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que se presenta para á n ií a la  so lic itu d

de

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

formulada e l 30 de Diciembre 1947, RB 181.290

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de MARIA LOPEZ di SALE, de nacionalidad española, 

residente en Madrid, calle de Vallehermoso, por;

"UN PROCEDIMIENTO PAR* La FIJACION D3. PIEZAS 

'ENCaJADaS EN CUERPOS SINTERIZADOS".
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Mediante prensado y s in te rizac ién  de metales- 

polvo pueden fabricarse p iezas directamente terminadas por 

e l sistema metalúrgico en polvo. La industria metalúrgica 

en polvo se parece en este aspecto a la  técnica empleada 

en e l prensado y en la  fundición prensada de masas p lá s t i - * 

cas como metales e tc . También en la  técnica metalúrgica en
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polvo ex iste  la  necesidad de unir ya durante la  fabricación  

de una pieza prensada un trozo , por ejemplo, una caja enros­

cada o una c la v ija  a aquella o de anclarla en la  misma, jgn 

la  fundición prensada y en procedimientos parecidos esto no 

S o frece d ificu lta d , pero s i es e l  caso en la  fabricac ión  por 

e l sistema metalúrgico en polvo, como es sabido, lo s  metales- 

polvo no fluyen de igual manera que e l metal fundido o una 

materia tarmoplastica. Es por lo  tanto tan solo excepcional­

mente posib le en la  fabricación  por e l  sistema metalúrgico 

10 en polvo, prensar un metal-polvo alrededor de una pieza en­

cajada, y es, por lo  tanto, en dicha fabricación  necesario 

e l va lerse de otros métodos. Según e l presente invento se 

procede de forma que la  pieza a encajar no se coloca durante 

e l prensado, sino solo durante la  s in terizac ión , procedión- 

15 dase de manera que primero se fabrica un cuerpo prensado 

de m etal-polvo, e l  cual esta provisto en el lugar, en que 

ha de ser introducida la  parte a encajar, de un espacio 

vacío o de una hendidura algo mayor que la  pieza a encajar, 

la  cual es introducida en dicha hendidura, rellenándose e l 

20 espacio intermedio entre dicha pieza y e l  cuerpo prensado 

con un metal-polvo que tenga un grado de reblandecimiento 

menor o forme una fase flu id a  con temperatura menor que e l  

polvo, del que se compone e l cuerpo prensado. Despuós se 

procede a la  sin terización  a una temperatura más a lta , por 

25 ejemplo, que se reblandezca e l polvo del re llen o , pero no 

e l cuerpo prensado. De esta forma se consigue una unión 

tan estrecha entre e l  cuerpo sinterizado y la  parte encaja­

da, que esta ya no puede ser separada del cuerpo s Ín te r i-
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zado s in  destru ir o defonnar una a otra parte , jgs conve— 

niente conservar la  temperatura de s in terización  por de­

bajo del punto de fusión del polvo del re llen o , puesto 

que de lo  contrario este pueda ser absorbido en los  poros 

6 del cuerpo sin terizado. Hato, s in  embargo, puede ev ita rse , 

s i  se mezcla un polvo de relleno que se derrita  a la  tem­

peratura de s ín terización  con un polvo que no se d e rr ita  

a dicha temperatura y que no se ligu a  o tan solo lentamen­

te con e l metal-polvo que se derrite  a una temperatura 

10 menor, jgl procedimiento puede ser empleado, naturalmente, 

también a i se practica por repetida vez e l  prensado y l a  

s in terizac ión , pudiéndose entonces colocar la  pieza a en­

cajar antes de la  primera o de la  segunda s in terización . 

nn todo caso, e l  cuerpo prensado puede ser p re -s in te r i-  

1S zado antes de ser instalada la  p ieza a encajar.

como explicación  del invento sirven  lo s  

sigu ientes ejemplos da ejecución.

áíseBie-ii)
Rn un pomo de muebla ha de colocarse una 

¿0 c la v ija  enroscada de h ierro . Primeramente se fabrica  un 

cuerpo prensado de h ierro-polvo con una hendidura, se 

coloca la  c la v ija  en la  hendidura, rellenándose e l  espa­

cio intermedio con h ierro fundido en polvo con un conte­

nido de carbono del 4%, siendo después sin terizado e l  

86 cuerpo prensado con la  c la v ija  a 1860^5. Después de en­

fr iada  la  c la v ija  estaba fuertemente unida a l cuerpo sin ­

terizado . jgn lugar de h ierro fundido en polvo puede em­

plearse también ferro-manganeso, fe r r o - s i l ic io  o una mez-
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d a  de hierro-y* s il ic io -p o lv o , o ana mezcla de h ierro- 

y manganeso-polvo.

De decisiva importancia es tan solo la  d i­

ferencia entre la s  temperaturas de reblandecimiento.

5 ¿jampio

Rn en picaporte de h ierro  sín terizado había 

qne insta lar ana c la v ija  cuadrada, ge construyó un cuerpo 

prensado w n  una hendidura, siendo la  c la v ija  metida en 

la  misma y rellenado e l espacio intermedio con ana mézala 

101 de 70% de h ierro-polvo y 30% de cobre-polvo, realizándose 

la  s in terizac ión  a 105060. nntonces e l caerpo prensado 

vuelve a su fr ir  un segundo prensado verticalm ente a la  

p rim itiva  dirección del prensado, terminándose la  sin te­

rizac ión  a 120060.

16 ejemplo 36:

Hn una caja de cerradura de pseado- 

aleación de cobre y h ierro  había que colocar una tuerca 

de to rn il lo  de cobre. Primero se elaboró un cuerpo prensa­

do de una mezcla de cobre- y h ierro-polvo , provisto de 

20 una hendidura, en la  que fuá introducida la  tuerca, jgl es­

pacio intermedio fuá rellenado de bronce-polvo y la  s in - 

te r izac ión  rea lizada a 96o6c, con lo  que la  tuerca quedó 

firmemente unida a l cuerpo sin terizado.

meta so lic itu d , que corresponde a la  presen- 

25 tada en Suecia e l  16 de Mayo de 1946, bajo el numero 4447/46, 

se acoge a lo s  benefic ios del artícu lo 51 del vigente Reta- 

tuto sobre propiedad Indu stria l, y a los derivados de lo s  

Deoretoa de Moratoria del 7 de Febrero y  4 de Ju lio da 1947.
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Loa pantos de invención propia y  nueva que 

ee p^sentan para que asan objeto de esta Patente de Inven­

ción en España, por VRINTá años, son los  sigu ientes:

1 3 *  -  procedimiento para la  fabricación  de 

nn cnerpo sÍnterizado provisto de ana pieza de encaje y 

que se distingue porque esta pieza de encaje es introduci­

da en una hendidura del cuerpo a ser s in terizado, siendo 

rellenado e l espacio intermedio entre la  p ieza de encaje 

y e l cuerpo prensado con un metal-polvo que se reblandece 

a una temperatura menor que e l material del cuerpo prensa­

do o forma una fase flu id a , siendo a continuación s in te r i-  

zado e l  cuerpo prensado a una temperatura superior a aque­

l l a  temperatura*

gs. -  procedimiento según la  re iv ind icación  

1, que se distingue porque la  s in terizac ión  se rea liza  a 

una temperatura en la  que no se d e rr ite  el metal-polvo*

ge. -  procedimiento según reiv ind icación  1 

o g, que se distingue porque un metal-polvo que se d errite  

a ^a temperatura de s in terización  del cuerpo prensado, es 

mezclado para ev ita r su absorción en lo s  poros del cuerpo 

prensado, con un polvo, que no se derrite  a la  temperatu­

ra de la  s in terización  y no se l ig a  o tan so lo  muy len ta­

mente con el m etal-polvo.

43. -  procedimiento según una de las re iv in ­

dicaciones 1 -g, que se distingue porque a l emplearse un 

prensado de varias escalas, la  s in terizac ión  de l*s p ieza 

metálica se efectúa en la  primera sin terización  y e l pren-
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sado posterior verticalmente a la  d irección  del prensado 

del primer prensado.

5 6 . -  un procedimiento para la  f i ja c ió n  de 

piezas encajadas en cuerpos s in terizados.

Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que 

antecede y con lo s  fin es que se han especificado.

Mata Memoria consta de se is  hojas escritas 

por una sola cara. ** 2 M.4Ñ. 1948

Madrid.

P. A.
Afberie de &zahM?H
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Los puntos de invención proj-in. y nueva quí &c p re ­

senten pora pie f oan otjeto  de üna Patente ce Invención son. 

los  s iguientes í

_12-*'rnc ;d.imicnto para I "  folrica.c:.ón de uñ cuerpon 

' sin terizado p rov is to 'de  una p/^za encajada, que ce d is t ingue ,  

porque l a  pieza de encaje es/ i n troduc ida/e^' 'una hett di dura. del

cuerpo a s a y s i n t e r i za d o , s jjerño r c l^ n a ó d  e l  f spació in.)<erme-

dio entre la  p ieza de eneaj cl^f'óuerp'd prensado, con m,. metal-

po lvo ,  que se r^tlamiezca o i%rme una fnse líquido), e. una* t" supera

tura menor qu e e 1 nat del  cuerpo prensado, siendo - a c c r t i -

nuacion si-nterizado, s í  cu uq,o prete ndo a tei.q'cratura superior,  

25 -  procydii i icrto se^un r t - i v in u ico c ió r i l ,  que ee 

distingue porquería/siuq.erización se r e a l i z a  a ú n a  temperatura, 

en l a  que no ye derr ite  oí n a ta l -p o lv o .

38; -  Procedinieirt'o ^agún re iv ind icac ióu  1 o 2) cu¿ 

se distingue Íporín^e. un' me t^ l -po lvo  que re c o r r i t e  a, 1:. tsuepra-

turu da s int  

se derr i te  

o tan solo ru

ír izac icn  d " l  cu-irj.o prensado, con un polvo Que no 

a temperat^H^ do s in te r izac ión  y que no e- e l i g a  

r" lent.-nrentA^)h e l  natal  polvo .

-  Irocodiniento  según una d e . l a s  r  ei v i  nd i c a c io n e f 

1 a 3 que s^ dis tingue portjue a l  u t i l i z a r  mr prensado en ví.ri^s  

esco las ,  lo. s inser í  nación de l a  pieza, metálica tiene lugqr  e.n - 

l a  primera s in to r is ac ión ,  y el. prensado pof te r i o r  e o íí 'ectúá  

normalmente a l a  d irección del p r imero .

52 - U n  procedimiento para la. f i j a c i ó n  de p iezas  en
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