Tamw O Y

I

MEORIA  DuICRIET IV..
psre solicitar
PATEBENTE DE INTRCDUCCIODN
en

ESPANA

por D I & % 4afios
g nombre de LXMINN-GESELISChaP? FUR MITALLURGISCHL
UND CHEELISCHE ERZEUGKISSE - ZWEIGNIEDLIRLASS NG
RERTTN- FRUEER 7. SCHCHWTHAL & CC., entidad de necio-
nalided alemana, estableciasa en Leibnizstrasse 32,
Berlin-Cherlottenburg, Alemania, por:
M PROCADIMIENTO PARAL QUITAR CAVIDADES, OQUIDA-
DES, GRINTAS Y SIUTLLREY EX CUERFOS DE FUNDICION
DE HIZRIRO, DE ACERO O DULCE, LLENANDOLAS CON UNa
VARILLA DE HIERRO FUNDINO DE FACIL FUSION'.
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B! invento se refiere & un procedimiento

pare rellenar cavidades, oquedades y grietas en cuer-
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pos de fundicidn de hierro, de acero y dilee, asi
como nara revestir con 'ma ciblerta de soldadra fu-
sible cuergcs de scery y de hierwo,

Hii LUS PLlocuGiul cnniUd cuPLS8Eu0S wmd'uid
diuUlea 8o UiSulip el Lice gL UPUs yd& CULIcL Pouuen &
Las Loupsiatulus ubilisalas Pera li COZIecGiCu de
L0s CusIpus Tl ildos,

Fae 108 Guuovifos procsliuisates de soi-
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e WNa bewPsiaculs de Uuos 1200%, oL PulivG Geiegt do-
Su Gel CUerPO +.wililU Bu Suelie PUL WS I0 GE Varie
ilag de solésdura, In esie pivocediiaiento, la lisaa
del soplete, yue s¢ awrniicae sn ang ulo &gudo ccatra lae
supsrficie del cuerps fandifo, fuade haste ¢l Loado
el walerial de le piezw de tzabajo, ¥ lus verillas
de soldadura fucible conducidas & Lla 1luka sc fanden
ern los puntos defectucsos. Asi se aplican al punto
defectuoso de la pilezu importantes centidades de
celor que exigen un caleniamiento previo sdecwmdo

de tuvdo ol cuerpe, para precaver, evitardo tensice
nes adicionales, Lgavos veiigros de grietes y rcta-
ras. Bl lncoavenicnte de lus prucediuientos de S04~
dadura eumgleados hasta uwhore se basa cu gue, debido
al fuerte calor ind ispenseble, en la mayoris de los
c&sus sobreviene unw deroruecidn que hace necesario

un trabejc mecdnico ulterior del cucrpo de que se
trate, La estructura del wuterial bdsico expsrimen-

ta en el lugar corrsspondiente uae notable deforoa-
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cidn, y el color de los puntos scldados se distin-
guen de les zones Ge material gue los roGean, Gebi-
do & la anlicacidn intensa de ‘oxigeno, a lo cual
se siiade que, por le tuerte accion del oxigeno, los
puntos de soldadura y sus zonas de borde, en la
mayor{a de los casos, son de elaboracion posterior
dure y por tauso &iffcil.

El segundo gruro de procedimientos estd
constituido por los llamados de soldadura dura y
sbldadura blande, en los cuzles se trabeja con tem-
reraturas de unos 850 a 250%, El color de los me-~
tales de soldadura que en este procedimiento se
aplice a los puntcs jefectuosos, asi como su estruc-
tare. y resistencia, son fundementaluente distintos
de los del cuerpo fundido. Tor eso, segun los pro-
cedimieﬁtos de soldadrae conocidos hasta shora, 1o
es pcsible corregir los cuerios tundidos con igual-
ded de color, ya gue las soldaduras utilizedas pare
el procedimiento son siempre ce metales sin hierra,
Debido & le resistencia &l roce y & la dureze al
rayado, considerablemente més baja, de los metales
jde soldadvra con respecto al hierro fundido, los
puntos soldados estén expuestos muy tacilunente &
deterioros por accidn exterior.

m tercer grupo de procedimientos lo
constituyen los llamedos de inyeccidn pars corregir

los puntos defectuosos de los cuerpos tuncldos.
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enaonchamiento conieco de suficiente fngulo de ccida
v m#s ancho por ab&jo, s¢ realiza m incrusteda, te-
ladradc, fusidn ¢ receleed ure de piezas de nielec

mctflico mecizo, y se sujetan al metal hasica por

inweesidn ds uetol e las covidades restantes de los
paatos de soldadure, para consegalr una solidez s~
ficientsa,

Como pare inyectar estos puntos perFfora-
dos se emplcen  wlambres de acero ¢ de hierro forje~
do, ¢ biesn wlawobres €e estalo, cdbre 7 leton, que se

funlen a uwile Llaie en estadc fincmente pulverizado

y se inyectanr pur medio de wire coapriaido, el colur

de los paatcs rregidos es fundumentalmente distin-
to dsl yue ofrece 2l caeryd furdido, prescinfientc

de gue oo ecte procediniscntc L0 ss reselize L8s Y ue
Y ¥ 4

. ! 4. - . . o o
wie anidn meceanica del awteriel Inyecuvado con €d

‘del cuerpc de bise, lo cuel resilta cdel ensancua-
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huecus, «si como de la introfeciorn de los nilcleos
de cobre atcrnillefoc :n 1o ogueded, pare eviter
gue posteriormente lcs deiecs metdiicos se despren~
dan de lcs puntos hnecos.

T gontraste con lou procedInientos
arriba descritos, el nuevo procedimiento del inven-
to, consiste en gue, calentando el punto derfectuoso

del cuerpo fundido al rojo (unos 850%2) con simul-
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temeo emplec de un fundente de propiedades desoxi-

dentes muy enérgices, una varille fusible de hierra
fumdido de féeil fusidn y libre de escorias se fun-
de por medio de una lluma plana o dirigida en pe-
queiio éngulo s lz superticie del metal de base, ro-
deanto adecazdamente la varille fusible, de medo
que el metal 1{ynic¢o recorre en chorro encho 1l& su~
perficie de @icho metal de base,

Este procedimiento tiene las siguientes
ventejas técnicas:?

e realiza s excelente unidn entre el
metal de bese y 1 metal fnadido por medio de uns
zona e cristales mixtos en la superficie de sepa-
vacidn entre embos metales, de modo que el primero
no sufre ningme modificecion de estructura,

Otre ventaje consiste en el culenta-
miento relativemente pequedo & que necesité some-
terse el metal de base &l realizar el procedimien-
to, con lo cusl se evita la desfiguracion de la
pieza de trabajo y la produccion de tensiones adi-
cionales en la misma.

Otra ventaja especisl es que el punto
corregido con materiel fusible aplicado por encime 0
&l interior de la pieza de fundicion, tanto en el
interior comc en las zonas de bordes es compacto,
plendo 2 l# lima y de igual color que el metal de
base del cuerpo que se corrige, porque la limite~
da aplicacion de calor y de ox{geno, debida & la

forme especiel de conducir la llamé, no provoce
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ni decolormciOn ni irendmenos de endurecimientco en

les zoued ue vorde del punto que se corrige.

Pinalmente, éomo dicho punto tiene que
calentarse nnicemente & temperatursa relativemente
baja, se puede rrescindir en muchos cesos de un cé-
lentemiento previo de la pieza de trabajo. Tero
si, por tretarse de cuerpos fundidos complicados,
se cbnaidera necesario u oportunc dicho calenta-
mientc previo, éste puede remlizarse & temperatu-
re tan baja gue no aparece el religro de desfigu-
recidn de la pieza,

Si los puntos huecos scn muy hondos,
se pueden proveer en el fondo, e€emds de la solda-
dura fusible, de las conocidas soldaduras duras,
verillas de soldedurs de fundicidn u otras sustan-
cigs de relleno. Despusés de desoxidar lw superfi-
cile metélica introducide ccn pesta de soldadura
fiusible, se aplice sobre la misue e cubierta de
esta soldadura de un €spesor correspondiente al
destino del cuerpo fﬁnﬂido. De este modo, en el
nuevo procedimiento, en contraste con los de 801~
dedura haste ahora conocidos, la teaperatura en
los puntos defectuosos se mentiene notablemente
mes baja, y se evitan en lc posible tensiones ad i~
cionales en el cuerpo fundido. ,

Bl procedimiento puede también epli-
cerse con exito cuendo se trutu de revestir super-

ficies de degslizamiento de acero O de hierro for-
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jado con delgades cubiertas de soldadura fusible,
Por une sleacidn irreprochable del material de sol-
dadura fusible en acero y hierro, pueden revestirse
gufas prisméticas de aceroc para bases de meq uinas-
herramientas, asientos de vélviule de acero encaja-
doa en cabezas de cilindros, surerficies de desli-
zamiento de vias de csbeza cruzeda, etc, con delga-
das cnbiertas de scldadure fnsible, con lo cual 1los
cuerpos fundidos macizos y pesados pueden reempla-
zarse por._cuerpos de acero ligeros y resistentes,
en los cusles las condiciones de deslizemiento, de-
bido & las cubiertas de soldad ure fusible arlicades
no esten modificedas con respecto & los Cuerpos
funéidos nutilizedos hasta ahora.

EammasEa=

Los puntos de invencidn prepia, ne nue-
va, pero no establecida, ni precticede en BEspfu&,
gue se presentan para gue sean objeto de esta Pa-
tente de Introduecion, son los sigulentes:

1¢, - Un procedimiento para rellen&r
cavidades, cguedades, grietas y similares en cuer-
pos fundidos de hierro, acero O fundicion dulce,
con metal de una varilla de hierro de tdeil fusidn,
o para aplicar capas de cubierta de hierro fundi-
do & superficies de hierro y &acero, caracterizado

per que, celentando el punto defectuoso del cuner-
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po fundido al rojo (unos 8502), con empleo simul-
tenec de um desoxidente, la varilla de hierro de
ficil fusidn se funde & una llams plans o dirigi-
de en pequefio #ngnlo con la superficie del metal
de bwse, rodeando adecusdemente dicha llama l& Vvi-
rills fusible,

22, Tn procedimiento para guitar cavi-
dedes, oguedades, grietas y sinilares en cuerpos
de fundicidn de hieswwo, de ccere ¢ duloe, llenén-

,

dolas con une verilla de hierrc fundide de fdcil

a_. 7 ccme se he édescrito en la llemo-

ric gue w«ateczefe ; gon lcs fines gue se rarn esipe-

Esta Memoriac concte de ochs holas as-

waaria, 10 DIC.1939

aldc 7e 1& Viehoris.

Alberto de Elzaburs
Por Poder
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