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por VEINTE AÑOS, a favor de Peroy Josep Young, de
nacionalidad inglesa, resinante en Colnbrook,Buckg- 
hamshire, Inglaterra^ por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO DE LAS PORO ¡ 
8IDADE8 EN LAS PIEZAS DE FUNDICION".

Esta patente de invención ae refiere a un procedjL 
miento para corregir las microporosidades que se presen­
tan en las piezas de fundición tanto de hierro, como de 
acero, de cobre y sus aleaciones, de aluminio o zin, asi 

5. como en el manganeso.
La presencia de microporos en la masa de dichas 

piezas de fundición, causa gravísimos perjuicios no solo 
a la fabricación, sino también a las industrias en gene­
ral, que han de utilizar aquella pieza de fundición. Á 

10. la fabricación, porque no apreciándose loe microporos una
vez fabricadas las piezas, y lanzadas al mercado, los u-
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suarios de las mismas, al presentarse los defectos, en 
el momento de el empleo, reclaman a su. proveedor o al 
expendedor, y este Tiiene que repetir contra el fabrican 
te, de modo que reconocido el defecto, es obligado, o re 
integrar su importe, o en otro caso suministrar piezas 
nuevas. A las industrias que emplean dichas piezas defec 
tucaas, porque fracasan en sus intentos, o en sus finali 
dades industriales, con la perdida que supone el trabajo 
realizado, y la repetición del mismo en sucesivas opera­
ciones hasta encontrar la pieza que se encuentre en bue­
nas condiciones para ser utilizada.

Todo lo anterior, supone unas perdidas extraor 
diñarías de tiempo y de orden económico, y en muchas oca 
siones, hasta pueden producirse accidentes por el fallo 
de las piezas fundidas y defectuosas. Bebiendo advertir, 
que en general, es muy difícil poder inspeccionar los 
trabajos, y llegar con el simple examen de las piezas fa 
bricadas, a comprobar la existencia de las mieroporosida 
des.

Por eso nuestro invento, se presenta como una 
solución practica y segura, que al ser utilizado habra de 
reportar extraordinarios beneficios, evitando accidentes 
y averias.

En las piezas a que estamos aludiendo, se presen 
tan aquellas mieroporosidades que son la causa de que se 
rechacen en gran número principalmente si han de trabajar 
a presión, ya sea de gases, ya de líquidos, como consecuen 
cia de que los microporos dan a la pieza una permeabili­
dad a los citados fluidos.

La corrección de las mieroporosidades, supone la 
supersión de las piezas defectuosas, que ha de repercutir 
forzosamente en la reducción del precio de las mismas.

Las operaciones que han de realizarse no ofrecen
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grandes dificultades, mas bien pueden calificarse de sen 
cillas, y desde luego significan un gasto insignificante 
si se tiene en cuenta las economías que en definitiva re 
portan.

Explicaremos, el método que habrá de emplearse, 
antes de concretar los puntos esenciales de reivindicas 
ción o nuevos.

Las piezas de fundición habran de limpiarse y des 
hidratarse previamente, para ser colocadas en un auto-cía 
ve dando se procede a haeer el vacio, al objeto de extra­
er todo el aire que puedan contener los poros conectados 
a la superficie de la pieza, llegándose en este vacio, 
hasta 74mm. de columna de mercurio. En este punto y sin 
romper el vacio se introduce a 2503 C, un material de im 
pregnacién constituido por resinas polistirénicas a una 
presión de 8 a 10 Egs. por cm^, manteniendo dicha presión 
durante un periodo de tiempo de 3 a 4 horas, lo que da lu 
gar a que la masa impregnante penetre eomo consecuencia 
de la presión en los microporos, de los cuales ha sido 
evacuado el aire que podían contener.

Si se tiene presente que las piezas, cualquiera 
que sea su configuración, están sometidas siempre a la 
misma presión por todas sus caras, hemos de concluir que 
no existe la posibilidad de deformaciones, o alteraciones 
en las mismas, como cuando se usan otros métodos de pre­
sión interno o externo.

Una vez terminada la operación anterior en el 
auto-clave y sacadas las piezas del mismo, se procede a 
su limpieza, punto este de extraordinaria importandia con 
respecto a las superficies mecanizadas,o a las que tienen 
que apoyar o deslizar contra otras superficies, o aquellas 
que han de ser terminadas por anodización, galvanizado o 
plateado.
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Despu.es de efectuada la limpieza perfecta de las 

piezas, se procederá a su secado, que al mismo tiempo fa 
vorace que se solidifique totalmente el material de Im­
pregnación.

Este procedimiento tiene una extraordinaria impor 
tancia y es de la mayor utilidad, para prevenir las co­
rrosiones interiores de tipo electrolítico. La inclusión 
de materiales extraños, genera fuerzas electromotrices en 
presencia de un electrolito, que en algunos casos destru 
ye internamente la fundición sin cambios aparentes en la 
superficie. Esto tiene excepcional importancia en las pie 
zas de bronce o acero de las bombas en contacto con liqui 
dos corrosivos.

Para todo este procedimiento que acabamos de expo 
ner podran emplearse y se emplearan los aparatos que se 
estime necesarios o convenientes a la mayor facilidad de 
las operaciones que han de realizarsey y, asimismo otros 
elementos accesorios que no modifique de modo espacial el 
objeto de la patente.

Los puntos de invención propios que se presentan 
como nuevos para que sean objeto de patente de invención 
en España, por veinte años pueden quedar concreta&os en 
la siguiente

N O T E  D E  R E I V I N D I C A C I O N E S
PRIMERA.- Un procedimiento para el tratamiento 

de las porosidades en las piezas de fundición, basado en 
que dichas piezas han de ser previamente limpias y deshi 
dratadas.

SEGUNDA.- Un procedimiento según la reivindica­
ción anterior, caracterizado además, porque las piezas 
una vez limpias y deshidratadas, son colocadas en un auto 
clave, en donde se procede a hacer el vacio, con objeto 
de extraer el aire que pueden contener los poros conecta110
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dos a la superficie de las piezas, llegándose en este 
vacio hasta 740 mm. de columna de mercurio.

TERCERA.- Un procedimiento, según las reivindica 
ciones primera y segunda, basado ademas, en que sin rom­
per el vacio, y en el punto a que se alude en la reivin­
dicación segunda, se introduce a 2503 C. un material de 
impregnación constituido por resinas polistirenicas a 
una presión de 8 a 10 kilos por centímetro cuadrado, mmi 
teniendo dicha presión durante un periodo de tiempo de 
tres a cuatro horas, dando lugar a que la masa impregnan 
te penetre en los mieroporos, de los cuales se ha extrai 
do el aire que pudieran contener.

CUARTA.- Un procedimiento según las anteriores 
reivindicaciones y basado ademas en que las piezas saca­
das del autoclave habran de someterse a una limpieza mi­
nuciosa y perfecta, y a continuación a un secado también 
cuidadoso, que al propio tiempo que se solidifique total 
mente el material de impregnación.

QUINTA.- "UN PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO 
DE LAS POROSIDADES EN LAS PIEZAS DE FUNDICION".

Todo ello tal y como se describe en la presente 
Memoria que consta de cinco hojas foliadas y mecanografía 
das por una sola cara, en papel blanco y con numeración 
correlativa y con las dimensiones que la Ley señala.

Madrid, a veintisiete de julio de mil novecientos 
cincuenta y cinco.
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