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

Correspondiente a la  solicitud de registro de una patente de 

invención que., por veinte años, se so lic ita  para España y —  

sus Colonias, con prioridad de la  patente francesa námero —  

890*111 de 23 de Septiembre de 1.942, a favor de Don Maree 1 

Louis BEBRCCK, de nacionalidad francesa, residente en 102 -

Boulevard Robespierre A Poissy (Seine & Óise) F ran c ia ,------ -

p o r

" PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE COJINETES BIMETA­

LICOS

La rareza de las  aleaciones de fricción , tales como -  

la s  antifricciones de estaño y de bronce a l estaño o plomo, 

a llevado a permitir tan sólo la  utilización  de estas alea­

ciones en capas delgadas, f i j a s  sobre soporte de otro metal, 

generalmente acero o fundición (decisión B9 del 17 Septiem­

bre 1.941).
Sin embargo si exceptuamos mÓtodos muy especiales — 

aplicables solamente a casos particulares, los procedimien­

tos actualmente usados que permiten f i j a r  las aleaciones -
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de fricción  en capas delgadas sobre soportes de acero o fundi 

ción, ocasionan perdidas elevadas de las aleaciones de fr ic —  

ción. Examinemos los dos procedimientos actualmente en uso.

a) Fundición del bronce sobre acero.- Es preciso fun­

d ir  de 10 a 12 veces el peso del metal que queda sobre la  pie. 

za acabada; si se estima la  pérdida media al fuego de un 5% 

del conjunto, se llega  a una pérdida del 50 al 60% del peso 

del metal que queda en g-a pieza, lo que es enorme. .Además, -  

en la  recuperación despuós del uso del cojinete, la pórdida 

es aán muy elevada, como consecuencia de la  necesidad de ca­

lentar a temperatura elevada para separar los des metales.

b ) Fundición del acero sobre bronce.— Para ev itar la  — 

fusión del bronce al contacto del acero fundido, es preciso 

dar a la  cazoleta de bronce un espesor suficiente, lo  que — 

lle v a , si se quiere llegar a un débil espesor fin a l, (sea de 

1*5 á 3, como pide la  decisión B9), a un porcentaje semejan­

te de pórdida. La pérdida de recuperación es todavía mayor -  

en e l procedimiento anterior, ya que en este caso no se uti­

l iz a  metal de aleación más fusib le , como en ciertas varian­

tes del procedimiento precedente y e s  preciso calentar hasta 

la  fusión del bronce para que se separe del soporte.

La disposición que constituye el objeto de la presen­

te invención consiste en remplazar el soporte de fundición 

o acero, usado normalmente, por un soporte de metal o alea­

ción más fusib le  que e l que constituye la  capa de fricción . 

Esta disposición ofrece la  ventaja de permitir la reducción 

de la  cantidad de bronce empleada para la  construcción del 

cojinete bimetálico y , por consiguiente, reducir las pérdi­

das que bajan así a un 25% solamente del peso del bronce que 

queda en el cojinete terminado, lo que es menos de la  mitad 

de la s  que resultan de otras disposiciones constructivas. En
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efecto la  capa ¿Le fricción  de bronce, la  más fusible en este- 

caso, es fundida primera y separadamente por los proce di míen 

tos ordinarios de fundición* Pudiendo así obtenerse muy del­

gada con un débil superespesor para la  fabricación* Seguida­

mente, después de la  fundición sobre esta pieza de la  capa de 

aleación que forma e l soporte, mo hay que temer ningón deterio. 

ro , dada su temperatura de fusión más débil que la del bronce* 

Por consiguiente se puede u t i liz a r  para esta operación una —  

pieza de bronce muy delgada, poco diferente de su espesor f i ­

nal*

Además, la  re cuperación después del uso, se hace muy 

fácilmente, sumergiendo e l cojinete en un baño líquido de me­

t a l  idéntico a l que constituye la  carcasa* La carcasa se fun­

de y e l bronce es retirado intacto*

La pérdida se reduce a l mínimo*

Dos Clases de aleaciones sé prestan muy bien, actual­

mente, a la  aplicación del procedimiento descrito aquí* Las 

aleaciones de zinc y las  de aluminio, no siendo esta enumera­

ción lim itativa#

Se elegirá en cada caso la  aleación más apropiada, te­

niendo en cuenta, por ejemplo su facilidad  de aleación, su -  

dureza, su frag ilidad , su coeficiente de dilatación, de fr ic ­

ción, su conductibilidad ca lo rífica , e léctrica, etc*.

En las  circunstancias actuales son particularmente de­

terminantes dos condiciones: que de la  aleación elegida dis­

ponga en cantidad suficiente y , de otra parte, que su u t i l i ­

zación necesite poco combustible*

Las aleaciones de zinc, responden, especialmente, a — 

estas dos condiciones.

Respecto a l combustible necesario para la  fundición -  

de estas aleaciones, está le jo s de equivaler, tanto en canti­

dad como en calidad, a l que precisa la  fundición de me tales —



4

75

80

85

90

95

180448 -  4

ferrosos. Por otra parte, la  cantidad de zinc y le  aleacio­

nes de zinc puesta actualmente a disposición de la  industria 

es bastante importante y permite preveer esta aplicación. -  

Además, y es un punto importante, sus cualidades de fricción, 

aunque in feriores a las del bronce, son bastante buenas y su 

empleo como carcasas soportes de una capa de fricción , asegu­

ra para e l caso de un uso prematuro de esta capa, lo  que no — 

es e l caso con las  carcasas soportes da metales ferrosas y — 

particularmente, en acero.

El desarrollo del empleo de aleaciones de zinc, en las  

aplicaciones de fricción , está hasta e l presente limitado por 

la  re lativa  debilidad de sus cualidades de antifricción.

Este nuevo empleo es susceptible de darles un avance 

más importante y así la  utilización  del bronce o del zinc se 

encontrará mejor adaptada a las necesidades de la  hora pre—  

sente.

Descríbese a continuación, como ejemplo no lim itativo, 

e l proceso de fabricación de los cojinetes bimetálicos, cons­

truidos , según los datos de nuestra exposición, utilizando — 

una aleación de zinc como soporte.

13.- Se funde primeramente una carcasa en bronce de -  

calidad apropiada, que se trabaja a una cota determinada en 

las  partes que rodean la  aleación de zinc que sirve de guar­

nición, y a una cota esbozada en las  partes restantes.

23.— Se procede por los medios habituales a la  galva­

nización de la  concha de bronce en 'las partes que reciben la  

guarnición y se la  coloca en un molde que determina e l empla 

zamiento de esta guarnición. Eete molde, bien entendido, es 

ejecutado según las reglas del arte, para permitir la  corree, 

ta  realización de las operaciones de fundición.

Puede estar hecho de arena o metal.

33+— Se funde entonces la  aleación de zinc, despuós

!-8 o-te &
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de asegurara. de que está a auficiente\^enrperatura. Se llena

entonces e l espacio lib re  y se suelda a la  pieza de bronce.

El éxito de la  operación está condicionado por la  tem­

peratura del metal fundido, e l volumen de éste que circula — 

por la pieza de bronce y, también, por el estado de la super­

f ic ie  de aquella.

El término de galvanización que se ha empleado ante—  

riormente, no sign ifica  que la  pieza deba ser sumergida en -  

un baño de zine puro* Puede determinarse una aleación que —  

puede ser por ejemplo Zn—SN, capaz de asegurar una buena —  

unión con la  aleación que se funde para formar e l soporte.

Se puede igualmente emplear cualquier otro procedimiento que 

resulte eficaz para obtener lá  unión buscada.

46+- Después de la  so lid ificación , se puede proceder 

a quitar el molde? La fusión y escorias son quitadas seguida 

mente y la  pieza entregada al t a l le r  de fabricación, que pro 

cede a la  terminación, tomando como punto de partida las pajr 

tes en bronce anteriormente fabricadas, que no han recibido 

la  capa de z in c . En un cojinete normal se partiré de la  par­

te l is a  en que el bronce habré sido desvastado previamente, 

como se ha indicado més arriba.

Habiendo descrito y detallado con toda amplitud la  -  

naturaleza del presente invento, debe hacerse constar que -  

las  expresiones escritas anteriormente son susceptibles de 

modificación de detalle sin que por e llo  se altere e l prin­

cipio fundamental del invento.

N O T A

EN RESUMEN? La presente patente de invención que, por 

veinte años,se so lic ita  para España y sus Colonias, con prio_ 

ridad de la  patente francesa número 890.111 del 23 de Sep­

tiembre de 1.942, ha de recaer sobre las siguientes reivin—135
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dicaciones:
1&PEEFECCIONAI-HK'TOS EN LA CONSTRUCCION DE COJINE­

TES BIMETALICOS, que se caracteriza en que, para evitar la  -  

pérdida de metal en la  fabricación de la  capa de fricción  y -  

en la  recuperación de los cojinetes usados, se construye la  — 

capa soporte de una aleacción más débil que la capa de f r ic ­

ción y de punto de fusión más bajo, lo que permite e l empleo 

de una capa de fricción  de menor espesor y para la  recupera;—  

ción se evita la  pérdida de metal por la  fusión de la  capa so. 

porte, que se separa de la capa de fricción  antes de la  fusión 

de ésta, economizando así un $0% de pérdida metálica y gran -  

cantidad de combustible de trabajo, a l mismo tiempo que se fa  

c ilitan  las  operaciones de montaje*

2s:— Por último, se reivindica como objeto sobre e l  -  

que ha de recaer la  presente patente de invención que, por vein 

- te años, se so lic ita  para España y sus Colonias, con prioridad  

de la  patente francesa número 890.111 del 2^ de Septiembre de

1 .9 4 2 ,------------------ ----------------.---------------- ---------------------- ------------- —  ;

p o r

* PEEFECCIOmMIBNTOS EN LA CONSTRUCCION DE COJINETES BIMETALI- ' 

COS

Todo conforme queda expresado en la  presente Memoria - 

descriptiva que consta de seis hojas escritas a maquina por — 

una sola cara.

Madrid, 11 de Noviembre de 1*947*

P* A,
PEDRO FEUU MA.Ñ
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