499372

que se acompafa a la solicitud de

UNA PATENTE DE INVENCION

a favor de D. Jesus MOSTERIN Ibias, de nacionalidad espafio-

la, residente en BILBAO, Recacoeche, 12,
por:

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS PARA ROCES MECANI-
COS™.

Desde tiempoB remotos y por los métodos hoy cono-
cidos, se han venido fabricando caequillos, engranes, bolas,
embragues y demas piezas y elementos de friccidén o rodamien-
to los cuales han sido emplazados en sus correspondientes -
lugares y aceitados o engrasados por los diversos medios co-
nocidos a base de sumergidos en bafio de aceite, con copa -
cuentagotas, anillos rozantes, mechas, engrasadores de cazo-
leta de bola, etc., etc.—

Nunca hasta hoy se ha pensado en hacer estos cas-
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mas, sin que fuese necesario practicar peribdicemente un en-
grase con aceites o grasas para su lubrificacién, ya que en

el mundo industrial ha sido é&sto considerado hasta hoy como

absolutamente indispensable .

El gue suscribe ha estudiado prolijamente el pro=-
bleme y después de largos y costosos enseyos ha concebido
el procedimiento de fabricacidén ..a que se refiere la presen-
te memoria, tan original y prhctico que ha de resolver en el
futuro enormes problemas haste hoy sin solucibn como es el
hacer posible una lubricacidn completa durante toda la vids
fitil del cojinete, engrane o pieza de fricecibn o rodanknto,
sin tener que cuidarse pars neds de su engrase ni en el mo-
mento de instalarlo ni despuds de su instalacibn y todo ello
teniendo en cuenta que tal cojinete o pieza pueda trabajar
e temperaturas bajo cero o a temperaturas superiores a los
trescientos grados. ‘

Selta a la vista le enorme importencia del inven-
to si tenemos en cuenta algunas de gug innumerables venta-
jas tales como la posibilidad de instalacidn en lugares to-
talmente inaccesibles sin necesidad de lubrificacibén de nin-
guna clase y con absoluta seguridad de un rendimiento Spti-
mo.

Del mismo modo los cojinetes o plezas de referen=
cia lubrificaedos por toda su vida til pueden instalarse:

- En lugares sometidos a elevadas temperaturas que
descompondrian, por oxigenacibn, el aceite de engrase, caso
de utilizarse éste.

En lugares que estén sumergidos en 1iquidos, in-
cluso lodos, agua de mar, solventes, leche, &cidos, gasoli=-
na, etce= '

Instalacibn en sitios donde grandes cargas esth-
ticas desintegrarfien las peliculas de aceite con averia se-
gura y costosa del cojinete y ejes.

Instalacibn, en fin en partes de miquinas e inge
telaciones de probables descuidos o negligencias que resul-—
tan casi inevitables. ‘

Los cojinetes, engranes, discos de embrague, des-
lizaedores, arandelas y plezas varias susceptibles de ser fa~
bricedas segfin el procedimiento de esta patente, permiten la
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formacioén durante el trabajo de una fina capa de lubrican-
te de alta calidad sobre la superficie integra de friccion,
mediante la rotacioéon del eje, caequillo o friccioén de las
piezas aun en las condiciones mas adversas de trabajo. Es-
ta capa lubricante se solidifica al interrumpirse la rota-
cion o friccidén pero permanece siempre alli para evitar el
agarrotamiento y facilitar millares de veces la nueva pues-
ta en marcha con la mayor suavidad.

Basado en las anteriores consideraciones el re-
currente solicita la correspondiente PATEETE DE INVENCION
conforme y al amparo del vigente Estatuto sobre Propiedad
Industrial al fin de garantizar a su favor la propiedad ex-
clusiva del aludido procedimiento para poderlo explotar en
toda Espafa, Colonias y Protectorado.

A continuacidén vamos a ocupamos de hacer una -
descripcién de dicho procedimiento detallando las diferen-
tes fases y operaciones que intervienen en el mismo.

Utilizandose la maquinaria adecuada (torno, fre-
sa, prensa, hornos, etc.) y partiendo de cualquier materia
tal como cuero crudo, materias plasticas, bronces, hierro,
madera, telas impregnadas, asi como de metales pulverizados
o mezclas de metales con materias no metalicas, se forma a
presiéon una pieza porosa o no de las medidas y forma mas
conveniente al trabajo a que va a ser destinada. Por ejem-
plo: en un caequillo obtenido por torno, fresa o prensa -
homo, etc. segun queda expuesto, se practica una serie de
hendiduras de anchura y profundidad variable en forma de
zig-zag, cuadradas, rombos o perforaciones diversas o cua-
lesquiera otra forma geométrica o caprichosa, incluso en
forma de rosca, de tal suerte que abarque la mayor parte
posible de la superficie de friccién de la pieza, al obje-
to de que la impregnacion de lubricante asegure el abarca-
miento de la superficie integra con los mismos efeetcs de
un metal saturado de aceite por bafio constante o anillos ro-
zantes.

~“na vez practicadas las citadas hendiduras o per-
foraciones o simultaneamente al practicarlas se procede al
relleno de éstas por presion hidraulica u otros medios con
el lubricante especial al caso, pudiendo ser éste de origen
sintético, mineral, animal o vegetal, segun sea la aplica-
cion que haya de darse a la pieza terminada, ya que siendo
ésta porosa o0 sea de metal pulverizado, los aceites, sebos,
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grafitos, etc. serén muy apropiados y en otros casos, meze-
clas de grafito muy refinado, talco con aglutinantes espe-
cial introducido a presibn serén también muy apropiados.

Puede notarse que en el primer caso (con hendi-
duraes, etc.) el casquillo o pieza trabajarf completamente
en seco, es decir, con lubricante sblido, mientras que en
el segundo caso (sin hendiduras, etc.) lo haré en hémedo o
gea Baturadas las plegas de grasa sin que en ninguno de los
dos casos necesiten de otro lubricante o engrase gue aquel
que se les da en el momento de su fabricacibn. Naturalmen-
te que en algunos casos podremos dotar & la pieza de ambos
tipos de lubricacibn, concretamente cuando interese gue tra-
baje la pieza sin adquirir temperatura al principio aungue
la adguiera més tarde.

En caso de formarse la pieza a presibn con meta-
les pulverizados/con mezclas de metales con materias no me-
t8licas, puede prescindirse de las hendiduras o perforacio-
nes, dado gque es posible mezclar grafito u otro lubricante
sb6lido con el metal o material base en el momento de su con-
formacién con 1o cual se obtendré una pieza porosa con su
correspondiente lubricente y si hemos de impregnarla de acei
te y siempre partiendo de metales pulverizados, podrf asi-
mismo prescindirse de tales hendiduras o perforaciones, ya
que por capllaridad y siendo la pieza porosa puede saturar-
se con facilidad de lubricente durante el proceso o despubs
de terminada,

Los casquillos, engranes y otras piezas no serén
necesariamente de una sola pieza ya que si la conveniencia
de la fabricacibn lo aconseje podrén hacerse de varios tro-
208, anillos o elementos para formar le unidad, quedando -
unidos dichos elementos por presidn, soldadura, remachado,
etc.~ durante su fabricacién o despubds de conformados. Algu-
nos de estos casquillos o piezas podrfn ser sometidos a al-
tas temperaturas al objeto de darles las propiedades més -
favorables de resistencia y lubricacibn segfin la aplicacibn
que haya de darse a tales piezas.

En las pruebas realizadas por el gue suscribe pa-
ra la realizacibébn del procedimiento de la invencibn, se han
construido ya infinidad de piezas con las que se han efec-—
tuado pruebas de trabajo en las peores condiciones imagina-
bles, con velocidades hasta de 20,000 revoluciones por mi-
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fiuto y temperaturas desde 50* bajo cero hasta 600* sobre cero

sin conseguir destruir estos nuevos y maravillosos elementos
135 de roce practicamente indestructibles que sin duda alguna en

aviacion, ferrocarriles y construcciones navales y de maqui-

nas agricolas, automovilismo o industria textil, quimicay de

alimentacién y maquinaria en general, han de dar resueltos -

problemas de roce o rodamiento considerados hasta hoy como -
140 practicamente insolubles.

Todo aquello gque sea accesorio en la realizacioén
del procedimiento descrito, podra ser objeto de modificacio-
nes y las cuestiones de forma, dispositivos y maquinas uti-
lizadas enla ejecucion de la invencion deberan tomarse como

145 de orden secundario, pudiéndose emplear aquellos que mejor
convenga en tanto no alteren fundamentalmente las particu-
laridades caracteristicas.

NOTA

Descritas suficientemente la naturaleza y alcance

de la invencion y la manera como la misma puede ser llevada
150 a la practica, se reivindican a titulo privativo las siguien-
tes particularidades sobre las cuales ha de recaer la conce-

sion del privilegio de PATENTE DE INVENCION que se solicita.

1*.- Procedimiento de fabricacidn de piezas para
roces mecanicos caracterizado porque partiendo de materia-
3.55 les metalicos, incluso metales pulverizados , esta materia
es sometida a presiéon en maquinas adecuadas cuya presion se
gradua convenientemente con arreglo a la porosidad de que -
quiera dotarse a la pieza y proporcionandole forma y medida
requeridas con arreglo al trabajo a que se destinen.
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2*_- Procedimiento de fabricacidon de piezas para ro-
ces mecanicos) segé&n la reivindicacion primera, caracterizado-
porque en la elaboracidén a base de metales pulverizados o mez-
clas de metales con materias no metédlicas, se adciona ala mez-
cla una proporcidén de grafito u otro lubrificante sélido, rea-
lizdndose la conformacion a presion y dandose a la pieza una
porosidad lubrificable por capilaridad.

3*.- Procedimiento de fabricacidon de piezas para ro-
ces mecanicos, seg&n reivindicaciones anteriores, en el cual
se realiza sobre las piezas una serie de hendiduras de anchu-
ra y profundidad variable y de cualquier forma, comprendiendo
la mayor parte posible de la superficie de friccién en cuyas
hendiduras o perforaciones se efectua un relleno de lubrican-
te, practicado a presion hidraulica preferentemente,que de-
termina una impregnacién abarcando la superficie integra si-
milar a una saturacién por bafio constante o anillos rozantes.

4*_- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS PARA
ROCES MECANICOS™".

Todo seg&n queda expuesto en la precedente Memoria
que consta da seis hojas foliadas y mecanografiadas por una
sola cara.

Madrid, 15 de Diciembre de 1951.



	Bibliographic data
	Description
	Claims



