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PATENTE DE INVENCION

por Veintetaﬁos
cuyo privilegio se solicita para todo el territo-
rio nacional a favor de:

AMES, 5.4
Entidad espaflola con residencia en Barcelonagm ca~
lle Tort, n?.18, por:
"EJORAS BN EL PROCESO DE‘FABRICACION DE PIEZAS
SINTERIZADAS",
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MEMORTA DESCRIPTIVA

Egta Patente hace referencias, Bonforme indi~
ca su enunciado, a unas mejoras introducidas en el
proceso de fabricacidn de piezas por sinterizacibn
y mis particularmente en la fabricacidn en piszas
que tengan orificios 6 formas interiores en dife=-
rentes planos, paralelos § convergentes, o bién co
orificios cuyos ejes estén situados en planos difg
rentes perpendiculares § convergentes.

Es sebido que en el proceso de sinberizacién,
como primera fase se moldea por compresibn, la can
tidad necesaria de polvo metdlico, generalmente
polvo irregular, para obtener la pleza ya conformg
da, pero esta pieza ftiene muy poca resistencia me-
cdnica, y por ello, por tratamiento térmico ulte-
rior denominado de sinterizacibn, se consoliza §
autosueldan los grénulos metdlicos adquiriendo ya
1a debids resistencia mecdnica, que en la mayoria

de los casos es suficiente para reemplazar a las

piezas obtenidas por fundicidn § mecanizaciln dire)

ta.

Para que la forma de la pieza moldeada se man
tenga a la salida de lg prensa y durante el tiempo
y manipulaciones necesarias hasta la sinterizacién
es indispensable que la compresidn se efectle a
nuy elevadas vresiones, generalmenie del orden de
las cinco toneladas por centimetro cuadrado, y por
ello no se pueden moldear vpiezas que tengan cevida
des y planos diferentes ¥ orificios cuyos ejes per

tenezcan a planog diferentes perpendiculares § in-

clinados, puesto que para ello se debieran emplear
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hmoldes con noyos retractiles para obtener la debi-

de, conformacidn, pero evidentemente estos noyos no
soporbardn las elevadas presiones de compresibn y
35 [los moldes quedsrdn indtiles.

Para soluclionor este problems, se han ideado
varios procedimientos, uno que consiste en moldear
y sinterizar a las medida piezas dotadas de medios
de enclavamiento para armar después la pisza Hotal
40. § otro producir la wnidn y solidarizacibn de tales
piezas parciales por soldadura con metel de aporta
cidn que se interpone entre:las caras de conbacto
le dichas piezas parslales. Es obvio que el primer
brocedimiento, ademis de ser muy lsborioso, resul-
45. ta insplicable en muchas de las formas pedidas, ¥y
b1 segundo no resulta apt6 por requerir la no fécil
pperacién de colocar la ldmina de metal de aporta-
pibn entre cada dos piezas parciales contiguas y
luego mantenecrlas en la debida posicién para que
50 pl soldarlas no se desvien 6 muevan y ademds sien~
pre hay el peligro de que al fundirse el metal de
sportacidn, produzcan rebabas que requieran una me
cenizacidn ulterior.

En vista de tales inconvenientes, se han real%
55, pado estudios y experimentaciones sobre la manera
?e solucionar el problema ¥y se ha llegado a la con-
rlusibn de que con las mejoras a que se refiere es+
ta Patente se pueden fabricar tales plezas sinteri-
nodas despuds por soldadura eléetrica por contacto,
60., #in que se presenten ninguno de los inconvenientes

. . . |
+ " ¥a mencionados y obteniéndose unas piezas que res-

ponden con toda exactitud s la forma, dimensiones
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nds noyos que alojsndose en dichas mediss cavidades

bre otrs en la debida posicidn y orden 7 en las cag

v resistencia mecdnica predeterminadgs,y no requie
ron en ningfin caso operaciones de mecanizacién.
Estas mejoras se caracterizan principalmente
en construir lg pieza tobtal dividida en varias pie
zas parcisles, que se moldean y sinterizan, cada
una de las cuales comprende una parbte con formas,
cavidades y orificios coumprendidas en dog planog
Paralelos ¥y perpendiculares, pero con salids de mol
de en sentido perpendicular a la cara § superficie
de conbacto 6 de wnidn de cada pisza parcial, en
la clal cara de unibn de solo wna de cada piczas
contiguas y durante la misma fase de moldeado y siﬁ
terizacibn, se le producen unos nervios § protube-
rancias, preferentemente prismiticos, con dimensio
nes tales que dursnte el forjado que se produce en
2l momento de la soldadura, este maverial penelra
en ambas plezas produciendo una zona de gran densi
dad y resigtencia: por ejemplo si la oieza total
13, de cgtar formada por solo dog piezas parcialesd,
se producen egtbos nervios solo en uns de ellas y si
12, de estar formada vpor més de dog piezas parciales
se producen los nervios ex vna sf y en otra n, al
ohjeto de que en cada superficiec de unibn hays s0l¢
nn gistems de nervics.

Es asimismo caracteristica de eztas mejoras,
jue una vez construidas por sinterizacidn todas y
pada wna de las piczas narclales, se colocan una sﬁ
v

ridades 6 medios calados de cada pieza correspon-

1lentes a una misna cara de wnidn, se situazn wo §
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Bentran ezactamente la posicibn de cada pieza par-
cial con relacidn a 1la & las contiguas, quedando
estos noyos suficientemente ajustados en dichas ca
vidades u orificios para que, si en el momento de
s autcosoldadura s¢ producen rebabas heecia dichas
cavidades lo impiden dichos noyos. En esta posicifn
se comprime el conjunto de las plezas parciales en
tre los dos electrodos de una miquina de soldadura
eldctrica por contacto y conforme ven forjdndose
los salientes prismiticos, el mabterial de dstos pe
hnetrs en ambzas piezas y produce la citada zona de
pran densidad y resistencia.

Una vez ultimadas lao avtosoldadura, se extbraen
Los noyos y queda la pieza acabada sin precisar me
canizacibn alguna. ‘
Pars que se comprendan mejor las caracteristi
cas enumeradas, se describen seguidamente las figu
ras de la adjunta hoja de dibujos en las que sc
nuestiran vistas relacionadas con un caso de posible
roalizacibn, el que por ello debe ser considerado
coro ejemplo ilustrativo sin caracter liamitativo.
Ta figurs primera es una vista en permgpectiva

He la supuesta pieza, que se desea fabricar por oij

"4
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terizacibn y que por tener orificios y calados per
hendiculares y en diferentes planos, no seria posi
ble fabricarla completa, sino que Babria de ser mol
Heada con el § los orificios que tengan los ejes

haralelos y producir el & loc restentes orificios
6.calados por mecanizacibn posterior, y la figura
segunda muestia, tambien en perpestiva, a las tres

hiezas parciales en que se divide la pieza de la
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figura primera, para que puedan ser sinterlzadas.
PATENTE SOLDADURA ~
Fecha:31-8~T0

Esta pieza segln la figura primera, lleva cin
co orificios dispuestos en los tres planos del cu-
bo, limitados por logs ejes, x,y,2, 9iendo tres de
ellos, los (1),(2) v (4), paralelos entre sf, ¥
log otros dos, los (3) y (5), verpendiculares en-
tre sf y tambien perpeddiculares a los primeres,
segin lg Girecciln de los tres ejes.

Lg forma de los sgujeros, en este caco parti-
culsr, es rectangular pudiendo ser de cualquiera
otra.

Para fabricar esta pieza por sinterizacidn,
se divide cortdndola por dos planos paralelos x!,
v, g''y x",y",é", con lo cual tendremos 1los
elementos-de pieza (6),(9),(12), de la figura se-
gunda. Cada una de estas plezas elenentsles, puede
moldearse con facilidad con Llos moldes cldsices del
sinterizacibn, ya que no presentan cavidades 6 fox
mag que no sean paralelas al sentido de la compre-
gifn ni de moldeo.

Ademds se dota a estas partes elementales, de
unas prowvwberancias (7) y (8) para la pieza (9),y
(10) vy (11), vara la pieza (12), cuys disposicién,
forma y dimensiones son las adecuadas en cada casd
y que se producen asimismo durante la operacidn de
compresidn.,

Continuando el proceso ge sinterizan estas
partes elementales por separado y despuds se efec

tda la operacién de soldado.
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Para ello se sitdan dichas piezas, (6),(9) ¥

(12) ordenadsmente una encims de otrs ayuddndose p

L1y

ra el centraie por unos Utiles apropiados, y este
conjunto se emplaza entre los platos de wna migui-

na de soldar para efectuar la soldadura de las cit

1133

das tres piezas elementales, (6), (9) y (12) para
former la pieza segin la figura ppimera.

La soldadura llamada por protuberancias 6 por
resistencia, es bien conocida, y combinando la pre
sibn w la energia eldctrica, se logra la fusibn de
Los salientes prismdticos 8 protuberancias, [7),(8
(10),(11) y 1a unibn de las tres piezas, (6),(9) ¥
(12).

Todos estos noyos tienen las medidas gue co-~ .
rresponden a sus respecti%ros alojamientos unsg vez
soldades las cuatro partes parciales, y por ello

sirven como cenbradores para que ninguna de las pif

T

zas parciales se desvie de su posicidn correcta y
bambién para evitar que, en caso de haber tendencig

5 que la soldadura se exbienda més alld de las su-

berficies soldadas, sea evitada la formacidn de req
habas dentro de lag cavidades y orificios por la
presencia de dichos noyos, con lo que la pieza fa-
bricada gueda perfectamente acabada sin precisar
hinguna operacidn de mecanizacidn.

Degcrites suficientemente las caracteristicas
fundamentales de las mejoras que se refiere esta Pa
tante, se hace constar que en las mismas se podrén
introducir todas aguellas modificaciones que la ex

periencia, la prdctica y la ténica pudisran aconse

4

jar, siemprs que con ellas no se cambie, altere &
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wnidn, de s0lo una de cada dos piezas comtizuas ¥

383740

modifique su idea fundamental que es la que

sume y concreta en la siguiente:
N OTA

Se declara de novedad y propiedad para -todo

2l territorio nacionszl las sigulentes:

RETITVINDICACTONES

12,~ Mejoras en el proceso de Fabricacibn de pie-
zas sinterizadas que se caracterizan principalmen-—
te en construir la pieza total dividida en varlas
piezas parciales que se moldean y sinterizan por
separado, cada une de las cuales comprende una paxy
e del total con formas, cavidades y orificios conm
orendidas €0lo en dos & mds planos paralelos § per
pendiculares, pero con salida de molde en sentido
berpendicular a la cara 6 superficie de contacto 6

He unibn de cada pieza parcisl, en la cdal cars de

Hurante la misma fase de moldeado, se le producen

ynos nervios, preferentemente prismdticos, con di-~
menéiones'y volimenes tales, que proporcionan mate
rial suficlente para que en 8l forjzde que se pro-
fuoe simvltaneamente con la soldadura, este maﬁen

rial penetre através de las caras en contacto de df
has plezas parciales.

P8 ,~ Mejora en el proceso de fmbricacidn de piezas
sinterizadas segln la reivindicacibn anterior que

ge caracterizan también, en que una vez constbruidag
por sinterizacién todas las piezas parciales que
han de formar un conjunto, se colocan ordenadamente

ma sobre otra en la debida posieiln, y en lag ca-

yidades 8 medios calados de concurrentes en una mig
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ma cara de unibn, se situan uno 6 mis noyos sufi-
cientemente ajustados en dichas cavidades u orifi-
clos, actuando estos noyos como centradores de po-—
sicibn de dichas piezas parciales y pars evitar
que en el momento de la aubtosoldadura se produzcan
rebabas hacia dentro de dichas cavidades.

38, Mejoras en el proceso de fabricacidn de pie-
zas ginterizadas segin las reividdicaciones ante-
riores que se caracterizan también, en que una vesz
superpuestas las piezas parciales y situados los
noyos, centradores, se somete el conjunto a compreg
sibén entre los dos electrodos de una miguina de
soldadurs eleétrica por contacto, para que confor-
me se van fundiéndosé los salientes prismdticos, y|
por el simultdneo efecto’de compresidn a que estdn
sometidos, se obtiene la citada penetracidn de ma-
terial en las caras de contacto, formdndose unaa
zona de gran densidad y elevads resistencia mecdni
cae

48 .- "MEJORAS EN EL PROCESO DE FABRICACLON DE PIL-~
ZAS SINTERIZADAS™.

Todo ello tal y como ha quedado descrito ¥y
reivindicado en la presente memoria que consta de
nueve hojas foliadas g mecanografisdas por ung so-
Lo de sus caras y una hoja de dibujos que la ilus-

(g1

Madrfd, 17 de Sepbiembre de 1.970
PASCUAL CIVANTO

Q’éo: Gregorio del Peso
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