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PATENTE DE INVENCION

MEMORTIA DESCRIPTIVA
sobre:
"Procedimiento de reconstruccién de elementos ussados

"para bombas de inyeccidn'.

- e o - a

Solicitantess TALLERES ELECTRO DIESEL,

domic 111ados en Madrid, czlle de Rios Rosas

n® 3,

S8abldo €3 que la parte esenclal de las bombas
de inyeccidn y engrase, en los motores Diesel y méquinas
similares, representada por el émbolo y su camisa corres-
pondlente, esté sujeta a continuo desgaste, no solo por el

5, movimiente de valvén del émbolo, sino asimismo por el
efecto corroslivo del aceite iInyectado,

Hasta le fecha, se hablen reconstruldo los &mbolos
de bombas de Inyeccién empleando el material de la camisa,
ls cual se rectificaba y lapeaba Interiormente; otrss veces

10. se compensaba el desgaste quitando el material de las mrtes
ovaladas del agujero de la camisa (véase 3 de fig, 2),

Después se hacia un émbolo nuevo de medide mayor Que la
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anterlor, ajusténdols a la camisa ya lapeads,

Con este procedimiento se han encontrado muchas
dificultades por la calidad del materisl que se empleabe
pera los émbolos , y ademés, el coste resultaba muy elevado.

Desde luego son conocidos los procedimientos de
emplear €l cromado y otros metales y sus aleaciones, Pero
no se ha podido aplicar estos procedimientos a plezas tan
dellicadas como son los émbolos de las bombas de inyeccién
pare motores de combustién interns del tipo Diesel, r la
sencilla razén de'que, uns vez cromados u obtenido un reves-
timiento galvanop]ast'ico con otros metales nobles, no ers
posible, con los procedimlentos en uso €lsborar, trels jar,
rectificar y sjustar dichos &mbolos tal como lo exige un
trebsjo de inyeccidn de combustible, es deoir, ajustarlas
8 milésimas de milimetroc exacto. A

Begun el nuevo procedimiento de la presenté invenciédn,
sé ofrecen en todos los aspectos grandes ventajes gobre los
pmcgdimientos de rectificacién hasta shore emplecdos,

Pare meyor claridad, se exp-lica,n loas detalles del
procedimlento segun 18 Invencién, a titulo de ejemplo no
limitetivo, de acuerdo con el adjunto dibujo, en el que

Flg. 1 represents une vists de un émbolo de una
bomba de inyeceidn, y

Flg. 2 un corte longitudinel r la cemisa corres-
pondlente.

La cemise y el émbolo desgaestadoz se reponen, |
en forma perfecta ¥y con una resistencie mayor sun Ggue la
original, por medlo de un bafio de galvanoplaatia, aplicando
una capa de cromo duro, o bien de tungsteno o niquel sobre

la superficle del cuerpo 1 del émbolo, en la parte rayada
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de Fige 1 , y/0 en el interior de la cam isa, de acuerdo con
la superficle interlor 2 de 1la parte hueca 5 de dicha
camise . Este revestimiénto de cromo, ete,, tlene un grueso
de unos 0°2 m/m y se aplica en un bafio galvanopléatico,
después de haber reetificado en un grosor de 0706 m/m.,

¢l plathn (o le cemisa) desgastado. Une vez hecha esta
operacién de cromar la siperficle del émbolo, éste es recti-
ficado, lapeado y ajustado nuevamente en la cemise Que ya
ha sldo anterlormente rectificsda y lapeada, realizando
todas estas operaciones con una exactitud & une milésims de
milimetfo.‘ A

Despues de lapear las piezas asl obten idas y rectl-
ficadas, se prueban & una presidn de 500 atmésferas. Ia
perfecta hermetididad entre &mbolo y camisa.

El lapesdo, es decir, el pulimento fino de las
plezes asl preparadas, se realiza segﬁn la invencién por
medio de un polvo impalpeble de pledras preciosas, siendo
6ste detalle una de les cdrscteristicas de\nuéstro proce-
dimiento.

Asimismo, en el cromdo hasta eahoras empleado en otras
plezas, se emplea el snillo lapeador, gulimentando la plezs
s un éngulo de 90 grados respecto al eje de le pileza.

Eéte ha sldo uno de los motivos por que no se pudieron
tretar haste shora los émbolos de bombas de inyeccién, pues
en la ulterior rectificacién y el ajuste de tales émbolos, &
0’001 m/m. de exactitud, el cromado se descascérillaba,
heclendo inutil el trabejo. Nosotros, en cemblo, realizamos

el lapeado final del cromado, dendo alvanillo lepeador un

éngulo distinto de 90 grados, caracteristica del procedimiento,
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con el gque se consligue un perfecto lepeado y al mismo tlempo
une Intims adhesidn del cromedo & la pleza reperada, siendo
el efecto de este trabajo parecido al del laminado con
rodillos j.n?linados.

' La ventala de este procedimiento consiste en
Primer lugar en el ehorro considerable de materiel, més el
de la meno de obra en construlr un &mbolo nuevo, gque como
gueéds blen declarado se repbne en nuestro nuevo procedimiento
con el mismo émbolo desgastado y porque la superficie
del émbolo que sufre el desgaste, princlpalmente en la
parte de la ramps 4, recibe mucha mas resistencla, una vez
cromade, y su vlida es mucho mas duradera traba jando con les
impurezas que se infiltran con 6l gas-0ll, empleado en 1los
motores del tipo Diesel,,

Los émbolos(y las cemisas), tal como vienen de fébrica,
tlenen ima vide determinada. Con el procedimiento segun 1la
Invencidn, no solo se hacen fitiles los émbolos inservibles,
slno se les 34 ademés una duracidn que representa un méltiplo
de la vida normel de un pistdn de bomba de inyeccibdn. Es esta
uns de las grandes € importantes ventajas del procedimiento,

N 0T a

Descrita suficlentemente la natureleze &l inven to,
asi{ como la manera de realizarlo en la préctica debe hacerse
constar que las disposiclones anterlormente indlcadas son
susceptlbles de modificaclones de detalle en cusnto no altere
su principlo fundamental, siendo lo que constituye la'efsencia
del referido invento y por lo.que 8¢ solicita patlente de
invenclén , por 20 sfios en Bespafia: " Procedimiento de reconse
truceldén de elementos usados para bombas de inyeccibén®;

caracterizéndose por lo sigulente:
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12 .. Procedimiento de reconstruccidén de elementos
usados para Pombes de inyeccidn, caracterizéndose porque la
perfecta reconstruccién del émbolo y la camisa desgastedos,
hasta ahora imposihle de logrer aplicando los métodos |
corrientes e diches plezas de bombes de inyeccidn, se
reponen en forma perfecta y con un miltiplo de la resistencie
8l desgeste que la de dichos elementos originales,aplicéndoles
en un hafio de galvanoplastia una capa de cromo duro,tungsteno
o niquel, ya sea sobre la superficle del cuerpo del &mholo
0 blen en la superflcle Interior del hueco de la canmisa, o
sobre amhos, y porque una vez cromada la superficie del
émbolo, ésbe es rectificado, lapeado y ajustado nuevamente
en la camlss, préviamente rectificada y lapeada.

22 .- Procedimlento segun lo especificado en 18
relvingicacién 18, caracterlzsdo porque ,rectificades las
plezas prévismente a unos 0,05 M/m., y aplicsdo el cromzdo
en un grueso de unos 0°2 m/m., se procede al lapeado, o sea
pulimiento fino por medlo del anillo lapeador, emplesndo
a tal efecto un polvo impalpsble de piedras preciosas.

32,=- Procedimlento segun lo especificado en la
reivindlcacidn 28, carascterizado porque, con objeto de
evitar el descascarillado del cromado durante el lapeado, se
reallza dicho lapesado, ajustan66 €l anillo lapesdor s un #éngulo
distinto de 90 grados, con efectos parecidos al laminado
por medlo de rodlllos inclinesdos,

42 .~ Procedimiento segun lo especificad en las
reivindié.aciones Ze y 3*, caracterizédndose porque unlicamente
por medio de dicho tratasmliento resulta posible 1s elaboracién

de lss plezas
final que consliste en el a juste/con une exactitud de una

milésime de milimetro y una hermeticidad probada a 500
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atmésferas.,
52,. Procedimiento de reconstruccién de elemsntos
usados pare bombas de inyeccidn; tal y como Queda substancisle-
mente dezcrito en la presente memoris e llustrado en los
edjuntos dibujos.
Esta memorla consta de cinco hojas escritas por
una sola cara,

Madrid, 14 de marzo

MOTORES ELECTRODIESE

por Poder de J. -0
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