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PATENTE I8 INPTRODUCCION
| s favor de: |
In. Alessandro Memtigesse, domiciliado en Asti, (Italia)
5 o por: ‘ | ' 1
#Procelimiento para la fsbricacién de cojine

tes y soportes, empesialmente pare motores de combustién

Memoria desoriptiva

Ia presente invenoiln se refiere a un proce-
dimiento pare ls fsbricacién de cojinetes y soportes, es-
pecielmente para motores de somdustién interha, segdn ol
cual el cojinete o soporte se ha obtenido poroso de mans-

15 ra a permitir una absoroidm gradual del lubrificante,

¥l procelimiento aegin la presente patente y
una forma de realizacién se caracteriza por sl hecho de
que una aleacidn compuesta de ocbre, plomo y estafio ge ha
fundido de manera a dbtcnor una barra (lingote). Tos coji

lé netes empleados en la operacidn preliminar, dicho de otfp
modo, en la fusién del lingote, son en preferencia aosQQSa
en la proporoidn sigaiente: del 55 al 75% e ccbre, dsl 40
al 156 de plomo, y del 5 al 108 de estafio.

Obtenido el lingote de tal proporoién, se le

25 pulveriza con la ayuda de los medios mecdnicos cofrigntos
de mamera a cbtensr un polve quimicamente purc y de un gra’
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4o de finura que determinard el grado de porosidad del pro
duoto final,

| Se afiale sdemds, al polvo asf obtenido, uw
5% de cobre pulverizado de primers fusidn, de finure rels-

.= tivemente saperior a la del polvo obtenido anteriormente

;3191 lingote; la alicién de este nuevo polve de cobre tiene

93 por objeto evitar la separscién de los componentes entes
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ig,noion\aaos, en especial del plomo, ya que {ste metal se

amalgama dificilmente con el cobre y el estafio, Para faoci-
litar la soldadura de los corpéssulos metdlicos, es en ew-

pecial ventajoso emplear bérax mezolado oon el polvo metd-
1ic0. | |

El ccnjunto, debidamente mezolado es aglome
redo por compresién a unos 400 Xg. /on'; , on moldes apropia -
dos de acero destinedos a der a la aleacién la forma finel
del oo:inoto,z estanio éste provisto tan sélo de una ligers
cape de metal de traida superfiocial,

Obtenido as{ el aglomeredo, se proocede a la
f1tima opo_raeién de tretemiento térmico que tiene por obje
to sclidificar y endurecer la aleacién en un espacio de $iem
po fijado con relacidén & la temperaturs. | \

Bl tretamiento térmico se 1lleva a cebo de la
manera siguiente: Bn un horno eléotrico previamente calenta
Q0 a una temperatula de unos uool C. o mids exactamente a
1a teaperatura de fusién de la aleaciin en ouestién, se in
tzoduce el sojinste o soporte ya sglomerado. Durente la o
perasién de la aberturs del horno para introlusir el sojine
te, la temperatura del hormo disminmaye de 100 & 8008 0. oon
relacién al punto de fusién de 15008 C.; cuando el horno es

t a punto de aloanzar de nuevo su temperature primitiva de
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1300! Ce, o8 decir, an ol intervalo de 2 & 8 minutos como
méximo, sl cojinets serd retirsdo del horno. Como que du-
rante la sbhertura del horno se introduce an sl mismo una
clerta cantided de aire y el oxf{geno del mismo provocaria
la formaé¢idén de 4xido sobre las paredes del cojinete, se
ha previsto, para evitar este inconvenisnte, una inyecsién
de @s oombustible para que el hidrdgeno del aire combindn
dose ocon el ox{geno impida la formacidn del &xido de los
componentes de la aleacidn,

8s obtiens as! un producto que absorve el lu

|- brificants y en sl cual Zom componsntes son por completo

3  homogeneos, Bs inutil affadir qus la mayor o menhor porod#i-

dad ¥y, por consiguiente, al grado de poler lubrificante del
ob jeto asf obteniad, dependera del grado de finura de los
constituyentes de la aleacidén metdlica o mejor de la finu-
ra de los polvos.

Segin una variante, en especisl indicada pa-~
ra Ros soportes, representada en el dibujo adjunto, en cual
didujo la figura 1 muestra una benda o tiras de meterial po
roso conglomerado, y la figura 8 un corte longitudinal axial
dol.sopofta terminado, una benda o tira aplastada de mate-
rial poroso obtenide segin el procedimiento anteriormente
citado, es arrollada en forma de espirsl, con espiras adya-
oentes de menera a fommar un cilindro husco en forma de hé-
1ice, siendo tretada termicamente para adquirir estado de
cancresién y aloanzar las dimensiones finales, de maners a
cbtener una elasticidad especial.

A diferemoia de lo que se ha digho antes, los
polvos metdlicos son conglomerados d1reetamente en\una ban-

da ~1- de un espesor gque corresponde, poco mds o menos, al
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el soporte terminado, y de una langitul apropisda wegén
que sl moporte sea pedido mas p menos eléstico. Is bande
as{ cbtenida es arrcllsie scdbre un mendril del didmetro de

90 eojesusiim del soporte de maners a formsr iguslmente espi-
ree adysoentes unidas. Xl soporte, Gespues de haber sufri
do 1a énfea opereciém 4s) polido latsrel, ss introlueido
en uns matriz defimitiva y tratado témieamente pars cbte
ner la fijaeién & las medides detorminadas antemano,

B O T &
Se reivindiea oamo objeto de ssta PATENTE IR

INTRODUCCION, por espasio de los diex afics maresdos por la
ley, la exslusiva de explotecién de Bspafia de un procelimien
to para 1s fabricaeidn ae cojinetes y soportes de meterial

100 poroso, en espesisl pars motores de emhunén, c’auetarisg_
&o en que:

1. Une slowoiin compuesta de codre, plomo y esta-
flo, previamente pulverizada y adiocicnsla oon.um pequefio por
sentaje de polvos de ochre de primers fusidn, de mayor fing

106 ra con relesién al polvo de la alescién, ou eglomersda por
coampresiin y luego trateda témicamerts. |

2. Los componsntes smpleados sn la operaeidn pre-
liminer, es deeir, on la fusién del lingots, han sido dcsa-
dos en 12 proporeién siguiente; del 55 al 75§ de ocbre, del

110 40 al 154 de plomo, y del S5 al 108 de sstafio. |

3. Xl lingote as{ obtenido es relucido a polvo por
los medios meofnicos corrientes, detsrminamdo 1a finure de
este polvoel grado de porosided del producto obtenido,

4. Al metal pulvorinio se le afiads un poroentaje
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del 5% de ocbre de primera fusidn, de uns fimura superior
& 1a del polvo de la primers sleseidn.

S, Ia alessién es sglomersda por compresién en
unas matrices que le dan leo forma final del produsto,

6, Ia aleacién metflice aglomerada en la forma
desenda a8 scmetida & un tratemiento témmico dessinsdo & au
mentar y a fijar respestivamente la resistencia y las eares
ter{sticas del material obtenido.

7. B tratemiento térmico smsiste en introdusir
el aglomerado comprimido en un horno previemeute calentado
8 la temperetura de fusidn 26 la aleaciln metdlica, dejdnao
1o en el horno el tiempo nesesario pare que dste aleance de
nusvo la temperature de fusiln de la aleaeilnm, ys que, duren
te la abertura del horno, le temperadura de éste ha dessen-
d4ido de 100 &2 2002 é. ,

8. Pare facilitar le soldeadurs de los oorpéseulos
motdlisos se emples @1 Borex meseledo con el polve medflico,

9. Pars eviter la fommaecién do éxifos scbre el
proiucto a trater térmicamente, se introduse en sl horno ma
ges oombustivle oamteniendo hidrégemo.

10, Con wne bands o $ira eplastala de materisl pe
roso songlomersdo, arrcllede en fm"u de espirsles, o os-
pires adyacentes forwando un ¢iliniro husso, ew tratade tér
nicamente o1 oitsdo eilindro en forma de hélice para alqui-
rir ol estalo ds someresiln y slesnzar les dimensiones fima
les. |

11. Wn sProcedinmiento para la fabricseiin de soji
netes y soportes, especielmente pars motores de combusiidn
internae,

Barcelons, 31 de marso de 1948,
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Dne Alessandro Nantigaceoa {hoja finica)

Fig./
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Barcelona, 18 de feborero de 1941,
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