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Este invento se refiere a cojinetes co- 
rrientes o de superficie lisa,^del tipo que compren 
de un forro de acero ligado, en una cara del mismo, 
para formar una superficie de apoyo, a una capa de 
aleación de aluminio con alto contenido de estaño^—
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y además a materiales compuestos para la fabrica­
ción de estos oojinetes, así como a métodos para 
la obtención de dichos materiales compuestos.

La denominación "cojinete de superfi- 
cié lisa, o corriente, debe entenderse que compren 
de cualquier elemento o conjunto que tenga, o es­
té destinado a tener en uso, una superficie que se 
apoya directamente o a través de un lubricante lí­
quido o sólido, contra otra superficie, con raspee
to a la cual tiene movimiento de deslizamiento, inmente **
dependiente/de que el único propósito o el fin prin 
cipal sea el transmitir una carga desde una a otra 
de las superficies animadas de movimiento relativo 
de deslizamiento, o de que el contacto de desliza­
miento sea sola o parcialmente para algún otro ob­
jetivo, por ejemplo para proporcionar un cierre o 
formar contacto eléctrico. Así pues, esta denomi­
nación comprende elementos tales como anillos de 
pistón, pistones, cilindros y cajas o separadores 
para cojinetes de bolas y elementos deslizantes de 
contacto eléctrico, tales como escobillas.

En este invento, un método para la ob­
tención de material compuesto para la fabricación 
de cojinetes, que contiene un forro de acero dota­
do en una cara de una capa superficial de aluminio 
aleado con una gran proporción de estaño comprende 
el limpiar la cara de una tira de acero a la que 
ha de aplicarse la capa superficial; el limpiar las 
dos caras de una tira de pan de aluminio; el lim­
piar una cara de una tira dúctil de aleación de alu
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minio con elevada proporción de estaño que ha de 
sujetarse a la tira de acero para fonmar la capa 
superficial; el calentar por lo menos una de las 
tiras formadas por la de aleación de aluminio con 
alto contenido de estaño, y la de acero, y el apli 
car presión por laminado, simultáneamente, a las 
tres tiras mientras la de aleación de aluminio con 
elevada proporción de estaño y/o la de acero, se 
encuentran en estado de oaldeo, y la tira de pan 
de aluminio situada entre las superficies limpias 
de acero y de aleación de aluminio con alta pro­
porción de estaño, siendo la presión tal que su­
jete las tres tiras entre sí, para formar el mate­
rial compuesto.

Se comprenderá que, en general, mien­
tras se limpia la cara de la tira de aleación de 
aluminio con alta proporción de estaño, que ha de 
trabarse en la tira de acero, es conveniente lim­
piar la otra cara de la tira de aleación con objeto 
de facilitar las posteriores operaciones de fabri­
cación por ejemplo al preparar los cojinetes de me 
tal compuesto obtenido por el método anterior.

La limpieza de las caras de las tiras 
puede realizarse por desengrasado, seguido por un 
procedimiento mecánioo de limpieza. Así*, después 
de desengrasar las caras de las tiras, pueden lim­
piarse mecánicamente por un enérgico cepillado. La 
cara de la tira de acero puede terminarse adecuada­
mente mejor que cepillarse, como se indica, si así 
se desea.
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Por tira de "aleación de aluminio ue fletada 
proporción de estaño" se indica una tira de aleación de 
aluminio-estaño en la que el porcentaje ponderal de es­
taño es por lo menos del 5% y no mas del 50% y que con­
tiene, como mínimo, 50% en peso de aluminio. Una aleación 
deísta naturaleza puede ser tal que contenga, además de 
aluminio y estaño, 0 - 10% de silicio, y/o 0- 4% de co­
bre, y/o 0 - 4% de nikel, y/o 0 - 4% de manganeso, y/o 
0 - 1% de hierro, y/o 0 - 5% de plomo, y/o 0 - 0,5% de 
berilio, siendo todos estos porcentajes ponderales, ade­
más de pequeñas proporciones de impurezas. Se han ob­
tenido buenos resultados en el método a que este inven­
to se refiere, cuando el porcentaje ponderal de estaño 
en la elación de aluminio de elevada proporción de di­
cho cuerpo, es del orden comprendido entre 17% y 
23%.

La tira de pan de aluminio puede ser 
prácticamente de aluminio puro, por ejemplo de alu- 
miniojcon una pureza del 99,5% en peso, o puede es­
tar constituida por una aleación de aluminio que 
contenga hasta 7% de magnesio y/o 1% de silicio? 
y/o 5% de cobre, y/o 0,5 de berilio, y/o 0,5% 
de cromo, siendo todos estos porcentajes pondera­
les, y estando constituido el resto por aluminio 
con las pequeñas proporciones corrientes de impu­
rezas.

En un método de acuegdo con este inven­
to, pueden calentarse la tira de pan de aluminio 
así como la tira de aleación de aluminio de eleva­
do contenido de estaño, o la tira de acero, o pue-
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den someterse al caldeo las tres tiras. Las tiras 
no han de calentarse a temperaturas superiores a 
unos 2303 0, y se han obtenido buenos resultados 
cuando, inmediatamente antes dê ' punto en que se 
aplica presión por laminado, las temperaturas de 
las tres tiras son tales que por lo menos la de la 
tira de aleación de aluminio con elevado contenido 
de estaño es de 2153 0 aproximadamente.

En un ejemplo de este invento, antes 
de la operación de laminado, las tres tiras se co­
locan en un horno o estufa adecuado y se calientan 
de tal modo que la temperatura de las tiras, inme­
diatamente antes del laminado sea de 2153 C apro­
ximadamente. La presión aplicada a las tiras du­
rante el laminado, es tal que reduce el espesor de 
la tira de acero en un 50 % aproximadamente, y el 
espesor de la tira de aleación de aluminio con al­
ta proporción de estaño, en un 58 % aproximadamen­
te.

En otro ejemplo de este invento, la ti 
ra de acero es la única que se calienta, elevándo­
la a una temperatura de unos 2303 o de tal modo 
que al suministrarla a los laminadores para lami­
narse con las otras dos tiras, e inmediatamente 
antes de realizarse el laminado, la temperatura 
del acero no es superior a 230& C.

Con objeto de sujetar o fijar adecua­
damente la tira de aleación de aluminio con alta 
proporción de estaño a la tira de acero, durante la
operación de laminado, la aleación de'la tira ha
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de ser dúctil. Así, en algunos casos, para obtener 
el grado deseado de ductilidad en la aleación y con 
objeto de mejorar sus propiedades metalúrgicas, an­
tes del laminado, la tira de aleación de aluminio 
de elevada proporción de estaño, se reviene y lue­
go se raspa con objeto de eliminar cualquier "exu­
dación de estaño" desde por lo menos la cara de la 
tira que ha de ponerse en contacto con el pan de 
aluminio durante la operación de laminado. Este tía 
tamiento es desde luego innecesario si la aleación 
de aluminio con alta proporción de estaño de que se 
dispone es de la ductilidad exigida y tiene las pro 
piedades metalúrgicas adecuadas. Así, por ejemplo, 
no se precisa tratamiento alguno de esta naturaleza 
para las tiras de aleación de aluminio cargadas de 
estaño, fabricadas por ciertos procesos continuos 
de fundición.

Este invento comprende también un mate­
rial compuesto fabricado por un método de acuerdo 
con el mismo y cojinete obtenidos empleando dicho 
material compuesto.

A continuación y por vía de ejemplo so­
lamente, se describe un método preferido de obten­
ción de material compuesto de acuerdo con este in­
vento, haciendo referencia a los dibujos,adjuntos, 
en los que ^

La figura 1 repssenta esquemáticamente 
una instalación susceptible de trabajar de acuerdo 
con este invento, y

La figura 2, representa úna forma dis-
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tinta de dicha instalación.
En las figuras, las referencias iguales 

se refieren a elementos correspondientes.
En la disposición de' la figura 1, la ti 

ra 1 de aleación de aluminio con alta proporción de 
estaño y propiedades metalúrgicas adecuadas, se su­
ministra continuamente a través de medios de guía 
adecuados 2, desde una instalación de fundición con­
tinua 3* a la separaoión de un par de rodillos 4 me­
cánicamente aooionados. También se suministra a los 
rodillos 4# por los medios de guía, una tira de pan 
de aluminio 5 obtenida de una bobina 6, y una tira 
de acero 7 obtenida de otra bobina 8.

Antes de colocarse juntas en la separa­
ción de los rodillos 4, las tiras, que prácticamen­
te son de la misma anchura, pasan a través de un 
desengrasador combinado 9 y de una máquina 11 de 
raspado, donde las tiras se desengrasan y cada cara 
de una tira que durante el laminado ha de ponerse 
en contacto con una cara de otra de las tiras, se 
limpia por raspado, o cepillado enérgico. Después 
de pasar a través de la máquina de cepillado 11, las 
tiras atraviesan un horno de inducción 12 antes de 
colocarse, juntas, por los medios de guía 2 y pasar 
a la separación de los rodillos. Al atravesar la 
separación, las tiras se aliáéan y colocan una so­
bre otra con la tira de pan de aluminio interpuesta 
entre las otras dos tiras.

En el horno de inducción, las tiras se 
calientan a una temperatura tal que las partes que



penetran entre los rodillos se hallan a una tem­
peratura que, con preferencia, es de 2153 C apiro 
ximadamente y que no ha de exceder de 2303 0.

La presión aplicad^, a las tiras duran 
te el laminado, como resultado de una carga verti­
cal aplicada al rodillo superior de los dos combi­
nados, es tal que reduce el espesor de la tira de 
acero en un 50 % aproximadamente, y el espesor de 
la tira de aleación de aluminio con elevada pro­
porción de estaño, en un 58% aproximadamente, y al 
mismo tiempo hace que las tres capas se unan entre 
sí como resultado, se opina, de la soldadura que 
se presenta entre las caras de las tiras. Ambos 
rodillos son conducidos de tal modo que la tira de 
aleación de aluminio y alta proporción de estaño, 
después de suministrarse desde la instalación con­
tinua de fundición 2, es automáticamente arrastra­
da a lo largo de los medios de guía, hacia los ro­
dillos, sin empleo de medios de impulsión separa­
dos. Del mismo modo, las tiras de pan de aluminio 
y de acero están también arrastradas hacia los ro­
dillos, a lo largo de los medios de guía desde sus 
respectivas bobinas.

La tira única de material compuesto, 
que contiene las tres tiras trabadas entre sí, se 
suministra desde los rodillos a una arrolladora (no 
representada) en la que se enrolla en forma de es­
piral, o se dirige a un horno continuo de revenido 
(no representado) desde el cual se traslada, des­
pués del revenido, a la instalación de fabricación
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¿ide cojinetes.

El revenido, con preferencia, se rea­
liza durante un período de 90 minutos aproximada­
mente a 3503 c, y antes de suministrarse a la ins 
talacien de fabricación de cojinetes, la capa de 
aleación de aluminio con gran proporción de esta­
ño, del material compuesto, se somete a un raspa­
do de su superficie expuesta para eliminar cual­
quier exudación de estaño que pueda haber ocurri­
do durante el revenido.

La velocidad a que se hace funcionar 
la arrolladora, es desde luego tal que tenga en 
cuenta la elongación del material de la tira resul­
tante de la operación de laminado. Cuando se usan 
las tiras suministradas a los rodillos desde las 
bobinas 6 y 8 se disponen medios conocidos ( no re 
presentados) para suministrar automáticamente una 
nueva tira a los rodillos, desde bobinas de susti­
tución, con objeto de mantener oontinua la produc­
ción del material compuesto.

En el método antes descrito, las tiras 
de la aleación de aluminio con alta proporción de 
estaño y de aluminio, pueden tener composiciones 
comprendidas entre los límites antes indicados.
Con preferencia, sin embargo, el contenido de es- 
taño y de cobre, en peso, de*ía aleación de alumi­
nio y alta proporción de estaño, que se emplea, es 
el siguiente:

Estaño 17,5 a 22,5% Impurezas, 1,5% máximo
Cobre 0,7 a 1,3% Aluminio el resto
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En el método preferido, se calientan
las tres tiras, pero en método distintos de acuer

/aceró o latído con este invento, se calienta la tira de/alea- ra ds* 
cién de aluminio con alta proporción de estaño, o 
las dos, y la otra tira o tiras, se dejan sin ca­
lentar. Así, en la instalación representada en la 
figura 2, una de las tiras de aleación de aluminio 
y alta proporción de estaño, o de acero, se calien 
ta en un horno de inducción 12a o 12b. Además co­
mo se representa en la figura 2, la tira de alea­
ción de aluminio y elevada proporción de estaño,se 
suministra a los rodillos desde una bobina3a delt *
modo antes descrito para las tiras de acero y de
aluminio mejor que desde una instalación continua
de fundición; la mencionada tira de aleación de
aluminio cargada de estaño, antes de bobinarse, seun
ha obtenido por laminación partiendo de/tocho, y ¡
luego se ha revenido para convertirla en adecuada­
mente dúctil. Así, la tira de aleación de aluminio 
con gran proporción de estaño, laminada desde un 
tocho, puede someterse a una temperatura de unos 
350S c aproximadamente, durante un período de unos 
90 minutos y luego puede rasparse para eliminar las 
exudaciones de estaño desde por lo menos la cara de 
la tira que ha de formar contacto con la tira de 
pan de aluminio, durante la operación de laminado.

En la instalación representada en la 
figura 1, las dos caras de la tira de aleación de 
aluminio con elevada proporción de estaño, se some­
ten a un cepillado intenso con objeto de facilitar
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las operaciones posteriores de fabricación, aunque 
para la fabricación del material compuesto de acuer 
do con este invento, solo es preciso limpiar la ca­
ra de la tira de aleación de aluminio y gran conte-!
nido de estaño, que ha de colocarse en contacto con 
la tira de pan de aluminio, como ocurre en la ins­
talación representada en la figura 2.

Además, en esta modificación, en lugar 
de una máquina combinada de desengrase raspado 9 y 
11 dispuesta para tratar las tres tiras, se dispo­
ne una limpiadora mecánica separada 11a, 11b, 11.o 
para cada tira, así como se acopla un aparato de­
sengrasador separado, 9a, 9b, 9c. El limpiador 
mecánico 11c para la tira de acero, puede ser un 
cepillo enérgico o una máquina para el terminado 
adecuado.

Los métodos de acuerdo con este inven­
to no se limitan a los de funcionamiento ininterrum 
pido ya que comprenden también los procesos inter­
mitentes en los que, por ejemplo, después de la 
limpieza y antes de la trabazón entre sí por la­
minado, se disponen en grupos de tres, cortas sec­
ciones de tira de aleacoión de aluminio con eleva­
da proporción de estaño, tira de acero y tira de 
pan de aluminio, y cada grupo contiene tiras de 
las tres clases dispuestas una encima de otra con 
la tira de pan de aluminio interpuesta entre la 
de acero y la de aleación de aluminio cargada de 
estaño, y en contacto por sus caras limpias. Los 
grupos se someten en un homo o estufa de gas, o



similar, a una temperatura de 215S C durante unos 
20 minutos de tal modo que se oalientan uniforme­
mente en toda su extensión, y después se hacen pa 
sar, uno tras otro a través de'la separación de 
los rodillos para obtener una serie de tiras sepa 
radas de material compuesto.

Los oojinetes de superficie lisa obte­
nidos de la tira compuesta pueden prepararse me­
diante cualquier procedimiento adecuado para la fa 
bricación de cojinetes de este tipo, partiendo de 
material en tiras.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza 
del invento, así como la manera de realizarlo en 
la práctica, debe hacerse constar que las disposi­
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de 
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental. También se hace constar 
que el invento se refiere a una solicitud de Paten 
te presentada en Inglaterra, número 5335/61 con fe 
cha 13 de febrero de 1.961, acogiéndose por lo tan 
to a los beneficios que conceden los Convenios In­
ternacionales en vigor, y siendo lo que constitu­
ye la esencia del referido invento y por lo que se 
solicita Patente de Invención? por 20 años en Espa 
ña : " PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE MATERIAL COM­
PUESTO PARA LA FABRICACION DE COJINETES carac­
terizándose por lo siguiente.
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material compuesto para la fabricación de cojine 
tes, caracterizados porque dicho material compren 
de un forro descero que tiene sujeta a una de sus 
caras, una capa superficial de aleación de alumi­
nio con gran contenido de estaño y por comprender 
la limpieza de la cara de una tira de acero a la 
que ha de aplicarse la cara superficial; la lim­
pieza de las dos caras de una tira de pan de alu­
minio; la limpieza de una cara de una tira dúctil 
de aleación de aluminio oon gran proporción de es 
taño, que ha de sujetarse a la tira de acero para 
formar la capa superficial; el calentar por lo me­
nos una de las tiras comprendiendo la tira de alea­
ción de aluminio con elevado porcentaje de esta­
ño y la tira de acero, y el aplicar presión, por 
laminado, simultáneamente a las tres tiras, mien­
tras la tira de aleación de aluminio con elevada 
proporción de estaño y/o la tira de acero se encuen 
tra en estado de caldeo, y con la tira de pan de 
aluminio situada entre las superficies limpias de 
las tiras de acero y de aluminio con alto porcenta­
je de estaño; siendo tal la presión que se sujeten 
las tres tiras una con otra para formar el material 
compuesto.

2&.- Procedimiento, según^lo especi­
ficado en la reivindicación 13, caracterizado por­
que la limpieza de las caras de las tiras respec­
tivas se lleva a cabo por desengrasado y limpieza 
mecánica, tal como cepillado enérgico o raspado.
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33.- Procedimiento, según lo especi­
ficado en la reivindicación 13 o 23, caracteriza­
do porque la presión aplicada por laminado, es tal 
que reduce apreciablemente los,espesores de la ti­
ra de acero y de la tira de aleación de aluminio 
con elevado porcentaje de estaño.

43.- Procedimiento, según lo especi­
ficado en la reivindicación 33, caracterizado por­
que la presión es tal que reduzca los espesores de 
la tira de acero en un 50 % aproximadamente y de la 
tira de aleación de aluminio con elevada proporción 
de estaño, en un 58 % aproximadamente.

53.- Procedimiento, según cualquiera 
de las reivindicaciones anteriores, caracterizado 
porque en cualquier momento dado, la temperatura 
de la parte o partes de la tira o tiras calenta­
das, inmediatamente antes del punto en que se apli­
ca la presión por laminado, no excede de unos 2303 
0.

63.- Procedimiento, según lo especi­
ficado en la reivindicación 53, caracterizado por­
que en cualquier momento dado la parte o partes de 
la tira o tiras calentadas, inmediatamente antes 
del punto en que se aplica la presión a las mjsmas, 
por laminado, se halla o hallan a una temperatura 
de 2153 C aproximadamente. **

7 3 .- Procedimiento, según reivindica­
ción 63, caracterizado porque cualquiera o las dos 
tiras de aleación de aluminio con elevada propor­
ción de estaño, y de acero, se calientan sometien-
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dolas a una temperatura de 215s C aproximadamen­
te durante un tiempo apreciable antes de la ope­
ración de laminado.

88.- Procedimiento, según lo especi-!
ficado en las reivindicaciones anteriores, carac­
terizado porque antes de la operación de laminado, 
la tira de aleación de aluminio con elevado conte­
nido de estaño, se somete primero a un revenido a 
una temperatura de 3552 C aproximadamente, duran­
te unos 90 minutos, y luego se raspa para eliminar 
cualquier exudación de estaño.

9 2 .- Procedimiento, según cualquiera 
de las reivindicaciones 18 a 68, caracterizado 
porque la tira de aleación de aluminio con eleva­
da proporción de estaño, se suministra para la lim­
pieza antes de la operación de laminado, directa­
mente desde un dispositivo de fundición continua.

1 0 8.- " Procedimiento de obtención de 
material compuesto n^ra la fabricación de cojine­
tes tal y como sústancialmente, queda descrito 
en la presente memori^l\lustr^o en los adjuntos 
dibujos. \ "

Esta memoria 
critas a máquina por una
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