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El presente invento tiene por objeto un procedimiento nuevo 

y perfeccionado de fabricación de segmento* de émbolos forjados*

El objeto de los segmentos de émbolos es producir e l perfecto 

ajuste del émbolo en e l oilindro. Para alcanzar este objeto los 

segmentos deben responder a las condiciones siguientes:

1 )-  Deben ser» en estado cerrado» matemáticamente redondos 

de manera que se apliquen por todas partes sin movimiento contra 

las paredes del cilindro*

8 )-  La presión, por unidad de superficie, del segmento oon- 

i tra el oilindro, debe ser uniforme en toda la  oirounferenoia.

A f in  de ser redondos en estado oerrado y produoir una pre­

sión uniforme sobre las paredes del oilindro, los segmentos de ém­

bolo deben tener, abiertos, una forma determinada* Esta forma está 

oonstituida por dos trozos de envolvente de ciroulo ídéntioo A S M  

y 0 D M (figu ra  1) unidos en medio del segmento M de ta l suerte, 

que el mayor radio de curvatura R se encuentre en el medio M del 

segmento S, encontrándose e l menor radio de ofreatura y en oada 

una de las dos extremidades A y C, El menor radio de curvatura r  

es igual a l radio del oilindro a l que e l segmento está destinado,

' y el mayor radio de ourvatura R es e l de un oiroulo ouya cirounfe- 

' renoia es igual a la  circunferencia de diobo cilindro amentada 

en la  distancia E entre las extremidades del segmento abierto,

B f f  r  ♦ B

Hasta el presente para obtener está ourvatura en los segmen­

tos de corte oblicuo y darles a l mismo tiempo la  abertura E a si 

como la  tensión deseada, se les fo rja  o se les lamina en su olroun- 

ferenoia interior según procedimientos diversos*

Para los segmentos de corte bayoneta, existían hasta hoy dos
i \

procedimientos para obtener la  ourvatura dando segmentos perfeo-i
tamentes Redondos en estado oerrado. El primer ^procedimiento, em-i
pleado principalmente en los Estados Unidos, oonsite en moldear
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los segmentos una a uno en modelos que tienen de antemano la  our- 

vatura deseada. Este procedimiento tiene e l lnoonvéniente de ser 

esoeslvamente oostoso.

El segundo prooedimlento oonslste en fo rja r los segmentos,

• ouyas uniones han sido previamente fresadas, de una manera unifor- 

■ me en toda la  circunferencia exterior a f in  de cerrarlas a l diáme­

tro del ollindro de manera que queden perfectamente redondos una 

ves oerradas.

En seguida se les fo r ja  o se les lamina en el interior oomo 

los segmentos de oorte oblicuo. A consecuencia del doble forjado 

' la  fundición se haoe quebradiza, y la  experlenola ha demostrado 

que los segmentos obtenidos por este procedimiento se rompen fá ­

cilmente •

Eh el procedimiento objeto del invento, la  abertura y la  

tensión del segmento son obtenidas naturalmente sin forjado in­

terior, sencillamente, recortando fuera de un an illo  de fundición 

torneado oon el radio R una parte determinada E de la  olrounferen-

• ola. Pero un segmento de este gánero no seria  redondo una ves que 

¡ estuviese cerrado e introducido en e l ollindro de radio r .  Es so- 

' metido en oonsenouenola, ooufarme a l presente invento, a una se­

gunda operación que consiste en fo rja rlo  en e l exterior oon una 

intensidad oonstante, pero a intervalos progresivamente oreolen-

i tes desde las extremidades hacia e l medio, conforme lndioa la  f l -  

< gura 2 que representa un segmento desarrollado visto desde el ex­

terior. Esta operación puede Igualmente oonslstlr en un forjado o 

laminado exterior a intervalos oonstantea, pero entonces oon una 

intensidad progresivamente decreciente (figu ras ), i

finalmente puede oonslstlr en un forjado exterior a interva­

los progresivamente crecientes a l mismo tiempo que oon vina Inten­

sidad progresivamente deoreo lente desde las extremidades haola e l 

oentro (f lg u ra á ). Se conoibe que por este forjado exterior, cuya



i Intensidad desminuye progresivamente desda las extremidades A y C 

1 haola al oentro» sa puede modificar el radio da ourvatura R del 

an illo  torneado da manara que llague a ser igual a r  en las dos 

' extremidades A y 0 del segmento, y que aumente progresivamente pa­

ra llegar a ser igual a R en la  parte media del segmento. 33. seg- 

1 mentó adquiere de este modo la  ourvattra deseada y no es naos sari o 

fo rja rlo  o laminarlo en e l interior, puesto que está abierto y t ie -  

< ne la  tensión requerida naturalmente. la s  huellas del forjado exte- 

' r lo r  desaparecen en e l momento de la  operación que sufre el seg- 

1 mentó, o sea en el momento de la  reotifloaoión exterior.

N O T A

Los puntos de Invención propia y nueva que se presentan para 

que sean objeto de esta Patente de Invención en España, son los 

' siguientes:

i 1*- Un procedimiento de fábriaaoión de segmentos de émbolo, 

oaraoterlzado porque consiste en someter el segmento a un forjado 

solamente sobre su superficie exterior.

2*- Un procedimiento de fábrloaoión de segmentos de émbolos 

forjados para dar a estas, en estado abierto, la  curvatura desea­

da, conforme la  reivindicación 1*, oaraoterlzado porque consiste 

en golpear e l segmento, a l exterior, a golpea de fo rja  oon una in­

tensidad constante, pero a intervalos progresivamente orecientes 

i desde las extremidades hacia la  parte media.

3*- Uti procedimiento de fabrioaoión de segmentos de émbolos 

forjados para dar a estos, en estado abierto, lá  curvatura desea­

da, conforme la  reivindicación 1*, caracterizado porque consiste 

en golpear el segmento, a l exterior, a golpes d® fo r ja  a interva-
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loa constantes taro oou una intensidad progresivamente deoreolen-v 

to desda las extremidades haoia la  parte loadla*

4 " - Uti procedimiento de fabricación da segmentos da émbolos 

forjados para dar a estos en estado abierto la  ourvatura deseada' 

según la  reivindicación I a» oaraoterlsado porque oonslste en gol-' 

pear el segmento oon golpea de fo r ja  a intervalos progresivamente 

oreolentos y oon una intensidad progresivamente deoreoiente desde 

las extremidades hacia la  parte media*

5"«- Un procedimiento según las reivindicaciones 1* a 4* , en
t»

sustancia oomo y oon loa fines descritos anteriormente oon re fe -
i !' ,! k »»i
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renola a los dibujos anexos*

6*- "Nuevo prooedimiento de fabriaaolón de segmentos de éjnbo- 

los forjados"# todo ta l y conforme se describe en la  presente me­

moria y a titu lo  de ejemplo lo represente, e l adjunto dibujo*

Madrid T de Septiembre de 1985 

P. A.
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