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M E N O R I A  D E S C R I P T I V A

para ana p a te n te  de in vención  por v e in te  años en España, por: " Pro­

cedim iento para l a  fa b r ic a c ió n  de cuerpos de vaciad o o fu n d ic ió n  

oompoond en e s p e c ia l  de c o jin e te s  de dicho vaciado*?, a fa v o r  de Don 

W ll l i  K reb s, re s id e n te  en Wiesbaden (Alemania) S oh w albach erstrasse 3 .

 ̂ E l invento  se  r e f i e r e  a on procedim iento p ara  l a  obtenoion

de p ie z a s  dá m etal qoe está n  p r o v is ta s  de ona capa a p lic a d a  p or s o l ­

dadora en toda l a  s u p e r f ic ie  por ana o la s  dos c a ra s . La anión por 

so ldadora d e l m etal de la  capa se r e a l i z a  según e l  in ven to  mediante 

3 l a  qne llamamos so ldadora autógena de vaciado y e l  in ven to  c o n s is te

en que tan to  l a  fu s ió n  d e l m etal de la  c u b ie r ta  como también l a  s o l­

dadura d e l vaciad o  se r e a liz a n  manteniendo constantem ente un v a c io  

de a i r e .

La fu s ió n  y  va cia d o  d e l m etal a l  v a c io  es oosa con ocid a. Los 

10 procedim ien toscon ocidos de vaciad o  que tra b a ja n  a l  v a c io  se r e f ie ?

ren s in  embargo siem pre a l a  obten ción  o fa b r ic a c ió n  de p ie z a s  va­

c ia d a s  de un m etal s e n c i l lo  o ú n ico , pero no a l a  fa b r ic a c ió n  de 

p ie z a s  so ld ad as por vaciad o  de dos o de mas m e ta le s . E l campo de f a ­

b r ic a c ió n  de m etales d o b les o m ú ltip le s  m ediante chapado por v a c ia - 

1 5  do y  e l  campo d e l vaciad o  de on m etal s e n c i l lo  p resen tan  c ie r t a ­

mente b a jo  muchos a sp ecto s  la  p o s ib ilid a d  de tr a s la d a r  ana medida 

u operación  d e l procedim iento de on campo a l  o tro , pero ambos cam-
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pos se d ife r e n c ia n  esen cialm en te entre s í  por e l  hecho de que e l 

r e q u is ito  im p rescin d ib le  en e l  chapado de e v it a r  toda o x id ació n  que 

impida l a  soldadura autógena, no e x is t e  en a b so lu to  cuando se t r a ta  

d e l vaciado de un so lo  m e ta l.

5 E l vaciad o  de chapado re q u ie re  que la s  s u p e r f ic ie s  de so ld a­

dura de lo s  m etales que se han de so ld a r  en tre  s í  esté n  lim p ia s  y 

an te todo no p resen ten  o x id a c io n e s . Esto e x ig e  que e l  óxigeno que 

forma lo s  óxidos se mantenga a le ja d o  de la s  s u p e r f ic ie s  que se han 

de so ld a r y que se elim in en  de nuevo lo s  ó xid o s eventualm ente fo r -  

10 mados. A consecuencia de é s to  la  soldadura se r e a l i z a  c a s i  siempre 

con atm ósfera de g a s  p r o te c to r , procurando e le g ir  e s te  gas de modo 

que no só lo  exp u lse  a l  o xígen o, sin o  que también reduzca lo s  óxidos 

eventualm ente form ados. Para e s te  dltlm o o b je to  s ir v e  también e l  em­

p leo  de fun d en tes, que se emplean generalm ente en com binaelóg oon 

1$ e l  gas p r o t e c t o r .

EL in ven to  se funda en e l  conocim iento de que la s  medidas 

p ro te c to ra s  an tes d e s c r it a s  pueden su prim irse cuando tan to  l a  fu sió n  

d e l m etal de c u b ie r ta  eomo también l a  soldadura por vaciad o  se re a ­

l i z a n  manteniendo constantem ente e l  v a c io  de a i r e .  Además se lo g r a  

20 de modo sorprendente ana unión por soldadura de lo s  m etales esen­

cialm en te m ejor que por o tro s  p roced im ien to s. Una e x p lic a c ió n  d e te r­

minada de e s te  e fe c to  no ha podido d a rs e . Pero a l  p a re ce r  la  causa 

de e l lo  se h a l la  en que a l  t r a b a ja r  manteniendo constantem ente e l  

v a c io  en la  fu s ió n  y vaciad o  an tes de la  soldadura propiam ente t a l  

2$ se p rese n ta  una m e ta liz a c ió n  d el cuerpo de apoyo o d e l cuerpo metá­

l i c o  que se ha de chapar oon e l  m etal para é s to , la  cu al conduoe 

a una unión muy buena por soldadura en tre  lo s  m eta les . A consecuen­

c ia  d e l vqoio se p rese n ta  una evaporación  s u p e r f ic ia l  d e l m etal de 

chapado ya a l  fu n d ir , de manera que e l  cuerpo que se ha de chapar 

30 se pone en co n tacto  oon e l  vapor m e tá lico , e l  c u a l inmediatamente

se d ifu n d e en l a  capa s u p e r f ic ia l  d e l cuerpo que se ha de chapar y
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8$ produce una unión íntim a con ó ste  en una capa delgada como p e l í ­

c u la , la  cu a l en la  soldadura p o s te r io r  c o n s titu y e  e l  in term ed iario  

en tre  e l  cuerpo y  e l  m etal de chapado. E s te  fenómeno puede obser­

varse  perfectam ente cuando se adopta t a l  d is p o s ic ió n  p ara  e l  pro- 

5 cedim iento que la  cámara de f& sio n  se  comunique con la  cámara de

v a cia d o . En e s te  caso lo s  vapores m e tá lico s  se p resen tan  ya durante 

la  fu s ió n  en la  cámara de vaciad o  y b astan te  a n tes  de e s te  vaciado 

se ponen en con tacto  con e l  cuerpo p r o te c to r , lo  que dá por r e s u l­

tado la  m e ta liz a c ió n  muy e f ic a z  de e s te  ú ltim o . A l h acer e l  v a c io  

10 la  a sp ira c ió n  de lo s  vapores m e tá lico s  no es digna de mención, pues 

e l  v a c io  req u erid o  para e lim in a r e l  a ir e  no b a sta  para a s p ir a r  con­

juntam ente en grado a lg o  im portante lo s  pesados vapores m e tá lic o s . 

Pero aún cuando la  cámara de fu s ió n  y de vaciado no estén  unidas 

en tre  s í ,  se p resen ta  claram ente una m e ta liza c ió n  p reced en te , aun- 

15  que pequeña, d e l cuerpo m etá lico  que se  ha de chapar, pues e l metal 

que s a le  de l a  cámara de fu s ió n  e s tá  en vuelto  en c ie r to  modo de una 

e n v o ltu ra  de vapor m e tá lico  y consiguientem ente tam bién se p resen ta  

entonces un con tacto  en tre  e l  cuerpo de apoyo y lo s  Vapores metá­

l i c o s  a n tes  de que venga a a c tu a r  e l  mismo m etal d e l chapado.

30 En la  p r á c t ic a  d e l  procedim iento del invento conviene mueho

r e a l i z a r  l a  fu s ió n ,d e l  m etal en un r e c ip ie n te  que e s té  compuesto 

de m a te r ia l que por e l  c a lo r  ceda g a ses  red u cto re s , por ejemplo en 

un c r i s o l  de g r a f i t o ,  de a r c i l l a  g r a f i t i c a  o s im ila r e s . En este  ca­

so , en e fe c t o ,  lo s  vapores m e tá lico s  se  p resen tan  m ezclados con 

85 lo s  g a se s  red u cto res  en e l  cuerpo que se  ha de chapar y  producen

en á l  l a  red u cción  de lo s  óxidos que dado e l  caso pudieran  haberse 

formado en l a  s u p e r f ic ie  d e l cuerpo m e tá lic o .

Por e l  procedim iento d e l invento  pueden fa b r ic a r s e  cuerpos 

compound de c u a lq u ie r  c la s e .  Pero an te todo según e l invento se 

30 pueden fa b r ic a r  c o j in e te s  de d e sliza m ie n to , de modo e sp e c ia l lo s

p ro v is to s  de una s u p e r fic ie  de apoyo de d e slizam ien to  hecha de
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bronce de plomo para e s fu e rz o s  e levad o s, por ejemplo para la  f a b r i ­

ca ció n  de a v io n e s .

Algunas d is p o s ic io n e s  d e l procedim iento d e l invento se i l u s ­

tran  a t i t u l o  de ejemplo en e l  adjunto d ib u jo .

En l a  d is p o s ic ió n  segón laB  f i g s .  1  y  3 , se p re v é  un d ep ó si­

to d iv id id o  en una cámara de fu s ió n  1 y en una cámara de vaoiado 2 .  

E n tre  la s  dos cámaras se encuentra un fondo 3 . que p resen ta  un o r i­

f i c i o  c e n tr a l 3& y unas p e r fo ra c io n e s  3&* S i  d epósito  e s tá  formado 

por la  p a r te  de manto 4 , la  p laoa su p e rio r de c u b ie r ta  5 y la  p lao a  

de fondo 6. l a s  t r e s  p a rte s  se  hacen tod as de d ob les paredes y se 

proveen de una capa a is la n t e  7 m etida en tre  e l l a s  p ara  p ro te g e r  con 

tr a  la s  p érd id as de c a lo r .  Las dos cámaras 1  y  3 poseen un r e v e s t i ­

miento de mamposteria 8, en e l  que se embuten alam bres ca len tad o res 

9 . En l a  p la c a  de o n b ie rta  3 d e l d ep ó sito  se han p r e v is to  fin alm en te 

tam bién una tu b e ría  10 para e l  empalme d e l d is p o s it iv o  asp irad o r y 

o tra  tu b e ría  1 1  para e l  o r i f i c i o  d e l d e p ó sito , estando cada una pro­

v i s t a  de su l la v e  de c ie r r e  10a y  l i a .

Sobre e l  fondo interm edio se  co lo ca  un c r i s o l  de g r a f i t o  12 

oon un o r i f i o i o  en e l  fondo, de t a l  modo que e s te  o r i f i c i o  se aslen * 

te  sobre e l  o r i f i o i o  c e n tr a l 3& d e l fondo interm edio 3 - Dicho o r i ­

f i o i o  del fondo del c r i s o l  se  c ie r r a  m ediante u$. tapón tr a n s v e r s a l 

13 o s im ila r . Sobre l a  p la c a  de fondo 6 se dispone e l  enerpo que 

se  ha de r e v e s t i r ,  p or ejem plo un c a e q u illo  de c o j in e te  14 de acero 

previam ente torneado, e l  cual e s tá  soldado sobre una p la c a  base 1$ 

y  forma oon é s ta  un r e c ip ie n t e  c i l i n d r i e o .  En e l  enerpo 14  se  mete 

un espigón  cónico 16 , por ejemplo de g r a f i t o ,  qne por a r r ib a  posee 

una depresión  17  a modo de embudo.

E l re v e stim ie n to  p e r  vaoiado de un cuerpo de a c e ro , per 

ejemplo de un enerpo de c o j in e te  con e l  d is p o s it iv o  a n tes  d e s c r ito  

se r e a l i z a  d e l s ig u ie n te  modo:

Primeramente e l  onerpo de c o j in e te  14 que se ha de r e v e s t i r ,
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se  co lo ca  con l a  p la c a  base 1$ y e l  espigón 16 sobre la  p la c a  de 

fondo 7 y  s con tin u ación  se co lo ca  la  p a r te  d e l manto 4 con nn& bue­

na ju n ta  herm ética de la  s u p e r f ic ié  de a s ie n to , preferen tem en te la  

p orción  d e l manto y la  p la c a  de fondo 7 se nnen fuertem ente en tre  

 ̂ s í  mediante t o m i l l o s  o de o tra  forma adecuada, nna vez hecha e s to ,

se  mete e l  c r i s o l  12  p r o v is to  d e l tapón tr a n s v e r s a l  y a continuación  

se in trod u ce e l  m etal de re v e s tim ie n to . Inmediatamente se eolooa l a  

p la c a  de c u b ie r ta  5 también con ana buena ju n ta  herm ética y p r e fe ­

rentem ente se une tam bién fuertem ente con l a  p a r te  d e l manto.

10 Ahora después de c e r r a r  la  tu b e r ia  11  y  de a b r ir  l a  tu b e ría

10 se  conecta la  c o r r ie n te  de caldeo y a l  mismo tiempo se pone en 

a c t iv id a d  la  bomba neum ática, de su erte  que e l  proceso de fu sió n  

su b sig u ie n te  se  r e a l i c e  con un v a c io  mantenido constantem ente en 

l a  cámara 1 y en l a  2 . Cuando se a lca n za  la  tem peratura de va cia d o ,

1 $ entonces e lig ie n d o  convenientem ente e l  m a te ria l d e l  tapón o c ie r r e  

o ajustand o convenientem ente su punto de fu s ió n , se funde también 

e l  c ie r r e  13 d e l c r i s o l  y e l  m etal f lu y e  desde e l  e r i s o l  12  a l a  

cámara in f e r io r  2 , en la  que se re p a rte  sobre la  d ep resión  17  por e l  

espigón 16 uniformemente en e l  esp acio  interm edio en tre  e l  cuerpo 

20 que se ha de r e v e s t i r  y e l  esp ig ó n . E l m a te ria l para e l c ie r r e ,  por 

ejemplo e l  cuarzo, se separa sobre e l  m etal liq u id o  d e l  v a c ia d o , 

pues es esp ecífica m e n te  mas l i g e r o .  Toda combinación o a le a c ió n  con 

e l  m etal se e v it a  e lig ie n d o  adecuadamente e l  m a te r ia l para e l  cierrar* 

Después de s a l i r  e l  contenido d e l c r i s o l  y  después de e n fr ia r s e  e l  

25 vaciad o , se  abre la  l l a v e  l i a  y e l  d epósito  se pone a l a  p re s ió n  

norm al. A con tin uación  l a  p a r te  4 d e l manto se v u e lv e  a s o l t a r  de 

l a  p la c a  de fondo 5 y se saca  e l  cuerpo m etá lico  vaciad o  14  (veáse  

f l g .  2 ) , e l  c u a l, después de q u ita r  la  p la c a  de fondo 1$ y de sacar 

e l  espigón de g r a f i t o  16 se acaba de t r a b a ja r  por torneado e t c .  E l 

30 manto puede también q u ita r s e  inmediatamente después d e l v a c ia d o , ca­

so de que esto  convenga por c u a lq u ie r  m otivo, p e r  ejem plo p ara  o b te-
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n er ana buena e s tr u c tu r a .

Una d is p o s ic ió n  análoga p ara  l a  p r á c t ic a  deL procedim iento 

a la  de la s  f i g s .  1 y 2 se i l u s t r a  en la s  fig s^  3 y 4 . Los sign es 

de r e fe r e n c ia  so in c id e n te s  en ambos casos tie n e n  e l  mismo s i g n i f i ­

cado .

La d is p o s ic ió n  i lu s tr a d a  en la s  f l g s .  3 y  4  se d ife r e n c ia  de 

l a  de la s  f i g s .  1  y 2 por e l  hecho de que en e l l a  no se prevá un de­

p ó s ito  que comprenda una cámara de fu s ió n  y o tra  de v a c ia d o , sino 

que dicha d is p o s ic ió n  p resen ta  s o lo  un d ep ó sito  21 que comprende 

la  cámara de fu s ió n , y  separadamente de é s te ,  e l  cuerpo 14 que se 

ha de r e v e s t i r ,  e l  cual por a r r ib a  y ab ajo  se o ie r r a  herméticamente 

y  a s f  forma á l e l  d e p ó sito  de v a c ia d o . E l  o r i f i c i o  c e n tr a l de co­

m unicación 3& se encuentra aq u í en e l  fondo d e l d ep ósito  21 y la  co­

m unicación se e s ta b le c e  mediante e l  tubo 22 que desemboca en e l  

cuerpo hueco 14 . Para mantener e l  vaciad o  n e c e sa rio  en e l  in te r io r  

d e l cuerpo hueco 14 durante e l  v a c ia d o , se prevá ademas una tu b e ría  

e s p e c ia l de v a c io  23.

E l  p roceso  d e l  vaciado oon la  d is p o s ic ió n  d e s c r ita  en la s  

f i g s .  3 y 4 se r e a l i z a  esen cialm en te d e l mismo modo y no re q u iere  

ninguna e x p lic a c ió n  e s p e c ia l .  Su v e n ta ja  se h a lla  en que inm ediata­

mente después de term inada la  sa n g ría  perm ite e n fr ia r  mediante un 

r e fr ig e r a n te  in tro d u cid o  d irectam ente e l  cuerpo 14 v a c ia d o .

Según la  d is p o s ic ió n  ilu s tr a d a  a t i t u l o  de ejemplo en la s  

f i g s .  $ y 6 , l a  fu s ió n  y  l a  soldadura por vaciad o  se r e a liz a n  a l  

mismo tiempo en e l  cuerpo que se ha de r e v e s t i r  1 4 , e l  cual &or 

a r r ib a  y abajo  se c ie r r a  herméticam ente y mediante un o r i f i c i o  24 

en l a  tapa su p e rio r se empalma a la  tu b e r ía  de v a c io  1 0 . E l m etal de 

rev estim ien to  se in trod u ce por ejem plo en forma de un cuerpo c i l i n ­

d r ic o  25 en e l  esp acio  interm edio e x is te n te  en tre  e l  cuerpo 14 que 

se ha de r e v e s t i r  y e l  esp igón  o macho. E l  m etal de re v estim ien to  

puede in tr o d u c irs e  en forma de v ir u t a s ,  b lo q u e s, tro z o s  de metal
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puro s u e lto s  o prensados o de o tro s  d e sp e rd ic io s  y cuando sea nece­

s a r io ,  pueden in co rp o ra rse  a l  m etal de carga medios a d ic io n a le s  para 

l a  p u r i f ic a c ió n  y re d u cc ió n .

En esta  d is p o s ic ió n  e l cuerpo 14  se c a lie n ta  por fu era  man- 

$ teniendo un v a c io  co n sta n te , h a sta  que se funda e l  m etal de r e v e s t i ­

miento 2$. -&1 caldeo puede r e a l iz a r s e  por ejemplo en un horno o por 

l a  a cc ió n  d ir e c ta  de la  lla m a. Una vez fundido e l  m etal de r e v e s t i ­

m iento, se l e  puede v o lv e r  a e n fr ia r  por adm isión d ire o ta  de un me­

d io  r e f r ig e r a n t e ,  ^espues de efectu ad o  e l  en friam ien to  tvease f i g .6 )  

10 se eortam d el cuerpo 14 la  p a rte  su p e rio r y e l  fon d o, inmediatamente 

se exp u lsa  e l macho a g o lp e s  y e l  cuerpo se sigu e trabajando de modo 

con v en ien te .

La d is p o s ic ió n  reproducida en l a s  f i g s .  7 y  8 se p re s ta  para 

l l e v a r  a la  p r á c t ic a  e l  procedim iento d e l invento m ediante fu n d ició n  

1$ c e n tr ifu g a d a . E l cuerpo que se  ha de r e v e s t i r ,  por ejemplo un cuer­

po de c o j in e te  1 4 , forma también aquí e l  r e c ip ie n te  de fu s ió n . S in  

embargo aquí se  r e a l i z a  la  p rep aración  aspirando prim ero totalm en te 

h asta  v a c ia r  e l  a ir e  e l  in t e r io r  d e l cuerpo 14 , después de in tro d u ­

c i r  e l  m etal de chapado 2$ y de c o lo c a r  l a  tapa sobre e l o r i f i c i o  

20 24 y e l  tubo 25; después de lo  c u a l e l  cuerpo por soldadura o com­

p resió n  d e l tubo 10 se c ie r r a  de t a l  modo que se e v ita  con seguridad 

en tre a i r e .  A con tin u ación  se c a lie n ta  e l  cuerpo cerrado y  cuando 

se ha fundido e l  m etal 25, se  pone en r o ta c ió n . E l  en friam ien to  pue­

de también aq u í r e a l iz a r s e  por en friam ien to  d ir e c to  con a u x i l io  de 

2$ un r e fr ig e r a n te  adecuado, por ejem plo agua. E l cuerpo en friad o

(v é a se  f l g .  8) se  tr a b a ja  d e fin itiv a m e n te , como ya se ha dicho va­

r i a s  v e ce s , después de sep arar e l  fondo y l a  ta p a .

E l re v e stim ie n to  d e l cuerpo por vaciad o  puede r e a l iz a r s e  me­

d ia n te  ro ta c ió n  mecánica o in d u c tiv a . En lu g a r  de c e rr a r  e l  cuerpo 

30 de r o ta c ió n , puede también aquí p re v e rse  una d e r iv a c ió n  con empalme 

a una bomba neum ática, de su e rte  que e l  ca ld eo  y e l  vaciad o puedan
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r e a l i z a r s e  con evacuación permanente d e l  a i r e .  E l ca ld eo  d e l cuerpo 

puede aquí e fe c tu a r s e  por a cc ió n  d ir e c ta  de la  llam a, por ejemplo 

después de s u je ta r  en e l  d is p o s it iv o  c e n tr ifu g a d o r  o mediante otro 

d is p o s it iv o  adecuado de ca ld e o .

En un método conocido para l a  fa b r ic a c ió n  de o o jin e te s  rev e s­

t id o s  por v a c ia d o , a d ife r e n c ia  de lo s  métodos de tr a b a je  d e s c r ito s  

con r e la c ió n  a la s  f ig u r a s  5 a 8 , e l  m a te ria l de re v e stim ie n to  Se 

in troduce en e l  cuerpo d e l  c o jin e te  en forma de p o lv o s , g ran o s, v i ­

ru ta s  o s im ila r e s , después de lo  cual dicho cuerpo se  pone en ro ta -  

o ion , de su e rte  que e l  m a te ria l de rev estim ien to  se  fu n d a . La d i fe ­

r e n c ia  fundamental e n tre  e ste  método y e l  d e l  in ven to  se h a lla  en 

que en e l  método conocido e l  caldeo se r e a l i z a  m ien tras e l  cuerpo se 

encuentra en r o ta c ió n , m ientras que e l  ca ld eo  fundente se r e a l iz a  

según e l invento en estado de reposo y so lo  después se d esp laza  en 

ro ta c ió n  dado e l  caso ( e l  de la s  f i g s .  7 y  8 ) . E sta  d ife r e n c ia  en­

t r e  lo s  dos métodós conduce tam bién a re s u lta d o s  d i fe r e n t e s ,  aún 

cuando en e l método conocido (como se p revé en tre  o tra s  cosas) e l 

ca ld eo  d e l cuerpo d e l- c o j in e t e  haya de te n e r  lu g a r  en una cámara de 

a ir e  e n ra re c id o . 3Sn e fe c to , m ientras en e l  método eonooldo e l  m etal 

fundente de re v e stim ie n to  recubre la  pared in t e r io r  d e l cuerpo d e l 

c o j in e te  inmediatamente don una capa de m etal fu n d id o , en e l  método 

según e l  invento  a l  p asar d e l estado s ó lid o  a l  l íq u id o  se l le v a n  

primeramente vapores m e tá lico s  a la  pared in t e r io r  d e l cuerpo hueco, 

g r a c ia s  a lo s  cu a le s  se  m e ta liz a  previam ente la  s n p e r f ic le  de unión 

p or soldadura autógena y  de e s te  modo se crea  la  b ase  fundamental 

para una buena d ifu s ió n  y so ld ad u ra.

La fa b r ic a c ió n  de fu n d ic ió n  ce n trifu g a d a  de cuerpos huecos 

de vaciad o  compOund según e l in ven to  puede tam bién, según una forma 

e s p e c ia l de e je c u c ió n , r e a l i z a r s e  de modo que la  fu s ió n  d e l m etal de 

re v e stim ie n to  tenga lu g a r  en un r e c ip ie n te  de fu s ió n  p r o v is to  de o r i ­

f i c i o s  de co lad a, y e l  cual se coloque en e l  cuerpo que se ha de oen-
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t r i f u g a r . En e s ta  forma de e je cu c ió n  e l  cuerpo que se  ha de re v e s ­

t i r ,  calentado a l a  tem peratura de soldadura se pone en ro ta o io n  con 

e l  r e c ip ie n te  de fu s ió n  d isp u esto  en su in t e r io r  y  manteniendo e l 

v a c io , con lo  cu a l e l  m a te r ia l de rev estim ien to  se  p ro y ecta  por l o s  

o r i f i c i o s  de colad a en e l  r e c ip ie n te  de fu s ió n  contra l a  pared in te ­

r i o r  d e l cuerpo que se  ha de r e v e s t i r .  En e s te  procedim iento e l  cuerpo 

a c e n tr ifu g a r  se  s u je ta  preferentem ente en tre  dos d isco s  hechos de 

un m a te ria l mal conductor d e l  c a lo r  y  lo s  c u a le s  su je ta n  e lá s t i c a  y 

herm éticam ente a dicho cuerpo por lo s  la d o s f r o n t a le s .

En la  p r á c t ic a  de un método conocido para r e v e s t i r  cuerpos de 

d o jin e te  mediante vaciad o  o fu n d ic ió n  c e n tr ifu g a  con su b sig u ie n te  

en friam ien to , se emplea un d is p o s it iv o ,  en e l  cu a l e l  r e c ip ie n te  

de fu s ió n  y e l  cuerpo a c e n tr ifu g a r  se disponen en s e r ie  uno t r a s  

o tr o . E sta  d is p o s ic ió n  t ie n e  e l  in con ven ien te de que e l  m etal de 

cu b ierta  debe fu n d irse  s o lo  en e l  r e c ip ie n te  v e r t i c a l ,  a n te s  de qpe 

é s te  pueda s u je ta r s e  en e l d is p o s it iv o  c e n tr ifu g a d o r . Ademas l a  fu ­

sió n  y vaciad o  por e s te  método no se r e a l i z a  manteniendo co n sta n te­

mente e l v a c io .  Lo mismo se ha de d e c ir  de otro  método conocido, 

en e l  que e l  m a teria l de rev estim ien to  se in trod u ce en estado s é l l -  

do y en estrech o  co n tacto  con e l  euerpo m e tá lico  de c e n tr ifu g a c ió n  

en e s te  cuerpo y se c e n tr ifu g a  después de l a  fu s ió n .

Un d is p o s it iv o  para l l e v a r  a l a  p r á c t ic a  e l  procedim iento d e l 

modo últimamente d e s c r ito  se i lu s t r a  a t i t u l o  de ejemplo en e l  ad­

junto d ib u jo .

TEn la s  f i g s .  9 y 10 d e l  d ib u jo  se d esign a por 31 s i  cuerpo 

que se ha de c e n tr ifu g a r , por ejemplo un cuerpo de apoyo de c o j in e te  

hecho de a c e r o . E l cuerpo se c ie r r a  herm éticam ente a l  a ir e  por sus 

la d o s fr o n ta le s  m ediante p la c a s  32 y 3 3 * ^ ntre la s  p la c a s  se d ispo­

ne un r e c ip ie n te  de fu s ió n . 34  hecho de g r a f i t o ,  que p resen ta  una r a ­

nura lo n g itu d in a l 35 y °OR a u x i l ie  de p ie z a s  cuadradas 36 y  37 se su­

je t a  en tre  la s  p la c a s . E l d e p é s ito  de fu s ió n  e s tá  a b ie r to  por ana
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de la s  ca ra s  f r o n t a le s .  Piara su c ie r r e  durante e l  s e r v ic io  s ir v e  en 

tapón cón ico  38. E l cuerpo 31 se s u je ta  e n tre  lo s  d lsoos 39  y  40 de 

un d is p o s it iv o  c e n tr ifu g a d o r , que se compone p referen tem en te de un 

m a te r ia l no conductor y  que s u je ta  a l  cuerpo e lá sticam e n te  p o r ¡la s  

5 caras f r o n t a le s .  A tra v ó s  d e l e je  hueco d e l d isco  su je ta d o r  40 se

a tr a v ie s a  un tubo de a s p ira c ió n  41 conducente a una bomba neumática 

(no i lu s t r a d a ) .  E l tubo de a sp ira c ió n  se comunica con un o r i f i c i o  

c e n tr a l 42  en la  p laca  33 con e l  in t e r io r  d e l d is p o s i t iv o .  Por 43 

se seS ala  un d is p o s it iv o  r e f r ig e r a n t e ,  por e l  que puede d i r i g i r s e  

10 un medio r e f r ig e r a n t e ,  por ejem plo agua, d irectam en te con tra e l  

cuerpo c e n tr ifu g a d o .

E l d is p o s it iv o  tr a b a ja  como sigu e:

Despu.es que e l  r e c ip ie n te  de fu s ió n  34  se ha cargado de m etal, 

se ha metido en e l  cuerpo de c o jin e te  31 y se  ha cerrad o  ó ste  d el 

-15 modo d e s c r ito , e l  cuerpo d e l c o j in e te  se c a lie n ta  a l a  tem peratura

de fu s ió n  d e l m etal in tro d u cid o . E sto , como in d ica  la  f i g .  1 0 , puede 

r e a l iz a r s e  in trod u cién d o lo  en un horno 44, en e l  que se  in troduce 

e l  cuerpo de c o j in e te  con l a  ranura 35 d ir ig id a  haoia a r r ib a  en e l 

r e c ip ie n te , sobre apoyos 45 d isp u esto s convenientem ente, por ejemplo 

20 de m anipostería. Una vez fundido e l  m eta l, e l  cuerpo d e l c o j in e te  se  

s u je ta  en tre  lo s  d isc o s  39 y 40 d e l d is p o s it iv o  c e n tr ifu g a d o r  y  se 

recu bre por c e n tr ifu g a c ió n . E l caldeo para l a  fu s ió n  puede n a tu r a l­

mente tam bién r e a l i z a r s e  de o tro  modo, p or ejem plo m ediante ca ld ee 

d ire c to  en e l  d is p o s it iv o  c e n tr ifu g a d o r  o m ediante otro  cu a lq u ie r 

23 d is p o s it iv o  adecuado de o a le fa o c lo n . Durante e l  ca ld eo  de fu s ió n  y 

e l vaciad o  se a s p ira  constantem ente e l  a ir e  d e l  in t e r io r  d e l cuerpo 

de c o j in e te  y  d e l r e c ip ie n te  de fu s ió n  por e l  tubo 4 1 . Beapues d e l 

rev estim ien to  por c e n tr ifu g a c ió n  se  e n fr ia  e l  cuerpo de c o jin e te  con 

a u x il io  d e l d is p o s it iv o  r e fr ig e r a n t e  43, por ejem plo ro d á n d o lo  d l-  

30 reotam ente con agua.

En lu g a r  de p ro d u cir  e l v a c io  en e l  in t e r io r  d e l cuerpo por
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a s p ira c ió n  con stan te  garan ta  la  fu s ió n  y e l  v a c ia d o , dicho oaerpo 

puede también v a c ia r s e  de a ir e  an tes de l a  fu s ió n  y después por com­

p re sió n  y soldadura d e l tubo de a s p ira c ió n  41 (váase  f i g .  1 1 ) c e r r a r ­

se de modo perm anente. La fu s ió n  y  c e n tr ifu g a c ió n  con refrigeram ien-- 

to  inmediato se  r e a l i z a  luego d e l inlsmo modo que ya a n tes  se ha 

d e s c r it o .

Una d is p o s ic ió n  muy con ven ien te para e l  tr a b a jo  con objeto  

de l l e v a r  a la  p r a c t ic a  e l  procedim iento d e l  invento c o n s is te  tam­

bién  en u n ir en tre  s i  herm éticam ente a l  a i r e ,  d isp u e sto s  uno sobre 

o tro  e l  cuerpo que se  ha de r e v e s t i r  por vaciad o y e l  r e c ip ie n te  

de fu s ió n  y en que pueda b a sc u la r  en l 8oe dicho r e c ip ie n t e  de fu ­

stán  unido herméticam ente a l  a ir e  con e l  cuerpo que se ha de re v e s ­

t i r .  Con p r e fe r e n c ia  se adopta t a l  d is p o s ic ió n  que e l  r e c ip ie n te  de 

fu s ió n  descanse en un d e p d sito  p ro v is to  de tob era  de a s p ira c ió n  y 

e l  cual se una herm éticam ente con e l  cuerpo que se ha de r e v e s t i r ,  

por ejem plo mediante soldadura autógena. Para chapar in t e r io r  y  ex- 

teriorm en te lo s  cuerpos se p r e s ta  preferentem ente una d is p o s ic ió n , 

en la  que e l  r e c ip ie n te  de fu s ió n  se compone de una cámara c e n tr a l 

de c r i s o l  y de o tra  cámara e x te r io r  an u lar y en la  que e l  depdsito 

se une herméticam ente a l  a ir e  mediante un manto circu n d an te  con e l  

cuerpo que se ha de r e v e s t i r  y  que se co lo ca  sobre e l  c r is o l  in t e ­

r i o r .

Dos d is p o s it iv o s  de e sta  c la s e  se i lu s t r a n  a t i t u l o  de ejem­

p lo  en e l d ib u jo . Las f ig u r a s  12 y  13 presen tan  un d is p o s it iv o  pa­

ra  e l  chapado in t e r io r  de cuerpos huecos, por ejem plo de c o jin e te s  

de d e s liza m ie n to , m ien tras que en la s  f i g s .  14 y 15 se i lu s t r a  un 

d is p o s it iv o  con e l que es p o s ib le  p ro v eer de una capa m e tá lica  por 

ambas caras lo s  cuerpos huecos, por ejemplo lo s  c o j in e t e s .

E l d is p o s it iv o  reproducido en la s  f i g s .  12 y  13 se compone 

de un c r i s o l  de fu s ió n  o, por ejemplo de g r a f i t o ,  e l  cu a l se  in ­

trodu ce en un d ep d sito  de acero f  y en e l  que se encuentra e l  m etal
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e que se  ha de a p lic a r .  Sobre e l  c r is o l  se co lo ca  un p l a t i l l o  a de 

apoyo d e l c o jin e te ,,  de t a l  modo que e l  espacio  in t e r io r  d e l r e c ip ie n ­

te  f  o d e l c r is o l  e y e l  esp a cio  in t e r io r  d e l p l a t i l l o  a se incomu- 

niqnen h acia  a fu e ra  herm éticam ente a l  a ir e .  E sto poede r e a l iz a r s e  

poh soldadura autógena de l a s  s u p e r f ic ie s  m argin ales d e l p l a t i l l o  a 

y  d e l  r e c ip ie n te  f . También e l  e le r r e  herm ético h a cia  afu era  puede 

lo g r a r s e  mediante unión con b r id a s  o de o tra  forma adecuada. En e l  

esp a cio  in t e r io r  d e l  p l a t i l l o  a se dispone un núcleo  b de g r a f i t o  

o de otro m a te ria l adecuado, según cuya p e r i f e r ia  se re g u la  e l  espe­

so r d e l  v a c ia d o . E l r e c ip ie n te  f  se  provee de una tu b e r ía  de a s p i­

ra c ió n  h , mediante l a  cual puede por e l  o r i f i c i o  g en la  pared d e l

r e c ip ie n te  h acerse  e l v a c io  en e l  espacio  in t e r io r  de todo e l  d isp o­

s i t i v o .

la  v i s t a  contenida en l a  f i g .  12 e l  d is p o s i t iv o  e s tá  d is ­

puesto  para e l  s e r v ic io  y  m ediante caldeo desde fu e r a , por ejemplo 

en un horno, se pone a la  tem peratura de so ld ad u ra . A l mismo tiem ­

po se hace e l  v a c io  p or l a  to b era  de a s p ir a c ió n  h . una vez a lca n za ­

da la  tem peratura n e c e s a r ia  p ara  l a  so ld ad u ra, se  interrum pe e l  c a l­

deo y e l d is p o s it iv o  se hace o s c i la r  1 8 0 9 , con lo  cu a l e l  m etal l í ­

quido e pasa desde e l  c r i s o l  o a l  esp acio  en tre  e l  p l a t i l l o  de c o j i ­

n ete  a y e l  n úcleo b . E l m etal puede dado e l  caso ponerse aquí en

r o ta c ió n  mediante on campo in d u ctivo  de baja fr e c u e n c ia . E l r e c ip ie n ­

t e  f  debe ad ap tarse  en su tamaño a l  c r is o l  c de t a l  modo que á ste  se 

s u je te  en e l  r e c ip ie n te  o dicho c r i s o l  debe s u je ta r s e  en e l  r e c ip ie n ­

te  de otro  modo.

S i es conveniente a c e le r a r  e l  en friam ien to  d e l v a c ia d o , enton­

ces se  l e  puede tam bién e n fr ia r  ad icio n alm en te . Para e s te  o b jeto  en 

e l  ejem plo i lu s tr a d o  se prevá un r e c ip ie n te  i  con manto h id r á u lic o , 

e l  cual en l a  pared in t e r io r  d e l manto p rese n ta  o r i f i c i o s  k por l o s  

que puede m ediante una tu b e ría  de agua m p ro y e cta rse  líq u id o  r e f r i ­

g eran te  contra e l  p l a t i l l o  a .
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Uha vez terminado e l  proceso de la  soldadura se d e tie n e  la  

bomba neum ática, se separa e l  p l a t i l l o  a d e l r e c ip ie n t e  f  y  después 

se acaba de t r a b a ja r .

La d is p o s ic ió n  I lu s tr a d a  en la s  f l g s .  14  y  15  corresponde 

5 esen cialm en te a la  rep rod u cid a ep la s  f l g s .  12  y 1 3 . pero en co n tra ­

p o s ic ió n  a á s ta , se p re s ta  para p ro d u cir  una capa I n te r io r  y  ex te ­

r i o r  en cuerpos huecos y en conform idad con e s ta  d i fe r e n c ia ,  presen­

ta  algunas d ife r e n c ia s  resp e cto  a la  d is p o s ic ió n  an tes d e s c r i t a .

Según la s  f l g s .  14  y 15  se p revá  tam bién un r e c ip ie n te  f ,  en 

10 e l  que se  co lo ca  e l  r e c ip ie n te  de fu s ió n  i .  E ste  se compone de un

c r i s o l  c e n tr a l h y  de una cámara an u lar g .  Sobre e l  c r i s o l  c e n tr a l h 

se o clo ca  e l  cuerpo a para apoyo d e l c o j in e te ,  e l  e u a l, como en e l  

caso de la s  f l g s .  1  y 2, se  c ie r r a  por a r r ib a  m ediante una p laca  de 

fondo y en e l  esp acio  in t e r io r  p resen ta  un n ú cleo  a . En e l  cuerpo de 

.15 apoyo d e l c o j in e te  se su elda por a rr ib a  un manto d, que después de 

m eter e l  m etal en la s  cámaras de fu s ió n  g  y  h se suelda tam bién por 

su p a r te  in fe r io r  a l  r e c ip ie n te  e x te r io r  f ,  de su e rte  que e l  r e c i ­

p ie n te  de fu s ió n  i  y  e l  cuerpo de apoyo a queden en vu elto s de un 

manto herm ético h a cia  a fu e r a , E l c ie r r e  herm ético puede tam bién re a - 

20 l i z a r s e  aqu í de modo d is t in t o  a l  de la  so ld ad u ra . También aqu í se 

prevú ademas e l  o r i f i c i o  o con to b era  de a s p ira c ió n  d en e l  r e c i ­

p ie n te  e x t e r io r .

E l modo de tr a b a ja r  con e l  d is p o s it iv o  i lu s tr a d o  en la s  f l g s .  

14  y 15  es e l  mismo que ya anteriorm ente se ha d e s c r i t o .

35 La d is p o s ic ió n  de un cuerpo que se  ha de chapar sobre e l r e c i ­

p ie n te  de fu s ió n  de t a l  modo que ambos formen conjuntamente un re ­

c ip ie n te  de fu s ió n  y o tro  de v a c ia d o , con e l  que pueda r e a l i z a r s e  es­

te  vaciad o mediante b a s c u la d o n , es  ya de por s i  conocida, pero según 

la  propuesta conocida e sta  d is p o s ic ió n  se adopta para c re a r  un r e c l -  

30 p íe n te  de fu s ió n  y otro  de v a c ia d o , en e l  que expulsando e l  a ir e
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m ediante g a se s  d e sa rro lla d o s  in terio rm en te  o im pelidos desde fu e r a , 

se pueda mantener eonstantem ente una atm osfera red uotora o no o x i­

d a n te . La cámara de fu s iá n  y l a  de vastad o  forman en la  d isp o s ic ió n  

conocida no una sámara herméticam ente cerrad a h a cia  a fu e r a , sin o  que 

$ p osee un o r i f i c i o  conducente a l  e x t e r io r ,  mediante e l  cu a l puede re a ­

l i z a r s e  la  exp u lsion  d e l a ir e  p o r lo s  g a se s  re d a c to re s  o no oxidan­

t e s .  Por c o n s ig u ie n te  e sta  p rop u esta  nada t ie n e  que v e r  con e l  in ­

vento .

N O T A

10  La p resen te  p a te n te  de in ven ción  comprende l a s  s ig u ie n te s  r e i ­

v in d ica c io n e s:

1 .  -  Procedim iento para la  fa b r ic a c ió n  de cuerpos de vaciado o 

fu n d ic ió n  compound empleando v a c io , c a ra c te r iza d o  porque la  fu s ió n  

d el m etal de recubrim ien to  se  r e a l iz a  con v a c io  estando en reposo e l

15  cuerpo de apoyo, de t a l  modo que lo s  vapores m e tá lic o s  pueden l le g a r  

a l a s  s u p e r f ic ie s  de soldadura o d ifu s ió n , después de lo  cual se 

r e a l i z a  la  soldadura por vaciad o manteniendo constantem ente e l  v a c io .

2 .  -  Procedim iento para la  fa b r ic a c ió n  de cuerpos de vaciado o

- fu n d ic ió n  compound segdn lo  re iv in d ic a d o  en e l  punto 1 ,  ca ra cte riza d o

20 porque e l  cuerpo de apoyo, por ejemplo un p l a t i l l o  de c o jin e te  forma 

por s f  mismo e l  r e o ip ie n te  de fu s ió n , en e l  que se funde e l  m etal de 

rev estim ien to  después de h acer e l  v a c io  en e l  esp acio  in t e r io r  y de 

c e rr a r  e l cuerpo evacuado, e inmediatamente se e fe c tú a  la  soldadura 

por c e n tr ifu g a c ió n  d e l cuerpo.

2$ 3 .-  Procedim iento para la  fa b r ic a c ió n  de cuerpos de fu n d ic ió n

compound según lo  re iv in d ic a d o  en lo s  puntos 1 y 2 , ca ra c te r iza d o  

porque (váase f i g .  9 ) la  fu s ió n  d e l m etal de re v e stim ie n to  se r e a l i ­

za en un r e c ip ie n te  (3 4 ) p ro v is to  de o r i f i c i o s  de co la d a, y e l  cual 

se co lo ca  en e l  cuerpo (31) 3&e se ha de r e v e s t i r  y porque e l  cuerpo



que se ha de r e v e & tir  por v a c ia d o , calentado a la  tem peratura de s o l­

dadora, se r e v is t e  d e l m a te r ia l c e n tr ifa g a d o  manteniendo con stan te­

mente e l  v a c io .

4 . -  procedim iento segdn lo  re iv in d ic a d o  en e l  pnnto 1 ,  carae-

$ te r iz a d o  porque (veáse  f i g s .  12 a 15) e l  oueipo (a) que se ha de r e ­

v e s t i r  y e l  r e c ip ie n te  de fu s ió n  ( c ,  i )  se  colocan snperpnestos y se 

anen en tre  s f  heKoetioam ente a l  a i r e  y porqne e l  r e c ip ie n te  de fnsinn  

unido asi' herm éticam ente con e l  cuerpo qne se ha de r e v e s t i r  por 

v a c ia d o , pnede b a sc u la r  en 1 8 0 3 .

10  5 . -  Procedim iento segdn lo  re iv in d ic a d o  en e l  pnnto 4, carac­

te r iz a d o  porqne e l  r e c ip ie n te  de fu s ió n  (o , i )  se  dispone en un de­

p o s ito  ( f )  p r o v is to  de una tob era  de a s p ira c ió n  (h , d ) ,  e l c u a l se 

une hermetioamente a l  a ir e  oon e l cuerpo (a) que se  ha de r e v e s t i r ,  

por ejem plo mediante soldadura antdgena.

15  6 .-  Procedim iento segdn lo  re iv in d ic a d o  en e l  pnnto 5 # c a ra c­

te r iz a d o  porqne (v ea se  f ig s $  14  y  15) e l  r e c ip ie n te  de fu s ió n  ( i )  

de compone de un C r is o l  c e n tr a l (h) y de una cámara an u lar e x te r io r  

(g) y  porqne e l  r e c ip ie n te  ( f )  que con tien e a l  r e c ip ie n te  de fu s ió n , 

se nne hermetioamente a l  a ir e  mediante un manto en volven te (b) con e l  

20 cuerpo (a) que se ha de r e v e s t i r  por vaciad o  y  que e s tá  colocado so­

bre e l  c r i s o l  in t e r io r  (h)+

7 .  -  Procedim iento segdn lo  re iv in d ic a d o  en lo s  pontos 2 y 

3 , c a ra c te r iza d o  porqne lo s  d isc o s  d e l d is p o s it iv o  c e n tr ifu g a d o r , 

d estin ad o s a r e c i b i r  e l  cuerpo qne se  ha de r e v e s t i r  p er c e n tr ifu g a ?

2$ c io n , se componen de un m a te r ia l mal oonductor d e l  c a lo r  y  su je ta n  

de modo e lá s t i c o  y herm ético a l  cuerpo por lo s  la d o s  f r o n t a le s .

8 . -  Procedim iento segdn lo  r e iv in d ic a d o  en lo s  puntos 1  á 7. 

c a ra c te r iza d o  porque e l  r e c ip ie n te  de fu s ió n  se compone de un ma­

t e r i a l  que a l  c a le n ta r s e  cede gq ses re d u c to re s , por ejem plo de g ra -

30 f i t o .



9 +* Procedimiento para la  fabricación de cuerpos de vaciado o 

fandicion compecnd en especial de cojinetes de dicho vaciado".

Segdn ce desoribe y reivindica en la  presente memoria des­

crip tiva y se tlnatra con le s  planos qne a la  misma se acompañan.

$ Sonata esta memoria de diez y seis hojas foliadas y escritas

a BMÍqcina por una sola de sos caras*
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