PATENTE DE INTRODUCCION

por DIEZ afios .

cuyo privilegio se solicita éara todo el terri-
torio nacional a favor de:

AMES S.A.

sociedad espafiola con residencia en Barcelons,
celle Tort n® 18 al 26, por:

"PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR COJINETES POR SINTE-
RIZACION". |
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~cién o metalurgia de los polvos, esta basada en la
tecnica bien conocida que consiste en mezclar pol

vos de cobre y de estafio, habituslmente con peque

| cuadas para formar un aglomerado con la forma

‘8idad final elcanzeda. Asi organos tales como °°ﬂ

“2- X

MEMORIA DESCRIPTIVA b

La presente Patente se refiere a una maners

de tratar los polvos metalicos para fabricar obje-

tos, piezas, etec. a partir de tales pol%os, ¥y mas
especialmente a la preparacién de polvos metali-

cos destinados a la fabricacién de objetos y pie-

zas que tienen las caracteristicas del bronce, taj.

ies como cojinetes, de una manera que resulta mas
economica que siguiendo los procesos hasta ahors
conocidos.

La produccién de piezas, cojinetes, ete a

partir del bronce por los metodos de sinteriza-

flas cantidades de grafito, que actua como lubri-
ficantes de la matriz. La mezcla de tales polvoé

es seguidamente prensada en frio en matrices ade-

0 configuraciéﬁ deseada que ulteriormente es tra-
tado termicamente. Latemperaturs de tratamiento:
utilizada es tal que el estafio se funde y se di-
funde rapidamente en el cobre que permanece toda-
via solido, pare former el bronce. La proporcidn
de estafio, en relacién con la base constituida

por el cobre, es habitualmente de alrededor del

10% y, despues del tratamiento termico la totali-
dad del estafio esta ligada al cobre, Las pfqpie—
dades mecanicas de las piezas en bronce asi obte-

nidas a partir de esos polvos, dependen de la den
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Jinetes eutolubricados, tienen habituelmente una
densided comprendida entre 5'8 y 6'2 gm. por cm3.
esta densidad es optima parae que el volumen de lo
porog sea suficiente para retener el aceite lubri
cante con el gque log cojinetes fabricados ya son
impregnados antes de su puesta en servicio.

Las condiciones principales que debe satisfa-
cer un cojinete poroso son las siguientes: las
propiedades del material que constituye las super
ficies que entran en contacto con un organo aso-
ciado deben ser teles que la friccién engendrada
durante el funcionsmiento dea redupida al minimo.
Ademas el material debe igualmente resistir a la
corrosién a fin de permitir a los cojinetes fun-
cionar durente periodos muy largos. Dado que el
bronce satigsface esas condiéiones, se considera
generalmente como el material mas apropiado para
formar un cojinete poroso.

La finalidad de este procedimiento es la
de permitir por los citados mehodos de la meta-
lurgia de los polvos o sinterizacidn, la obten-
cién de piezas, preferentemente cojinetes auto-
lubricados, teniendo sensiblemente las mismas cad
racteristicas que los cojinetes de bronce puro
obtenidos igualmente por los metodos de la meta-
Jurgia de los polvos, pero fabricados con un pre+
cio de coste mucho mas bajoe.

Este nuevo procedimiento esta basado en un

tratamiento previo de polvos metalicos de naturas

leza ferrosa, segun el cual el polvo de hierro

t
es revestido o recubierto de una capa de bronce
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como fase inicial del proceso de sinterizacién.

Segun una variante, el polvo de hierro se
reviste de una capa de cobre, y el polvo asi re=-
vestidb es despues mezclado con polvo de estafio.

- Segun otra variante, el polvo de hierro es
revéstido sucesivamente con una capa de cobre su-
perpuesta a esta se recubre con una capa de esta-
fio.

Asimismo el procedimiento concierne igualme

L

te a los polvos metalicos producidos pbﬁ el trata;

miento especificado y los objetos o piezas obteni

dos a partir de esos polvos.

Aungue el o los revestimientos citados pue
den ser efectuados de cualquier manera convenien-

te cdnocida, es preferible utilizar un procedimie:

=g

to de revestimiento guimico por inmersién o elec~
troquimico.

Segun un caso de posible realizacién de es
te procedimiento el déposito de cobre sobre polvo
de hierro esponjoso se efectua por via quimica;
bafiando a dicho polvo de hierro en una solucién
mixta constituida por una soluecién de sulfato de
cobre y por una solucién de sulfato de amonio.

Sin embargo, como se ha indicado, otros
procesos pueden ser utilizados ¥y se puede obtener
dicha capa por deposito electrolitico. .

Segun dicho ejemplo, se prepararon y expe
rimentaron muestras utilizandovun proceso de re-
vestimiento quimico por inmersidén, en el cual el

polvo de hierro fue mantenido durante treinta mi-

nutos en una solucién compuesta por:

u70
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Trenscurrido dicho tiempo se decanté dos veces

-5

200 g/liﬁo de S0, cus.ﬁzo
50 g/litro de SO4 (vg,) 23
1 g/litro de o, H,
la solucidn separando los polvos metalicos ferro-
808 ya recubiertos con una capa de cobre, antes
de filitrarle, y se lavaron dichos polvos con agua
y alcohol, secandose finalmente a T02C. A conti-
nuacién el polvo asi obtenido fue mezclado con
polvo de estafio, y la mezcla se comprimio en una
matriz o molde para cojinetes bajo una presién
igual a 315 kg/cm2 y se trato despues a una tem~
peratura de 8009C durante treinta minutos en amo-
niaco disuelto.

Los cojinetes fabricados a partir Qe egtos
polvos dieron buenos resultados en el cﬁrso de 1o
ensayos efectuados durante los cuales se mide la
elevacidén de la temperatura, a fin de obtener una
indicacidn del rendimiento deemos cojinetes. Los
cojinetes utilizados tienen la composicién global
siguiente: 78% de hierro 20% de cobre, y 2% de
egtafio, y fueron finalmente impregnados con un
o5%de volumen de aceite antes del ensayo.

Ejemplos de cojinetes normales gue comprende
un 9Q% de cobre y un 10% de estafio se ensayan
igualmente‘a titulo de comparacidn. Estan iﬁpreg-
nados de la misma manera con el mismo aceite.

Cada dato se tomo cada 500 horas de funcio-
nemiento. Estos ensayos se efectuaron con una

garga;- de 1'4 Kg/cm2 calculado sobre wn arco de

]

cireulo de 1202 y con velocidad superficial de
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| fiere esta Patente se hace constar que en el mis

-6~

300 metros por minuto.

Tipo de Juego sobre Q¢
cojinete ] el arbol .

DrONcesssesossssces 0'03800asscanceass 80
revestido........;. 0'038esncccccensss 8T
DroNCeessssccescase 01063cccocnsaceccs 58
Tevestido.sssssanes 0'0630ceseecenaess 57

Los resultados indican gue los cojinetes fa-
bricados é partir de los polves revestidos'dan |
sensiblemente los mismos resultados que los coji-
netes de bronce clésicos. _

Descritas suficientemente las caracteristi-

cas fundamentales del procedimiento a que se re-

mo se podran iﬁtroducir todas aquellas modifica-
ciones que la experiencia, la practica y la tec-
nicé pudieran aconsejar, siempre que con ellas
no se pambie, altere o modifique su idee fundameq
tal que es la que se resumevy conecreta en la si-
guiente: 7

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para'
todo el territorio nacional las siguientes:

REIVINDICACIONES

12.-Procedimiento para fabricar cojinetes por
sinterizacidén que se caracteriza en obtener pol-
vo de hierro cuyas particulas o .granos son dota-

dos de un recubrimliento metalico de cobre o bron;

ce, siendo despues males polvos asi recubiertos
mezclados con polvos de estafio y con la citada

mezcla, preferenteménte con adicién de grafito,

U7



AL M2

160

165

170

175

180,

185

‘'se moldea a presion el cojinete a fabricar, el

‘polvo de estalio se funde sobre la capa de cobre

~T= £

cual es despues tratado e temperatura tal que el

formendo bronce y autosoldando tangencialmente en
tre si a las particulas o granos metalicos que
integran a dicho cuerpo.

28,-Procedimiento para fabricar cojinetes por sin
terizacibén segun la nota eanterior que se caracte-
riza tambien en que los granos de metal ferroso
se recubren con una capa de cobre y sobre esta se
produce una capa de estallo, procediendose despues
al moldeo a presidén del cojinete a fabricar, pre-
vie la adicién a los polvos de grafito, siendo
por ultimo tratados termicamenté, preferentemente
en atmosfera de amoniaco, siendo finalmente impreg
nados a presién con aceite 1ubricénte.
38.-Procedimiento para fabricar cojinetes por sin
terizacidén segun las notas anteriores gque se ca-
racterize tambien en pro&ucir el revestimiento de
los polvos o granos de material ferroso por depo-
sito quimico de inmersién o por deposito electro-
litico.

42,-Procedimiento para fabricar cojinetes por
sinterizacifn segun las notas anteriores gque se
caracteriza tambien en producir el recubrimiento
de la capa de cobre por inmersidén de los polvos

0 granos de material ferroso en una solucibn acuo
sa, ligeramente acida, de sulfato de cobre y sul-
fato de amonio.

52.-"PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR COJINETES POR

SINTERIZACION",
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Todp ello tal y como ha quedado descrito y

reivindicado en la presente memoria gme constade

ocho hojas foliadas y mecanografiadas por una sols

Fisfando: Gregorio del Peso
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