Memoria‘descviptiva que se scompafia & 12 Solicitud de Pa-
tente de Invencidn porr VEINTE =fios Z favor d4s 12 rezln social
Hansgs Beilisert & Co,, Komwmmwmandittg s s~
el lachatft auf Ak tvisn, residente en X8ln-Bra-
wns £eld {Alemania), por "UN PLATILIO DE COJINETE", pressntada

en el Ministsrio de Trabajo, Industria y Comercio,

Antes se hsclan generalmente los platillos de cojinetie de
z5 far & fundieidn roja y 1 e le i - i6
azofar ¢ fundieion roja y luego se les revestia por fusion de

‘metal blanco, En 1& guerra, se sustituyeron estos platillos de
azd far por platillos de hierro, revestildos de metal blanco: Pero
esto eg muy peligiuso sn muchas aplicaciones y principszlmente
por ejemplo, para los cojinetes de los ejes de las locomotoras

y de los vagones de ferroesrrvil, pues si un cojinete se calients,

el metal blarco s¢ fuade y ge ssle y el gorrdn gira sn el pla-

o

illo 321 cojinete de hiesrro y asi ss desgasta en breve tiempo

y se deteriora fuertemente, Ademis tratdndose de platillos de -
hierro, 1a evacnacidn del calor ss muy mala, Un incoaveniente de
los platillos de azdfar puro es su pequella resistencia 4 la fle-
xifn v su fragilidsd al rojo, Ya se ha intercalado por esio sl
cuerpo de funlieidn roja entre el metal blanco y el platillo del
cojinete de hierro, pero esto tiene el gran inconveniente de que
el calor originado por el rozamiento se evacua muy mnal,

Segun el invento, en los platillos de cojinste de hierro é
acero, €on una insercidn de azdfar, se evacua mgjor el ealor ori-
ginado por &l rozamizsnto gyracias a que el cuerpo de hierro Jel
cojinete se recubre dz fundicidn rojs § aicaciuass andlogas, bdien
unidas vy en todo 21 sncho hasta las caras frontales, Por la in-
tima aplicacién del azdfar se consigueé una elevada conductibili-
dad térmica; 3i ademéds el cojinete girase slpuna vez en caliente,

la caps 4de azs far aue recubre toda la superficie dzl mismo cons~
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tituiria un sxecelentz cojinete Je socorro;

La waidn del azdfar econ el cuerpo de hierro debe ser extra-
ordinarizments fuerte € intima y se consigue de la mejor manera
mediante Fusidn & vaeiado, por soidadura 3 por fusidn intima de
lcs dos metales,

En vez 3e revestir un platillo de hierro con una pieza in-
serta 3de azéfar, es mas sencillo en muchos ¢asos, el proveer in~
versamente un platillo de cojinete de azdfar 3e un armado de zace-
ro A& de hiervo, Fsto s= vealiza convenientemente de 1z gigniente
manera:

Se hace en la forma ordinaria un molde para un platillo de
zzd far, Fn el molde se ingerta el manto de refuerzo hecho de ace-
ro § de hierro, de tal forma que constituya la envolturza exte-
rior del platillo terminado, ¥l manto se calients primero hasta
el rojo blaneo y luego se vierte 1la aleacidn de cobre en sstado
de gobre calentado, Fn estas circunstanciasg tiene lugar uns sol-
dagura intima de los dos metales sin fusidn reciproca, Es conve-
niente después de vaciar la aleacién y mientras estd fluida, mo-
ver todo el molde, zon lo que ge favorece la nnidn intima de los
d0s mﬁtales; Ademés, se puede hacer pasayr por el molde terminado
una eantidad de azdfar mayor que la necesaria, hasta que se con-
siga mna unidn intima 4el hierro con el azdfar, Pero si se quiere
impedir que se fundan y se unan, entonces el paso del metal 8010
se continmua hasta que ge inicie la soliadura reciproea pero no
tenga lugar la Pusidn,

9i se ha de counssguir una soljadura de especial intimidaad
1el azéfar con el manto de hisrro 6 de acero, entonces se reco-
mienda 1 suspender el platillo de azbfar en un molde de fundi-
¢idn, dc tal manera qus el acero vertido & liquido penetre por
abajo 6 por el lado en el platillo de az0far, Asi este se calien-
ta haste su fusidén, mientras que el acero pasa sn estado sdlido,

Asi se consigue una soldadura intima,



S1i no basta coa las dimensiones normales del magnto de acero
g2 contsnido ie calor para liquidar el azdfar aun calsntando
aquel 4 elevada tempefatmra, lo que ecurre principalmente en los
puntos més gruegos del platillo 4= az6far, entonces se deben pre-
ver esn o1 molde de fundieidn y en los puntos correspondientes,
recortss U oquedades que permitan recibir una mayor cantidad ae
acero, Fgtas oguedades pueden tener la forms de arco 6 de cuﬁé
v siempre deberin conformarse ds manera gue puedan después eli-
minarse eon facilidad, mediante un trabajo sencillo,

Si se prevé un revestimiento frontal de azdfar, entonces
egte ishe unirse con especial cuiiado con =1 cuerpo de hierro, lo
gue ss consigue cogiendo con lafias el azbFar con el cuerpo de
hisrro,

La intercalacidn de maa capa de azb far entre el metal blanco
v el hiesrro, lleva consigo por lo demas el inconveniente ds que
en los puntés donde coineide 21 zeero y €l azd far pueden origi=
narge corrosioaes; Pero este puede evitarse embutiendo insercio-
nes de ncero en los platillos de szdfar de manera gque toda coin-
cidencia de este v del acero en 1a superficie exterior sea impo-
gibls v por consizuiente también cualguiersa formaeidn de corro-
siones; las insercionesg de acero deben estar envueltas completa-
mente por el azéfay y no deben quedar situadas muy cerea por de-
bajo d2 las superficies, pues de 1o contrario al porerse caliente
el cojinete podrian ponerse en contacto con el gorrén, La eva-
cuacidn del ealor de rozamiento apenas si se disminuye teniendo
en cuenta el espesor relativamente pequefio de las piezas inser-
tag, Fstas pueden ser tiras longitudinales 5 tiras transversales
de forme de medio 2nillo con cuslauier seccidn transversal, re-
donda, en foirma ds T, en forma de U, circular, etcetera, También
las 3iversas inserciones del acero pueden veunirse entre si para

formar una rejilla 8 tela, Ante todo, se nscesitan inserciones ade

refuerzo en lus puntos dec los rafuerzos del caballete del plati~
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l1lo, Fstes inserciones pueden unirse entire 3i mediante una placa,
- Id - .
8i 1z vnién del azdfar con el geero tieae lugar por vaciado
de aquel, entonces parza evitar con mayor seguridad 1los pequefios .
gspacios 1lleros de aire, se intercalz entre las 303 capas con
. . 7 -’ rd L.
pre ferencia una capa de union con punto de fPusion mas bhajo gque

.

¢l azéfar, por ejemplo, de einc & as estaflo, Fstd capa se consi-

1

sue ventajosamenie por el hecho de que la superficie del cuerpo

o

, # e

de hierro, & del platillo de azéfar, se recubre por fusion O gaui-
vinicamente del material de unidn, Bastaz con una capa fina y en
ciertas ecireunstancias con la delgadez de una pelicula,

S1 =1 azéfaf ss sujeta en el cuerpo de hierro por vaciado,
entonces se recomienda el aprovechar el calor aun existente des-
pués del veciado d4el azofar para mnir también por‘vaciado el me~
tal blanco, puss el azofar debe esiar ealiente cuandv se Vieree
el metal blanco, Si el azofar dsgpués de su vaciado estuviese
aun demasiado caliente, se le podré enfriar comu eonvengsa, con el
fin d¢ facilitar la unidn por sl vaciado del metal blanco,

Por esie mMuuviVu Sg¢ scCumienda en muchus casos gl extender 1la
capa de azofar en los platillos de cojinete de acero y de hierro
también sobre la superfieie exterior como una capa aislante ¥
protectora contra corrosiones debidas 4 los influjos atmosféri~-
cos & amentes quimicos, Naturalmente la capa de azofar en la cara
exterior del platillo no es necesario que sea tan gruesa como en
la ears interior, Cunviene por tanto producir la capa <n lu caua
interior del platillo de acero § de hiervo por vaciado y unirla
agi 6 soldarls =l cuerpo Jde acsro y por el contrario la cara ex-

.

terior vecubrirla por proyeccién con fundicién de azofar,

Fn el dibujo adjunto ss representa und ssrie de formas de
ejecueién del invento, Fn todas las figuras el cuerpo del coji-~
nete 32 hisrvo & de acero s= iesigna por a, el platillo de azofar

por b, ¥y &l metal blanpco por c,

la Digura 1 presenta en seceidn lonzitudipal, vy la figura 2



gn aeccidn transversal, un platillo de cojinete gue se compone
en la forma indieada, de hierco, azofar y metal blanco; El cuer-
po de hierro a esta recubierto en tuda su superficie interior
hasta lag superficies frontales con zzofar unido firmemente al
mismo,

Fn la fizjura 3 se representa una disposicién para el wvaciado

de un plztillo de cojinete de azofar con un manto de acero, Por

(1)
>

1 ge indiea la parte inferior del molde, Fn la parte superior e
se moldea suspendido el platillo de azofar b, mientras que dsbhajo
del mismo se prevé el recorte f para el manto de hierro 8 ae
acero, Fl ori ficio para verter el metal liquido desembuca conve-
nientemente por abajo en el espaciv hueco del molde d: fundie1dn
para =21 martio de hierro,

Las figuras 4 y 5 representan la forma de recubrir por va-
c¢1ado los platillos de azofar con acero & cun hierio, reforzando-
se, Ppara lg llqu;daCiJn del azoufar gracias al acero que se vierts
encima en los puntos més gruesos de aguel, el mantdo de acero me-
diante salientes g qus pusden quitarse despnés de enfriar y tra-
bajarge Facilmente, Gracias 4 los salientes la capa de acero se
hace mas gruesa y asi el calor que contiene aquel se eleva para
fuandir el azofar,

la unién especialmente cuidada del azofar con 21 cuerpo de
hiesrvro =n las caras frontesles del cojinete se representa en las
figuras 6 & 9, Fn 1la primera forma de gjecueidn que se ilustra 2a
1a fiura 6, en seccidn longitudinal, vy en la figura 7 en vista
de frente, la brida frontal h de azofar se une con el platillo
de ss.e b, que se compone de una pieza con aquel, mediante puen-
tes i, F1 platillo de cojinete se provee para easte objeto en los
dngnlos frontales de canales oblicuos en los que peretra al ver-
terse el azofar. Ta lugar de los pusntes oblicuos 1 se pueden

también prever puentes angulires k, como se indiea en las figuras

8 y 9 en posieciones correspondientes 4 las figuras 6 y 7, Los
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canales para 1ls formacidn de estos vuentes se¢ obtienen aqui me-~
diénte arujeres en el cuerpo de hierro diripidos seciprocamente
en anpulo recto,

Las figuras 10 4 16 presentan platillos de cojinete en 1os
que el platillo de 2zofar se refievrra edisnte inserciones e

« 7 o

acero 1, con gl fin a2 que resista mejor la flexidn, Les [Piguras
10 4 13, presentan como insarciones tiras longitudinales de di-
versa seccidn transversal, y la Pigura 14 inserciones tranaver-
galesg semi-anulares de seceidn transversal, por ejsmplo sn forma

.

de Y, Pn laz Pigura 15 las tiras longitudinales m y las transver-
sales n se unen entre si para formar una rejilla y ademés parsa
protegerlas sonftra la elsvada fsmpenatura al envolver por vaciado
las inserciones de acero coa el azofar se proveen de unid masa
‘aisladora o que resiste elevadas.temperaturas.

Fn el platillo de cojinete segun lz figura 16 se preven en
los puntos de lvs ezfusrzos 1€l sillin p insercionss de aesro g,
que ze upren eatre si medizante wna placa delzada v,

Fn la figurz 17 entre el acero v el azofar existe una capa

~

. . [ > . -
d2 unidn s de eine, estafio & similar, indicada por entrecruzado,

v

Fn ra2slidad es mmcho mas delgada que 1o que se indiea,

Fn la figurz 18 se representz en seceidn transversal y en
la 19 en longitudinal wn platillo de cojinete que esta circundado
vor todos lados de zzofar, habiéndose aplicado la caPa exterior
delgada t povr metalizaceidn del acero, Esta capa en lu reslidad

es mocho mis delgada de lo que sg dibuja,

ettt ==t ===l NO T A =l ml

Qe reivindica ecomo puevo y de propia invencidn:

1°~ Un platillo de cojinete, egpeciglmente para zpliczciones
en ferrocarriles, caracterizado porque se compone de tal suerte

B8

. . . . ’,.
is hierro & 3z azofar (funiicidn roja) & de alemciones anilogas),

o

cue tods la gunerficie interior gque en caso extremo se Pone en



ccntacto con el eje, sé halla vecubiertz hastz las caras fronta-
lespor z2z4Ffar adherido 2 toda la superficie,

2°- Un procedimiento para fabricar los cojinetes reivindi-~
cados sn 1 punto 1, caracterizgdo porgue la unidn del hierro y
el azdfar se vealiza meilisnte soldadura, vaciazdo § fusidn de un
metal con otro,

3°~ Un. procedimisnto para el vaciado del azofar en cojinetes
recgvbiertos 32 metal blanco por vaeiado, segun lo reivindicado
i el punto 1, céracterizado porgue el ealor aun existonte des-
p=és de verter el azofavr, eventualmente legpués de ua enfriamien-
tc parcial, se aprovecha pera unir por vacizdo el metal blanco;

4°- Un procedimiento pzra Fabricar platillos de cojinete se-
gun lo reivindicado en el punto 1, egracterizado porque en un
molds de platillos de cojinzte se inserts un manto d2 hierro que
st pone & eleva da temperatura y se vierte fordieidn roja muy ca=
liente & similar, sizndo conveniente después de verter el azofar
mever el molde del platillio con el fin ds provoesr una unidén in-
tima de ambos metales,

5%~ Un procedimiento para fabricar platillos de cojinete
segun lo reiviniicado en el punto 1, carzcterizado porque un
crerpo de azofar se encama de tal manerza en un molde ds fundieidn
gte subiendo ligaidu el hiesvou fundido penetre por abajo en 12
superficie de contaeto del cuerpo sdlido metilico, que adquisre
1la temperaturz eleveda del hierro vaciado, misntras que este pasa
al estedo sélido;

6°- Un proeedimiento sesun lo reivindicado en €l punto 5,
caracterizado porque cou el Fin de conseguir una soldedura per-
fectz entre los dos metales {6 alezciones) se procurs gue se 1i-
ariide totalmente el platilio de azofar encamadoc en €l molde, cal-
culando para elle debidamente la temperaturzd la cantidaed del

, ) |

hierrc 2zn el vaeisgdo,

7¢. Un procedimiento ssgun lo reivindicado en el punto 6,



czracterizado porgue en los puntos més gruesog de las paredes de
la pieza de azofar se culda de que penctre més hierro & acero
conformerdo eonvenientemente las correspondientes partes del mol-
ds de Pupdicidn, siendo el objeto de esto el que sl azofar se
fanda completamente por todas partes,

3°- Platillo de cojinete segmn lo reivindicado en el punto
1, carzcterizado porgue el revestimiento frontal se une con la-
fizg con la suvperfieie frontal del cuerpo de hierro, por ejemplo,
gracias a gue se¢ une mediants puentes sobre el revestimiento in~
terior con el gue forma mna pieza, puentes que atraviesan por el
cuerpo de hierro cerca de las 2zsguinas del borde del cuerpo de
cojinete,

9°- Up platillo de cojinete segun lo reivindicsdo e¢n el pun-
to 1, cafacterizado porgue e¢n el cuerpo de azofar se embutlen pie-
zzs ingerias de acero 6 de otro material, cuya resistencia 4 1a
Zlexibn es consiaerableﬁénte mayor que la del &zl Far, pudiendo
estar fonnadas lgs 1nscirciunes, por sjemplo, de tiras longitudi-
nales § transversales 6 también de tiras longitudinales y tréns-
veirsales que s reuvnen formando una rejilla,

10°~ Un procedimiento para fabricar platillos de cojinete,
segun lo reivindicado en el punto 9, caractevizado porque el en-
czje de las inserciones en el platillo de azofar se realiza en-
volviéndolas eon este & porque dichas inserciones se funden en
oguedsdes del pla—tillo & se encajan en ellas en frio,

11°- Platillo de cojinete segun 1o reivindicado en los pun-
tos 9 y 10, caracterizado porque en el azofar y en el punto de
los refuerzog del sillin se encuentran insercionés transversales
gue pueden unirse mediante placas,

12°- Plai1llus de cujineie Segun lu rvavandicadv on el punio
1, caracterizado porque entfe el cuerpo de hierro y el azofar se
intercala una caps de wnidn d& metal, cuyo punto de fus1on queda

por debajo del metal vaciado componiéndose cun preferencia diche

pO]
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capa de vna cubierta finz,

12°- Platillo de cojinete segun lo reivindicado ea el punto
1, carscterizado porgue, con 21 fin de proteger contra corrosio-
nes lz cape de azofar se extiende esta también & la cara exterior
jel platillo de hierro, pudiendo ser esta 1ltims capa tan delzga-
da eomo una pelicula y obteniéndose con preferencia mediante me-
talizacidn,

Fate patente recae sobre "UN PLATILLO DF COJINETF", como
quada descrito en 1la presente memoria, csracterizado en 1a an-

.

terior Nota y repressniado en los adjiuntos dibujos,

Madria ,,/f dg
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