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•te iaea a que se r e f ie r e  la  presente invención, es totalmen­

te nueva en España y en ex extranjero, no habiendo ai a o conocida 

n i expiótaaa con anterioridad a la  feeiia 'de la  presente so lic itu d » 

na presente invención se r e f ie re  a un procedimiento de fa b r i­

cación de culata en aleación lig e ra  Calumnio y sus derivados) pa­

ra todo género de motores de cuatro tiempos, mono o p o lic il fn d r i-  

oos.

"egdn lí^xresente invención la  espita de admisión y la  espi­

ta de escape están constituidas cada íi&É. por una sola pieza de fun­

dición especia l, en bronce de elevaua res istenc ia , e tc . . ,  llevan­

do e l  asiento de la  válvula y su guia las dos espitas que están 

revestidas en la  masa de la. aleación lig e ra  por colada de esta 

en un molde apropiado, de manera, que constituya e l  cuerpo de cula­

ta  con aletas de aleación lig e ra .

Entre las ventajas presentadas por e l  procedimiento objeto 

de la  invención se puede c ita r  por e l  óraen de su importancia las 

siguientes s

a) aseguramiento de que las guias y lo s  asientos de válvula se 

encuentren firmes a todas las temperaturas de funcionamiento del 

motor, en la  posición que conviene a una en re lac ión  a l o tro , de­

terminando así tanto en calor como en f r ió  e l  mejor comportamiento 

de las válvulas sobre su asiento?b) te  so lidez de lo s  asientos y 

guías de la  válvu la, afirmados definitivamente por la  contracción, 

en e l momento de la  readmisión, del metal que rev is te  las espitas? 

o) te  fabricación previa, y separada ae caaa una de las espitas re ­

ducida a su más simple expresión, tes espitas pueaen ser fab ri ca­

das muy cómodamente con e i máximo de precisión antes de su incor­

poración en e i molde, mientras que las operaciones de fabricación 

eran $aeta ahora bastante d i f íc i le s  debido a la  fttftgilidad re la ­

tiva. de la  culata y más particularmente de las a letas . Además esta
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facilidad, de fabricación permite rea liza r  una forma in fe r io r  de

la s  espitas lo  más acta para asegurar la  mejor circulación del 

gas tanto en lá  admisión, como- en e l  escape j d) lia- evacuación racio­

nal de las ca lorías én razón de la  unión estrecha que ex iste entre

lo s  cuerpos de espita y e l  metal muy buen conductor que compone e l 

cuerpo ae la  culata.

A f in  de asegurar un estancamiento perfecto de la  cámara de 

compresión es ventajoso proporcionar a l cuerpo espitas de gargan­

tas circulares conjuntas ae estancamiento y más ventajosamente toda­

v ía  con aletas hundidas en la  masa del metal lig e ro  que constituye 

la  culata. J¡»sta. presencia de aletas procura también una mejora sen­

s ib le  en e l cambio ae calorías entre la  espita de una parte y la . 

culata por otra parte.

ha descripción que sigue contemplando e l  aibujo adjunto dado 

a t ítu lo  de ejemplo no lim ita t iv o , permitirá compremer perfecta­

mente corno pueae ser rea lizada la  invención, bien entendido que 

las particularidades que resaltan en e l dibujo y en e l texto fo r ­

man parte de dicna invención»

ia. F ig . i® , muestra en corte como se re a liza  según la  presente 

invención una culata de aleación lig e ra .

las  Siga. 2a a. se re fie ren  a una forma de ejecución de le  

culata* la  figu ra  2&, muestra la  culata en elevación.

la  F ig . 3», es un corte v e r t ic a l de la  culata pox* los ejes 

de dos espitas» es aecir siguxendo la  lín ea  I I I - I I I  de la  Fig.4&* 

ha F ig . 4-, es un corte horizontal según la  línea IV-IV  de la  

F ig . 3*.

F ig . fjs, es tm corte transversal siguiendo la  línea T-V dé 

la  f i g »  3^*

ha. F ig . fes, muestra la  culata v is ta  por arriba, es decir con­

templando la  cara de unión con e l  c ilin d ro .
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■“ ex'iriénaose a la  F ig . 1 », se aprecia en ( l )  e l cuerpo ae la
■Y*

culata. ae aleación lig e ra  y en (2 ) una esp ita  o bloque independien­

te } en iunaición o ae otra materia, revestido en la  xaasa de la  

aleación primera que constituye e l  cuerpo ae la  culata, ¿%ta es­

p ita  lle va  e l asiento ae la  válvula {.ó) y la  guía ( 4) »  en la. cual

corre la  cola de la, válvula.

•fe® mi ama, puere o no presentar en su contorno gargantas, Jun­

tas, aletas (a s i como se muestra en 5,0,7) que refuerzan e l  estan­

camiento y aseguran una mejor unión entre e l bloque ( 2) y la  ma­

sa de aleación ( l )  por readmisión de la  aleación después de colada* 

na unión entre la  espita y e l  cuerpo de la  culata, es obteni­

da disponiendo' antes de la  colada la  espita en la  coqu illa  de .mol­

deado y oolanao la  masa de aleación lig e ra  que oonstituye e l  cuer­

po de la  culata»

■“efiriéndose a las l ig a .  2® a 6», Se aprecia como puede Ber 

establecida una culata conforme a i proceaimiento objeto ae la  pre­

sente invención*

^ata culata que pueae ser ae cámara ae compresión nem isféri- 

ca. como se inarca en (8 ) ,  en punteado F ig . ¿s y en corte F ig . 5S» 

sa de una altura reduciaa y está ampliamente provista ae a letas ae 

re frigeración  (9 ).

fiebre la  F ig . 0- 1  se aprecia en (2-aJ y (2~b) las espitas de .- 

admisión de escape revestidas en e l cuerpo üe la  culata. ( 1 ) I 

espita (2-a) está unida a un conducto CIO) previsto en la  culata, 

para asegurar la  llegada dex gas, mientras que la  espita (2-b ) es­

tá unida a la  tubería ( l l )  que asegura la  evaporación de los gases

quemados.

fin esta forma de rea lización  de la  culata no son previstas 

juntas, gargantas y aletas sobre e l  contorno de las espitas (2a- 

2b).

/
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Entre los dos asientos ae la  válvula de las espitas (2a y 20) 

se dispone un snixlo taladr&ao (14) destinado a rec ib ir  la  bu jía  

de encendido, "ate an illo  (14) Q.ue ppsde ser de fundición o mate­

r i a  análoga a la  de las espitas (.2a -2bj y lleva  exteriormente las  

juntas Kb) , - la s  gargantas (5) o aletas, es dad mismo modo, que las 

espitas incorporado a la  culata en e l momento de l a  colada#

ya muy evidente que mouxxxcacxones de detalxa pueden sar apor­

tadas a l procedimiento y dispositivos de ejecución antes descritos 

sin s a lir  por e llo  del cuadro de la  presente invención*
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pty) resumen; la  presente patente de xnveneión recaerá sobre

las  siguientes reiviadicauionest

pa .-Procedimiento de fabricación de culata de motor en alea­

ción lig e ra , caracterizado porque consiste en revestir en un cuer­

po de culata de aleación lige ra  obtenido por colada bloques o es­

pitas de admisión y escape en fundición especial, bronce u  otra 

materia llevando a la  vez e l asiento de la. válvula y la  gui& de 

válvula que ae encuentran así retiñidas en una sola pieza.

2® .-*rooedimáento, segiín la  reivindicación anterior, caracte-
Ti

rizado porque la  culata, obtenida como se especifica mas arriba, y 

en la  cual los bloques o espitas de admisión y escape son conve­

nientemente fabricados antes de la  colada y llevando o no juntas,

gargantas,' a letas.

) a.-Procedimiento, Begdn las reivindicaciones anteriores, ca­

racterizado por la  culata en la  cual se preves un arixio  taladrado 

destinado a rec ib ir  la  bu jía  y realizado y revestido como la s  es­

50

pitas.

4 fe. -PROVEIMIENTO DE PABRIOAÍJIOH DE CULADA De  MOTOR EN 
OION LIGERA»

vegán se describe en la  presente memoria, que consta de cinco 

bojas escritas a máquina y dibujos# Madrid^_^^^
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