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pare s o l i c i t a r

p a ^ B H E  D E  I N T R O D U C C I O N

en

B S P A M A

por D I A 2 a £ ° s

a no/abre de ANTIIEN*- GESELlSCItuiFT F1ÜR ILlVwLTJRUIS QHn 

UTO CH3MSCHB ER3BU01ÍI3SE -  2Y/EIONIBDERLASS1MG 

B3RLII- F R t o ñ  F . SCHDNTHAL & CSC., en tidad  de n a cio ­

n alid ad  a le  mana, e s ta b le c id a  en L e ib n iz s tra s s e  3 ¿ ,  

B e rlín -O d a rlo tte n b n rg , A lem ania, p o r ;

ii IH PRO OID liliEN?O PARA QUITAR CAVIDADES, OQUSM- 

DES, GRIETAS Y SIUI1ARBS Eli CUERPOS DE FUNDICION 

DE HIERRO, DE ACERO O DULCE, 1 1 ERANDOLAS OON UNA 

VARILLA DE HIERRO FUNDIDO DE FAOIL FUSION".

- O  -  C -  0 -  0 -  C -  O -  C -  O -  O -  O -  0 - 0 - 0 -

E1 in ven to  se r e f i e r e  a un procedim iento  

para r e l l e n a r  cav id ad es , oquedades y g r i e t a s  en cu er-
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pcs de fu n d ició n  de h i e r r o ,  de acero y d ’íLee, a s í  

corno r a r a  r e v e s t i r  con una cu b ie rta  de soldad'ira fu­

s i b l e  cuerpos de ace ro  y  de h i e r r o .

.Eli X O S  p j . 0  C u d  Xuj.X ^ ¡j. vü to o m p x S U a O S  i X o  ulá

Uíxu i «í se dxs oXag. uen «loo  upo a que corrc.opujxu.exi a

l a s  -cxpci£tuái*ud uitixiüoC as pu.ro. xa  c o r r e c c i ó n  he 

io s  CUoXpOo fmiu. i lü ü .

- H.J. xus 0ojj.uCi0.0o p¿ o ce o.xmi e nt o s de ¿¡ox**

c a e  u i ’ i i ,  e x .  X U a  C a i i X c S  C e  a p i  1  O X X U g ó i r  d e  X o  m x  S —

iú<d una ttijipo j. o o uro de unos i¿ ü ü k , «x punco ¿ c i o c t u o —

Su o.ex cuerpo j-xixdxde a« s u t i ú *  por atedio de v o r i — 

l i a s  de sold ad u ra , En e s te  proced im ien to , l a  llam a  

d e l  sople ce, que se mantiene en ángulo agudo c e n tr a l a
s u p e r f ic ie  d e l  cuerpo fundido, funde h a s t e l  fondo

e i  m a te r ia l  de l a  p ie ca  de t r a b a j o ,  y l a s  v a r i l l a s  

de soldadura fu s ib le  conducidas a l n  llam a se funden 

en l o s  puntos d e fe c tu o s o s ,  .Así se a p l ic a n  a l  punto 

d efectu o so  de l a  p ieza  im portan tes can tid ad es  de

c a lo r  que exigen un calen tam ien to  p revio  adecuado 

de todo e l  cuerpo, para  p r e c a v e r ,  evitan d o te n s i o ­

nes a d i c i o n a l e s ,  nuevos p e l ig ro s  de g r i e t a s  y ro tu ­

r a s .  E l in conven iente  de lo s  procedim ientos de s o l ­

dadura empleados h a s ta  ahora se basa en que, debido 

a l  f u e r te  c a l o r  in d isp e n sa b le , en l a  mayoría de lo s  

casos sobreviene una deform ación que hace n e c e s a r io  

un tr a b a j e  mecánico u l t e r i o r  d e l  cuerpo de que se

o r a te .  1» e s t r u c tu r a  d e l  m a te r ia l  b ásico  expsrimexi- 

t a  en e l  lu g a r  co rresp o n d ien te  -una n o tab le  deforma-
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oión , y e l  o o lo r  de los puntos soldados se d i s t i n ­

guen de l a s  zonas de m a te r ia l  que lo s  rodean, deb i— 

do a l a  a p l ic a c ió n  in te n sa  de 'o x íg en o , a lo  cual  

se añade que, por l a  f u e r te  accio'n d e l  oxígen o , lo s  

puntos de soldadura y sus zonas de borde, en l a  

mayoría de lo s  c a s o s ,  son de e la b o ra c ió n  p o s t e r i o r

dura y por ta n to  d i f í c i l .

ÍJ1 segundo grupo de procedim ientos e s tá

c o n sti tu id o  por lo s  llamados de soldadura dura y 

soldadura blanda, en lo s  cuales  se t r a b a j a  con tem­

p e ra tu ra s  de unos 850 a 2502 . &L c o lo r  de l o s  me­

t a l e s  de soldadura que en e s te  procedimiento se 

a p l i c a  a lo s  puntes d e fe c tu o so s ,  a s í  como su e s t r u c ­

t u r a  y r e s i s t e n c i a ,  son fundamentalmente d i s t i n t o s  

de l o s  d e l  cuerpo fundido, Por e s o ,  según lo s  pro­

cedim ientos de soldadura conocidos h a s ta  a h o ra , no 

es nos i ble c o r r e g i r  l o s  cuerpos fundidos con ig u a l­

dad de c o l o r ,  ya que l a s  soldaduras u t i l i z a d a s  para  

e l  procedim iento son siempre de m etales  s i n  h ie rro *  

Debido a l a  r e s i s t e n c i a  a l  roce  y a l a  dureza a l  

rayad o , considerablem ente más b a j a ,  de l o s  m etales  

de soldadura con resp ecto  a l  h i e r r o  fundido, lo s  

puntos soldados e s tá n  expuestos muy fácilm en te  a

d e t e r i o r o s  por a c c ió n  e x t e r i o r .

Un t e r c e r  grupo de procedim ientos lo  

co n stitu y e n  l o s  llameóos de in y e cció n  para c o r r e g i r  

lo s  puntos d efectu o so s  de l o s  cuerpos fundidos*
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•TijatOB procedimíetilos se b asar en que e l  r e l l e n a r  o 

n i v e l a r  lo s  pañíes d e fe c tu o so s , después de h acer  un 

ensanchamiento conloo de s u f i c i e n t e  ondulo de caída  

y más ancho por a h a jo , se r e a l i z a  un in c ru s ta d o , t a ­

la d ra d o , fu sió n  c re c a lc a d u ra  de p iezas  de núcleo  

m etálico  m acizo, y se s ujetan a l  m etal b á s ic a  por 

in y e cc ió n  de m etal en l a s  cavidades r e s t a n t e s  de lo a  

pantos de sold adura, para consegu ir una s o l id e z  su­

f i c i e n t e ,

Gomo para in y e c ta r  e s to s  puntos p e r f o r a ­

dos se emplean alambres de acero c de h ie rro  f o r j a ­

do, o b ie n  mi amores de estatio , cobre y l a t ó n ,  que se  

funden a 'una l l a n «  en estado finamente pulverizado  

y se in y ectan  por medio de a i r e  comprimido, e i  c o lo r  

de l o s  puntos co rre g id o s  es fundamentalmente d i s t i n ­

to  d e l  que o fre ce  e l  caer  ¿.o fund ida, prescindiendo  

de que en e s te  proced imientc no se r e a l i z a  mas «¿ue 

unn unión mecánica d el m a te r ia l  in yectad o  con e l  

del cuerpo de b ase , lo  cu a l  r e s u l t a  d e l  ensancha­

miento cónico y más ancho por abajo de l o s  puntos 

huecos, « s í  como fie l a  in tro d u cc ió n  de l o s  núcleos  

de cobre a to r n i l la d o s  en l a  oquedad, para e v i t a r  

que p o steriorm en te  l e s  núcleos m e tá lico s  se despren­

dan de l o s  puntos huecos,

tln c o n tra s te  con lo o  procedim ientos  

a r r ib a  d e s c r i t o s ,  e l  nuevo procedimiento d el inven-  

t o , c o n s is te  en que, ca len tan d o e l  punto d efectuoso  

d el cuerpo fundido a l  ro jo  (unos 8502) 0on sim ul-
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táneo emplee de un fúndenle de propiedades d e s o x i­

dantes muy energi o a s , una v a r i l l a  fu s ib le  de h ie r r o  

fundido de f á c i l  fu sió n  y l i b r e  de e s c o r i a s  se fun­

de por medio de una llam a plana o d i r i g i d a  en pe­

queño ángulo a l a  s u p e r f ic ie  d el metal de b a s e ,  ro ­

deando adecuadamente l a  v a r i l l a  f u s i b l e ,  de modo 

que e l  m etal líq u id o  r e c o r r e  en chorro ancho l a  su­

p e r f i c i e  de 6. icho metal de b ase .

Este  procedim iento t ie n e  l a s  s ig u ie n te s

v e n ta ja s  t é c n i c a s :

Se r e a l i z a  una e x c e le n te  unión e n tre  e l  

m etal de bese y t i  metal fundido por medio de una 

zona de c r i s t a l e s  m ixtos en l a  s u p e r f ic ie  de sepa­

r a c ió n  e n tre  ambos m e ta le s ,  de modo que e l  primero 

no s u fre  ninguna m o d ifica c ió n  de e s t r u c t u r a .

O tra v e n ta ja  c o n s i s t e  en e l  c a l e n t a ­

miento re la tiv a m e n te  pequeño a que n e c e s i ta  some­

te r s e  e l  m etal de base a l  r e a l i z a r  e l  p rocedim ien­

t o ,  con lo cu al se e v i ta  l a  d e s f ig u ra c ió n  de l a  

p ieza  de tra b a jo  y l a  producción de te n sio n e s  a d i­

c io n a le s  en l a  misma.

Otra v e n ta ja  e s p e c i a l  es que e l  pinato

co rre g id o  con m a te r i a l  f u s i b l e  a p lica d o  por encimado 

a l  i n t e r i o r  de l a  p ieza  de fu n d ic ió n , ta n to  en e l  

i n t e r i o r  como en l a s  zonas de bordea es compacto, 

blando a l a  lima y de ig u a l  c o lo r  que e l  m etal de 

haae d e l  cuerpo que se c o r r i g e ,  porque l a  l i m i t a ­

da a p l ic a c ió n  de c a l o r  y de oxígen o , debida a l a  

forma e s p e c ia l  de cond ucir l a  llam a, no provoca
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n i d e co io ra cx ó u  nx xenómenos cíe endurecimiento en 

l* a  zon*a me uorae del punto que se c o r r i g e .

Finalm ente, como dicho punto t i e n e  q.ue 

c a le n ta r s e  únicamente a tem peratu ra  re la tiv a m e n te  

baja., se puede p r e s c in d ir  en muchos casos de un ca­

lentam iento p revio  de l a  p ie z a  de t r a b a j o .  Pero 

s i ,  por t r a t a r s e  de cuerpos fundidos com plicad os,  

se co n sid era  n e ce sa rio  u oportuno dicno c a l e n t a -  

miente p r e v io ,  é s te  puede r e a l i z a r s e  a tem peratu­

r a  ta n  b a ja  que no ap arece e l  p e l ig ro  de d e s f ig u ­

r a c i ó n  de l a  p ie z a .

S i lo s  puntos huecos son muy hondos,

se pueden p roveer en e l  fondo, ademas de l a  so ld a­

dura f u s i b l e ,  de l a s  conocidas sold aduras d u ra s ,  

v a r i l l a s  de soldadura de fu n d ición  u o t r a s  su sta n ­

c ia s  de r e l l e n o .  Después de d e so x id a r  l a  s u p e r f i ­

c ie  m e tá l ic a  in tro d u cid a  ocn p a s ta  de soldadura  

f u s i b l e ,  se a p l i c a  sobre l a  misma una c u b ie r ta  de 

e s ta  soldadura de un esp esor co rresp o n d ien te  a l  

d e stin o  d el cuerpo fundido. De e s te  modo, en e l  

nuevo p roced im ien to , en c o n t r a s te  con l o s  de s o l  

dadura h a s ta  ahora con o cid os, l a  tem peratu ra  en 

lo s  puntos d efectu o so s  se mantiene notablemente  

más b a ja ,  y se e v i ta n  en lo  p o s ib le  te n sio n e s  a d i ­

c io n a le s  en el cuerpo fundido. ,

31  procedim iento puede también a p l i ­

ca rse  con é x i to  cuando se t r a t a  de r e v e s t i r  super­

f i c i e s  de d eslizam ien to  de acero  o de h ie r r o  f o r -
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Jado con delgadas c u b ie r ta s  de soldadura f u s i b l e .

Por una a le a c ió n  ir re p ro ch a b le  del m a te r ia l  de s o l ­

dadura fu s ib le  en acero  y h i e r r o ,  pueden r e v e s t i r s e  

gu ías  p r is m á tic a s  de añero para bases de máquinas- 

h erram ien tas , a s ie n to s  de v á lv u la  de a ce ro  encajar- 

dos en cabezas de c i l i n d r o s ,  s u p e r f i c i e s  de d e s l i ­

zamiento de v í a s  de cabeza cru zad a , e tc *  con d e lg a ­

das c u b ie r ta s  de soldadura f u s i b l e ,  con lo  cu al lo s  

cuerpos fundidos macizos y pesados pueden reempla­

z arse  p o r.cu erp o s de acero  l i g e r o s  y r e s i s t e n t e s ,  

en lo s  cu ales  l a s  con d icion es  de d e s liz a m ie n to ,  de­

bido a l a s  c u b ie r ta s  de soldadura f u s ib l e  a p l ic a d a s ,  

no es tá n  m odificadas con re sp e cto  a lo s  cuerpos  

fundidos u t i l i z a d o s  h a s ta  ah o ra .

Los puntos de invención p ro p ia ,  no nue­

v a ,  pero no e s t a b l e c i d a ,  ni p r a c t i c a d a  en España, 

que se p resen tan  para que sean o b je to  de e s t a  pa­

te n te  de In tro d u c c ió n , son lo s  s ig u ie n t e s :

1£* -  Tía procedim iento para r e l l e n a r  

cavid ad es, oquedades, g r i e t a s  y s im ila r e s  en cu er­

pos fundidos de h i e r r o ,  acero  o fu n d ición  d u lc e ,  

con m etal de una v a r i l l a  de h i e r r o  de x a c i l  fu s ió n ,  

o para  a p l i c a r  capas de c u b ie r ta  de h i e r r o  fundi­

do a s u p e r f ic ie s  de h i e r r o  y a c e r o ,  c a ra c te r iz a d o  

p e r  que, c a le n ta n te  e l  punto d efectu o so  d e l  cn er-
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po fundido a l  ro jo  (unos 8 5 0 a ) ,  con empleo simul­

táneo de un desoxidante» l a  v a r i l l a  de h i e r r o  de 

f á c i l  fu sió n  se funde a una llama plana, o d i r i g i ­

da en pequeño ángulo oon l a  s u p e r f i c i e  d el metal  

de b ase , rodeando adecuadamente dicha llam a l a  va­

r i l l a  f u s ib l e .

2 a . Da procedimiento p ara  q u i ta r  c a v i­

dades» oquedades» g r i e t a s  y s im ila r e s  en cuerpos 

de fu n d ició n  de h^er^o, de a ce ro  o d u lc e ,  l le n á n ­

d o las  con una v a r i l l a  de h ie rro  fundido de f á c i l  

fu sió n ,

2 a l  y ceme se ha d e s c r i t o  en l a  Memo­

r i a  que antecede y con l e s  f in e s  que se han espe­

c i f i c a d o .

E sta  He moría conoto de ocho h o jas  es­

c r i t a s  p er una s o la  c a ra .

1 6 DIC. 1939
fj i o de l a  V i c t o r i a .

P . Á.

ele ¿.izaban
Par Poder

m / .

8 -


	Bibliographic data
	Description
	Claims



