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"Un procediriento de fabricacisn de un metal poroso”.

Solicitantes: THX "ANGANESE BRONZI & BEASS COMPALNY LIVITED,
residentes en n? 210, Caxton Ilouse,
Westminster, Londres, Tnglaterra,
Ll presente invento se relaciona con prrocedimientos
para preducir objetos de construceidn o artfculos de metsles

pPCrosos,

Zn particular el invento se relaciona con los

S cojinetes u otros objetos compuestos de partfculaas de
metal fritado v gque tienen diminubos peros de comnicscién
gue comunican entre si ﬁor toda la masa y destinados a
contener materia Inbrificante.
Uno de los fines del invento es facilitar
1C. la fabricacién del cojinete, conseguir economfa en la

"

realizacifn del procediriento v producir un artfculo capaz
de resistir grandes presiones ce aplastamiento v esfuerzos

de fracturacién y que ofreszca una resistencia tal que

pueda construirse tantec en grarndes como en pequefios

4]

15, tamafios uniféndose las nartfculas de met=l por fusién,
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Otro de los fines del invento es 1a‘}educcién positiva
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u obligada de cualesquiera 6xidos metélicos existentes,
la evitaclén de oxidacidn, y la produccién de un cuerpo
metélico de resistencia,yductilidad mejoradas Y que se
preste mejor a ser labrado = méquina,

Con tales fines el invento consiste en un
procedimlento para la produccién de objetos de metal poroso
hechos de briquetas de metal pulverizado, procedimiento
que comprende el cocer las triguetas en una stmésfera
gaseosa reductora o inerte, por medio de una corriente
eléctrica,

Consiste tambien el presente invento en un
procedimiento para la formacidn de cuerpos de metal poOroso
hechos de metal pulverizudo gue comprende el mezclar un
lubrificante volatilizable con metazl en polvo, de manera que
cada partfcula del metal quede bafiada por una pelfcula
lubrificante y antioxidante, en elatorar 1a megzcla en
briquetas y en cocer la briqueta en condiciones reductoras
por medio de una corriente eléctrica a fin de volatilizar
vy expulsar el lubrificante a una temperaturs inferior a la
del fritado o concrecidn del metal y en concrecionar &ste
por Gltimo,

El presente invento consiste igualmente en un
procedimiento de produccién de cuerpos de metal poroso
que comprende el elaborar el metal en polvo en forma de
brigueta y en concrecionar esta en un bafo reductor,

Consiste, ademis el presente invento en un
procedimiento de producir cuerpos de metsl poroso que
comprende la elaboracidén del metal en polvo en forma de

briqueta y en concrecionar ésta en un bafio de sal en fusién.
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Asimismo, consiste el presente invento en los

)

cuerpos porosos producidos con arreglo a los procedimientos

que se exponen en los pérrafos precedentes,

in

e ir

4]

En el curso de la presente memoria

poniendo de manifiesto otras finalidades del invento,

Zl invento es aplicable a la fabricaciédn de
cojinetes, casquillos para cojinetes, bujes, escobillas
para colectores de electricidad, forros para frenos
v otros articulos y aplicaciones a base de varios metales,
pulverizados y mezclas de los mismos,.

La industrla de la fabricaclén de objetos de
metal en polvo data de antiguo, teniendo su origen en
Mannhein, Alemania, aproximadamente en 1866,

Uno de los métodos de realizar el procedimiento
consist{a brevemente expuesto en hacer uso de polvos
metilicos en estado de divisidn muy fina, queriendo
dar a entender por "divisifn muy fina" par+tfculas de
metal que puedan pasar por un tamiz de 150 mallas, secas
¥ en elatorarlas bajo presidn en forma de briqueta
coherente, en colocarlas despuds de elaboradas bajo la
accidén del calor durante varios pericdos de tiempo 7 en
dejar que el metal se lipgue por el calor a una temperatura
1%s baja que la del pvnto de fusién del metal componente
principal, Por ejemplo, una mezcla de 847 de cobre, 10%
de estafio y 6% de grafito, se ligaré y se ccnerecionarf a
una temperatura de 14252 Fah, &l punto de fusién del
cobre es 18202 Fah y el del estarfio aproximadsmente 4002 Fah,
de donde resulta gue la terperatura de concreciédn es interme-

dia de las temperaturas del punto de fusién de los dos

metales componentes.,
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Este método viene tenlendo aplicacidn industrial
para la fabricacidn de casquillos pequefios para cojinetés,
elaboréndose las briquetas en méquinas compresoras tipo
pildora. |
Después de confeccionadas las briquetas con arreglo a-
procedimientos conocidos se empaquetan en torta de acelte
dentro de caj=s de hierro fundido, con tapas v de Torma
rectanzular, como de 6 a 12 pulgadas de tanmafio aproximada-
mente, Hecho esto se introducen en un horno frfo, calentado
por electriciﬁad, 0 por gas, se ronen a ﬁna temperatura de
14222 vy se moantlenen a esta temperatura por un periodo de
cinco & sels horas, transcurrido el cual se de jan enfrier
en las cajas, se sacan y se bruzan antes de ser trabajadas
a méquina o a torno,

Una de las desventajas de este procedimiento
conocido es la de que el producto no pﬁede ser labrado a
rfquina satlsfactorismente, debido a la sran cantidad de
6xido de cobre que llevan los casquillas por causa del
método de concrecionar; como qulera que el 6kido de cobre
es sumemente corrosivo, desgasta v embota répidamente las
herramientas, dificultando =sf el lzbrar a miquina el
producto con arreglo al antiguo procedimiento.,

Ademfs, la presencia del éxido de cobre tiende
a destruir la resistencia mecénica del casquillo con 1la
censigulente propensi®n de éste Mltimo a romperse en el
mandril al intentar tornearle.

Bl rétodo de calibrar cojinetes que hasta
aliora se viene empleando es el cilindrado o perforado
entliso bajo presién y con herramientas 1isas. Hsto

tiene el inconveniente de cue se tapan considerahlemente
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los poros del cojinete y reduce la Xapacidaﬁ de los mismos,

como vehiculos del lubrificante que se da al cojinete,

y
51 invento tambien es aplicsble a la fabricacidn
de materisl ferroso para cojinetes, por cuanto que se
110. puede producir hierro porosc u otro metal ferroso que sea
apropiado para ser empleado como metal de cojinetes,
o reduccifn v evitacién de formacién de
Axido en la mczcla es de vital importancia. Esto se
puede hacer después de elahorada la briqueta mediante ls
115. aplicaci®n de una corriente de alta ternsién a la brigeta
rientras se halla sometida a una atmésfers gaseosa
reductora. La bricqueta se calienta casi instanténeamente,
producifndose la concrecidén en un perilodo de 30 segundos
a 2 minutos a la temperatura prefijada, regulfndose esta
120, tenperatura segun la Indole de los componentes metélicos
de lsa mezcla a concrecionar,
Al concrecicnar de este modo un cojinete
se acorts el tiempo durante ¢l cual se halla sometido a la
ris alta temperatura y mediante el empleo de gas reductor
125, se evita la formaci®n de 6xidos de cocbre u otros,
Tambien se reduce cualquier peguefia cantidad de
6xido que pudicra haber presente en el cobre antes de
elaborar las briguetas.
Los antiguos métodos de fabricar estas briquetas
130, exigen una crecida canticdad de grafito en la mezcla, Esto
1o hacien forzosamente los antiguos Tabricantes con el
fin.de evitar un extremado desgaste en las matrices o
moldes de elsborar lusbricuetas. El empleo de este
grafito destruye la resistencia meclnica de la bricueta

135, despuls de la concrecién por cuanto que el grafito, en razén
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a su estructura laminar, impide el perfecto estado de
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fusién de las partfculss metflicas dursnte la concrecién,
siendo el grafito ligero, puesto que tiene 6% en peso y
alrededor de 255 en volumen,

Lhora bien, en el presente procedimiento,
no es necesario emplear grafito,sustituyéndose este por
un lubrificante volatilisable al moldear la brigueta,
teniendo lugar la volatilizaclédn del lubrificante a
temperaturas mucho mfs bajas que la del concrecionado o
fusién. Asi, por ejlemplo, se introduce aceite lubrificante
o grasa conslstente en el polvo de metal en estado
disvelto. Para exponer un ¢ jauplc concreto se disuelve de
1/2% a 5% de fcido estefrico en une de los muchos disol-
ventes, tal como el #éter. L1l 4cido estefrico disuelto
se aflade al polvo metélico v se mezcla con 41 Intimamente
v después de prepar.da la mezcla como cuiera que el &hter es
sumamente volftil es expulsado ¢ eliminado con facilidad,
dejando cada particula metflica finamente dividida bafiads
por entero de una pelfculs lubrificante. La mezcla
queda entonces en condiciones de ser moldeada a altss
presiones. GClaro estd gue la presién podrd variar
considerablemente pero por lc general oscilarf entre 5000
y 55000 libras por pulgada cuadrada. Bajo la preéién
de moldeado, las partfcules net4licas en estado de
divisién muy fina, al estar bafladas del lubrificante
sélide volatilizable, se irdn deslivando suavemente una
sobre otra para irse colocando relativamente entre si
en la formacidbn de la bhrigueta, E1l bafio de lubrificante
que llevan las particulés sirve tambien para evitar

oxicdacidn y en razbn a estar as{ bafiadas de lubrificante
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las particulas metflicas, la bricucta no producird rcce
nil desgaste en las herramientss o matrices empleadas en
la operacidn, Al propio tiempo, l=s presiones de
expulsidén pueden quedar reducidas a aproximadamente una
170. décima parte de la presién de ormacién. Asi, por ejemplo
en el empleo de grafito como lubrificante segun la
técnica antigua, los cojinetes se forman a una presibdn de
85000 libras y se requieren 40000 libras de presién para
expulsar del molcde o matriz la briqueta formada., Con el
175. empleo de un lubrificante segun el presente invento,
un cojinete o buje formado a una presién de 85000 libras,
peodr4 ser expulsado del molde o matriz a una presibn de
empuje de 5800 libras, Iste es un dato que reviste
importancia en el terreno industrisl puesto que en el caso
180, de cmplearse grafito hay necesidad de revestir las matrices
o moldes de camisas de agua, debido al excesivo calor
que desarrollan las presiones de éxpulsién no siendo
precisa dicha medida en el serurdo caso,
- Con arreglo a un ejemplo, una mezcla Intima de 29%
185, de cobre, 10% de estafio y 1% de 4cido estedrico disuelto
en éter es un ejemplo muy indicado ce proporciones para
producir un cojineke o buje de gran resistencia y ductilidad
vy que se preste ficilmente a ser lsbrado a méquina,
Con arreglo a otro ejemplo, se produce polvo de
190, hierro preferentemente hier}o esponjoso, reduciendo 8xido
de hierro (Fe,03) calenténdolo en la atmésfera de un gas
reductor. 1l lubrificante volﬁtii que se enplée podré ser
aceite lubrificante ordinario pero siempre seré preferible
emplear £cido estefrico. E1l hierro en polvo v el 4cido

195, estefrico disuelto en éter son mezclados {ntimamente en
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las provorcicnes siguientes calculadas\gi peso:
90 - 98 por ciento de hierro esponjoso y
2 - 5 por ciento de fcido estedrico disuelto
en &ter.

200. Empleando f4cido estearico u otro lubrificante
volatilizable sblido éste se llega a volatilizar por
completo duwente la fusibdn o concreci®n de la mezcla, sin
dejar particulas residuarias que se int-rpongan entre
las particulas metélicas., Resulta, por lo tanto, una

205. coherencia perfecta entre las particulas metédlicas
8l concrecionar o fundir, asumentindose de esta suerte
la reslistencia en cinco veces la de un metal concrecionado
en.el gue se hafa empleado grafito como lubrificante,

Los aceites hidrocarburos pueden tambien ser

210. empleados con tal objeto, pero sin bien no dejsn de dar
resultado no responden del todo tan satisfactoriamente
como el %4cido estearico. |

Coro se comprenderf por lo gue queda expuesto
el lubrificante sélido se disuelve en un estado 1fquido

215. al tiempo de ser mezclado con 1os componentes metéflicos
Siendo el disolvente volitil se deja evaporar antes de
la formacién de la brigueta volatilizfndose el lubrifi-
cante sélido volatilizable v quedando eliminado despues de
formarse las briguetas a una temperatura bastente mis

220, Dbaja que la de la operacién de concrecién, Las partfculas

qedan entonces en condicliones de furdirse y de establecer
perfecta coherencia entre ellas a la temperstura de
fusién, producienio un producto mmy dbécil que se presta
fécilmente a ser labrado a miquina materialmente exento

225. o 1lfimpio de 4xido y de gran resistencis a los esfuerzos
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de traccién y de compresibn.

Intre otros 4cidos grasos que se pueden empleer
pars esta industria ademfs del estedrico estfn el palmftico
vy el olelco, fodos los cuales tlenen propiedades lubrificantes.

IZn lo gue respecta al empleoc del Z4cido estearico
como lubrificante no tan solo sirve como tal, sino que
aumentando la cantidad del mismo en exceso de la que se
neceslita como.lubrifjcante, se puede graduar la porosidad
definltiva del cojinete o casqulllo acabado u otro objeto
dentro de determinsdos lfmites. Asi, por ejemplo, empleando
fcido estearico en la proporcidn de 57 se conseguiri
avmentar la porosidad'en un 20% proximamente, Zn semejan te
caso harfa falta de 3 a 1 por ciento de estearico para
lubrificar mientras gue el 4% restante servird psra
aumentar la porosidad. E1 1% de 4cido estearicy al
volatillzarse dejarfa tambien vanos vy producirfa porosidad,
pero el fcido estearico adicional la sumentarfa en
broporciones crecidas.

Los solicitantes se proponen realizar la fusiédn
o concrecidn le la briqueta medlante aplicaclédn de calor
eléctrico obtenido por la rasistencia del mismo srtfsulo u
objeto metflico moldeado, o por medio de corrientes
Foucault in’ucldes en el nhjeto moldeado, valiéndose de
ur horno de iﬁduccifn mientras que el objeto se halla
envuelto en una ztiésfera reductora » en una atmésfera de
un gas reductor.

| Con arreglo a este procedimiertc se hace paswr
una corrriente elfcrica de alta tensi4n vor la masa de la.
trigueta metflica mientras se halla en una cémara
convenientérente ventilada gue contenga una ctrfcfera

del zas reductor, producif=zionse ¢l calor nor la resistencia
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o por ‘las co;fientes parfésitas gue se establecen en el
interior o seno de la brigueta miome,

Como gases reiw tores estin muy indlcados el
hidré&seno, el HMelio o el gas de hulla o gas ﬂe.alumbrado
ordinario. |
Al ser eplicada la-corrlente por contacto cor

la brigieta se la hace pasar desde uno a otro extremo

de ésta mientras se halla colocads en la atmbsfera Jaseosa

reductora, de anfloga manera & la en gue una .corrients

de soldadura es pasada a través de 145 plezas a solda
: 8 i C

L]

mientras se Im llan sujetas en las mordazas de un soldador

eléctrico.
Los hornos Ae inducci®n son tien conocidos en la

técnlea de esta industria y pueden adquirirse en d mercado

1=

[0

general. In esta clase de horrnos, el voltaje primrerio

aplicado =2n un enrollamiento separado hace que se
establezca una corrilente secundarla en ¢l enrollamiento

Secuncario, La briqueta se puede colocar en &l enroclila-

cnmizsnto secundario 3 en el paso de la corriente inducida.

En estas condiciones la corriente inducida gue pasa a
través de la -brigueta crea el calor de fusidn o concrecidn
en ¢l seno de la briqueta misma,

La hrigueta produc ida por unedio de las garticulas
metflicas hafiadas del lubrificante s?lido volatilizsble
se halla resguardada contra oxidacifn por el bafio o capa
del lubrificante 7 al calentarse la brigueta en la
atmésfera gaseosa reductora, el lubrificante se volatiliza
vy cualesguiera 6xidos que aguella contengs o Que exlistan
quedan eficazmente reducidos v se evita materialmente

toda oxidacidn ulterior.
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Con arreglo & una variante en la forms de ejecuclédn
del invento se podrin emplear venta]osamente otros varios
metales y combinaclones de metales, los cuales dependerédn
hasta cierto punto del trahajo a realizar o uso a que se
290, destine el producto acabado, por mis que se hén obtenido
excelentes resultados en la produccién de distintos tipos
de metal pars corrientes fasbricado casi siempre con cobre
7 estafic en ﬁolvo. s potestativo ewmplear una pequefia

proporclén de grafito ademfis del lubrificante volitil,

fab)
o]
[¥3]
»

si bien desde luepgo puede prescindirse por completo del
grafito. IZ1 Iubrificante volitil, no tan sole sirve para
contribuir a que se mezclen los materiales entre s{ antes
de la fusibn sino gue contribuye ademis al engrase de la
mezcla duwrante ol proceso de formaclfn de la trigueta en
300, el molde y mlentras es expulsada de €1, Asi, por ejemrlo,

se ha fabricado metal poroso para cojinetes con arreglo al

invento empleando cobre en polvo en las proporciones de 75

a 95 por ciento, estafio en polvo en las proporciones de 5

a 20 por ciento, gratfito hasta un 2 por cilento y lubrificante
305. veldtil de 2 a 5 por clento, todo en peso. Los componentes

se mezclan {ntimamente entre s! se echan en vn molde v se

prensan en &1 para elaborar una briqueta del tamafio gue se

qulera, La presidn a gue 1la mezcla es sometida podré

varlar segun lus circunstancias del caso, habiéndose podido
310, comprobar que una presifn nuy recomendable es, aproximadamente
30,000 libra$~por pulgada cuadrada, Vo obstante, 1la
presién podrd oscilar entre 10,000 libras por pulgada
cuadrada y 75.000 libras pa pulgada cuadrada,

Una vez que la brigueta ha sido formada en estas

315, condlciones se concreciona en un bafio reductor como por
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e_emplo un bafio de clanuro en fusién. La temperatura a que
se someta la briqueta podrf variar con arreglo a los
netales empleados, siendo conveniente que la temperatura
sea escasamente inferior a la del punto de fusi®n del

320. metal que predomine en la mezcla., Cuando sea el cobre
come por e jemplo gueda dicho, el componente principal,
la temperatura podr4 alcanzar aproximadamente 1500 Tah.
31 el metal émpleado tuviese un punto de fusidén mfs alto o
més bajo que ¢l del cobre, la temperatura podré variar
325, en consonancia,
El lubrificante empleado en la mezcla pedr4 ser
acelte de engrase ordinario, 4cido estearico, palmitico
u oleico o cualguier otro fcido graso que se volatiliza
a una temperatura bastante m#s baja que la temperatura
330, de concrecién o fusi®n v que resulte en la produccibn de
vanos o poros en 21 metal concrecionado,

Desde luego se concibe que la briqueta a producir

podré tener una forma o configuracién cualquiera conveniente.
Por ejemplo, se podr4 fomar una pieza de estructura

335. anular para cojinete o casquillo o formar la pieza en partes
0 secciones y juntarlas luego como ocurre con los cojinetes
principales para las bielas o barras de conexidn de los
‘motores de comtustién interna.

Los cojinetes asf formados serdn sumarmente poOrosos
© 340, en su estructura y con frecuencis serin capres de gabgsorber
hasta un 60% de su volumen de aceite., TUn cojinete asf{
formado e impregnado de aceite se podrd emplear en muchos
casos 8in necesidad de engrasarle cbntinuamente, ror
cuanto que el cojinete es en sf autolubrificante.

345, =1 bafo reductor no tun solo evita la oxidacidbn
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de las partfculas diminutas de la brigueta, sino que,

ademfs, reduce cualesquiera 6xidos que ésta pudiera

contener v se fusionan las partfculas produciéndose una

estructura metilica mucho m#s reslstente gue las que tieunen

«
($1]
(@]
.

4xidos aprisionados entre sus particulas metélicas.

Cuando se trate de la fabricacién de cojinetes,
antes de impregnar de aceite la brigueta fundida o
concrecionada, seré conveniente sumergir el cojinete en agua

hirviendo, o su ¢guivalente por espacioc de 20 a 30 minutos,

()]
(@)
(@]
.

después de lo cual se vuelve a enjuagsr en mis agua
hirviendo a fin de eliminar en todo lo posible la
totalidad del cilanuro gue quede en la estructura del
metal, Después de secar el cojinete se impregna de
lubrificante,

360, ' El metal poroso para.cojinetes producido de 1la
manera que queda explicada reuniri las propiedades
caracterfsticas de resistencia, dureza y norosidad, y

nodré por consigulente resistir un uso mucho mAs penoso

gue un cojinete hecho a base de los mismos metales, pero

(Y]
(o))
(8]
°

que no haya sido concrecionado en un bafio reductor.

N O T A,

Habisndo ya descrito ampliamente la naturaleza
de nuestro invento asi como la manera de llevarlo a la
orictica, debemos hacer constar que las disposiciones

370. anteriormerte descritas son susceptibles de ligeras
modificaciones de detalle sin gue se altere el principio
fundarental del invento y lo que constituye su esencila
= por 10 que solicitumos patente de invencién por 20 afios
en Ispafia es por: "Un procedimiento de faebricacifdn de

PR
375, un metal poroso"; caracterizéndose por lo siguiente:
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12 .~ Por el hecho de que el>metal poroso es
producido de briquetas de metal en polvo gue se concrecionan

o funden uen una atmdsfera gaseosa reductora o inerte,

por medio de una corriente eléctrica,

[N
€]
O
-

29.- Un procediniento para producir cuerpos de
metal poroso a base de metal pulverizado, conslstiendo el
procedimiento en mezclar un lubrificante voldtililizable
con metal en polvo, a fin de bafiar cada partfcula 4dd
metal de una pelicula o cape delgada cue lubrifique el
385, metal e impida su oxidacidn, en roldear la mezcla en forma

de brigueta v en calentar la brigueta en condiciones

reductoras por medio de una corriente eléctricsa para que

- volatilice y elimine el lubrificante a una temperatura més

baja que la temperaturs de fusidén del metal y en fundir
380, o concrecionar por tltimo la briqueta de metal.

72 .~ TUn procedimiento para producir cuerpos Ade
metal poroso gue conslste en fundir o concrecionar en un
bafio reductor una brigueta compuesta de una megcla
Intima de metal pulverizado y de un lubrificante voldtil

395. que se volatilice a una temperatura inferior a la temperatura
de fusidn,
| 42 ,- Un procedimicnto de fabricacidn de cuerpos
de metal poroso, procedimiento gque conslste en mezclar
intimarente metal eﬁ polvo con un lubrificante volftil,

400, en moldear la mezcla en forma de briqueta, mediante

compresidén en un molde, en extraer o expulsar la briqueta

del molde v en fundirla en un hado reductor.

v

52 ,~- Un procedimiento de produccién de cuerpos de

metal poroso, segun se especifica en las reivindicaciones 12,

405, 2% y 42, el cual procedimiento comprende el disolver un
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rificante volatilizable y s6lido ﬂé;ﬁh-disolvente
voldtil, el mezclar la solucidn con el metal pulverizado y
una vez evaporado el disolvente moldear la mezcla en forma
de brigueta.

€9 ,- Un procedimiento para la producecibén de cuerpos
met4licos porosos segun se especifica en las reivindicaciones
12 y 22 en el gue el periodo de fusidn o concrecidn del
metal varfa entre 30 segundos a 2 minutos,

72 .- Un procedimiento para la produccién de
cuerpos de retal poroso, segun se especifica en las
reivindicaciones 5% y €2 en el que el lubrificante
volatilizable y sblido es 4cido estefrico, oleico, palmftico
u otro fcido graso.

g9 ,- Tn procedimiento de fahricacién de cuerpos
metflicos porosos segun se puntualiza en ﬁna cualguiera
de las reivindicaciones 12 22 5% 62 o 72, en el que el
metal emplesdo es hierro en polvo,.

92 ,- Un procedimiento de fabricacidn de
cuerpos metilicos porosos con arreglo a la reivindicacifén
82 en el que el hierro empleadc es hierro esponjoso
producido mediante reduccién de 6xido de hierro, (Feg0z).
calentfndolo en un gas reductor,

102 .- Un procedimiento de fabricaciédn o produccién
de cuerpos de un metal poroso segun se puntualiza en una
cualauilera de las reivindicaciones 12, 2, 5* €& o 7%,
en el qgue el metal en polvo se compcne de cobre y estafo,

112 ,- Un procedimiento de fabricacién de cuerpos
metdlicos porosos segun se puntualiza en una cualgulera de
las reivindicaciones 12, 22, 52, g2, 72 82 02 o 10%,

en el que la fusién o concrecidn es producida por medio de
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corrientes eléctricas inducidas;\\
122 .- Un procedimiento de produccién de cuerpos
de metal poroso, sesun se especifica en una cualquiera de
las reivindicaciones 12, 22 y 52 a la 102 en el que la
440, fusibn de la briqueta es producida por calor eléctrico,
generado por la resistencia de la briqueta misma,
132 ,- Un procedimiento de produccién de cuerpos
de metal poroso, segun se cspecifica en las reivindicaciones
3% v 42 en el gque la briqueta se fusiona o concreciona en
445, un bafio de una sal en fusidn tal como un bafio de cianuro
en fusibn.
149 ,- Un procedimiento de producecidn de cuerpos
metflicos porosos, segun se especifica en las reivindicaciones
32, 4% 0 132 en el que el lubrificante volAtil es aceite
450, lubrificante £&cido estefrico,oleico, palmftico u otro
fcido zraso,
152 .~ Un procedimlento sepun se especifica en
una cualquiera de las reivindicaciones 32, 42 o 132 en el que
la mezcla se compone de 75 a 90% de cobre en pelvo, 5 a 20
455, por ciento de estafio en polvo, haste un 27 de grafito y
de 2 a5 por ciento de aceite lubrificente, todo en peso,
162 ,- Un procedimiento segun se especifica en
una cualgulera ce l.us reivindicaciones 22, 42, 132, 142 o 182
en el gue la briqucta es lavada después de fundida a fin
46C. de eliminar liguido del bafio gue pueda guedar en la
estructura,
172, - ﬁn procediriento de obtencién o produccifn
de cuerpos metdlicos perosos segun gueda substancialmente
descrito ; puntualizado en una cualquiera de las

465, reivindicaciones precedentes,



7 -

-1
- "Un procedimiento de fabricacién de un metal
poroso"; tal y como gueda substsncizlmente descfito en
la presente memoiia.
ssta meroria consta de “iecisiete holas
éscritas pPor una sola cara,
ladrid, 1% de Octubre de 1931,

THE MANGANIZE PEONZE & BRASS COMPANY LIVITID,
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