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DISPOSITIVO PARA EXTRAER HERRAMIENTAS DE CORTE ROTAS Y
TORNILLOS CAPADOS MEDIANTE SOLDADURA POR FRICCION.

DESCRIPCION

OBJETO DE LA INVENCION
Se presenta un método y un dispositivo portatil que une una barra a una herramienta rota, al
véstago de una herramienta rota, o a un tornillo capado o elementos similares, utilizando el
método de soldadura por friccidn; la barra ya soldada, se gira en sentido contrario al corte o
a la cuerda para rotar el elemento y extraerlo; en el caso del dispositivo, rota y presiona la
barra contra el vastago de la herramienta o tornillo para que estos queden soldados,
posteriormente, el dispositivo gira la herramienta en sentido opuesto a su corte o €n direccion

opuesta al apriete en el caso de tornillo, extrayendo asi el elemento.

ANTECEDENTES
Uno de los problemas que se presentan al maquinar piezas, €s Que la herramienta con que se
corta se rompa debido a desgaste, alta carga de corte, por fatiga, por flexion o por uso
incorrecto de la herramienta, o a cualquier otro imprevisto, esto representa un problema muy
serio debido a que en muchos casos es complicado extraer el trozo de herramienta que queda
insertado en la pieza de trabajo. Uno de los métodos que se usa comunmente es utilizar un
cincel sobre el trozo de herramienta golpeandolo de tal manera que se extrae el trozo; cuando
el trozo de herramienta est4 fuera del nivel de la pieza, se utilizan pinzas o pinzas de presion

para sujetarlo y jalarlo. Otra de las formas utilizadas para extraer el pedazo roto, es romper
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completamente la herramienta incrustada teniendo en cuenta que tipicamente las
herramientas de corte son duras pero fragiles a la vez, por lo que se golpea de manera que
existan esfuerzos de flexidon o tensioén para que la herramienta se rompa.

La patente US1683796 protege un extractor de machuelos rotos, el cual es una herramienta
pequefia que tiene dientes en su extremo que coinciden con las ranuras del machuelo para
hacer girar el machuelo en sentido contrario al de la cuerda para sacar el trozo de machuelo
roto. La patente US4548279 protege una herramienta de demolicion que consiste en un cincel
automatizado para romper la herramienta.

En el caso del uso de tornillos, al estar apretando es posible que el tornillo se trabe y debido
al torque que se esta aplicando en él, este falle a torsion, con lo que queda una parte de tornillo
dentro de la pieza (a este tipo de falla se le conoce como capado). En algunas otras ocasiones
el tornillo debido al tiempo que ha estado sin movimiento, este se adhiere a la pieza y al
intentar aflojarlo se capa. En ambos casos es necesario extraer el trozo del tofnillo, pero €s
muy complicado sujetarlo para aplicarle torsion, sobre todo en el caso de ruptura al nivel de
la pieza base 0 més profundo. Este problema se resuelve en algunos talleres aplicando gotas
de soldadura por fusién, una sobre otra, hasta formar un elemento saliente de manera que se
pueda sujetar con unas pinzas para girarlo y asi extraer el tornillo, lo que requiere de un
soldador muy experimentado y que evite soldar el tornillo a la pieza. La patente US 6511267
B2 muestra un dispositivo para el cual es necesario hacer una perforacion al tornillo por
medio de una broca, para luego insertar el dispositivo que consiste en una barra poligonal
conica torcida que se hace girar en el sentido adecuado para aflojar el tornillo, un problema
con esta solucidn al intentar hacer el agujero, este se desplaza hacia un lado ocasionando el

dafio de la cuerda o que el agujero quede excéntrico, otra dificultad es que cuando el tornillo
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es de alta dureza hacer la perforacion es complicado y la penetracion de la barra conica
torcida es muy dificil, otro problema es que la broca con que se intenta hacer el agujero se
rompa complicando atin mas el problema. La patente US 4688315 presenta una broca que

trepana el tornillo con lo que se debilita la cuerda del tornillo aflojandolo, sin embargo,

facilmente se puede dafiar la cuerda al tratar de trepanar el tornillo.

Por lo que se presenta un método para soldar una barra al elemento roto y asi poder extraerlo,

también se presenta un dispositivo portatil con el que se puede hacer la operacion completa.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Figura 1.- Union de herramienta quebrada con barra.
Figura 2.- Unidn de tornillo capado con barra.

Figura 3.- Herramienta quebrada en méquina herramienta.
Figura 4.- Vista general del dispositivo.

Figura 5.- Vista rotada del dispositivo.

Figura 6.- Mecanismo de traccion y trenado.

Figura 7.- Interior del mecanismo de traccion y frenado.
Figura 8.- Columna.

Figura 9.- Palanca, pifion y cremallera.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION
En la figura 1 se presenta una pieza de trabajo (1) la cual estd maquinandose por medio de la
herramienta quebrada (2) cuando originalmente tenia su vastago (3) suficientemente largo

para sujetarla con el portaherramientas (14) que se muestra en la figura 3; en la figura 1 se
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muestra la herramienta quebrada (2) con su vastago (3) ya quebrado, al vastago (3) se le
quiere soldar una barra (4) para extraer el conjunto. La barra (4) se hace girar y se presiona
contra el vastago (3) de tal manera que se genera suficiente friccion para elevar la temperatura
en la interfase, logrando que tanto el vastago (3) como la barra (4) lleguen al estado plastico
y se entrelacen para generar la coalescencia, con lo que se logra una soldadura (5) en estado
solido, el desplazamiento de la barra (4) contra el vastago (3) genera una rebaba (6), en este
momento se frgna repentinamente el giro de la barra (4) permitiendo que disminuya la
temperatura de los materiales con lo que se logra la unién permanente del tipo soldadura (5)
del vastago (3) con la barra (4). El giro de la barra (4) para lograr la soldadura (5) es preferible
que sea en el sentido contrario al corte de la herramienta quebrada (2), pero es posible hacerlo
en el otro sentido. Es necesario cuidar que la rebaba (6) no alcance la pared de la pieza de
trabajo (1), para evitar este contacto, se agrega por ejemplo el buje (7) que tiene la holgura
(8) respecto a la pieza de trabajo (1), el uso del buje (7) se presenta como ejemplo y no es de
caracter limitativo.

Cuando la herramienta quebrada (2) se fractura en sus filos (9), como ejemplo se puede decir
de brocas, cortadores verticales, machuelos etc., la descripcidn del ejemplo no es de caracter
limitativo; lo restante de la herramienta quebrada (2) dentro de la pieza de trabajo (1), se trata
como vastago (3) y se procede como se describié anteriormente. La barra (4) soldada a la
herramienta quebrada (2) se hace girar preferentemente sin ser limitativo, en sentido contrario
a la direccion del corte de la herramienta por medio de un elemento conocido en la técnica,
como puede ser por ejemplo pinzas de presion, llave Stillson, llave de tubo etc., la descripcion

de estos ejemplos no son de caracter limitativo, para extraerlos.
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En la Figura 2 se presenta la union de un tornillo capado (10) con la barra (4), la extraccion

de tornillos capados es otra aplicacion del método, el proceso es similar al ya explicado en
donde al tornillo capado (10) se le quiere soldar una barra (4) para extraer el conjunto. La
barra (4) se hace girar y se presiona contra el tornillo capado (10) de tal manera que se genera
suficiente friccion para elevar la temperatura en la interfase, logrando que tanto el tornillo
capado (10) como la barra (4) lleguen al estado plastico y se mezclen para generar la
coalescencia con lo que se logra una soldadura (5) en estado sélido, el desplazamiento de la
barra (4) contra el tornillo capado (10) genera una rebaba (6), en este momento se frena
repentinamente el giro de la barra (4) permitiendo que disminuya la temperatura de los
materiales con lo que se logra la union permanente del tipo soldadura (5) del tornillo capado
(10) con la barra .(4). El giro de la barra (4) para lograr la soldadura (5) es preferible que sea
en el sentido contrario a la direccion de apriete del tornillo capado (10), pero es posible
hacerlo en el otro sentido. Es necesario cuidar que la rebaba (6) no alcance la pared de la
pieza de trabajo (1) que en este caso puede ya tener una cuerda o rosca (11), para evitar este
contacto, se agrega por ejemplo el buje (7) que tiene la holgura (8) respecto a la pieza de
trabajo (1), el uso del buje (7) se presenta como ejemplo no siendo de caracter limitativo.

En la Figura 3 se presenta el caso de la herramienta quebrada (2) en una maquina herramienta
(12) que puede ser de uso manual o de control numérico CNC; debido a que la pieza de
trabajo (1) esta sujeta a 1a mesa (13) el presionar y girar la barra (4) contra la herramienta
quebrada (2), se realiza por medio del portaherramientas (14) de la misma maquina
herramienta (12), el proceso de unidn es el descrito anteriormente para la figura 1. La barra
(4) soldada a la herramienta quebrada (2) o al tornillo capado (10), se hace girar en sentido

contrario a la direccidn del corte de la herramienta o de apriete del tornillo, por medio de la
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misma maquina herramienta permitiendo o programando que sean compatibles el giro y el
paso de la barra (4) para el caso del tornillo capado (10). También puede girarse la barra (4)
ya soldada, por medio de un elemento conocido en la técnica como pueden ser por ejemplo
pinzas de presion, llave Stillson, llave de tubo etc., la descripcion de estos ejemplos no son
de caracter limitativo.

En la figura 4 se presenta una vista general del dispositivo (15) en donde se observa la pieza
de trabajo (1) que contiene a la herramienta quebrada (2); se observa también la barra (4) que
se quiere unir mediante soldadura por friccion a la herramienta quebrada (2), esto se hace
sujetando la barra (4) por medio de un arreglo que consiste en un portaherramientas (14) que
esta instalado en el dispositivo (15) que consta de un mecanismo de traccion y frenado (16),
el portaherramientas (14) es impulsado mediante un motor (17) que es reversible. El
portaherramientas (14), el mecanismo de traccion y frenado (16) y el motor (17) estan unidos
entre si por el eje (23); el motor (17) y el mecanismo de traccion y frenado (16) estan unidos
a un soporte (18) que tiene una cremallera (19), mostrada en la figura 5, en su parte posterior.
El dispositivo (15) cuenta con tres palancas (20) para ser accionadas manualmente y que
ocasionan el desplazamiento del soporte (18) en la direccién perpendicular a la pieza de
trabajo (1). El soporte (18) esta guiado en la columna (21) qu.e en su parte inferior tiene un
electroiman (22) por medio del cual se une a la pieza de trabajo (1).

En la figura 5 se muestra una vista rotada para apreciar mejor las partes del dispositivo (15).
En la figura 6 se muestra una vista del mecanismo de traccion y frenado (16) que esta
rigidamente unido al soporte (18), en la que se pueden ver la barra (4) que para este caso €s
cilindrica, sujeta por el portaherramientas (14) que para este ejemplo es un mandril de tres

mordazas semejante al de los taladros, el ejemplo no es limitativo, cuyo eje (23) pasa a traves
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de la cubierta (24), que tiene una chumacera superior (25) y se prolonga mas alla de ella, en
su extremo superior tiene un cople (26) con el que se conecta a la flecha del motor (17). A
la cubierta (24) esta rigidamente unida una barra de apoyo (27) para la palma de la mano,
que a su vez soporta una maneta (28) o palanca de freno que se acciona con los dedos, como
de bicicleta y que al accionarse tensa al chicote (29) lo que ocasiona que el motor (17) se
desactive y el eje (23) se frene al mismo tiempo.

En la figura 7 se observa el interior del mecanismo de traccion y frenado, habiendo quitado
la cubierta (24), la barra de apoyo (27) y la maneta (28) respecto a la figura 6. En esta figura
se observa la barra (4), el portaherramientas (14), el eje (23), la chumacera superior (25), el
cople (26) y el chicote (29); ahora se observa también la chumacera inferior (3HO); tanto la
chumacera superior (25) como la chumacera inferior (30) estén fijas a la cubierta (24) y
soportan axialmente al eje (23) mediante hombros; en el eje (23) estd localizado el disco de
freno (31) que en este caso esta fijo mediante un ajuste de interferencia para transmision de
carga, sin embargo, esta localizacion puede ser mediante opresor y cufia, o algin otro tipo de
fijacién axial y torsional con el eje. El disco de freno (31) gira libremente; al tensar el chicote
(29), aprieta las pastillas de freno (33) sobre el disco de freno (31) impidiendo su rotacion;
las pastillas de freno (33) estan montadas en las mordazas de freno (32) y se deslizan en ellas.
Las mordazas de freno (32) estan sujetas a la cubierta (24). El accionamiento del chicote se

hace manualmente apoyando la mano en la barra de apoyo (27) y apretando la maneta (28)

con los dedos.

En la figura 5 se muestra la columna (21) que se presenta separada en la figura 3, se presenta

también la cremallera (19) y palanca (20) que se muestran en la figura 9.
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En La figura 8 se muestra la columna (21) que consta de una guia (34) para dirigir el
movimiento de la cremallera (19) , una asa (35) para sujetar con la mano el dispositivo (15)
para trasladarlo de lugar, una caja (36) en donde se tiene el interruptor (37) para activar y
desactivar el electroiman (22), el electroiman (22) se alimenta de la linea eléctrica (38), el
motor (17), figura 5, tiene giro en ambas direcciones y se controla por medio del boton
superior (39) en una direccion, el boton intermedio (40) para la direccion contraria y el boton
inferior (41) para desactivarlo, es conveniente recordar que otra manera de desactivar el
motor (17) es accionar la maneta (28) que tiene un interruptor en serie con el boton inferior

(41). Cuatro agujeros (42) sirven para fijar el electroimén (22) a la columna (21). El apoyo

(43) aloja al eje del pifion (44) de la palanca (20) que se muestra en la figura (9).

En la figura 9 se presenta la palanca (20), pifién (44) y cremallera (19) en donde la palanca
(20) sirve para hacer girar manualmente el eje del pifion (44) sobre el que estd montado
rigidamente el pifion (45), el eje del pifion (44) se apoya en ambos extremos-en el apoyo (43),
el pifion (45) esta engranado con la cremallera (19) lo que ocasiona que al mover la palanca
(20) la cremallera (19) suba o baje y debido a que la cremallera (19) se desliza en la guia (34)
y estd sujeta al soporte (18), esto hace mover verticalmente a la barra (4) que se quiere soldar
y que se sujeta por medio del portaherramientas (14).

La soldadura por friccién se logra encendiendo el motor (17) que se hace girar en sentido
contrario a la direccion del corte de la herramienta por medio del botén superior (39) o del
botdn intermedio (40) y moviendo la palanca (20) manualmente, para que gire ¢l eje del pifion
(44) en el sentido contrario al de las manecillas del reloj (viendo desde la palanca (20) hacia
la columna (21)), sobre el que esta montado rigidamente el pifidon (45); el pifion (45) esta

engranado con la cremallera (19) lo que ocasiona que la cremallera (19) baje; debido a que
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la cremallera (19) se desliza en la guia (34), esto hace bajar al motor (17) cuyo ¢je gira y
traslada a la barra (4) verticalmente hacia abajo. La barra (4) se hace girar y se presiona contra
el vastago (3) de una herramienta quebrada (2) de tal manera que se genera suficiente friccion
para elevar la temperatura en 'la interfase, logrando que tanto el vastago (3) como la barra (4)
lleguen al estado pléstico y se entrelacen para generar la coalescencia, con lo que se logra
una soldadura (5) en estado s6lido, generando una rebaba (6); en este momento se frena
repentinamente el giro de la barra (4) y se permite que disminuya la temperatura de los
materiales con lo que se logra la unién permanente del tipo soldadura (5) del vastago (3) con
la barra (4). Para frenar repentinamente el giro de la barra (4), el disco de freno (31) gira
libremente hasta que las mordazas de freno (32), accionadas por el chicote (29), aprietan las
pastillas de freno (33) sobre €l Idisco de freno (31) impidiendo su rotacion. Las mordazas de
freno (32) estan sujetas a la cubierta (24). El accionamiento del chicote se hace manualmente
apoyando la mano en la barra de apoyo (27) y apretando la maneta (28) con los dedos, esto
también desactiva el motor (17) ya que tiene un interruptor en serie con el boton inferior (41).
La barra (4) soldada ya a la herramienta quebrada (2) se hace girar en sentido contrario a la
direccion del corte de la herramienta por medio del giro del motor (17) y la barra (4) soldada
a la herramienta quebrada (2) se extrae subiendo la cremallera (19); o de un elemento
conocido en la técnica como pueden ser por ejemplo pinzas de presion, llave Stillson, llave
de tubo etc., la descripcidn de estos ejemplos no son de caracter limitativo.

En el caso de la extraccion de un tornillo capado (10), la herramienta quebrada (2) de la que
se habld anteriormente, es ahora el tornillo capado (10) y el vastago (3) es también el tornillo
(10), el giro del motor (17) es en el sentido contrario al del apriete del tornillo, la soldadura

se logra como se mencioné anteriormente. La barra (4) soldada ya al tornillo capado (10) se
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hace girar en sentido contrario a la direccién de apriete del tornillo capado (10) por medio
del botén superior (39) o del botdn intermedio (40) que acciona el giro del motor (17) y la
barra (4) soldada al tornillo capado (10) se extrae dejando mover libremente la palanca (20)
ya que el giro del tornillo ocasiona un movimiento ascendente.

En el ejemplo mostrado en la figura 5, el dispositivo (15) se fija a la pieza de trabajo (1) por
medio de un electroiman (22), esto se puede hacer para piezas que puedan magnetizarse, pero
en las que esto no es posible, se puede poner una placa de hierro debajo de la pieza de trabajo

(1) para hacer la sujecion, otros ejemplos podrian ser sujetar el dispositivo (15) mediante

-~ tornillos a la pieza de trabajo (1), o usar prensas o pinzas de presion u otros medios de

sujecion, sin que estos ejemplos sean de caracter limitativo.



10

15

20

11

REIVINDICACIONES
Habiendo descrito suficiente nuestra invencion, consideramos como una novedad y por lo
tanto reclamamos como de nuestra exclusiva propiedad, lo contenido en las siguientes
clausulas:
1. Un dispositivo portatil para extraer herramientas de corte rotas y tornillos capados
mediante soldadura por friccidn que se caracteriza por:
Un arreglo que consiste en un portaherramientas (14) que esta instalado en el
dispositivo (15) que consta de un mecanismo de traccion y frenado (16), el
portaherramientas (14) es impulsado mediante un motor (17) que es reversible. El
portaherramientas (14), el mecanismo de traccion y frenado (16) y el motor (17) estan
unidos entre si por el eje (23); el motor (17) y el mecanismo de traccion y frenado
(16) estan unidos a un soporte (18) que tiene una cremallera (19) en su parte posterior.
El dispositivo (15) cuenta con tres palancas (20) para ser accionadas manualmente y
que ocasionan el desplazamiento del soporte en la direccion perpendicular a la pieza
de trabajo (1). El soporte (18) esta guiado en la columna (21) que en su parte inferior
tiene un electroiman (22) por medio del cual se une a una pieza de trabajo (1). Un
mecanismo de traccidn y frenado (16) que esta rigidamente unido al soporte (18) cuyo
eje (23) pasa a través de la cubierta (24), que tiene una chumacera superior (25) y se
prolonga mas alla de ella, en su extremo superior tiene un cople (26) con el que se
conecta a la flecha del motor (17). A la cubierta (24) esta rigidamente unida una barra
de apoyo (27) para la palma de la mano, que a su vez soporta una maneta (28) o
palanca de freno que se acciona con los dedos y que al accionarse tensa al chicote

(29), lo que ocasiona que el motor (17) se desactive y el eje (23) se frene al mismo
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tiempo. Una chumacera inferior (30); tanto la chumacera superior (25) como la
chumacera inferior (30) estan fijas a la cubierta (24) y soportan axialmente al eje (23)
mediante hombros; en el eje (23) esta localizado un disco de freno (31) que esta fijo
a ¢l mediante un ajuste de interferencia para transmision de carga. El disco de freno
(31) gira libremente; al tensar el chicote (29), aprieta unas pastillas de freno (33) sobre
el disco de freno (31) impidiendo su rotacién. Las mordazas de freno (32) estan
sujetas a la cubierta (24). Una columna (21) que consta de una guia (34) para dirigir
el movimiento de la cremallera (19); una asa (35) para sujetar con la mano el
dispositivo (15) para trasladarlo de lugar, una caja (36) en donde se tiene un
interruptor (37) para activar y desactivar el electroiman (22), un electroiman (22) que
se alimenta de la linea eléctrica (38), el motor (17), tiene giro en ambas direcciones y
se controla por medio de un boton superior (39) en una direccion, un botén intermedio
(40) para la direccion contraria y un boton inferior (41) para desactivarlo, otra manera
de desactivar el motor (17) es accionar la maneta (28) que tiene un interruptor en serie
con el boton inferior (41). Cuatro agujeros (42) sirven para fijar el electroiman (22) a
la columna (21). El apoyo (43) aloja al eje del pifion (44) de la palanca (20) que sirve
para hacer girar manualmente el eje del pifién (44) sobre el que estd montado
rigidamente el pifién (45), el eje del pifion (44) se apoya en ambos extremos en el
apoyo (43), el pifion (45) esta engranado con la cremallera (19) lo que ocasiona que
al mover la palanca (20) la cremallera (19) suba o baje y debido a que la cremallera
(19) se desliza en la guia (34) y esté sujeta al soporte (18). Una barra (4) que se quiere

soldar y que se sujeta por medio del portaherramientas (14).
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Un proceso para extraer herramientas de corte rotas y tornillos capados mediante
soldadura por fricciéon que se lleva a cabo en el dispositivo de acuerdo con la
reivindicacion 1 y que para extraer herramientas de corte rotas se caracteriza por las
siguientes etapas:

(a) La soldadura por friccion se logra encendiendo el motor (17) que se hace
girar en sentido contrario a la direccion del corte de la herramienta por
medio del botén superior (39) o del boton intermedio (40) y moviendo la
palanca (20) manualmente, para que gire el eje del pifion (44) en el sentido
contrario al de las manecillas del reloj (viendo desde la palanca (20) hacia
la columna (21)), sobre el que esta montado rigidamente el pindn (45), el
pifidn (45) estd engranado con la cremallera (19) lo que ocasiona que la
cremallera (19) baje; debido a que la cremallera (19) se desliza en la guia
(34), esto hace bajar al motor (17) cuyo eje gira y traslada a la barra (4)
sujeta por medio del portaherramientas (14) verticalmente hacia abajo.

(b) la barra (4) se hace girar y se presiona contra el vastago (3) de una
herramienta quebrada (2) de tal manera que se genera suficiente friccion
para elevar la temperatura en la interfase, logrando que tanto el vastago
(3) como la barra (4) lleguen al estado plastico y se entrelacen para generar
la coalescencia, con lo que se logra una soldadura (5) en estado solido,
generando una rebaba (6).

(c) en este momento se frena repentinamente el giro de la barra (4)

permitiendo que disminuya la temperatura de los materiales con lo que se
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logra la unién permanente del tipo soldadura (5) del vastago (3) con la
barra (4).

(d) para frenar repentinamente el giro de la barra (4), el disco de freno (31)

gira, hasta que las mordazas de freno (32), accionadas por el chicote (29),
5 aprietan las pastillas de freno (33) sobre el disco de freno (31) impidiendo
su rotacion.

(e) el accionamiento del chicote se hace manualmente apoyando la mano en
la barra de apoyo (27) y apretando la maneta (28) con los dedos, esto
también desactiva el motor (17) ya que tiene un interruptor en serie con el

10 boton inferior (41).

(f) La barra (4) soldada ya a la herramienta quebrada (2) se hace girar en
sentido contrario a la direccion del corte de la herramienta por medio del
giro del motor (17) y la barra (4) soidada a la herramienta quebrada (2) se
extrae subiendo la cremallera (19)

15 3. Un proceso para extraer herramientas de corte rotas y tornillos capados mediante
soldadura por friccion de acuerdo con la reivindicacién 1 y que para extraer tornillos
capados se caracteriza por las siguientes etapas:

(a) La soldadura por friccion se logra encendiendo el motor (17) que se hace
girar en sentido contrario a la direccion de apriete del tornillo por medio

20 del boton superior (39) o del boton intermedio (40) y moviendo la palanca

(20) manualmente, para que gire el eje del pinén (44) en el sentido
contrario al de las manecillas del reloj (viendo desde la palanca (20) hacia

la columna (21)), sobre el que esta montado rigidamente el pifidn (45), el
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pifion (45) esta engranado con la cremallera (19) lo que ocasiona que la
cremallera (19) baje; debido a que la cremallera (19) se desliza en la guia
(34), esto hace bajar al motor (17) cuyo eje gira y traslada a la barra (4)
sujeta por medio del portaherramientas (14) verticalmente hacia abajo.

5 (b) la barra (4) se hace girar y se presiona contra el tornillo capado (10) de tal
manera que se genera suficiente friccion para elevar la temperatura en la
interfase, logrando que tanto el tornillo capado (10) como la barra (4)
lleguen al estado plastico y se entrelacen para generar la coalescencia, con
lo que se logra una soldadura (5) en estado solido, generando una rebaba

10 (6).

(c) en este momento se frena repentinamente el giro de la barra (4)
permitiendo que disminuya la temperatura de los materiales con lo que se
logra la unién permanente del tipo soldadura (5) del tornillo capado (10)
con la barra (4).

15 (d) para frenar repentinamente el giro de la barra (4), el disco de freno (31)
gira, hasta que las mordazas de freno (32), accionadas por el chicote (29),
aprietan las pastillas de freno (33) sobre el disco de freno (31) impidiendo
su rotacion.

(e) el accionamiento del chicote se hace manualmente apoyando la mano en

20 la barra de apoyo (27) y apretando la maneta (28) con los dedos, esto
también desactiva el motor (17) ya que tiene un interruptor en serie con el

boton inferior (41).
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(f) La barra (4) soldada ya al tornillo capado (10) se hace girar en el sentido
contrario al del apriete del tornillo por medio del giro del motor (17) y la
barra (4) soldada al tornillo capado (10) se extrae dejando mover
libremente la palanca (20) ya que el giro del tornillo ocasiona un
movimiento ascendente.

Un proceso para extraer herramientas de corte rotas y tornillos capados mediante
soldadura por friccion de acuerdo a las reivindicaciones 2 y 3 en donde en la etapa b),
para que la rebaba (6) no alcance la pared de la pieza de trabajo (1), se agrega un buje

(7) que tiene la holgura (8) respecto a la pieza de trabajo (1).
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RESUMEN
Se presenta un método para extraer herramientas, tornillos, esparragos o birlos, entre
otros, que se encuentran rotos o capados e incrustados en la pieza de trabajo, esto se logra
mediante la uniéon de una barra al elemento roto por medio de soldadura de friccién
girando la barra en el sentido contrario al corte o avance de la cuerda; en el caso de una
maquina herramienta, el giro lo hace el cabezal, en algunos casos después de soldar la
barra se hace uso de pinzas de presion, Stillson o cualquier herramienta para girar la barra
y extraer el elemento roto.
Al unir por soldadura de friccidn la barra con el elemento roto se genera una rebaba por
lo que es conveniente incluir una proteccion en forma de buje para que esta no se adhiera
a las paredes del orificio.
Es importante lograr una correcta alineacién de la barra con el elemento roto.
Se presenta también un dispositivo extractor que se fija a la pieza de trabajo por un medio
magnético y hace girar la barra por medio de un motor de altas revoluciones y giro
bidireccional que se selecciona en el sentido contrario a la direccion de la rosca, la fuerza
de contacto se genera de forma manual por medio del accionamiento de una palanca que
mueve el dispositivo verticalmente en una guia. Cuando la barra y el elemento roto
alcanzan la temperatura y presion adecuadas para la soldadura se acciona una maneta que
inmediatamente desactiva el motor y activa un sistema de freno del mecanismo de giro
de la barra.

Es importante utilizar equipo de seguridad en todos los casos.

€LEVOY



1/9




2/




3/9

FIGURA 3




4/9

= i
B o R e

T e

pimiripiruirinie el et 1Al = eunten - - i T A j...q.,.._,...

FIGURA 4



5/

Rl

FIGURA 5



6/9

FIGURA 6






8/9

FIGURA 8



9/9

FIGURA 9



