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MENORTA DESCRIPTIVA

para una patente &e invencion por veinte afios en Espafia, por: " Proe

cedimiento para la fabricacion de cuerpos de vaciado o fundicion

compound en especial de eojinetes de digho vagiado", a favor de Pon

Willl Krebs, residente en Wiesbaden (Alemamia) Sohwalbacherstrasse e

El invento se refiere a un p:ooedimiento para la obtencion
Vde piezas dé¢ metal gque estdn provistas de una capa aplicada por sol-
dadura en toda la superficie por una o las dos caras. lg antdn por
soldsdura del metal de la capa se realiza segdn el invento mediante
la que llemamos soldsdura autdgena de vaciado y el invento consiste
en gue tanto la fusion del metal de la cubierta como tambien la sol~
dadura del vaciado se realizan menteniendo constantemente dn vacioc
de aire,
La fusion y vaciado del metal sl vacio es cosa conocida, Los
procedimientosconocidos de vaciado gue trabajan al vacio se refie-
ren sin embargo siempre a la cbtencion o fabricacion de plezas va~

ciadas de un metal sencillo o tdntco, pero no a la fabricacion de

|

plezas soldadas por vaciado de dos ¢ de mas metales, El campo de fa= !

bricacion de metales dobles o multiples médiante c¢hapado por vacia-
do y el campo del vaciedo de un metal sencillo presentan cierta-
mente bajo muochos aspectos la posibilidad de trasladar una medida

u operacion del procedimiento de un campo al otro, pero ambos cam-
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pos se diferencian esencialmente entre s{ por el hecho de gue el
requisito imprescindible en el chepado de evitar toda oxidacion que
impida la soldadura autdgena, no existe en absoluto cuando se trata
del veeciado de un solo metal,

Bl vaciado de chapado requiere que las superficies de solda-
dura de los meteles que se han de soldar entre s{ estén limpias y
ante todo no presenten oxidaciones. Bsto exige que el éxigeno que
forma los 6xidos se mantenga alejado de las superficies que se han

de soldar y que se eliminep de nuevo los dxidos eventualmente for-
mados. & consecuencia de ésto la soldadura se realiza casi siempre
con atmdsferg de gas protestor, procurando elegir este gas de modo
que no sélo expulse al ox{geno, sino que también reduzca los &xidos
eventualmente formados., Pars este dlﬁimo objeto sirve tambien el em=-
pleo de fundentes, gque se emplean generalménte en combinacidy con
el gas protector. .

El invento se funda en el conocimiento de que las medidas
protectoras antes descritas pueden suprimirse cuando tanto la fusion
del metal de cubierta como tawbien la soldadura por vaciado se rea-
lizan manteniendc constantemente el vacio de mire. Ademés se logra
de modo sorprendente una union por soldadurs de los metales esene
cialmente mejor que por otros procedimientos. Una explicacidn deter=
minada de este efeeto no ha podido darse, Pe;o al parecer la caunsa
de ello se halla en gque al trabajar manteniemdo constantemente el
vacio en la fusidn y vaciado antes de la>soldadura propiamente tal
se presente una metalizacion del cuerpo de apoyo o del cuerpo meté-
lico que se ha de chapar con el metal para ésto, la cual conduce
e uns unidn muy bunena por soldadura entre los metales, A consecuen-
oia del 6@310 se presenta una evaporacion superficial dél metal de
chapado ya al fundir, de manera que el cuerpo gue se ha de chapar
se pone en contacto oon el vapor metdlico, el cual inmediatamenxe.

se difunde en la capa superficial del cuerpo que se ha de chapar ¥y
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se produce una union fntima con éste en una capa delgada como pelf-

cula, la cual en la soldadura posterior constituye el intermediario
entre el cuerpo y el metalrde chapado. Bste fendmeno puede obser-
varse perfectamente ouando se adopta tal disposicion para el pro-
cedimiento que la odmara de fusion se comunique con la cdmare de
vaciado, En este caso los vapores metalicos se presentan ya durante
la fusion en la cédmara de vaciado y bastante antes de este vaciade
se ponen en contacto son el cuerpo protestor, lo gue &€ por resul-
tado la metalizacion muy eficaz de este Yltimo. A1 hacer el vacio
la aspiracion de los vapores metdlicos nd es digna de mencion, pues
el vacio requerido para eliminar el aire no basta paras aspirar cone
juntamente en grado algo importante los pésados vapores metdlicos,
Pero aiin cuando la cdmara de fusion y de vaciado no estén unidas
entre s{, se presenta claramente una metalizaoion precedente, aun-
que pequefia, del cuerpo metdlico gque se ha de chapar, pues el metal
que sale de la cdmara de fusion estd envuelto en cierto modo de una
envoltura de vapor metdlico y consiguientemente tambien se presenta
entonces un contacto entre el cuerpo de apoyo y los vapores metd-
licos antes de que venga a actuar el mismo metal del chapado.,

En la practica del prooedimiénto del invento conviene mucho
realizaer la fusidn del metal en un rescipiente que. esté compuesto
de material que por el calor ceda gases reductores, por ejemplo en
un crisol de grafito, de arcilla grafitica-o similares, Bn este ca«
s0, en efesto, los vapores metalicos se presentan mezclados con
los gases reduotores en el cuerpo gue se ha de chapar y produngn
en é1 la reduceidn de los éxidos que dado el caso pudieran haberse
formedo en la superficie del cuerpo metdlico,

Por el procedimiento del invento pueden fabriearse cuerpos
compound de cualguier clase, Pero ante todo segtin el invento se
pueden fabricar cojinetes de deslizamiento, de modo especial los

provistos de una superficie de apoyo de deslizamiento hecha de
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bronce de plomo para esfuerzos elevados, por ejemplo para la fabri-
cacion de aviones,

ngunas disposiciones del prdcedimiento del invento se {lus-
tran a t{tuld de ejemplo en el adjunto dibunjo.

Envla disposicidn segin les figs. 1 y 2, se prevé un depdsi~-
to d1vidido en una cdmara de fusion 1 y en une odmara de vaciado 2 .
Entre las dos odmaras se emcuentra un fondo 3, que presenta un orf-
ficio central 3a y unas perfcracionea %b. Bl depﬁsito eatd formado
por la parte de manto 4, la placas superior de cubierta 5 y la plaoca
de fondo 6, Las tres partes se hacen todas de dobles paredes y se

proveen de una capa ailslante 7 metida entre ellas para proteger con-
tra las pérdidas de calor. Las dos cemaras 1 y 2 poseen un re?esti-
miento de mamposteria 8, en el que se embuten alambres calentadores
9. En la placa de cubierta S del depdésito se han previsto finalmexrte
tamblen una tuberia 10 pare el empalme del dispositivo aspirador ¥
otra tuberia 1l para el orificio del depdsito, estando cada una pro-
vista de su llave de cilerre 1l0a y 1lla.

Sobre el fbndo intermedio se coloca un orisol de grafito 12
oon un orificio en el fondo, de tal modo gue este orificio se asien-
te sobre el orificio central 3a del fondo intermedio 3. Dicho ori-
fio0i0 del fondo del crisol se cierra mediante ug tapén tranéversal
13 o similar. Sobre la pleca de fondo 6 se dispone el cuerpo gue
se ha de revestir, por ejemplo un casgquillo de cojinete 14 de acero
previamente torneado, el cusl estd soldado sobre una placa base 15
y forme oon éste un rescipiente eilindrieo. En el cuerpo 14 se mete
un espigén cénico 16, por ejemplo de grafito, gque por arriba posee
una depresion 17 a modo de embudo.

El ravésfimiento por vaoiado de un cunerpo de acero, por
ejemplo de un onerpo de cojinete con el dispositivo antes degorito
se realiza del siguiente modo:

Primeramente el cuerpo de cojinete 14 que se ha de revestir,
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se coloca con la plsca base 15 y el espigon 16 sobre la placa de

fondo 7 y & continunacion se coeloca la parte del mento 4 ocon una bue-
na junta hermetica de la superficle de asiento., Preferentemente la

porcion del manto y la placa de fondo 7 se unen fuertemente entre

8{ mediante tornillos o de otra forma adecuada, Una vez hecho esto,

se mete el orisol 12 provisto del tapon transversal y a continuacion
se introduce el metal de revestimiento., Inmediatemente se colooa la
placa de cubiertea 5 tambien con una buena junta hermetica y prefe-
rentemente se une tambien fuertemente cen la parte del manto.

Ahora despues de cerrar la tuberia 11 y de abrir la tuoberia
10 se oonecta la corriente de caldeo ¥ al mismo tiempo se pone en
actividad la bomba neumatica, de suerte que el proceso de fusion
subsiguiexte se realice con un vacioc mentenido constantemente en
la odmara 1 y en la 2; Cuendo se aloenza ls temperatura de vasiado,
entonces eliglendo convenientemente el material del tapdén o cierre
o ajustando convenientemente su punto de fusion, se funde tamﬁien
el cierre 13 del crigsol y el metal fluye desde el crisol 12 a la
cémara inferior 2, en la que se reparte sobre la depresion 17 por el
espigon 16 uniformemente en el espacio intermedio entre el cuerpb
que se ha de revestir y el espigén. El material para el cierre, por
ejeﬁplo el ouarzo, se separa sobre el métal 1fguido del vaciado,
pues es especificamente mas ligero. Toda combinacion 6 aleacidén oon
el metal se evita eligiendo adecuadamente el material para el cierrd;.
Despues de salir el contenido del orisol y despues de enfriarse el
vaciado, se abre la llave lla y el depdsito se pone a la presion
normal. A continuacion la parte 4 del manto se vuelve a soltar de
la placa de fondo 5 y se szoa el ouerpo metdlico vaciado 14 (vedse
fig. 2), el cual, despues de quitar la placa de fondo 15 y de sascar
el espigdn de grafito 16 se acaba de trabajar por torneado ete, El
mento puede tambien quitarsevinmediatamente despues del vaciado, ca-

so de que esto convenga por cualquier motivo, por elemplo para obte-
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ner une buena estructurs,

Una disposicion andloga para la prdotica del procedimiento
a le de las fige. 1 y 2 se 1lustra en las figs. 3y 4. Los signos
de referencia coincidentes en ambos cz2s08 tienen el mismo signifi-
oado;

La disposicion ilustrada en las figs. 3 y 4 se diferencia de
la de las figs. 1 y 2 por el hecho de que en ella no se prevé un de=
pbésito que comprends une ocdmara de fusion y otra de vaciado, sino
que dicha disposicion presenta solo un depdésito 21 que comprende
la cdmara de fusion, yAseparadamente de éste, el cuerpo 14 que se
ha de revestir, el cual por arriba y abajo se cierra hermeticamente
y as{ forma €1 el depdsito de vaciado. Bl o:ificio central de co-
municacion 3a se encuentra aguf en el fondo del depdsito 21 y la co-
municacion se establece medi{ante el tubo 22 que desemboca en el
cuerpo hueco l4. Para mantener el vaciado necessrio en el interior
del cuerpo hueco 14 durantevel vaciado, se prevé ademas una tuberts
espeoial“de vacio 23,

El proceso del vaclado con la disposicion desorita en las
flgs. 3 ¥ 4 se realiza esencialmente del mismo modo y no requiere
ninguna explicacion especial. Su ventaja se halla en gue 1nmediata-
mente despues de terminada la sangris permite enfriar mediante un
refrigerante introducido directamente el cuerpo 14 vaciado.

Segdnila disposicion ilustrada a titulo de ejemploc en las
figs. 5 y 6, la fusion y la soldadura por vaciado se realizan al
mismo tiempo en el cuerpo que se ha de revestir 14, el cpal por
arriba 3 eba jo se cierra hermeti{icamente y mediante un orificioc 24
en la tzpa superior se empalma a la tuberia de vacio 1lC. ELl metal de
revestimiento se introduce por ejemplo en forma de un cuerpo ciline
drico 25 en el espacio intermedio existente entre el cuerpo 14 que
se ha de revestir y el espigdn o macho. Bl metal de revestimiento

pueda introducirse en forma de virutas, blogues, trozos de metal
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puro sueltos o prensados o de olros desperdicios y cuando sea nece-
sario, pueden incorporarse al metal de carga medios adicionales para
ia purificacion y reduccidn.

BEn estsa disposicioﬁ el cuerpo 14 se calienta por fueras man-
teniendo un vacio constatite, hasta que se funda el metal de revesti-
miento 25, &1 caldeo puede realizarse por ejemplo en un.horno o por
la accidn directa de la llama. Una vez fundido el metal de revesti-
miento, se le puede volver =z enfriar por admision direota de un me-
dio refrigerante. Vespues de efectuado el enfriamiento (vease fig.6)
se cortam del cuerpo 14 la parte superior y el fondo., Inmediatamente
se expulsa el mecho a golpes y el cuerpo se sigue trabajando de modo
conveniente.

Le disposfcion reproducida en las fige. 7 y 8 se presta para

- llevar a la prdctica el procedimientc del 4invento mediante fundicion

centr{fugada, Eb cuerpo que se ha de revestir, por ejemplo un cuer-
po de cojinete 14, forma tambien agu{ el recipiemte de fusion. Sin
embargo equf se realize la preparacion aspirando primero totalmemte
hasta vaclar el aire el interior del cuerpo 14, despues de introdu-
cir el metal de chapado 25 y de colocar la tapa sobre el orificio
24 y el tubo 25; despues de lo cual el cuerpo por soldadura o com-
presion del tubo 10 se cierra de tal modo que se evita con seguridad
entre aire, A continumcion se calienta el cuerpo cerrado y cuando
se ha fundido el metel 25, se pone en rotacion, El'enfriamiento pue=
de tembien aquf realtaarse'por enfriamiento directo con auxilio de
un refrigerante adecuado, por ejemplo agua. El cuerpo enfriade
(véase £1g..8) se trabaja définitivamente, como ya se ha dicho va=~
riag veces, désPuss de separar el fondo y la tapa.

El revestimiento del cuerpo por vaciado puede realizZarse me-
diante rotacion mecdnica o inductiva, En lugar de cerrar el cﬁerpo
de rotacion, puede tambien agu{ preverse une derivacion con empalme

a une bomba neumdtica, de suerte gue el caldeo y el vaciado puedan
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realizarse con evacuacion permanente del aire, Bl caldeo del cuerpo

puede aquf efectuarse por accion directa de la llama, por ejemplo
despues de sujetarAen el dispositivo centrtfugador o mediante otro
dispositivo adeouado de caldeo,

Bn on méfodo conocido para la fabricaéion de cojinetes revesg-
tidos por vaciado, a diferencia de los métodos de trabajo descritos
con relacion a las figures 5 a 8, el material de revestimiento &e
introduce en el cuerpo del cojinete en forma de polvos, grenos, Vi=-
rutas o0 simi{lares, despues de lo cuel dicho cuerpo se pone en rota-
cton, de suerte que el material de revestimiento se funde, La dife-
renocie fundamental entre este método y el del invento se halla en
que en el método conocido el ocaldeo se realiza mientras el cuerpo se
encuentrs en rotacion, mientras que el caldeo fundemte se realizs
segin el invento en estado de reposo y solo despues se desplaza en
rotacion dado el caso {el de las figs, 7 ¥ 8). Esta diferencia en=-
tre los dos métodds oonduce tambien a resultados diferentes, atdn
cuando en el método conocido {como se prevé entre otras cosas) el
caldeo del cuerpo del-cojinete haya de tener lugar en una cémara de
aire enrarecido. Bn efecto, mientras en el método conocido el metal
fundente de revestimiento recubre la pared interior del cuerpo del
cojinete {nmediatamente d&on una capa de metal fundido, en el método
segin el invento al pasar del estado sdlido al 1{quido se llevan
primeramente vapores metdlicos a 1a'pared interior del cuerpo hueco,
gracias a los cuales se metaliza previamente la superficie de union
por soldadura autdgena y de este modo se crea la base fundamental
para una buena difusion y soldzdura,

La fabricacion de fundiclon centrifugada de cuerpos huecos
de vaciado compdund segun el invento puede tambien, segun una forma
especial de ejecucion, realizarse de modo que la fusion del metal de
revestimiento tenga luger en un recipiente de fusion provisto de ori-

ficios de colada, ¥ el cual se cologue en el ouerpo que se ha de cen-
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trifugar. En esta forma de ejecucion el cuerpo que se ha de ieves-
tir, calentado a la temperatura de soldadura se pone en rotacion con
el recipiente de fusion dispuesto en su interior y manteniendo el
vacio, con lo cusl el material de revestimiento se proyecta por los
ori{ficios de colada en el recipiente de fusion contra la pared inte-
rior del cuerpo que se ha de revestir. En este procedimiento el suerpo
a cenxritugar se sujeta preferentemente entre dos discos héohos de
un.material mal conductor del calor ¥y los cuales sujletan elastica ¥
hermeticamente a dieho cuerpo por los lados fromtales,

En la prdctica de‘un método conocido para revestir cuerpos de
¢ojinete medlante vaciado o fundicion centrifuga con subsiguiente
enfrtamiento, se emplea tn dispositivo, en el cual el reciriente
de fusion y el cuerpo a centrifugar se disponen en serie uno tras
otro. Betea disposicion tiene el {nconveniente de gue el metal de
cubjerta debe fundirse solo en el resipiente vertical, antes de qpe
éste pueda sujetarse en el dispositivo centrifugador. Ademas la fu-
sion y vaciado por este método no se realiza manteniendo constante-
mente el vacioc, Lo mismo se ha de decir de otro método comocido,
en el gue el material de revestimiento se introduce en estado sdii-
do y en estrecho contacto cén el cuerpo metdlico de centrifugacton
en este cuerpo y se centrifuga despues de la fusion,

Un dispositivo para llevar a la prdctice el procedimiento del
modo ultimamente desorito se {lustra a titulo de ejemple en el ad-
junto dibujo. |

En las figs, 9 y 10 del dibujo se designa por 31 el cuerpo
gue se ha de centrifugar, por ejemplo un cuerpo de apoyo de eojinetse
hecho de agero, El cuerpo se cierra hermeticamente al aire'por sus
lados frontales mediante plecas 32 y 33, Entre las placas se dispow-
ne un recipliente de fusion 34 hecho de grafitp, que presentg ana ra-

nora longitudinal 35 y con auxilie de pilezas cuadradas 36 ¥ 37 se su-

jeta entre las placas. Xl depdsito de fusion estd abierto por una
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de las cares frontales, Pfra su cierre durante el servicio sirve un

tapdén ednico 36. El cuerpo 31 se sujeta entre los disoos 39 y 40 de

un dispositivo centrifugador, gue se compone preferentemente de un

material no conductor y que sujeta al cuerpo elasticamentes por.las

caras fronteles. & t:avés del eje hueco del disco sujetador 40 se

atraviesa un tubo de aspiracion 41 conducente a una bomba neumatica

(no flustrade). Bl tubo de aspiracion se comunica con un orificic

gentral 42 en la placa 33 oon el interior del dispositive. Por 43

se sefilala un dispositivo refrigerante, por el gne puede dirigirse

un medio refrigerante, por ejemplo asguna, directamente gontra el
cuerpo centrifugado,

El di{spositivo trabaja como signes

Despues gue el recipiente de fusion 34 se ha cargado de metal,

se ha metido en el cuerpo de cojinete 31 y se hs cerrado éste del

modo desorito, el cuerpo del cojinete se calienta a la temperatura

de fusion del metal introducido, Esto, como indica la fig. 10, puede

realizarse i{ntroduciendolo en un horno 44, en el gue se intrcduce

el cuerpo de cojinete.éon la ranura 35 dirigida haoia arriba en el

recipiente, sobre apoyos 45 dispuestos eonvenientememte, por ejemplo

de mampbsteria. Una vez fundido el metal, el cuerpo del cojinete se

sujeta entre los discos 39 y 40 del dispositivo centrifugedor y se

recubre por centrifugacion. El caldeo para la fusion puede natural-

mente tambien realizarse de otro modo, por ejemplo mediante caldeo

directo en el dispositivo centrifugador o mediante otro cualguier

di spositivo adecuado de calefaccion. Purante el caldeo de fusion § )

el vaciado se aspira constantemente el aire del interior del cuerpo

de cojinete y del rescipiente de fusion por el tubo 41. Bespues del

revestimiento por centrifugacion se enfria el cuerpo de eojinete con

auxilio del dispositivo refrigerante 43, por ejemplo rocidndols 4i~-

reoctamente con agua.

En lugar de producir el vacio en el interior del cuerpo por

i



aspiracion constante durante la fusion y el vaciado, dicho ocuerpo
puede tambien vaciarse de aire antes de la fusion y despues por com-
présion y soldadura del tubo de aspirgeion 41 (véase fig. 11) cerrar-

se de modo permanente, La fusion y centrifugacion con refrigeramien~
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to inmedieto se realiza luego del mismo modo que ya antes se ha
descrito.

Una disposicion muy conveniente para el trabajo con objleto
de llevar a la prectica el procedimiento del invento consiste tam-
bien en unir entre si hermeticamente al aire, dispuestos uno sobre
otro el cuerpo que se ha de revestir por vacliado y el reciplente
de fusion y en que pueds bascular en 1802 dicho recipiente de fu-
sidn unido hermeticamente al aire con el cuerpo que se ha de revesg-
tir, Con preferencia se adopta tal disposicion gue el recipiente de
fusion descanse en un depésito pfovisto de tobera de aspiracion ¥y
el cual se una hermeticamente con el cuerpoc que se ha de revestir,
por ejemplo mediante socldadura autégena, Para chapér interior y ex-
teri ormente los ouerpos se presta preferentemente unsa disposicion,
en la que el recipiente de fusion se compone de uvna cémara central
de crisol y de otra cdmara exterior anular y en la gque el depésito
se une hermeticamente al eire mediante un manto circundante con el
cuerpo que se ha de revestir y que se csoloca sobre el crisol inte-
rior, _ 4

Dos dispositivos de esta clase se {lustran a titulo de ejem=-
plo en el dibujo. Las figuras 12 y 13 presentan un dispositivo pa~
r& el chapado interior de cuerpos huecos, por ejemplo de cojinetes
de deslizamiento, mientras que en las figs. 14 y 15 se {lustra un
dispositivo con el que es posible proveer de una capa metdliea por
apbas carmes los cuerpos huecos, por ejemplo los cojinetes.

Bl dispositivo reproducido en las figs, 12 y 13 se compone
de un crisol de fusion o, por ejemplo de grafito, el cual se {ne-

troduce en un depdsito de acero £ y en el que se encuentra el metal
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€ que se ha de aplicar. Sobre el crisol se coloca un platillo a de
apoyo del cojinete, de tal modo gque el espacio tnterior del recipien-
te £ 0 del orisol e y el espacio interior del platillo a se incomu-
niquen haeia afuera hermeticamente al aire. Bsto puede realizarse
por soldadura sutogena de las superficies marginales del platillo a

¥ del recipiente £, Tambien el cierre hermetico hacia afuera puede

'logrérse hediante onion con bridas o de otra forme adecuada, En el

espacio interior del plgtillo‘g se dispone un ndcleo b de grafito

o de otro materiesl adecuado, segin cuya periferia se regula el espe-
sor del vaciado, 1 recipiente f se provee de una tuberis de aspi-
racion h, mediante la cual puede por el orificio g en la pared del
recipiente hacerse el vacio en el espacio interior de todo el dispo-
sitivo,

Bn la vista contenida en la fig., 12 el dispositivo estd dis-
puesto para el servicio y mediante caldeo desde fuera, por ejemplo
en un horno, se pone a la temperatura de soldadura. Al mismo tiem=-
po se hace el vacio por 1la tobera de aspiracion h. Una vez alcanza-
da la temperatura necesaria para la soldadura, se interrumpe el cal=-
deo y el dispositivo se hace oscilar 1809; eon 1o cual el metal 1{-
quide @ pasa desde el orisol o al espacio entre el platillo de eoji-
nete a y el nicleo b, El metai puede dado el caso ponerse agu{ en
rotacion mediante un campo i{nductive de baja frecuenoia., El recipien~
te £ debe adaptarse en su teamafio al orisol ¢ de tal modo gue éste se
sujete en el recipiente ¢ dicho crisol debe sujetarse en el recipien-
te de otro modo.

S1 es conveniente acelerar el enfriamiento del vaciado, enton;
ces se le puede tambien enfriar adicionalmenté. Para este objeto en
el ejemplo {lustrado se prevé un recipiente 1 con manto hidrdulico,
el cual en la pared interior del manto presenta orificios k por los
que puede mediante una tuberia de agua m proyectarse 1{quido refri-

gerante contra el platillo a.



10

A5

20

25

30

1 6 9 1 2 5 e B 9

Uns vez terminado el proceso de la soldadura se detiene la
bomba neumatica, se separa el platillo a del recipiente f y despues
se acaba de trabajar.

La disposicion {lustrada en las figs. 14 y 15 corresponde
:esenoialmente & la reproducida en las figs. 12 y 13. Perc en contra-
posicion a ésta, se presta para producir una capa interior y exte-
rior en cuerpos huecos y en conformidad con este diferencia, presen-
ta algunas diferencias respecto a la disposicion antes deserita.

Segtin las figs. 14 § 15 se prevé tambien un recipiente £, en
el que se coloca el recipiente de fusion i. Este se compone de un
erisol central h y de una cdmaras anular g. Sobre el erisol eentral h
se ccloca el cuerpo & para apoyo del cojinete, el cual, como en el
caso de las figs. 1 y 2, se cierra por arriba mediante una placa de
fondo y en el espacic interior presenta un ndeleo o. En el cuerpo de
apoyo del eojinete se suelda por arriba un manto d, que despues de
meter el metal en las cdmaras de fusion g y h se suelda tambien por
su parte inferior al recipiente exterior f, de suerte gue el reci-
ptente de fusion 1 y el cuerpo de'apoyo a gueden envueltos de un
manto hermetico hacla afuera, El cierre hermetico puede tambien rea-
lizarse aguf de modo distinto al de la soldadura, Tambien aqu{ se
prevé ademas el orificio ¢ con tobera de aspiracion & en el reci~
piente exterior.

ElL modo de trebajar son el dispositivo i1lustradoc en las figs.
14 y 15 es el mismo que ya anteriormente se ha descrito.

La disposicion de um cuerpo que se ha de chapar sobre el reci~-
piente de fusion de tal modo que ambos formen eonjuntamente un re-
oipiente de fusion y otro de vaciado, con el qﬁe pueds realizarse es=
te vaciado mediante basculscion, es ya de por s{ conocida, Pero segtn
la propuesta conocida esta disposicion se adopta pars cfear un reci-

piente de fusion y otro de vaciado, en el gque expulsando el aire
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mediante gases desarrollados interiormente o {mpelidos desde fuera,

se pueda mantener eonstantemente una atmoefera reductora o no oxi-
dante. La cdmara de fusidn y la de vaciado forman en la disposicidén
conccida no una cémers hermeticamentie cerrada hacisz afuera, sino que
posee un orificio conducente al exterior, mediante el cual puede rea~
lizarse la expulsion del aire por los gases redustores o no oxidan~
tes, Por ceonsiguiente esta propuesta nada tiene gque ver con el in-
vento.,

X 0 T A

La presente patente de invenoion comprende las siguientes ref-
vindicaciones: | ' |

1.~ Procedimi ento paras la fabricacion de cuerpos de vaciado o
fundicion.compound empleand¢ vacio, carasterizado porqgue la fusion
del metal de recubrimiente se realize con vacio estando en reposo el
cuerpo de apoyo, de tal modo gue los vaporeé metalicos pueden lleger
2 las superficies de soldadurs o difusion, despues de lo cual se
realize la soldadura por vaciedo manteniendo constantemente el vacioa:

2.- Procedimiento para la fabricacion de cuerpos de vaciado o

- fundicion compound segin lo reivindicado en el punto 1, earacterizado

porgue el cuerpo de apoyo, por ejemplo un platillo de oojinete‘fonna
por s{ mismo el recipiente de fusion, en el gue se funde el metal de
revestimiento despues de hacer el vacio en el espaciec interior y de

cerrar el cuerpo evacuado, e inmediatamente se efectua la soldesdura

por centrifvgacion del cuerpo,

3.~ Procedimiente para la fabricacion deé¢ cuerpos de fundicion
compound segun 1o reivindicado en los puntos 1 ¥ 2, caracterizado
porque (véase fig., 9) la fusion del metal de revestimiento se reali-
za en un reciplente i34) provisto de orificios de colada, y el cual

se coloca en el cuerpo k31) que se ha de revestir y porgue el suerpo
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gue se he de feveﬁttr por vaciado, calentado a la temperatura de sol- |

dadura, se reviste del material centrifugado manteniendo constantew- i
mente el vaclo,

4.- Procedimiento segin lo reivindisado en el punto 1, carac~
terizado porque (vedse figs. 12 a 15) el onerpo (a) que se ha de re-
vestir y el recipiente de fusion (0,71) se colocean superpuestos y s?
unen entre sf hermetiocamente al‘qire y’porque el recipiente de fusinn?
unido as{ hermet{ocamente con el cqe:po gue se ha de revestif por
vaciado, puede bascular en 1809,

5.~ Procedimiento segdn lo reivindicado en el punto 4, carac-
terizado porque el recipiente de fusion (¢, i) se dispone en un de-
pésito (f) provisto de una tobera de aspiracion (h, d), el cual ge
une hermetiocamente al aire con el cuerpo (a) gue se ha de revestir,
por ejemplo mediesnte socldadurs antégena. A

5.- Procedimiento segtin lo reivindicado en el punto 5, carac- |
terizado porque (vease 1fig§§_14 ¥y 15) el recipiente de fusion (1) -
ée compone de un orisol central (h) y'de nna cdmara anular exterfior
(g} ¥ porque el recipiente (f) que contiene al recipiente de fusion,
se nne hermetioamente al aire mediante un manto.enVOIVente {(b) con el
ocuerpo (a) que se ha de revestir por vaciado y que estd solocado so-
bre el crisol interior (h).

7.- Procedimiento segtn lo reivindicado ‘en los puntos .2 y
3, caracterizadd porque los‘disaos del dispositivo centrifugador,
destinados a recibir el ocuerpo que se ha de revestir por centrifuga~
oion, se componen de un material mal conduaetor del calor y snjetan
de modo elastico y hermetico sl ocuerpo por los lados frontales,

b.= Procedimiento segdn lo reivindicado en los pantos 1 € 7,
caracterizado porqgue el reoipiente de fusion se compone de un ma=~
terial gue al calentarse cede ggses reductores, por ejemplo de gra=-

£ito.
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'9.0 Progcedfmiento para la fabricacion de cu;rpos de vaciado o
fund{aion compound en espesial de oojinetes de dfoho vaciado",
Segtn se deiorthe ¥ reivindica en le presente memoria des-
oriptiva y se {lustrs con les planos que a 1la misma se aoompefian,
Jonsta estea memoris de diez y seis hojas foliadas y escritas
‘& mdguine por une sols de sus ceras.

Madrid, 5 4 rzo de 1945,
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