NUMERO 20.3514

MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATEDNTE DE INVENCTI ON

en

=h

E S PA A
N

por VRINIE alios
a nombre de Albino 2 A N %2 I, de nacionaliduad ita-
liana y residente en 6, via San Nazario, Ivrea,

Italia, por "Un procedimiento puara recalcur

cuerpos huecos de unu Sola pilesa, compuestos de

cabeza y vistago, especialmente vdlvulas para mo-

tores de explosidn y de combustidn interna'.

~0~0=~0=0=0~0-0=-0=-0=0-20-20 -~

T8 vilvulas aplicadas a4 los motores
de eXplosién y de combustidén interna para aviones
deben ser muy resistentes y ligeras, Ademas, estas
vaélvulas, y en especial las de escipe, exigen una
refrigeracidn eficaz durante el funcionamiento normal

del motor.
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Una vilvula de una sols pieza, con ca-

beza y vastavos huecos, es sin duda la que mejor

puede satisfacer los reyuisitos indicados. En

efecto, semejante valvulu ofrece una gran resistencia
y ligereza y puede refrigerarse muy bien, lo que
asegura su buena conservacidn y duracibn aun en las
condiciones mas durwus de funcionamiento del motor.

La ventajw de la vdlvula hueca bajo
el aspecto de la refrigerucidn se debe no sdlo al
hecho de que se refrigera lu cabeza por conduccidn
y radiacidn mas eficazmente como consecuencia directa
de su forma, sino tambien s la posibilidad de llenar
parcialmente su cabidad de un metal 0 sul conve-
riente, capaz de fundirse o de hervir a la tempera-
tura alcanzada por la cabezg durante el funciona-
miento normal del motor, A1 primer efecto de refri-
zeraclOn se suma de este modo 4l muy considerable
resultante de la transmisidn de calor de la cabe-
za al vastago, producida por la masu fundida.

La refrigerucidn eficaz de la valvula
conforine al invento evita el salto brusco de tem-
peratura en la zona de empalme entre el vastago y
la cab6za, que se produce en las valvulas macizus
usuales.,

81 procediniento conforme al invento
permite obtener la vdlvula hueca en unz solu pieza,
partiendo de una oarra o cuerpo tubular cerrado
por uno de sus extremos. In jgemeral Se prefiere
utilizar upna barra cilfndrica mucisa Jue se perfo-
ra siguiendo el eje.

El dibujo adjunto muestrsa, a modo
de € jemplo, dos vidlvulas huecas obtenidus por el
2
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procedimiento objeto del invento, y las diversas
} 40 fasss del trabajo.
Las figuras 1, 2 y 3 representan
las tres operaciones Gue anteceden a la de re-
calcar la valvula.
Las figuras 4 y 5, dos formas de rea-
45 lizacidn de vilvulas obtenidas, con ayuda de trogueles
de forma correspondientes, de la pileza represenw
tada en la figura Jd.
Las figuras 6, 7 y 8, tres fases del
procediniento para obtener los articulos conforme
o0 a las figuras 4 y &, y que constituyen una variante
del procedimiento contorme & las figuras 1 u 3,
especialmente adecuada al caso de utilizar un ma-
terial muy duro y tratarse de obtener vastagos muy

largos,

55 Sexin las figuras 1 a 5, la barra
cil{ndrica empleada para fabricar la valvula
se corta a longitud exacta determinada, obteniendo
acf{ la pieza 1. Entun extremo de esta pieza se
hace un taladro axil 2 de una sola abertura y de

60 didmetro determinado, mas pegquefio que el del vas-
tago de valvula terminado. E1 agujero llega casi
hasta €l otro extremo de la pieza 1, como indicua el
dibujo, (figura 1lje.

3e¢ introduce y comprime en este agu-

65 jero 2 un materiul de relleno, que sea plastico
o circule bien, y qyue no stajue ni dalle de otro
modo el material de gue esté hecha la vilvula,
por la accidn de temperaturus elevadas y de las presio-
nes producidas al recalzar la vadlvula en caliente,
70 pudiendo ademis ser extraido por completo desw

—5~



pués de haberla recalcudo. Una sustancia yue reu-
ne todos estos requisilos es el curburo de culecio,
cuyo empleo conviene tampien desde el punto de

vista econlmico. La aplicacidn de esta sustuncia

proporciona efectos técnicos nuevos, y se reivin-

-~
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. dica como parte integrante del invento. Jueda,
sin embargo, bien entendido gue el invento podrd
llevarse a cabo tambien con otrua sustancia ade-
cuada, sin salirse de sus 1{mites.

80 Después de introducir y comprimir
el material de relleno en el agujero 2 hasta
cerca de su boca, se cierra ésta estrechando el

extremo de la pieza 1 sobre su seceibn 11 (fi=

gura 2). la operacidn se efectla mejor en calien-

NS

85 te, a la temperatura de forja.

La pieza, que presenta entonces una
cavidad completamente cerrada, se reduce en su
seccidn 1y al mismo didmetro que la seccibn 1y,
esto es, al del vdstago de vilvula (figura 3).

90 Esta operacidn se haée muy bien al torno. TLuego
se recalienta la secci’on 1., de didmetro mayor,
nasta la temperatura de forju, y se reczlca la
valvula como de ordinario (fizuras 4 y o).

En virtud del maverial del relle-

95 no, se forma en la cabeza T, indicada por 2¢y una

cavidad que representa una prolongacidn de la cavidad
2 del véstago Fe Hl espesor de las paredes aumenw
ta gradualmente hacia la cabeza, como se apre-
cia claramente porla figura 5. Después de re-

100 cakbar se hace un taladro axil 3 en el extremo
del Véstago, para descargzar el material de relle-
no contenido en la cavidad. Descargado por com-
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pleto, se cierra el orificio & con un tapdn 4. Rl
agujero 3 lleva una rosca para encajar a tornillo
el tapbn 4,

Segln el invento, conviene emplear
como material de relleno carburo de calcio pulveri-
zado 0 reducido a menudos trozos. Al cacroburo de cal-
cio sirve muy bien para el objeto indicado, y puede
exiraerse por completo sumergiendo sencillamente
en agua la valvula.

Cuando la barra empleads sea de una
materia muy dura, huaciendo de la perforacidn de
piezas largas (figura 1) una operaciln difieil y
costosa a causa de la pequeilez del didmetro en
proporcidn a la longitud, puede seguirse el procedi-
miento contorme a los puntos 6¢, 7¢ y 8e,

Segin esta variante, para obtener
la vilvula representada en las figuras 4 y 5, se par-
te de una barra de didmetro mucho mayor 5, en la
que Sé practica el agujero axil 6, de didmetro
mayor .que el taladro de la parra 1 (figura 1).
Se llena la cavidad del agujero & de carburo de
calcio, y se somete la pieza a la forja, dandde
la forma representada en la figura 7, donde . viene
un extremo 5, con el didmetro inicial; una cafia 5,
y un extremo 91 de cierre del agujero central.

Luego se trabaja lu piezu al torno y se obtiene la
que muestra la figura 8, en condiciones de recal-
carla y rematarla del modo descrito mas arriba.

Ista solicitud, que corresponde a la
presentuda en Italia el 30 de diciemnbre de 1930, bajo
el nlmero 11.311, se acoge a 108 beneficios del
artfculo 51 del vigente Hstatuto de Propiedad Tndus—

trial.
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Los puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para que sean OdJjeto de¢ esta Patente
de VEINTE afios, son los siguienves:

12.- Un procedimiento de recalcar
cuerpos huecos de una sola pieza, compuestos de ca-
beza y vastago, car#cterizado por utilizarse paura
ello una barra cortada a la longitud necesaria,
en la que se hace un agujero de una sola abertura,
o un cuerpo tubular cerrado por ux extremo, intro-
duciendo en la cavidad del agujero una materia
de relleno adecuuada husbta cercua de la boca, que
se clerra estrechando en culiente el extremo de¢ la
pieza, y despues de dar al vistago el didmetro
necesario, se recalca la cabeza, taladrando por el
eje el extremo del vastagzo para descargar el relleno
y volviendo a cerrarel agujero del modo yue mejor
convenga. .

22,~ Un procedianiento conforme se
reivindica en el puntid le, caracterizado por redu-
cirse el didmetro del viastazso por forja o por
trabajo al torno, o bien utilizando umbas operu-
ciones, quedando en la primera invariable el did-
metro del agujero en la parte de lu pieza donde se
forma la cabeza del cuerpo hueco.

32.~ Un procedimiento conforme se rei-
vindica en los puntos 12§ 2¢, caractverizado por
emplearse como materisl de relleno carburo de cal-
cio, cuya eliminacidn, despues de recalcar, se 0b-
tiene sencillamente sumergziendo en aguu la vilvula.

49,- Un procedimiento contforme se rei-
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vindica en los puntos 12 a 3¢, caracterizado por
del muw

hacerse roscado el azujero de descarga
terial de rellemo, parsa cerrarl> con un tapdn

’
roscz en el.
52.- Un procediniento conforme se

metido a

reivindica en los opuntos 12 a 3¢, ¢ue permite
obtener una valvula parua motores de explosidn

y de combustidn interna, caracterizada por ser

hueca y de una solu pieza.

62.- Un procedimiento para recalcar

cuerpos huecos de una sola pieza, compuestos de ca-
beza y vastago, especialmente vilvulas para mo-

tores de explosién y de combustidn interna.
Tal y como se ha descrito en la Me-

180
moria que antecede, representado en los dibujos que

se acompafiun y con los fines que se huan espe-

citicado.
Bsta Memoriua consta de siete hojas,

escritus por una sola cara.
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