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Bl perfeccionamiento de este invento se
refiere o la unidn mecdnica de pertes, y mds porfi-
cularmente, a métodos para unir mecenicomente partes
de metal pulverizado y conglomerado.
De Hagta ahora, ha sido dificil producir cier-~

Mod. 596

| BAD ORIGINAL




~340613 G

tas piezas de trabajo en metal pulverizado, debido a su
complejidad, especialmente en el caso del prensado de
briquetas de metal pulverizado de configuraciones inﬁr@ﬁg
cadas, antes de conglomerarlas. Por otra parte, el labrar

O dichas piezas de trabajo de metal sélido implica también
costos de trabajo extremadéiite altos, lo que las hace im-
practicables de producir, excepto en los casos escasos en
que el coste es un asunto sécundario, peej.; en vehiculos
militares y espaciales.

10. La presente invencidn provee un método para pro-
ducir articulos complejos dividiéndolos en partes cowponen-—
tes, hechas y conglomeradas por sefiarade, provistas de me-
dios asociados a ellas que, sometidos a ciertas operaciones
mecédnicas, unen firmemente las partes y las hacen insepara-

15. bles bajo condiciones normales de uso.

. En un método tal, las caras de los componantes

que han de ser unides estdn provistas de salienles y depre-
siones opuestas que estdn ligeramente desplazadas lateral=-
mente unas respecto a otras, pero casi perfectamente alinea-

20. das una con otra en direccién axial, sin estarlo completa-
mente, de modo que, cuando se oprime una parte contra la
otra hasta hacer contacto, en dichas direcciones axiales,
tiene lugar una deformacién lateral de dichos salientes cuan-
do toman contacto con las caras opuestas alineadas de dichas

25, depresiones, haciendo cncajar unas en otras dichos salientes
en una unién que es inseparable para todo propésito préecti-
co, excepto cuando se la somete a tensiones axiales extre-
mamente grandes, que no se encuentran ordinariamente en el

uso préctico de las partes. En particular, las caras opues—

30. tas de las partes que han de ser unidas estdn provistas de
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superficies deformadoras o desviadoras ded maPfe ial, que
por su interaccidén, durante la aplicacidn de la presidn de
unién, producen la deformacién lateral del seliente gue-re-
sulta en el contacto de encaje de las partes componenteé.

Opcionalmente, los salientes y depresiones son
de forma substancialmente anular, con o sin cufies opciuvne-
les para impedir la rotacidn relativa donde la pieza dgvtra—
bajo sea subsecuentemente sometida a fuerzas de tofisidn o
robacidn. Los salientes opuestos de encaje pueden esf&£
solos o ser miltiples, por ejemplo dos o mds juegosvdq sa—
lientes de encaje, juegos preferiblemente anulares cbncén—
tricos., Opcionalmente se provee un espacio opcional entre
las partes unidas encajadas para la insercién adicional de
un material de unidén o fijacién, tél como metal de solda-
dura. En un método modificado, las partes componentes a
ser unidas estdn provisbas de salientes de encaje miltiples
espaciados en circunferencia y depresiones que incluyen por-
ciones que producen desviacidén adaptadas para causar defor-
maciones laterales y encaje cuando se fuerza a las partes
componentes a un contacto estrecho, unas con otras,

0tro método modificado une mecédnicamente partes
de material pulverizado conglomerado producidas por separa-
do, por ejémplg de metal o nylon pulverizados, pars formar
una pieza de tggyajg compuesta, dando a las piezas tal for-
ma, ¢ interponiendo entre ellas un miembro de unién anular
lateralmente deformable, que la compresién subsiguiente
de una contra otra causa una deformacidén del miembro de
acoplamiento, el que, al deformarse, se indecta o penetra
en las partes componentéds de modo que las encaja para for-

mar una pieza de trabajo compuesta. Oste miembro de acopla-



10.

15.

20.

25,

30.

—4- e
340613 4
miento es ya anular convexo-céncavo, con borgzs p;riféricos
externos e internos agudos, o tubular con bordes terminales
agudos, mientras las partes componentes estén provistas de
porciones de separacidn o acufiamiento que expanden el miem-
bro de acoplamiento hasta formar contacto penetrante con las
partes componentes para efeetuar el acoplamiento y obiener
asf{ una seccidén de encaje que imPida la separacién acciden—
tal subsecuente e indeseable de las partes componentes enca-
jadas.
:

En los dibujos:

La figura 1, es una seccién central vertical a’
través de las dos partes componentes de una pieza de traba-
jo & punto de ser comprimidas pare formar contacto de enca-
je una con otra, de acuerdo con la presente invencién;

La figura 2 es una vista similar a la figura 1,
pero mostrando la pieza de trabajo completa después de que
sus partes componentes hen sido comprimidas hasta encajar
una en otra.

Le figurs 3 es una seccidén en detalle, amplieda,
de la porcién a punto de ser encajada de la figura 1j

La figure 4 es un detalle similarmente ampliado de
una porcién encajada de la figura 2

La fipgura 5 es una vista en plante superior de la
parte componente inferior, siendo la parte superior de con-
figuracién similar, pero de dimensiones ligeramente diferen-
tes;

La figura 6 es una seccién ceniral vertical frag-
mentaria a través de una segunda forma de la invencidn simi-
lar a la primera forma sefialada en la figura 1 a 5 inclusi-

ve, pero que provee adicionalmente un espacio intermedio en-
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tre las partes mecdnicamente unidas n31 2u

se ha inscr-
tado un material de unién para aumentar la fuerza de la jun-
tura para piezas de trabajo sometidas a condiciones de traba-
jo pesado; o

Le figura 7 es una seccidén central vertical fr?g-
mentarie a través de una tercera forma de la invenciéﬁique
emplea juegos miltiples de salientes y depresiones de enca—
jes después de haber ocurrido la unién, mostrando la pieza
de trabajo, para propdsitos de ejemplo, como un anillb; 

La figura 8 es una vista en planta superior dé
una cuarta forma de la invencidn que emplea adicionalmente
cufias y depresiones de encaje espaciadas en forma circular
sobre la construccidn visible en la figura 5, para impedir
una rotacién subsecuente relativa entre las partes componen-
tes unidas;

La figura 9 es una seccidn vertical tomada a lo
largo de la linea 9-9 de la figura 8;

La figura 10 es una seccién central vertical a
travds de ﬁna quinte forma de la invencidén, con las partes
componentes a punto de ser unidas, en la que las partes es-
tdn provistas de salientes'y depresiones miltiples de enca-
je espaciadas en forma de circunferencia que se desvian latera
ralmente cusndo se Someten a presidén para encajar unas en
otras;

La figura il es una vista similar a ls figura 10,
mostrando la pieza de trabajo después de efectuada la unidn;

La figura 12 es una viste en planta superior de
le parte componente inferior de la figura 10, mirando en la
direccidn de las flechas 12-12;

La figura 13 es una vista en planta inferior de la
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parte componente superior de la figura 10, ,2 la
direccidn de las flechas 13-13;

La figura 14 es una seccién en detalle ampliada
de las porciones a punto de ser encajadas de una mo&if{ca-
cién de la figura 1, en la que se forman ranuras anulé?e;

-

en el fondo de las depresiones, en las que se fijan, antes

N

de la unién, anillos de metal de soldadura, para ser d@é-
pués fundidos mediante la aplicdcién de calor, a fin de
aumentar la fijacién de las partes unas a otrasg

Le fikura 15 es una seccidn central vertical a
travé€s de un par de partes componentes modificadas formé—
das por separade, a punto de ser comprimidas un%g gontra
otra para formar une relacién de encaje mediante un miembro
de acoplamiento de acuerdo al método de la presente inven~
cidn.

La figura 16 es una viste en planta superior
de la parte componente inferior de la figura 15, tomada
a lo largo de la linea 16-~16 de la mismag;

La Tigura 17 es una seccidn central vertical
a través de la pieza de trabajo modificada compuesta por
la unidn y encaje de las partes componentes de la figura
15 y los miembros de acoplamiento de las mismas;

La Tigura 18 ¢s una seccidn vertiecal fragmenta-
ria a través de una modificaciédn de la invencién segdn la
figura 15, mostrando un @iembro de acoplamiento alargado
lateralmente expandible, en posicidn, antes de comprimir
las partes una conira otra para formar una relacién de en-
cajes

La figura 19 es una vista similar a la figura

18, pero mostrando las partes y miembro de acoplamiento
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La figura 20 es una seccidén horizontal a través
del plano de unidén de las partes componentes de la figura
19, tomada a lo largo de la linea 19-19 de la mismaj

La figura 21 es una seccidn fragmentaris verti-
cal a través de una modificacién mds de la invencidén, mos-
trando un miembro de acoplamiento alargado que ha sido éx~
pandido radielmente hacia afuera y hacia adentro para—en-
cajar las partes componentes;

La figure 22 es una seccidén vertical central a
través del miembro de acoplamiento, antes de la deflcrma-
cién, empleado en la modificacidn visible en la figura 21;

y

La figura 23 es una vista en planta superior de
la figura 22,

Con referencia’'en detalle a las figuras, las {i-
guras 1-5 muestran una pieza de trabajo de metal pulveri-
zado conglomerado, designada goneralmente por 20, que de
acuerdo & una forma de la invencidn tiene partes componen-
tes 22 y 24 que han sido mecdnicamente unidas una a otra
por los medios y método dé encaje de la presente invencidn
segin descritos a continuacién. Para simplificar la ilus-
tracién, se ha.representado la pieza de trabajo 20 como
un cuerpo cilj&ﬂ;igp, pero se comprende fdcilmente gque se
pueden producir, dd acuerdo com este invencién, piezas de
trabajo de gran complegidad de forma. Las partes componen—
tes 22 y 24 son de forma similar pero opuesta, y se dife=-
rencian entre si ligeramente en sus dimensiones a fin de
causar le deformacidn y desviacién que encajan mecdnicamen~-

te las partes componentes 22 y 24,
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La parte componente inferior 22 4 pfééista
de un saliente anular 26 dispuesto inmediatamente hacia
afuera de una depresidén anular 28, El saliente 26 tiene .
una superficie superior plana 30, una superficie exteriof
cénica inclinada 32, y una superficie interior cilindr;éa
recta 34 de mayor altura gque la superficie cdnica 32,’que
comparte la depresidn 28 como superficie exterior de la
misma. La depresidén 28 fiene una superficie de fondo subs-
tancialmente pl%na 36 y una superficie interior cdénica in-
clinada 38. Ademds, la parte componente 22 tiene superfi-
cies pganas interior y exterior 40 y 42 respectivamente, pre-
feriblemente situadas al mismo nivel.

La parte componente superior 24 de la piexza de
trabajo 20 tiene similarmente un salienté anular 44 dispues-
to inmediatamente hacia arribe de une depresién anular que
lo rodea 46, siendo ambos de diémetros suficientemente me-
nords que la depresidn 28 y saliente 26 anulares opuestos
de la parte componente inferior 22 para estar situados in-
mediatamente por encima de y alineados con la depresidn
anular 28 y el saliente 26 (figuras 1 y 3). El salicente 44
de la parte componente superior 24 +tiene una superficie su-
perior plana 48, unao superficie interior anular cénica 50
y una superficie exterior cilfindrica 52 de mayor altura,
que comparte con la depresidén anular 46, Esta estd provis-
te de una superficie de fondo anular plana 54 y una super-
ficie exterior cénica 56, E1 componente superior 24 tiene
también una superficie interma de fondo plana 58 opuesta
a la superficie superior plana 40 del componente inferior
22, y una superficie exterior de fondo plana 60 al mismo

nivel y opuesta a la superficie superior plana 42 de la
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Las dos partes componentes 22 y 24 se forman
como briquetas en moldes de configuracidén correspondiente
por métodos y aparatos convencionales de briquetado,,uégn—
do metal pulverizado convencional u otro material pulv;ii-
zado, como hierro pulverizado, bronce pulverizado, nyion
pulverizado o similares. Se someten las partes COmponén;
tes 22 y 24 a procedimientos convencionales de conglomer
racién en hornos de conglomeracidén convencionales, coni;r-
tiendo las briquetas no conglomeradas frdgiles o "verdés"
en articulos firmes y fuertes de metal pulverizado congio—
merado. Se alinean las partes componentes 22 y 24 en una
prensa convencional en las posiciones opuestas visibles
en la figura 1 y se las somete a la operacién de prensado,
preferiblemente situando la parte componente inferior 22
en el plato de la prensa y sometiendo la parte componente
superior 24 a la accidén de la plancha descendente de la
prensa.

Durante la operacidn de presado, el saliente
superior 44 se encuentra con la superficie cémica inclina-
da 38 de la parte componente inferior 22, cuya inclinacidn
es mis cercana & la horizontal que la de la superficie in-
clinade coyrespondiente 50 del ‘componente superior 24, y
ocurre una accién de leva o desvio, por la que el extremo

——
inferior 48 del saliente superior 44 se fuerza horizontal-

mente hacia afuera en contacto penetrante con la superfi-

cie interior 34 del saliente inferior 26, desvio permitido
por la porosidad del material pulverizado conglomerado de

las partes 22 y 24, asi como la deformacidn y penetracién.

Al mismo tiempo, la parte superior 30 del saliente inferior
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26 hace contacto con la superficie cdénica inclinada 56 de

la depresidn superior 46 y se desvia horizontalmente hacia
adentro por ser la inclinacidén de la superficie cénica 56
més cercana a la horizontal que la de la superficie c6nicg
inferior opuesta 32 del componente inferior 22, haciende que
la parte superior 30 del. saliente inferior 26 haga contacto
penetrante con la pared lateral 52 del saliente superio; 44,
Ls porosidad del material pofmit; esta deformacién, desvio
v penetracién del material pulverizado conglomerado. La pre-
sidn acaba cuandollas superficies exteriores correspondien-—
tes 42 y 60 y las superficies interiores correspondientes'40
y 58 de los componentes superior e inferior 24 y 22 toman
contacto directo una con otra.

Como resultado de los desvios horizontales opuestos
de los salientes 26 y 44 de los componenites inferior y supe-
rior 22 y 24 respectivamente, los salientes opuestos encajan
unc con otro del modo indicado en.la figura 2, en la que las
inclinaciones se muestran en forma ligeramente exagerada. Co=-
ma consecuencia de la deformacidn y desvio de los salientes
26 y 44 por razén de la porosidad del metal pulverizado con-
glomerado u otro material pulverizado conglomerado del que
estdn formados, los componentes 22 y 24 queden fuertemente
encajados y no pueden separarse uno de otro por aplicacién
de fuerzas de tensidén moderadas.

De acuerdo a la segunda forme de la invencidn visi-
ble en la figura 6, la junta de encaje mecdnicamente estable~
cida por la construccidn anterior y procedimiento anterior
se refuerzan mds adn construyendo las partes componentes 22

y 24 de modo que los salientes correspondientes 26' y 44!

sean mds altos que sus correspondientes depresiones 28' y 46!
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En consecuencia, al completarse le presidn, 1aq:aﬁ§erficies

horizontales superiores e inferiores opucstas 40', 42', y
58', 60' estdn scparadas una de obra por espacios interio-
res y exteriores 62 y 64, con acceso al espacio interi&f:
62 mediante uno o mds agujeros u orificios 66 o 68 en iéé
componentes inferior o superior 22' y 24', |

Al completar la operacién de presién (figura:6),
el operario vierte o inserte de otra manera un materialide
unidén en capas interior 70 y exterior T2 en los esPacios
62 y 64 réspectivamente, habiéndose encontrado satisfacto-
rio para este propdsito el metal de soldadura al latdp con-
vencional. Como resultado, al solidificarse el metal de sol-
dadura u otro material de unién 70 y 72, produce un contacto
de agarre adicional entre los componentes inferior y supe~
rior 22' y 24', aparte del ejercido por los salientes enca~
jados 26' y 44!,

De acuerdo e una tercera forma de la invencidn
visible en la figura 7, el agarre mecdnico que uno los dos
componentes 22" y 24" de la pieza de trabajo 20" es aumen-
tado mds adn proveyendo medios de encaje adicionales a los
mostrados en la pieza de trebajo 20 de las figuras 1 a 5
inclusive, a saber, dos o mds sistemas de salientes de en-
caje. En particﬁlarg el componente inferior 22" estd pro-
visto de dos grgggs.?e salientes 26 que encajan con salien-
tes 44 en el componente superior 24"; se emplean los mismos
nimeros de referencia para los salientes en la figura 1 de-
bido a su construccién idéntica. Los componentes inferiox
y superior 22¢ y 24" se forman briquetando metal pulveri-
zado en moldes de figura similar en la misma manera descri-

ta arriba para la pieza de trabajo 20 de las figuras 1-5



5e

10.

15.

20.

25'

30.

-12- -
3406 e

inclusive, asumiendo que la pieza de ﬁgébéjo 20" es c¢cilin-

drica, para propdsitos de ilusiracidn, Lad dos hileras de

salientes estdn separadas unas de otras por superficies

planas 74 y 76 respectivamente.

La compresidén de los salientes de doble fila-de
la figura 7 se lleva a.cabg.de la misma manera que la de
aquellos de las figuras 1-5 inclusive, causando una desvia-
cién y deformacién similar de lgs salientes 26 y 44 por la
accidén de leva de las superficies cdénicas inclinadas 38, 50
y 32, 56. El res&ltado es que las dos filas de salientes
26 y 44 ge desvian y deforman simultdneamente por despla~
zamiento lateral del metal pulverizado conglomerado de las
nismas. Esto resulta en la construccién de encaje visible
en la figura 7, de una manera similar a la arriba descrits
y visualizada en la figura 2.

La cuarta forma de la invencidn mostrada en las
figuras 8 y 9 se emplea donde e; deseable evitar rotacidn
relativa entre las fucrzas componentes. La construccién es
la misma mosirads en la figura 1 con los salientes de enca-
je 26a y 44a para los componentes inferior y superior 22a
y 24a, excepto que dichos salientes, en vez de ser conti-
nuos, son arqueados y separados uno de otro por rebajos
80 en ¢l componente inferior 22a, en los que encajan espi-
gas o cufias 82 que dependen del componente superior 24a.
Excepto por estas diferencias, los componentes superior e
inferior 24a y 22s se briquetan en moldes similares por
procedimientos similares, de metal pulverizado u otro mate-
rial pulverizado conglomerable, como nylon, y se conglome-

ran consecuentemente como arriba se ha descrito con rela-—

cidn a las figuras 1-5 inclusive.
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Después de la conglomeracidén, los compzf?ﬁ% § infe~
rior y superiar 22a y 248 se colocan en posicidn vertical~
mente alineada similar & la visible en la figura 1, cgp‘}as
cufias 82 alincadas con sus respectivos rebajos 80 (fig;fé 9)
La presidén se lleva & cabo segin se ha descrito anteriéféen-
te, par¥e forzar los salientes 26a y 44a a desviarse y:defor-
marse lateralmente para encajar umo con otro, mientrdéllds
cuiias 82 se enchufan en sus respectivos rebajos 80, qﬁé.
forman encajes para la s cuilas 82. In el uso subsecuéhﬁg
de la pieza de trabajo 20a asi formada, la torsién apiiéa-
de a uno de los componentes 22a o 24a serd transmiti@d Sin
rotacidén relativa al otro componente 22a o 24a, porque las
cufias 82 y rebajos 80 sirven como bloques encajando en
asientos para impedir diche rotacidén relativa.

En la quinte forma de la invencién, que produce una
pieza de trabajo designada generalmente 90 y representa
en las figuras 10-13 inclusive, emplea componenies inferior
y superior 92 y 94 respectivamente, formados briquetando
metal pulverizado en moldes adecuados y de forma correspon-
diente por procedimientos de briquetado convencionales. Se
pueden emplear para este propdsito otros materiales pulve-
rizados conglomerables, como el nylon. Para simplificar,
se representa otra vez la pieza de trabajo 90 como cilin-
dro, pero, como antes, se contemplan formas mds complica-
des que no pueden fggducirse ordinaria y convenientemente

por procedimientos de briquetado y conglomeracién conven-

cionales.

El componente inferior 92 estd provisto de salientes
96 (figura 10) espacisdos en circunferencia, rodeados en

las bases de sus superficies laterales 97 por rebajos o



5

10.

15.

20.-

25.

30.

o

rancias cénicas 118, mds llanas que las depfesibges 104,

expanden los extremos superiores 102 de los salientes 96

hacia afuera contra las superficies laterales 107 de los

encajes 106. Bl resultado, representado con exageracién’

en la figura 11, es un encaje entre los selientes expen-
didos por arriba 96 y'loswencajes ensanchados por el fon-
do 106. Como consecuencia, los componentes inferior y: su-

N
perior 92 y 94 quedan encajados en forma inseparable uno
con otro, mientras que se evita la rotacidn relative en
‘

el caso de que se apliquen fuerzas de torsidén,

En los anteriores ejemplos, se usaron las- pa-
labras "sup rior" e inferior por conveniencia y para dis-
tinguir entre los componentes opuestos, que quedan inse~
parablemente unidos después de la desviacién y deforma-
cién parcial aniteriormente descritas, Es sin embargo evi-
dente que las posiciones relativas de los componentes se-
gdn se han descrito pueden invertirse, donde sea mds con~
veniente para propdsitos de produccién, de modo que lo
aqui descrito como "superior" se convierte en "inferior™
Yy viceversa.

La construccidn visible en la figura 14 es si-
milar a las visibles en las figuras 1-5 inclusives, con
la excepcidén de que se forman surcos anulares 130 en el
fondo 36 y 54 de las depresiones anulares 28 y 46 respec-—
tivamente, formando las elevaciones correspondientes en
la operacidn de briquetado. Se encajen en los surcos 130,
antes de montar los componentes en la mancra indicada
respecto a las figuras 1-5 inclusives, anillos de metal
de soldadura 132. Ahora se montan los componentes 22 y

24 en la manera indicada. Al calentar el conjunto, el me-
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una conexién adicional que refuerza la conexidn mecdnica
de las partes encajadas. e
Con referencia a la figura 17, se forma una éi;%
ze de trabajo compuesta modificada 210 por la unidn de &;é
componentes que se unen, 212 y 214, visibles en la flgura
15 antes del montaje con ayude de miembros de acoplamlento
216. Las partes 212 y 214 se Torman por secparado moldean@o
briquetes de material pulverizado conglomerable usando mol-
des y troqueles adecuados en una prense de briquetadoscoi—
vencional, después de lo cual se los conglomera para hécer
que las particulas se unan y sé conviertan en masas o cuer-—
pos porosos integrales. La produccién de dichas partes es
bien conocida a los expertos en la pulvimetalurgia, y no
requiere explicacidn especial. Para simplificar la descrip-
c¢ién, las partes 212 y 214 se muestran como simples bloques
cilindricos, mientras que, en la prdctica, estas partes serian
de configuraciones externas tan complejas que no podrian mol-

dearse en una unidad, pero si en varias, siendo este el pro-

posito principal de la presente invencidn.

La parte inferior 214 consiste en un cuerpo prin-
cipal 218 que tiene una superficie de contacto o de unidn
220 de la qﬁ; se levantan salientes externos 222 unidos a
salientes centrales aproximadamente cilindricos 224 mediante
plataformas anulares 226. Los salientes 222 y 224 estdn en
relacidn separada unos con obtros en la superficie de unién
220 {figura 16) y son dos o mds cn ndmero, pars interconec-
tar las partes 212 y 214 en dos o més puntos separados. Los
salientes internos 224 tienen extremos superiores planos 228

rodeando indentaciones cdénicas centrales 230, Los salientes
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exteriores e interiores 222 y 224 ti superficies late-
rales cilindricas 232 y 234,

Montados sobre los salientes exteriores 222 y
alrededor de los salientes interiores 224 estdn los miém-
bros de acoplamiento 216 en formas de arandelas convexo;
céncavas con bordes extexriores 235 y bordes interiores
236 afilados alrededorrde un agujero central 238, El agu-
jero 238 es lo suficiente'gra;&e para recibir el saliente
interno 224 con un espacio minimo entre los dos, de nodo
que la presién subsécuente sobre el miembro de acoplumien—
to 216 lo deformard de modo que se extienda radialmente
hacia adentro y hacia afucra mds alld de los bordes inte-
rior y exterior de la superficie 226 del saliente efterior
222, Para este propésito, los miembros de acoplamiento son
de didmetro ligeramente menor que el de los salientes
exteriores 222, también con una diferencia minima en es-
tos didmetros, para obtener una deformacidn minima de leos
miembros de acoplamiento 216 antes de que ocurra la inden-
tacidén de las porciones adyacentes,

El componente superior 212 es la inversa del
inferior 214, y tiene a este propdsito una superficie de
unidn 240 que contiene encajes interiores y exteriores 242
y 244 con superficies internas 246 y 248 de altura substan- -
cialmente igual a la de las superficies laterales 232 y
234 con superficies radiales de fondo 250 extendiéndose
entre ellas., Los encajes interiores 248 tienen superficies
de fondo 252 planas, de las que se elevan protuberancias
acufiadoras cdénicas 254,

Al unir los componentes 212 y 214 para formar

la pieza de trabajo 210 de la figura 17 se dejan caer las
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arandelas afiladas o miembros de acoplamiento 216 sobre
los respectivos salientes interiores 224, Las partes 212
¥y 214 se colocan cn una prensa convencional, se alinean

una con otra, segin la figura 15, y sc hace descendér la

' 13 .

5. plancha de la prensa, empujando la parte 212 hacia abéﬁo
contre la parte 214, haciendo gque los salientes extééip—
res e interiores 222 y 224 entren en los encajes infério~
res y extveriores 242 y 244. Cuando las superficies aé.
fondo 250 de los encajes exberiores 242 encuentranviaé

10. arandelas convexo-céncavas o miembros de ac0p1amienfb“
216, &stas quedan aplastadas sobre lea superficies 2?2; que
hacen de yungués, y hacen que sus bordes exterior e iﬁte—
rior afilados 235 y 236 penetren las superficies latera-
les 246 y 234 de los encajes exberiores 242 y los salien-

15, tes interiores 224 respecclivemente, segin se ve en la fi-
gura 17, Al mismo tiempo, las protuberancias acufiadoras
254 entran en las indentaciones algo menores 230 y las
agrandan, deformando y expandiendo los exlremos y super—
ficies superiores y 228 de los salientes interiores 224

20. a modo de remaches, agrandando también las porciones del
fondo de los encajes internos 244, con el resultado vi-
sualizado en la figura 17 de encajar los salientes inte-
riores, ghora més o menos ¢dnicos, 224 y los encajes 244
en uniones que, en corte, son similares a juntas a cola

25. de milano. Los componentes 212 y 214 estdn ahora firmemen-—
te unidos y encajados como se ve en la figura 17.

Bn la construccidn modificada representada en
las figuras 18, 19 y 20, sc produce una pieza de irabajo
compuesta 260 uniendo partes componentes superior e in-

m 30. ferior 262 y 264 formadas también de material pulveriza-
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do conglomerado de una manera similar a la ;rriba descri~-
ta, por medio de un medio de acoplamiento tubular alargado
266. Las partes compoentes superior ¢ inferior estédn ff;~
vistas de conjuntos de cncajes superiores e inferiores 268
y 270 alineados, con superficies laterales cilindricﬁs;
274 y 272 ¥y superficigs E;”fondo anulares 276 y 2¥8 de

las que sobresalen protuberancias cdénicas 280 y 282 res—
pectivamente. Los conjuntos de encajes 268 y 270 estdn se-
parados unos de, otros en la manera visible en la figura 16
en las superficies de contacto 284 y 286 respectivamente.

Cada miembro de¢ acoplamiento 266, de los cuales
sélo se .representa uno, es un cuerpo tubular hueco 288
con una perforacién central 290 que tiene, adyacentes a
sus superficies terminales superior e inferior 294 y 296,
clevaciones afiladas que sobresalen hacia afuera, de forma
anular, 292, La anchiura de la perforacidn 290 es menos due
el dfametro de la base de las protuberancias cénicas 280,
para cfectuar la expansién de los micmbros de acoplamiento
266 por arriba y por abajo, segin se describe mds abajo,
mantenicendo la porcidn media de la superficie exterior 298
de un didmetro aproximadamente constante.

En el montaje de los componentes 262 y 264 para
obtener la pieza de trabajo 260, las partes 262 y 264 se
colocan alineadas en una prensa, anteriormente descrita con
referencia a la figura 15, con los micmbros de acoplamien-
to 266 situados en los encajes alineados 268 y 270. Se¢ ha-
ce funcionar la prensa para que la parte 262 descienda con—
tra la parte inferior 264 cn la manera visible en la figu-

ra 19, con lo que las protuberancias acuffadoras 280 y 282

entran en los extremos inferior y superior de la perforacidn
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290 de menor didmetro en el miembro de acoplamiento 266,
expendiendo los extremos superior e inferior del mismo,

y forzando las clevaciones afiladas superior e inferﬁqq;
282 a penctrar las superficies laterales 272 y 274 de 1os
encejes 268 y 270 al moverse las superficies de unidn 284
y 286 haste hacer contacto estrecho una con otra. Comoire—
sultado, el miembro de acoplamiento asi expandido 266jen-
caja las partes componentes 262 y 264 una en otra, y, ba-
biendo dos o mds conjuntos de encajes, las partes 2621y
264 quedan unidas y encajadas inseparablemente en puntos
separados de modo similar al visible en la figure 15 a

17 inclusive.

La otra picza de itrabajo compueste modificada,
designada'generalmente 300, visible en la figura 21, se
produce de componentes superior e inferior 302 y 304 for-
mados también de material pulverizade conglomerado de mo~
do similar al anteriormente descrito, unides con la ayuda
de otros miembros de acoplamiento tubulares alargados mo-
dificados 306 (figura 22). Los componentes superior e in-
ferior 302 y 304 estdn provistos de conjuntos de encajes
superiores e inferiores 508 ¥y 310, de los que sélo se re-~
presenta uno, y de superficies de contacto superior e
inferior 512 ¥y 314 respectivamente, Los encajes 308 y 310
son de forma ahulan, cilindrica, con salientes centrales
interiores 316 y 318, superficies laterales exteriores 320
y 322 e interiores 324 y 326 respectivamente, también ci-
l{ndricas, separadas por superficies anulares de fondo 328
y 330, que contienen costillas anulares acuffadoras 327 y

329 de seccibén en forma de V. las superficies laterales ex-

teriores 320 y 322 son de mayor alture que las interiores
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las superficies superiores de los salientes centrales 316 y
318 cestdn separadas (figurs 21),

Cada conjunto de encajes anulares alincados BOé
¥y 310 contiene un miembro de acoplamiento tubular alarga-
do 306, que consta de una porcién de cuerpo cilf{ndrico cen=-
tral huecco 332 y prolongaciones aguzadas alternas sobresa~-
lientes hacia adentro y hacia ;}uera 334 y 336 respectiva—
mente cn sus extremos opuestos 338 y 340. Las prolongacio-
nes 334 y 336 qﬁedan inicialmente dentro de los didmetros
interior y exterior, proveyendo un ligero espacio entre
ellas y las suporficies exteriores e interiores 320, 322 y
324, 326, para permitir la insercidm libre de los extremos
opuestos del miembro de acoplamiento 338 y 340 en sus res-
pectivos encajes superiores e inferiores 308 y 310. Las pro-
longaciones 334 y 336 también se extienden hacie arriba a
un 4ngulo mds agudo que el visiﬁle en la figura 21, 22 y 23,
para mantener las partes componentes 302 y 304 verticalmen-
te separades antes de la compresién, similarmente a la fi-
gura 18.

Al efectuar la compresidn, las costillas acufiado-
ras en V 327 y 329 en el fondo de los cncajes anulares 308
y 310, sobre las superficies de fondo 328 y 330, aplanan
y separan las prolongeciones 334 y 336, haciendo que sus
exbtremos agudos entren en las paredes laterales exteriores
320 y 322 y en las paredes laterales interiores 324 y 326
al acercarse una a otra las superficies de contacto 312 y
314 hasta quedar en contacto estrecho. Las partes componen-
tes 302 y 304 quedan asi firme e inesperablemente unidas

una a otra en puntos separados de mancra similar a la visi-



ble en la fisura 16, de modo 7ue 10 pueden separarsévgom
cidentalmente. -
Bn cunlouniors de las antedichis nnteriolizecio-
nes de lo invencidn mostrads en los figuras 15 o 23 ieclo-
Se give, la indéntacidén de los vyortes componcantes nor UG,
regpectivos miembros de ncoplamiento queda facilitads
porgue las partes comvonentes estdn compuestas de moberial
pulverizado conglomerado de consigtencin porosa, que code
v facilita lo penetracidn.
10, H O T A
Descrita suiiclentemente lo naturalezz del in-
vonto, asf{ como 1la monera de realizorlo en la prdcticn,
debe hacerse constar cue las disposiciones cnberiormente
indicadas son suscoptibles de modificocioncs de detalle
15, en cuanto no alteren su principio fundomental y siendo
lo gue constituye la esencia del referido invento y por
lo que se solicha Patente de Invencidn en spaila por 20
ailos sobre: Procedimiento pora unir meconicamente dos piezas
de motericl pulverizado y conglomerado, curacterizdndose
20 por lo siguiente:
l2,-"Procediniento para uwnir mecanicamente dog
niezas de material pulverizado y conglomerado’, curoc—
terizado porque'se forman los partes componentes con
guperficies de juntura correspondientes y con rebajos
254 opuestos que sé¥extienden dentro de dichag partes

componentes degde sus respectivas superficles de Jjuntura,
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se forma une porcidn de acoplamiento alineable con un
rebajo en una de dichos partes, se situan dichas pcites
en oposicidén una a otra y-eeparadas, con SUS recesos
unos onfrente de otros y con dicha porcidén de acopl@mjen—
to situada entre dichas paries &n alineccidn con un reba~-
jo en uns de dichas partes, se comprimen dichas partes
apretdndose una hacia otra, e insertando dicha porcidn
de acoplamiento en el rebajo alinendo con la misma, y
continuando la presidn de dichas partes una contra otra
mientras se deforma dicha porcidn de ccoplamiento late-
rolmeonte para formar contacto de encaje con una pared la-
teral de dicho rebajo alineado.

28,~ Procediniento segin la reivindicacién 12,
cargeterizado porque se forma dicha porcidn de acoplamien-
$o como un saliente integral de una de dichas partes.

8,~ Procedimiento segdn la reivindicaddn 1%,

caracterizado porque cada una de dichas partes tiene uno
de dichas porciones de ocoplamlento Tormada integralmen-~
te con ella, y porque dichas porcionecs de acoplamiento se
gituan en relacidn de oposicidn de realce unas o otras
duronte dicha presidn, y norque se deforman dichas
porciones de acoplamiento opuestas realzadas lateral-
mente en relacién de solapacién y trabe unas con respecto
a otras.

48 .~ Procedimiento segdn la reivindicacidn 28,
caracterizado porque el peso de deformar dicha porcidn
de acoplamiento laterulmente incluye el ensaonchor el extre-
mo de dicha poreidn de ccoplamicnto para consesuir un on~
caje de interpenetracidn con dichas paredes laterales de

dicho rebajo.
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caracterizado porque se interpone un metal de ligazén fusi-
ble entre dichas partes antes de apretarlas juntas, y Bg:j
funde dicho metal para dar una adhesidn ligadora a dickas
partes después de deformar lateralmente dicha poreidn ﬂ?:

LI Y

acoplamiento. Coe

PR

6o~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, ca-
racterizado porque se rodea el saliente con un elemento de
acoplemiento anular y de bordes afilados, de configuracidn
convexp-céncava, antes de insertar el saliente en su rebajo
alineado, y se aplana dicho elemento de acoplamiento hacien-
do que sus bordes agudos penetren en dicho saliente y la
pared lateral de dicho rebajo alineado. .

7;— Procedimiento segun la reivindicacidn 1,
caracterizado porque se forma dicha porcién de acoplamienlo
en forma tubular de bordes agudos y se agrandan subsecuen-
temente los extremos opuestos de la misma para Lformar enca-
je penetraente con las paredes laterales de dicho rebajo al
apretar las paredes una contras otra.

é.- Procedimiento segin la reivindicacién 1,

)
caracterizado porque se forman unos dientes en dichos extre-
mos opuestos y se doblan dichos dientes lateralmente hasta
dicho encaj;‘penetrante con dichas peredes lalerales.

e Prﬁve&imiento segdn la reivindiceacidn 1, ca-
racterizado porque se forma dicha porcidén de acoplamiento
en forma tubular, se forman dichos rebajos con porciones de
los mismos e¢n posicién oblicua respecto a dichas superficies
de juntura, y se deforma dicha porcidén de acoplamiento obli-

cuamente al forzar sus exitremos opuestos en dichos reba-

josas
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108 .~"Procedimiento para unir mecanicamente
dos pilezas de mdterianpuézgrizado y conglomerado™, {al
y como queda sustancialmente descrito en la presente -
Memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos.

BEsto Memoria consta de 25 hojus escritus o md

quina por una sola carge
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