RESUMEN

En todo tipo de industria destinada a la obtencion, elaboracion o conversion
de materia prima o producto final, existe un departamento dedicado a realizar
tareas de mantenimiento, las cuales pueden ser preventivas o correctivas, a

los equipos y partes que constituyen el proceso en la industria.

Una de las tareas de mantenimiento comunmente realizadas, es el proceso
de soldadura. Por medio de este proceso es posible recuperar piezas
fisuradas o desgastadas por la accion del trabajo que realiza. Sin embargo, la
aplicacion de este proceso, implica el riesgo del cambio de las propiedades
mecanicas del material base soldado, debido al aporte de calor durante el

soldeo. Este riesgo se evita aplicando procesos de metalizacion en frio.

Durante el desarrollo de este Informe de Trabajo Profesional, se utiliza el
Proceso de Metalizacion o Termorociado por arco eléctrico Arc Spray, para
recuperar la dimension de un eje de motor eléctrico, desgastado por la accion

del retenedor de aceite.

Para ello se hace uso de un eje SAE 1045 de ® = 32 mm.



Para determinar los resultados de la metalizacion, se hace un analisis de las
propiedades mecénicas y estructura metalografica del eje previo y posterior a

la metalizacion.

Una vez efectuado el proceso de metalizacion, siguiendo los pasos
detallados en el desarrollo del Tema, se hace el analisis de resultados. El
cual me permite concluir que la metalizacion recuperé la dimension del eje y
a su vez, mejor6 las propiedades superficiales del mismo, aumentando su

resistencia al desgaste, y por ende, su vida util.

La Metalizacion no provocé cambios en la estructura original del eje, ya que
su aplicacion no sobrepaso los 70° C y la unidon metal base-metal de aporte

es solo por difusion.
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