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REIVINDICACIONES

Habiendo descrito suñciente nuestra invención, consideramos como una novedad y por lo

tanto reclamamos como de nuestra exclusiva propiedad, 10 contenido en las siguientes

cláusulas:

5 1. Un dispositivo portátil para extraer herramientas de corte rotas y tornillos capados

mediante soldadura por fricción que se caracteriza por:

Un arreglo que consiste en un portaherramientas (14) que está instalado en el

_ dispositivo (15) que consta de un mecanismo de tracción y frenado (16), el

portaherramientas (14) es impulsado mediante un motor (17) que es reversible. El

_ 10 portaherramientas (14), el mecanismo de tracción y frenado (16) y el motor (17) están

unidos entre sí por el eje (23); el motor (17) y el mecanismo de tracción y frenado

(16) están 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 dirección perpendicular a la pieza

15 de trabajo (1). El soporte (18) está guiado en la columna (21) que en su parte inferior

tiene un electroimán (22) por medio del cual se une a una pieza de trabajo (1). Un

mecanismo de tracción y frenado (16) que está rígidamente unido al soporte (18) cuyo

eje (23) pasa a través de la cubierta (24), que tiene una chumacera superior (25) y se

prolonga más allá de ella, en su extremo superior tiene un c0p1e (26) con el que se

20 conecta a la f1echa del motor ( 17). A la cubierta (24) está rígidamente 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), 10 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) están fijas a la cubierta (24) y soportan axialmente al eje (23)

mediante hombros; en el eje (23) está localizado un disco de freno (31) que está fijo

a él mediante un ajuste de interferencia para transmisión de carga. El disco de freno

5 (31) gira libremente; al tensar el chicote (29), aprieta unas pastillas de freno (33) sobre

el disco de freno (31) impidiendo su rotación. Las mordazas de freno (32) están

sujetas a la cubierta (24). Una columna (21) que consta de una guía (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

_ ' 10 interruptor (37) para activar y desactivar el electroimán (22), un electroimán (22) que

se alimenta de la línea eléctrica (3 8), el motor (17), tiene giro en ambas direcciones y

se controla por medio de un botón superior (39) en una dirección, un botón intermedio

(40) para la dirección contraria y un botón inferior (41) para desactivarlo, otra manera

de desactivar el motor (17) es accionar1a maneta (28) que tiene un interruptor en serie

15 con el botón inferior (41). Cuatro agujeros (42) sirven para fijar el electroimán (22) a

la columna (21). El apoyo (43) aloja al eje del piñón (44) de la palanca (20) que sirve

para hacer girar manualmente el eje del piñón (44) sobre el que está montado

rígidamente el piñón (45), el eje del piñón (44) se apoya en ambos extremos en el

apoyo (43), el piñón (45) está engranado con la cremallera (19) 10 que ocasiona que

20 al mover la palanca (20) la cremallera (19) suba o baje y debido a que la cremallera

(19) se desliza en la guía (34) y está sujeta al soporte (18). Una barra (4) que se quiere

soldar y que se sujeta por medio del portaherramientas (14).
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2. Un proceso para extraer herramientas de corte rotas y tornillos capados mediante

soldadura por fricción que se lleva a cabo en el dispositivo de acuerdo con la

reivindicación 1 y que para extraer herramientas de corte rotas se caracteriza por las

siguientes etapas:

5 (a) La soldadura por fricción se logra encendiendo el motor (17) que se hace

girar en sentido contrario a la dirección del corte de la herramienta por

medio del botón superior (39) o del botón intermedio (40) y moviendo la

palanca (20) manualmente, para que gire el eje del piñón (44) en el sentido

contrario al de las manecillas del reloj (viendo desde la palanca (20) hacía

10 la columna (21)), sobre el que está montado rígidamente el piñón (45), el

piñón (45) está engranado con la cremallera (19) 10 que ocasiona que la

cremallera (19) baje; debido a que la cremallera (19) se desliza en 1a guía

(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.

15 (b) la barra (4) se hace girar y se presiona contra el vástago (3) de una

herramienta quebrada (2) de tal manera que se genera suñciente fricción

para elevar la temperatura en la interfase, logrando que tanto el vástago

(3) como la barra (4) lleguen al estado plástico y se entrelacen para generar

la coalescencia, con 10 que se logra una soldadura (5) en estado sólido,

20 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 10 que se
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logra la unión permanente del tipo soldadura (5) del vástago (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 rotación.

(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 botón inferior (41).

(f) La barra (4) soldada ya a la herramienta quebrada (2) se hace girar en

_ sentido contrario a la dirección del corte de la herramienta por medio del

giro del motor (17) y la barra (4) soidada & 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 fricción de acuerdo con la reivindicación . y que para extraer tornillos

capados se caracteriza por las siguientes etapas:

(a) La soldadura por fricción se logra encendiendo el motor (17) que se hace

girar en sentido contrario a la dirección de apriete del tornillo por medio

20 del botón superior (3 9) o del botón intermedio (40) y moviendo la palanca

(20) manualmente, para que gire el eje del piñón (44) en el sentido

contrario al de las manecillas del reloj (viendo desde la palanca (20) hacia

la columna (21)), sobre el que está montado rígidamente el piñón (45), el
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piñón (45) está engranado con la cremallera (19) 10 que ocasiona que la

cremallera (19) baje; debido a que la cremallera (19) se desliza en la guía

(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 fricción para elevar la temperatura en la

interfase, logrando que tanto el tornillo capado (10) como la barra (4)

lleguen al estado plástico y se entrelacen para generar1a coalescencia, con

10 que se logra una soldadura (5) en estado sólido, 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 10 que se

logra la unión 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 rotación.

(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

botón inferior (41).
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(f) La barra (4) soldada ya al tomillo 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

5 movimiento ascendente.

4. Un proceso para extraer herramientas de corte rotas y tornillos capados mediante

soldadura por fn'cción de acuerdo a las reivindicaciones 2 y 3 en donde en la etapa b),

para que la rebaba (6) no a1cance 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).

' 10

1 5

20
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RESUMEN

Se presenta un método para extraer herramientas, tornillos, espárragos 0 birlos, entre

otros, que se encuentran rotos o capados e incrustados en la pieza de trabajo, esto se logra

mediante la unión de una barra al elemento roto por medio de soldadura de fricción

5 girando la barra en el sentido contrario al corte o avance de la cuerda; en el caso de una

máquina herramienta, el giro 10 hace el cabezal, en algunos casos después de soldar la

barra se hace uso de pinzas de presión, Stillson o cualquier herramienta para girar la barra

y extraer el elemento roto.

A1 unir por soldadura de fricción la barra con el elemento roto se genera una rebaba por

_ 10 10 que es conveniente incluir una protección en forma de buje para que esta no se adhiera

a las paredes del orificio.

Es importante lograr una correcta alineación 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

15 bidireccional que se selecciona en el sentido contrario a la dirección 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 guía. Cuando la barra y el elemento roto

alcanzan la temperatura y presión adecuadas para la soldadura se acciona una maneta que

inmediatamente desactiva el motor y activa un sistema de freno del mecanismo de giro

20 de la barra.

Es importante utilizar equipo de seguridad en todos los casos.
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