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" Procedimiento de obtencién de materisl compuesto

" para la fabricecidn de cojinetes ".
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THE GLACIER METAL COMPANY LIMITED; ENTIDAD INGLESA, -
regidente ens » '
368 Ealing Road, Alperton, Wembley, Middlesex, In-

glaterra.

Este invento se refiere a cojinetes co-~
rrientes o de superficie lisa,jel tipo aue compren
de un forro de acero ligado,' en una care del mismo,
para formar una superficie de apoyo, & una oapa'de

aleacidn de aluminio con alto contenido de estafioy—.
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y odemés a materieles compuestos pare la fabrica- ’
cidn de estos cojinetes, asi como a métodos para
la obtencidn de dichos meteriales compuestos.

Ia denominacidn "cojinete de superfi-
cie lisa, 0 corrientd, debe ent;nderse que compren
de cualquier elemento o conjunto que tenga, 0 es-
té destinado a tener en uso, una superficie que se
apoya directamente o a través de un lubricente 1i-
quido o sdlido, contra otre superficie, con respec
to a la eua%hé%age movimiento de deslizamiento, in
dependiente/de que el Unico propdsito o el fin prin
cipal sea el transmitir una carga desde una a otra
de las superficies animadas de movimiento relativo
de desglizamiento, o de que el contacto de desliza-
niento sea sola o parcialmente para algin otro ob-
jetivo, por ejemplo para proporcionar un cierre o
formar contacto eléctrico. As{ pues, esta denomi-
nacidn comprende elementos tales como anillos de
pistdn, 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-
tencidn de material compuesto para la fabricacidn
de cojinetes, que contiene un fqrro de acero dota-
do en una cara de una capa superficial de aluminio
aleado con una gran pr0porciénrde estaﬁ; comprende
el limpiar la cara de una tira de acero a la que
ha de aplicarse la capa superficialy el limpiar 1asl

dos caras de una tira de pan de aluminio; el lim-

pilar una cara de una tira ddctil de aleacidn de alm
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minio con elevada proporcidn de estafio que ha de
sujetarse a la tira de acero para formar la capa
guperficial; el calentar  por lo menos una de las
tiras formadas por la de aleacign de aluminio con
alto contenido de estaflo, y la de acero, y el apli
car presidén por laminado, eimulténeamente, a las
tres tiras mientras la de aleacidn de aluminio con
elevade proporcidn de estafio y/o la de acero, se
encuentran en eatado de ocaldeo, y la tira de pan
de aluminio situada entre las superficies limpias
de acero y de aleacidn de aluminio con alta pro-
porcidn de estafio, siendo la presidén tal que su-
jete las tres tiras entre si, para formar el mate-
rial compuesto.

Se comprenderd que, en general, mien-
tras se limpia la cara de la tira de aleacidn de
aluminio con alte proporcidn de estafio, que ha de
trabarse en la tira de acero, es conveniente lim-
piar la otra cara de la tira de aleacidn con objeto
de facilitar las posteriores opexacioneé de fabri-
cacidn 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 mecdnico de limpieza. As¥, después
de desengraser las caras de l;; tiras, pueden limp-
piarse mecdnicamente por un enérgico cepillado. Ia
cara de la tira de acero puede terminarse adecuade-
mente mejor que cepillarse como se indica, si asi

se deses.
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Por tirs de "aleacidn de alumihid 3% elevadea

proporcién de estaiio" se indica una tira de aleacidn de
aluminio~estafio en la que el porcentaje ponderal de es-
tafio es por 1o menos del 5% y no mas del 50% y que con- .
tiene, como minimo, 50% en peso de aluminio. Una aleacién::
de%sta naturaleza puede ger tal &ue contenge, ademas de
aluminio y esta®o, 0 - 10% de silicio, y/o O- 4% de co-
bre, y/o 0 = 4% de nikel, y/o O = 4% de menganeso, y/o

0 - 1% de hierro, y/o O - 5% de plomo, y/o 0 - 0,5% de
berilio, siendo todos estos porcentajes ponderales, ade-
mas de pequeties proporciones de impurezas. Se han ob-
tenido buenos resultados en el método a que este inven-
to se refiere, cuando el porcentaje ponderal de estafio
en la elascidén de aluminio. de elevada proporcidn de di-
cho cuerpo, es del orden comprendido entre 1%% y |
23%.

La tira de pan de aluminio puede ser
précticamente de aluminio puro, por ejemplo de alu-
miniobon una pureza del 99,5% en peso, o puede es-
tar constituida por une aleacidn 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 C,5%
de cromo, siendo todos estos porcentajes pondera=—
les, y estando constituido.el resto por aluminio
con las pequefies proporciones corrientes de impu-
rezas,

, _ b

En un metodo de acueaypdo con este inven-
to, pueden calentarse la tirs de pan de aluminio
asl como la tira de sleacidn de aluminio de eleve~

do coéHntenido de estatio, o la tira de acero, 0 pue-
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den someterse al caldeo las tres tiras. Ias tiras
no han de caientarse a8 temperaturas superiores a
unos 2302 C, y se han obtenido buenos resultados
cuando, inmediatamente antes del punto en que se
aplica presidn por laminado, las temperaturas de
las tres tiras son tales que por lo menos la de la
tire de aleacién de aluminio con elevado contenido
de estafio es de 2152 C aproximadamente. '

En un ejemplo de este invento, antes
de la operascidén de laminado, las tres tiras se co-
locan en un horno o estufe adecuado y se calientan
de tal modo que la temperature de las tiras, inme-
diatamente antes del laminado sea de 2152 C apro-
ximademente. Ia& presidn eplicada a lag tiras du-
rante el laminado, es tal que reduce el espeéor de
la tire de acero en un 50 % aproximadamente; y el
espesor de la tira de aleacidn de aluminio con al-
ta proporcidn de estafio, en un 58 % aproximadamen=
te.

En otro ejomplo de este invento, la ti
ra de acero es la dnica que se calienta; elevando-
la & una temperatura de unos 2302 ¢ de tal modo
que al suministrarla a los laminadores para laml-
narse con las otras dos tiras; e inmedigtamente
antes de realizarse el laminado; la tempgratura
del acero no es superior a 230¥ ¢.

Con objeto de sujetar o fijar adecua-
damente la tire de aleacidn de sluminio con alta

proporcién de estafio a la tire de acero, durente la

opergcién de laminado, la aleacidn de la tira ha
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de ser dictil. As{, en algunos casos; pare obtener
el grado deseado de ductilidad en la aleacidn y con
ohjeto de mejorar sus proplededes metaldrgicas, an-
tes del laminado, la tira de ale?cién de aluminio
de elevada proporcién de estafio, se reviene y lue-
g0 se raspa con objeto de eliminar cualquier "exu=-=
dacidn de estafio" desde por 1o menos la cara de la
tira que hs de ponerse en contacto con el pan de
aluminio durante la operacidn de laminado. Este tra
tamiento es desde luego innecesario si la aleacidn
de aluminio con alta proporcidén de estafio de que se
dispone es de la ductilidad exigida y tiene las pre
piedades metalirgicas adecuadas. As{, por ejemplo,
no se precisa tratamiento alguno de esta naturaleza
para las tiras de aleacidn de aluminio cargadas de
estafio, fabricadas por ciertos procesos continuos
de fundicidn.

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 continuacidén y por via de ejemplo so-
lamente; ge describe un método preferido de obten-
cion de material compuesfo de abuerdo con este in-
vento, haciendo referencia a los dibujos adjuntos,
en los gue b

Ia figura 1 repesenta esquemdticamente
una instalacidn susceptible de trabajar de acuerdo
con este invento; ¥y

Ia figuras 2, representa una forme dis-
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tinta de diche instalacidn.

En las figuras, las referencias iguales
ge refieren s elementos correspondientes.

En la disposicidn de' la figura 1, la ti
ra 1 de aleacién de aluminio con alta proporcidn de
estafio y propiedades metalirgicas edecuadas, se su-
ministre continuamente a través de medios de gufa
adecuados 2, desde una instalacién de fundicidn con-
tinua 3, a la separacidn de un par de rodillos 4 me-
cénicamente accionados. También se suministre a los
rodillos 4, por los medios de gufa, una tira de pan
de sluminio 5 obtenida de una bobina 6, y una tira
de acero f obtenida de otra bobina 8.

Antes de colocarse juntas en le separa—-
cién de los rodillos 4, las tiras, que practicamen-
te son de la misma anchura, pasean &a través de un
desengrasador combinado 9 y de una méquina 11 de
raspado, donde las tiras se desengrasan y cada cara
de una tira que dursnte el laminado ha de ponerse
en contacto con una cara de otra de las tiras, se
limpia por raspado, o cepilladoeﬁefgico. Después
de pasar a través de la méquina de cepillado 11, las
tiras atraviesan un horno de induccién 12 antes de
colocarse, juntas, por los medios de guia 2 y pasar
a la separacién de los rodillos. Al atravesar la
separacidn, laes tiras se alindan y colocan una so-
bre otra con la tira de pan de aluminio inferpuesta
entre las otras dos tiras.

En el horno de induccién, las tiras se

calientan a una temperatura tal que ‘las partes que



5e

10,

15.

20,

25,

30,

penetran entre los rodillos se hallan & ung tem=-
peratura que, con preferencia, es de 2152 C apro
ximadamente y que no ha de exceder de 2302 C.

La presidn aplicadg a las tiras duren
te el laminado, como resultado de una carga verti-
cal gplicada al rodillo superior de los dos combi-
nados, es tal gque reduce el espesor de la tira de
acero en un 50 % aproximadamente, y el espesor de
la tire de aleacidn de aluminio con elevada pro-
poreidn de estafio, en un 58% eproximademente, y al
mismo tiempo hace quse las tres capas se unan entre
s 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
aleacidén de aluminio y alta'proporcién de estafio,

después de suministrarse desde la instalacidn con-

tinue de fundicidn 2, es automaticamente arrastra-

da & lo largo de los medios de gufa, hacia los ro-
dillos, sin empleo de medios de impulsidén separa-
dos. Del mismo modo, las tiras de pan de aluminio
y de mcero estan también arrastradas hacie los ro-
dillos, & lo largo de los medios de gufa desde sus
respectivas bobinas.

Ta tire dnica de materiel compuesto,
que contiene las tres tiras trabadas entre si, se
suministra desde los rodillos s una arrolladora (no
representada) en‘la que ge enrolla en forms de es-
piral, o se dirige & un horno continuo de revenido
(no representédo) desde el cual se trasledas, des-

pués del revenido, a la instalacidn ae fabricacidn



de cojinetes,

El revenido, con preferencia, se rea-
liza durante un perfodo de 90 minutos aproximada-
mente & 3502 C, y antes de suministrarse a la ing

5e talacidén de fabricacidn de coji;etes, la capa de
aleacién de aluminio con gran proporcion de este~
fio, del material compuesto, se somete a un raspa-
do de su superficie expuesta para eliminar cusgl-
quier exudacion de egtafio que pqeda haber ocurri-

10. do durante el revenido.

Ta velocidad a gque se hace funcionar
la arrolladora, es desde luego tal que tenga en
cuenta la elongacidn del material de la tira resul-
tante de le operacidn de laminado. Cuando se usan

18, las tiras suministradas a los rodillos desde las
bobinas 6 y 8 se disponen medios conocidos ( no re
presentados) para suministrar sutomdticamente una
nueva tire & los rodillos, desde bobinas de susti~
tucidn, con objeto de mantener oontinua la produc-

20, cion del material compuesto.

En el método antes descrito, las tiras
de la aleacldn de gluminio con elte proporeidn de
estafio y de aluminio, pueden tener composiclones
comprendidas entre los 1{mites antes indicados.

25, Con preferencia, gin embargo, el conteg}do de eg-
taflo y de cobre, en peso, de ¥a aleacidén de elumi-
nio y elte proporcidn de éstaﬁo, que se emplea, €8
el siguientes .

Estefio 17,5 a 22;5% Impurezes, 1;5% wéximo

30, Cobre 0,7 a 1,3% Aluminio el vesto
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En el método preferido, se calientan

las tres tiras, pero en mébodo distintos de acuer

. ] . cero o la i
do con este invento, se calienta la tira de/alea- ra

cidn de aluminio con alta proporcidn de estafio, o
las dos, y la ovra tira o tiras, se dejan sin ocg-
lentar. Asi, en la instalacidn representada en la
figura 2, una de las tiras de aleacidén de aluminio
y alta proporcidn de estafio, o de acero, se calien
te en un horno de induceién 12 o 12b. Ademés co-
mo se representa en la figura 2, lg tira de alea-
cidn de aluminio y elevada proporcidn de estafio,se
suministra a los rodillos desde una bobin%ig del
modo antes desecrito para las tiras de acero y de
aluminio mejor que desde una instalacidn contimua
de fundiecidn; la mencionada tirae de aleacidn de
aluminio cargada de egtafio, antes de bobinarse, ge
ha obtenido por leminacidn partiendo dq/ggzho, y
luego se ha revenido péra convertirla en adecuada-
mente dictil. As{, la tira de aleacién de aluminio
con gren proporcidn de estafio, laminada desde un
tocho, puede someterse a una temperatura de unos
3502 C aproximedamente, durante un perfodo de unos
90 minutos y luego puede rasparse para eliminar las
exudaciones de estafio desde pof 1o menos la cara de
la tira que ha de formar contacto con le tira de
pan de aluminio, durante la a;eracién de laminado.
En le instalacidn representada en la
figura 1, las dos caras de la {ira de aleacidn de
aluminio con elevada proporcidn de estafio, se some-

ten g un cepillado intenso con objeto de facilitar

das
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las operaciones posteriores de fabricacidn, aungue
para la fabricacidén del material compuesto de acuer
do con este invento, s0lo e8 preciso limpiar la ca-
ra de la tira de aleacidn de aluminio y gran conte-
nido de estalio, que ha de coloéarse en contacto con
la tira de pan de aluminio, como ocurre en la ins-
talacidén representade en la figura 2.

Ademss, en este modificacidn, en lugar
de una méquine combinada de desengrese raspado 9,
11 dispuesta pare tratar las tres tiras, se dispo-
ne una limpiadore mecénica separada 11a, 11b, 11g
pars ceda tira, asi como se acopla un aparato de-
sengrasador separado, 9a, 9b, 9¢c. El1 limpiador
mecénico 11c pare la tira de acero, puede ser un
cepillo enérgico o una maguine pars el terminado
adecuado.

Los métodos de acuerdo con este inven-
t0 no se limitan a los de funclonamiento inihterrug
pido ya que comprenden también los procesos inter-
mitentes en los gue, por ejemplo, después de la
limpieza y antes de la trabazdn entre si por la-
minado, se disponen en grupos de tres, cortas sec-
cicnes de tira de aleaccidn de aluminio con eleva=
da proporeidén de estafio, tira de acero y tira de
pen de aluminio, y cada grupo contiene jiras de
las tres clases dispuestas une encima de otra con
le tire de pan de aluminio interpuesta entre la

de acero y la de aleacidén de aluminio cargade de

. estafio, y en contacto por sus caras limpias. Los

grupos se someten en un horno o estufa de gesg, 0
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similar, a una temperatura de 2152 C durante unos
20 minutos de tal modo gque se osglienten uniforme-
mente en toda su extensidn, y despuds se hacen pe
sar, uno tras otro a través de;la separecidn de
los rodillos pare obtener una serie de tiras sepg
radas de material compuesto.

Los cvojinetes de superficie liss obte-
nidos de la tira compuesta pueden prepararse me-
diante cualquier procedimiento adecuado pare la fa
bricacion de cojinetes de este tipo, partiendo de!
material en tiras. /

N O T A
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Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de reslizarlo en
la préctica, debe hacerse constar que las disposi-
ciones anteriormente indicades 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 presentade en Inglaterra, numero 5335/61 con fe
cha 13 de febrero de 1.961, acogiéndose por lo tan
t0 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 Invencidmy por 20 aﬁos en Espa
fia ¢ " PROCEDIMIENTC DE OBTENCION DE MATERTIAL COM-
PUESTO PARA LA FABRICACION DE COJINETES "; carac-

terizandose por lo siguiente.
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18.- Procedimiento de obtencidn de
materisl compuesto pars la fabricacidn de cojine
tes, caracterizados porque dicho material compren
de un forro de?cero que tiene syjete a una de sus
caras, una cape superficial de aleacién de alumi-
nio con gran contenido de estafio y por comprender
la limpiegza de la cara de una tira de acero a la
que ha de aplicarse la cars superficial; la lim-
pileza de las dos caras de une tira de pan de alu-
minio; la limpieze de una care de una tire ductil
de aleacidn de aluminio con gran proporeiln de eg
tafio, que ha de sujetarse a la tira de acero pare
formar la capa superficialj el calentar por 1o me-
nos una de lag tiras comprendiendo la tira de alea-
cidn de aluminio con elevado pbrcentaje de esta-
flo y la tira de acero, y el aplicar presidén, por
laminado, simulténeamente a las tres tires, mien-
tras la tira de aleacidn de aluminio con elevada
proporcidn de estafio y/o la. tira de acero se encuen
tre 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 estalio; siendo tal la presidn que se sujeten
lasg tres tiras una con otra para formar el material
compuesto.

28,.~ Procedimiegto, segin 1o especi-
ficado en la reivindicacidén 12, caracterizado por-

que la limpieza de las caras de las tiras respec-

“tivas se lleva a cabo por desengrasado y limpieza

mecénica, tel como cepillado endrgico o raspado.
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38,~ Procedimiento, segin lo especi-
ficado en la reivindicacidén 12 o 28, caracteriza-
do porque la presién aplicada por leminado, es tal
que reduce apreciablemente los,éspesores de la ti-
ra de acero y de la tira de aleacidn de aluminio
con elevado porcentaje de egtafio.

42,.~ Procedimiento, segin lo especi-
ficado en la reivindicacidn 32, caracterizado por-

gue lg presién es tal que reduzca los espesores de

| la tira de ascero en un 50 % aproximademente y de lg

tira de aleacidn de aluminio con elevada proporcidn
de estafio, en un 58 % aproximademente.

58,- Procedimiento, segin cuslquiera
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 gque se apli~-
ca la presion por laminado, no excede de unos 2302
Co

62.- Procedimiento, segin lo especi-
Ticado en le reivindicacidn 5%, caracterizado por=-
que en cualquier momento dado la parte o partes de
la tira o tiras calentades, inmediatamente antes
del punto en que se aplica la ﬁresién a las mimas,
por laminado, se halla o hallan a una temperatura
de 2152 C aproximadamente. |

78.~ Procedimiento, segun reivindica-
cidn 68, caracterizado porque cualquiera o las dos

tiras de aleacidn de sluminio con elevade pPropor-

’ .
cion de estafio, y de acero, se calientan sometién-
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dolas a una temperatura de 2152 C aproximademen-
te durante un tiempo apreciable antes de la ope-
racidn de laminado.

88.~ Procedimiento, segin lo especi-
ficado en las reivindicaciones‘anteriores, carac-
terizado pordue antes de la operacién de laminedo,
la tira de aleacidn de aluminio con elevado conte-
nido de estafio, se somete primero a un revenido a
una temperatura de 3552 C aproximadsmente, duran-
te unog 90 minutos, y luego se ragpa para eliminar
cualquier exudacidn de estafio.

98,~ Procedimiento, segin cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 62, caracterizado
porque la tire de aleacidén de aluminio con eleva-
de proporcion de estafio, se suministra para la lim-
pieza antes de la operacidén de laminado, directa-
mente desde un dispositivo de fundicién continus.

108,~ " Procedimiento de obtencidn de

material compuesto a la fabricacidn de cojine-

tes "; tal y como shstancislmente, guede descrito

en la presente memori® e '1ustr?f5 en loa adjuntos
;

dibujos. /
&

Egta memoria ‘go stq;ie qwince hojas es-
]
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