ser recrecidos
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0, ciertamente, en rodillos cilindricos circulares rec-
i’tos.

/.
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REIVINDICACIONES

los puntos. de invencidn propia y nueva que se
presentan para gque seen objeto de esta solicitud de Paten-
te de;Invencidn en Espaila, por VEINTE eafios, son los que se
recogen en l&és reivindicaciones siguientes:
. 12,~ Un método de revestir sunmerficialmente
miembros metdlicos, segin el cual se deposita un polvo me-|
tdlico sobre la sunerficie mediente rociado por llama, ar-
cb o plasma, caracterizado porgue se gira el miembro que
se va a recrecer suserficialmente, y se suelda por fusidn,|. .
se conforma y se densifica el polvo depositado sobre la su
perficie circunferencisl, mientras estd en estado pléstico::
por medio de un conformadarde rodillo giratorio y suscepti
ble de aplicacidn con el miembro cuya superficie se recre-
ce, para dotar con ello al mismo de una superficie que se
adanta al perfil del conformedor.

28,~ Un método segin la reivindicacidn 18, caz
racterizado porgue el polvo comprende un metal, o metales,
juntamente con compuestos metdlicos.

32,- Un método segin la reivindicacidn 28, cz
racterizado porgue los compuestos son déxidos o carburocs.

48 ,~ Un méﬁodo segin la reivindicacidén 18, ca
racterizedo porque se precalienta la superficie del miem-
bro entes de ser depositado el polvo.

8.~ Un método segdn cualquiera de les reivin

dicaciones 128 a 48, caracterizado porque el conformador

de rodillo es un rodillo loco y es giratorio por contacto

et g £ 6t e o 4 ST =L e b e 4% S g £ e




10

15

20

25

30

03078

‘Tcon el miembro sccionado.
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‘ 68.~ Un método segin cualguiera de las reivin
Edicaciones 1& a 48, caracterizado porque tanto el miembro
cofno el conformador de rodillo son accionados, '

. 8.- Un método segiin la reivindicacidn 62, ca
recterizado porque el miembro y el conformador de rodillo
son accionedos a velocidades de rotacidn diferentes.

82.~ Un método segin cualquiers de las reivin
dicaciones 18 a 78, caracterizedo porque el depdsito y la
conformacidn/Gensificacidn del pelvo se efectdan sucesiva
mente.

98,~ Un método segin la reivindicacidn 88, ca
raéterizado porque se deposita un exceso de polvo, y en el
gque la masa del exceso se qﬁita mediante we herramienta
conformade sustancialmente de conformidad con el perfil
del conformador antes de ser efectuada la conformacidn/den

sificacidn mediante el conformador de redillo.

dicaciones 12 a 78, caracterizado pcrque el depdsito y la
soldadura por fusidn se efectien mientras el conformador
de rodillo estd en aplicacidn con el miembro cuya superfi-
cie se recrece. '

- 118,.-.Un método segin cuclquiera de las rei-
vindicaciones 18 & 102, caracterizado porgue la suverficie
del miembro es acondicionada medisnte chorreado con grana-

1la antes de ser depositado el polvo.

dicaciones 18 a 112, caracterizado porque se aplica un lu-
bricante a la superficie del conformador de rodillo antes

de la aplicacidn con el miembro cuya superficie se recrece

108.~ Un método segin cuczlquiera de las reiviﬂ

128,~ Un método segin cualquiera de las reivin
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» 132,- UN METODO DE RE"[ESTIR;LSUPERFICIA;LMENTE MIEM~

“

BROS METALICOS. : S -

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece
ce, representado en los dibujos que se acompafian y para -~
los ‘fines. que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a miqui

na por una sola cara.

Madrid, (8,FFB.1979
P.A.

Alberto de Elzabpru
Plur "<y
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