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EXTRACTO DEL_DESCUERIMIENTO .
La presente invenoidn so relaoiqnn con 00~ _

_, . T jinetoa GOmpucatos para grandes cargaes, cOmo pueden
ser un casquillo de cojinete o anillo guia de ooji.
M Se netes (figura 4) que consiste en uma parte 96 gran '>-
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amfga o parte trabajo oonsistente en un casquillo de una élqg
cifn de mltas caracteristicas de polvo sintérizado y um cas-

quillo de sustentaciém o montaje sometido a cargas menos con-|-

cantradas 0 menos intensas fabricado de wn metal de base bg-
rato, oomo puede ser hierro en polvo ainterizado. Estos dos

casquillos se briquetean por separado y despuds se montan te-|

lesecbpicamente. Easte conjunto se sinteriza despusds mientras
los casquillos se encuentran unidos de &ste modo y finalmente

ge forjen en caliente en direcoifm axial., Esta operacibn de

forje densifica el conjunto compuesto desde la densidad de pi|
queta sinterizada de apreximadamente un 75% & la denaidad fi-|

nal de aproximadamente um 98 %, y al mismo t1empo, recalea
los extremos de casquillo metflico de base formado wa chaflén

en un extremo adyacente em el casquillo de aleacifm de altas -

caracteristioas, afianzendo de &ste modo los casquillos pa-

rz que no se puedan separar uno del otro. Las fotomiorogra-

£ias de secciones longitudinales de estos casquillos compues; '

t0s.en 1la unién entre los dos elementos (fignra 6) despuds

de wna carburseibm y tratemiento de endurecimiento térmico ull

teriores demuestran una unifm superior entre los mismos,resul
tado de wa migraecidn de los metales entre =i a'bavés de =u
superficie interfacial. Las pruebas de toreitm reelizmdas
en dichas mecociones hsn desmotrado resistemcias adecugds sin
fallom a 10 largo de las superficies de unidn,:qua pueden
sompararse favorablemente con la resistencias de casquillos :

Bimiiares-de ug #8010 metal sbélido, Estas fotomiorografias de- .

muestran tembién que dicho enlace completo'se ha cOnaeguido'
@ 1o largo de la parte central o axial ‘de la unibn con tales_
caracteristicas que ol aohaflanamiento de los’ extremOs Rno. es'

@sencial para formar una unibn de resistencia adecuada.
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Por oonsiguiente, dicho aphaflanamiento en los extremos es
discrecional y se utiliza como medio asdiocional de retencién
del casquillo interior en el casquillo exterior.
En los dibujos: '
_ La figura 1 eé ung vista en seccifén longitudinal to-
mada @ través & ocasquillo de pulvimetal interior del cojine-

te compuesto del invento, después de la operacidn de formaoibh
en briqueta pero antes de la sinterizaoidn segln una forma
del invento. )

La figura 2 es wng vista en secoibén longitudinal éi- ‘
milar tomada a través del casquillo de pulvimental interior
del cojinete compuesto del invento, despubs de la formacién
an briqueta pero antés de la sinterizacitn segin la:misma fox| ,
ma del invento,

Ia figura 3 ea wa vista en seccién 1ongitudina1 tomal
da g~travéa_da_un troquel de forja en caliente en ung prensa
de forja, e ilustra los Oasqpilloé exterior e interior de lag
figuras 1 y 2 después de haberse ensamblado teIGBOOpicaménte
¥ sinterizado simulténoamente, al comienzo de la operacién
de forma en caliente para unirlos en un solo casquillo compueg.
%o, - '

1a figura 4 o8 una vista en seooibn longitudinal tomq'f "
da g8 través del casquillo compuesto, después de la forjd. '

La figure 5 es una vista similar a 1a figura 4 pero
con sus partes exterior e interior de casquillo invertidas,
por lo que el casquillo interior se oompone de aleaccibn de
altas caraoteristicas y el oasquillo exterior de metal de

v
)

La figura 6 es un esquema de avgneeé'ﬂe fabricacibn

de las oOperaciones comprendidas gn.el'procedimiento émplaa@o

i
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4 repregenta un csaquillo compuesto de cojinete para grandes

,lindicaré més adelante, mientras que el casquillo interior de

. para grendes ocargas 10 apropiaedo, por ejemplo, para el anillo

pﬁrﬁ elahorar el odséuillo de c¢ojinete oompuesto en la figura
4, en le que 1, representa el casquillo exterior de briquetaj
2, el casquillo interior de briquetas 3; el ensamblaje teles-
obpico de las briquetas; 4 la sinterizacién de las briquetas
enéamhladas; ¥y 5 ei prensado &1 caliente de los cmsquillos
engamblados y sinterizados. '

La figura 7 es una microfotografia de una secciln
longitudinal del casquillo de ocojinete compuesto de la figura
4, o 1lustra la unibn y el flujo reciproco de log metales di-
ferentes en la zona interfacial. ' |

Refiriéndonos a los dibujos con detalle, la figura

cargas, indicgdo de un modo general por el ndmero 10, segﬂn
une forma del invento, c0mpuesto Por un casquillo exterior

de aleacién de altas caracteristicas 12 unido en una zona in-j

terfacial ‘generalmeate cilindrica indicada por la 1inea de

puntos 14 a un casquillo interior de metal vésico 16, con las i
partes de los extremos OpuestOg 18 del casquillo de metal bé-|

gico 16, dilatadas en acoplamiento con chaflenes iﬁternos 20
en ol casquillo exterior 12,  El casquillo de oojinete compueé
to 10 tiene superficies extremas opuestas,snulares, planas
y un énima interna 24, Cuando el omsquillo exterior.12 del co
jinéte compuesgto 10 ha de‘canstituir'el componente de apoyo

de cargas pesades (figura 4), se fabrica de pulvialeacién de
altas caracteristicas, por ejemplo de la composicibn que se

oarga menos intensa 16 se fabrica apropiadamente de hierro
en polvo, produciéndOse de &ste modo un casq_uillo compuesto

guia interior de un cojinete de rodilloé.‘

.
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'giratoriameﬁte un eje en su énima 32, o comstituir el anillo

.rior'36 80 fabrica de aleacién de gltas.caracteristicas y el

.88 briqueteando una pulvialeacitn aprOpiada de altas carao-
| teristicas y hierro en polvo, respectivamente en cavidades de

“primido, y machos superior e 1nreriof, mediante brocedimian—
‘%08 de formacién de ‘briquetas bien conocidos por 1os expertos

.tienon chaflanes .en gus extremos adaptados para producir cha~"
: 'to wo hnoin el otro a partir de partes exmremas planas 52

 ma la superficie cilfndrica exterior 54 de la briqueta 46, ‘

Por otro lado, si el casquillo compuesto para grandes
cargas ha de ger un casquillo de cojinete 30 para sostener

guia exterior de w 6ojinete de rodillos, el casquillo inte-

oasquillo exterior 34 de hierro en polvo (figura 5), con una
zons interfacial similar genoralmente cilindrica 38 que tiens
partes extremas opuestas 40 dilatades hacia dentro contra cha
flanes exteznos 42 en los extremos dpuestos de la parte‘de
oaaquillo interior de aleacifn de hltas caracteristicas 36
El casquillo de cOJineta compuesto 30 de la figura 5 tiene su
perficie extremas cpucstas anulares planﬂs 44.

. Los’ componentes del casquillo 12 y 16 se forma a partir|
de briquetal de-pulvinetal 46 y-48 {figuras 1 y 2) que se for

troquel conve-ientemente configuradas de prensas briquetrado-
ras normales (no ilustradas), forméndoéeAlas citadas cavida~-
des de troguel entre el troquel con w énima de matriz cilin~
drice, una parte cilihdrica qpé prodgde w agujero'an el com-

en el arte de la pulvimetalurgia. Los machoa superioy e infe-
rior de la prensa briquateadora utilizada para producir el
olaqpillo exterior de aleacian de altas oaraoteristicas 46

tlane- extremos correupondientes 50 que se extliende axialmen-

(figura 1). B2 énima oilindrica del troquel briqueteador for- .

nientras que su nécleo o parte que produce el agujero én el
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| de la briqueta del casquillo interior 48, mientras que la ma-

.| troquel 68 de wn troquel 76 montado en uha prensi de forja en

‘un_macho superior fubular 74 oon una superficie'éxxeriob oi-

,,1indrica 76 que se enchufa con.la matriz 66 ¥ que tiene e . _
. cars-extrema 1nferior anular plana 78 rodeando w- énima 80 .
telesoépioa eqn un nfcleo cilindrico o parta del troquel qué .
prOduce el agujero o el comprimido 82. También se enouentran ’

 oomprimido forma la superficie interior cilindrica 56. El tro-
'quel para briguetear el casquillo interior 48, por otro ledo,

tiene machos superior e inferior tubulares con extremos pla-
nos que producen los extremos planos superior e inferior 58

triz cilindrica y el nteleo e¢ilindrico produoen las Buperfi-
oies exterior e interior cilindricas 60 y 62 del mismo; res-
pectivamente, La briqueta del casquillo exberior 46 se forma

(£igura 6) brigueteando un polvo de wm metal o eleaciln hetd-|-
lica de altas caracteristicas apropiados, por ejemplo de la |,
-pulverizacién llamada SeA.Es 4600, -Por otrolado, la briqueta

dél'caaqpillo’interior‘48, al no exigir las caracteristicas
de sustentaciln deréanga pésada de la parte éxterior 12 del
cesquillo compuesto 10, se fabrica de polvo de hierro,

Log briquetes 46 Yy 48 se ensamblan despuéa en relacibn

| telecbpica (figura'G),y,se sinterizan en un horno de sinteri- a

zgeién normal & las temperﬁturas aéostumbradas,'fbrmando de
éste modo un ohsqpillo compuesto sinterizado 64 (figura.B).'
El ocmsquillo de pulvimetal sinterizadé gompuestd 64;36 callen-
ta entonces a8 una temperatura comprend;da preferiblémente en~
tre 815,5 grados éentigrudos ¥y 1.148,8 grados centigrados y-
86 coloca en el énima cilindrica o matriz 66 de la placa de

caliente normel 72 (figura 3)., El juego del troquel 70 compren
dé la placa de trogquel 68 que contiens la matriz cilindrioca 66

o
.

-
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" que ae.canvierteﬁprﬁcticamente en metal s6lido y presenta la |

en relacifn telescbpicamente le matriz 66 & el nﬁcleo‘88 las
euperficiea cilindrioas exterior d interior 84 y 86 de un ma=
cho tubular inferior 88. ’

Para llevar a cabo el proceso (figwra 6) de elabora-
¢ibén del casquillo compuesto Para grandes cargde 10 de la fiw
gura 4, el macho superior 74 se hace retroceder hacia arriba,
después de 10 cual el casquillo de pulvimetal sinterizado ;
compuesto 64, que tiene una densidad de aproximadamente el TS
en eeta&b'oaliente, se coloca dentro de la cavidad del trg-
quel 90 formada entre la matriz 66, el néeleo 80 y 1os maghos]
tubulares superior e inferior 74 y 88, desoanaando sobre la
superfioie del extremo superior anular 92 del hacho” tubular
inferior 88, El macho superior 72 se hace descender entonces
penetrando en'la matriz 66 y se hacé que su Buperficie del ex-
tremo inferior 76 ejerza una presién elevada de deformaoidn
gobre el casquillo compuesto de pulvimetal sinterizedo 64.
La superficie del extremo suporior 92 del troguel fubular
inferior 88 aotdan oomo yungue mientras que las supefficies
cilindricas 66 y 86 de 1la placa del. troguel 68 y el nﬁoleo '
80 evitan el flujo lateral de metal. Por oanaiguiente, esta
operacién de forja en caliente (figura 6) se realiza con
fuerga suficiente para comprimir el msquillo compuesto de
pulvimetal sinterizado 64 axialmente mientras que, al"miamg
tiempo, hace qﬁe iOs extremos opuestos 58 de su componente -
interiar 48 se recalquen y extiendan haola fuera en el GBPR~.
cio prsviato‘por el chaflén 50 &elfcumpohente exterior 46.Al

dad del casquillo compueato de pulvimetal ainterizado 64 "des-
de aproximadamente w 7% haste aprOximadamante w 93¢ por lo_
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apariencia final ilustrada en la figura 4. La presifbn de forj
ja combingda con el calor de la forja produce una unién d
soidadura axcelenté ¥y continug en la zona interfacial 14 en-
tre las superficies ocilindriocas 56 y 62 de los dasquillos
exterior e interior.46 y 48 y produce uns migracién de los
meteles de las ﬁartes exterior e interior, ghora 12 y 16,a 

través de las mismas. Esto d4 por resultado una wnién insepa-
rable y continua a 1o largo de la cara intermna 14, segim de~|
muestra la fotomlicrografia (figura 7), donde la parte ligera+

mente coloreada en la aleacién para cargas pesadsas, ¥y las‘
éartes de color oscuro el hierro,

La produceifh del cesquillo compuesto para cargas pe-
sadas 30 de lacfigura 5 sigue el miamo procedimiento que

se he descrito anteriormente_paré el que‘caSquillo oompuesto"
10 ds la figura 4, excepto que la parte del chsquillo de pul<-
vimgleacidn de altas caracteristicas 36 se sncuentra ahora ea!l-

el lado intérior ¥ la parte de casquillo de metal de ba jasg
caracteristicas 34 en el exterior, EL método que constituye
la formacibn en briquetas por separado de los componentes

de casquillo interior y exterior 36 y 34, su ensamblsje tdes-
obpico, su sinterizacién enielaclén ensamblada y. su forja
igue -tembién el procedimiento expuesto en el esquema de
avances de produceién en la figura 6. Fn la forja, al igual

que anteriormente, el metal de los efﬁremds opuestos fluyen

lateralmente contra los chaflanes 4?,}recaloando por lo tan-

.to loé extremos opuestos y afianzendo los oaaquillos en con-
.dicibn inseparahle. Se oomprenderé, 16gicamente, que ‘la pa—'
1abra "hierro", segfn se emplea en la presente memorta, hie | .

rro, oon el carburo necesario para inducir la dureza conve-'

niente que 8@ consigue por tratgmianto térmico t:adicional.

-
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‘risticas apropiadss para el casquillo de oojinete de aleaoiln

_~reales que la operacién de forja, que da por resultado el caa-

' quillo compneato parn cargas pesadas 10 de la figura 4 y 30 de

COmprgﬁde también la carburaéién normal del hierro pa-
re formar una superfiocie exterma endurecida.

' La pulvialeacién de hierro oon contenido de niquel S.A.Fe
4600 mencionada anteriormente tiene la composicibn Qie sigues
manganeso . 0,20%) siendd el resto hierro, més

niquel 1,75%) oarbodo apropiado,
molibdeno  ° 0,25%) L
Ia pulvialercitn de hierro de altaa oaraotéristieaa

axentas de niquel, mencionade también anteriormente, tiene 14
oomposicibn que sigue:
menganeso 0,48%) siendo elresto hierro, méa un

niquel . cerok) alto contenido de carbano,0,59%
molibdeno 0,59%) 0 wn bajo conte:.1do de carbono,
' 0,286 :

El tratamiento térmico del casquillo compuesto 10 6 30
se realiza de la forma normal acostumbrada.

A pesar de que las pulvialeaciones de hierro de altas
caracteristicas mencionadas han demostrado serutiles y oomve-
nientes para fabricar el casquillo compuésto_de,cdjineté de
cargas pesedas del presente invento, se comprenderé que tam-
bién se pueden emplear otras pulvialehciones de altas caracte-

para ocargas pesadas 36,
Fl chaflén 50 de la figura 1 y 3, quedespués de la forn
ja pasa a ser el chéflén 20 de la figura 4, y el chaflén 42
de la figura 5, proporciona un afianzamiehto gdiclonal eficez
de 1oa componentes interior y exterior 12 y 16 (figura 4) o
%y 36 (figura 5). No obstante, se ha demostrado por pruebas
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la figura 5, efectuan tal accifn de unifn en las zomnas inter-,
faciales respectiVas 14 y 38 por migracibn de los mgteriales

componentes a través de la zona interfacial, que dejan de ser! .

indispensables.los chaflanes mencionados para evitat la sepa-
racibn de los componentes exterior del casquillo, pero propon
cionen una salvaguarda o segurided adiocional en condiciones
ds cargas extremadamente pesadas. Esta unifm por migracifm.
de 10s metales g través de las zonas interfacigles respectivap

T)e |

NOT A |

‘Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi |

aomo la manera de realizarlo en la préoctica, debe hacerse

gongbar que las digposiciones anteriormente indicadas son

supceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alfe-|

ren su principlo fundamental; tambi én se hace consbar que sl
invento se refiere a ung solicitud de patenﬁe presentada en
los EE,UU, de América nfémero 152,860 de fecha 14 de Junio

den los Convenios Intemacionales en vigor, siendo 1o que
congtituye la ésencia del referido invento, y por ld que’ se
solicita Patente de Invencién por 20 afios en Eapaﬁa“aobre= 
PERFECCIONAMIENTOS EN COJINETES COMPUESTOS PARA G RANDES GAR
GAS, caracterizdndose por lo siguiente' )

1.~ Perfeccionamientos de cojinetes compuestos para gran
des’ cargas caracterizandose porque se dispone de un ‘casqui-

Xio interior compuesto de material metélico en polvo sinteri-|. '

zado y que tiene superficie exterior e interior generalmenfe

14 6 38 se demuestra ocon claridad er la microtografia (figura|:
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~dicha zoma interfacial y extendiéndose el materisl mebt4lico

oifn de hierro con mansaneao~molibdeno.

-{ terial dé altas oaraoteristioas o8 una eleaoidn de hierré con|

cilindrioas, un casquillo exterior compueato de un material
metélico en polvo sinterizado diterante ¥ que tiene también
wa superficie exterior generalmente eilin@rica y una,supprfi
cie interior genéralmente cilindrioa-que:se acopla telesobpli-
camente con la citada superficie axtérior del cltado casgui-
llo interior y que se fueionan entre sf a lo 1argo"dé su zO-
na interfaciel .generalments cilindrica, teniendo uno de dichop
casquillos chaflanea .on sug extremos 0puestoa adyacentes -]

en ambog extremos del otro casqnillo transversalmente a tra-
véa de dicha zona interfacial en acOplamiento a tope con di-
chos ohaflanes- eatando eompuesto uno de dichos oasquillos
por material metélioo de altas oaraoteristioaa y el otro
casquillo de material metélico bégico de menor resistenoia,e
tendiéndoae partes mindsculna de dichos materialaa met4licos
1rregularmente por partes minﬁaculaa del otro de los oitados
materiales metélieon & travésde la oitada zona 1nterfaoia1
en una unién de enlace. reoiproca.‘ oo

24~ Penfeooionamientos gegln la :@ivindicacidn l,oarao-
terizados porque dicho materialmetélico béaioo es hierro y
dicho material met&lico de altas caracterietioas s una alea&r

3.- Penfecoionamientos segin 1a reivindioaoibn l,carao- '
terizados porque dicho materialmetélico béeico es hierro ¥y
dicho material metﬁlieo de altaa caraoteristioaa es una alea--
cién de hierro con manganeao,-mnnibdano ¥ oontenido de niquell

4= Penfecoionamientos segfn la reivindicacian 1,carao-
terizados porque dioho material bésico es hierro y dicho ma~

manganeso-molibdeno exenta de niquel.

.6Y<éi;'
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Sew Perfeociohamieptos segﬁnila-reivindiogoién_l;caréo— .

terizados porque dicho casquillo exterior esté  compuesto por
dicho material metélioo de altas caracteri-ticas y dicho cas-

quillo 1nterior esté 00mpuesto por dicho materigl metélico b

sico. ‘ . )

6.~ Perfeccionamientos segén la reiviqdicaoién l,oafacé
terizados porque dicho casquillo intériorvesté éompuesto'por
dicho material metélico de altas ohracteriétiéas y dicho cas-
guillo exterior compuiesto por dicho material metélico bisico,.

7.-Perfecoionamientos segtin las reivindicaciones anteriod

res, ocaracterizados porque se formas, una briqueta interior de .

mgterial metdlico en polvo con una superficie e‘x‘l:er'i«or gene-
relmente cilinérice en el mismo una brigueta exterior de mate

ri6l meté¥o0 en polvo oon una superficie interior generalment

te oilindrica configurada y adapteda pars amcoplarse telescd-

vi-amente con dichae superficie exterior «de la citada briqueta S

interior, comprendiendo la formaciémn de dichas briguetas la
deformacién de las partes de los extremos de por 10 menos una
de las citedas auperfioies generalmente cilindricas a partir
de su forma generalmente cilindrica, estando oompqestq por

1o menos una de diphas briquetas ppr'aleacidn;de éltas carac—

teristicas para cargas pesadas y la otra briqneta de un metal| -

b4gleo para cargas nés ligeras de mée, baja caracteristioas

porque se coloca diches briquetas exterior e inferior emn-aco- - -

plamiento telescOpioco entre sl para formar una briqueta com~ |-
puestg oon holguras entre las parfes extremaa deformadas de
sus superficies generalmente oilindricas; se sinteriza dichasg

hriquetas compuestas en una masa compuesta sinterizada; se e

calienta dicha'masa compuesta sinterizadq a una temperatura,_”

apropiada para la forma en caliente; induciendo una presibn | -

@@
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desinficadora de forja en caliente en dicha masa compuesta
sinterizeda misntras que se evita la defomacién lateral de
sus aupérfidies exterior e inferior; y dilatar las partea
de 10s extremos opuestos de dicha brzqudta oompuesta para
que ooupen dichas holguras.

8.~ Perfeccionamientos segtn la reivindicacitn 7,carac-

tarizadoﬂfporque al formar dichas briquetas interior y exte~ !
rior se forman superficies genaralmente cilindricas interior |

y exterior respectivamente en las mismas

_ Q4= Perfecoionamientos segfn la reivindicacibn 7,carac~
terizados porque dicha aleacién de gltas caraoteristices pa~ |
ra grnndea cangaa es una ‘elacitn de hierro con manganeso—moli

deno exento de niquel. : ;7‘,- ir

10.- Perfeccionamientos segﬁn la reivindicaoibn 7,carac _
' terizadOs porqpe dicha aleaci&n de’ altas oaraoteristicas para

grandes cargas es una aleacidn -de hierro con manganeso—molib—

4

deno y contenido de nfquel.

11,- Perfeccionamientos. segﬁn 1a remvindicacibn 7,carao ,

terizado porque la briqueta exterior se forma con unaxﬁlmoian
de altas caracteristicas para grandes cargase -
12,~ Perfeccionamientos segﬂn la reivindlcacién T,ca~
racterizados porque la briqpeta interior se forma a partir
de wa aleaoidn de altas caracteristifas para grandes cargas,
13e~= Perfeccionamiontos en cojinetes oompuestos para
grandes cangas, tal y como queda sustancialmente deserlto en

" la presente Memoria, e 1lustrndo en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de trece hojas, eacritas 8 méquina
por una sola cara,
. Madria,
"~ PEDERAL~MOG UL CORPORATION,
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