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por VEINTE ANOS

a favor de Don Alberto LAGARDERE
Bangua rel s de nacionalidad francesa, residen-
te en Barcelona, calle de la Cuesta, nimerc 13; de la
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S.A.", domiciliada en Barcelona, Paseo del Triunfo, nf-
merox59; de la compafi{s mercantil espafiola " S.L. INDUS-
TRIAS METALURGICAS CLEVAL', domiciliada en Gerona, ca-
1le de Cervere; nlmero l,“y de Don Miguel
FARGAS de Juny , de nacionalidad espafio-
ia, residente en Barcelona, Avenida del Generalisimo

Franco, nfwero 363, p o r :

"PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE EMBOLOS O
PISTONES PARA MOTORES DB COMBUSTION INTERNA Y OTRAS
MAQUINAS oIMILARES"
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MEMORIA DESCRIPTIVA

1os émbolos congtituyen unoc de loes elementos de lom
motores de combustidn interna, destinados & asumir duran~
te el funcionamiento una de las mas duras tareas, y ello
no solamente en el aspecto mecdnimo, siné también en el
térmico. Los émbolos, en efecto, reciben el impulso de
la explosidén o combustidn que transmiten al cigliefial, su-
fren las altas temperaturas reinantes y las conéeouentes
dilataciones, igualmente estédn afectados por variaciones
de velocidad y por cambios de sentido del movimiento, y
ello en ciclos rapidisimos, y, finalmente, deslizan por
el interior de los cilindros a presiones elevadas que va-
rian continuamente, y a velocidades lineales que sobrepa-
san las de los cojinetes de bielas sobre los cigliefiales,
con el agravante de que trabajan a temperaturas ﬁuy altas,
contrariamente a éstos que guedan muy alejados de las
fuentes de calor. A |

Sorprendentemente, y en contraste con cuanto queda
expuesto, hasta el momento presente la construceidn de
émbolos para motores de combustién interns ha sido aban-
donada por completo al empirismo. Es, en efecto, incom-
prensible que no se haya tratado de mejorar las cualida-
des de deslizamiento del émbolo sobre la pared del cilin-
dro, tanto mas cuando los cojinetes de bielas -que tra-
yajan a temperaturas y en condiciones mucho mas aceptables
que los émbolos- han sido objeto de un continuo estudio
¥y un constante_mejoramiento, construyéndolos de bronce, )
cobre al ploma, antifriccién de estafio, plomd ¥ ahtimonio,
y también de bolas, rodillos y agujas. Los materiales de

que corrientemente se constituyen los émboloa, en cambio,
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ya sea la fundicidn de hierro, ya el aluminio o sus alea-
ciones, aungue presentan ciertas condiciones de desliza-
miento onr demés mediocres-, no son en absoluto meta—
les capaces de trabajar normalmente como cojinetes de des-
lizamiento; mientras que en la construccidn metilica se
utilizan las aleaciones de cobre y estafio, pero, salveo en
casos muy especiales, ni fundicion de hierro ni aluminio.

El objeto de la presente patente de invencién se ha-
1lla precisamente constituido por la introducoién en la
construceién de émbolos para motores de combugtién inter-
na y maguinas similares, de los metales deslizantes. Los
tales metales deslizantes ~preferentemente cobre y sus
aleaciones- se destinarén a constituir las partes rozan-
tes de émbolos de hierro, acero estampado, chapa de acero,
¢ aluminio y sus aleaciones, modificando as{ sus condicio-
nes de deslizamiento, con lag consecuancias 1égicaa de
ahorro de energla y disminucibén del desgaste de los ciline
dros. »

Para obtener el referido resultado, es precigo geguir
el siguiente proceso, en lineas generzles: ‘

En primer lugar se mecanizan los émbolos de fundicidn,
acero o0 chapa de acero de las formas conocldas, dejando la
parte cilindrica o "falda", a medida inferior a la exacta
necesaria, en dimensiones que variarin aegun la clase y taé
mafio del émbolo a obtener. Seguidamente, sobre toda la su-
perficie de la parte cilfndrica o falda, o bien, sobre dos
o mis zonas que la circunden, se labran con herramientas de
corte, ranuras de poca profundidad, asimismo variable ae;
gin el émbolo, se estria, gramila, moletez, o arena, con

objeto de crear superficies irregulares con aristas sobre-

Balientes y huecos, cuya finalidad consiste en retener '
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fijar el metal deslizante que se aporta en fase sucesiva
sobre las partes escogidas de la porcidn cilindrica o »
falda del émbolo. Esta aportacién de metales deslizantes,
preferentemente cobre o sus aleaciones, se lleva a cabo
mediaznte unoa sopletes especiales, corrientes en la ine
dustria, los cuales, partiendc de alambre o polvo, funden
y proyectan con aire comprimido el metal sobre las super-
ficies al efecto preparadas.

Como sea que durante la proyeccidén del metal fundido
por chorro de aire comprimido, especialmente cuando se uti-
lizan el cobre ¢ sus aleaciones, se produce unz oxidacidn
de las particulas de wetal, la capa formada queda consti-
tufda ﬁor les particulas de metal oxidado, y no presenta
por tanto maleabilidad ni duectilidad, no pudiende soportar
lag dilataciones, contracciones y vibraciones, a las cua~
les queda sometidc el émbolo durante el funcionamiento del
motor, Por ello, para devolver al metal proyectado las cua-
lidades propias del metal fundido, debe procederse seguida~
mente a un tratamiento térmico de reduceidn en horno apro-
piado, a temperatura normal entre 600 y 800° C, en atmds-
fera de gas reductor, preferentemente hidrégeno. Ie reduc-_
cién de loe Sxidos de cobre empieza alrededor de los 4L00%C,
bero eas conveniente alcanzar mas zltas temperaturas con el
fin de abreviar la operacidn, sin llegar, desde luego, a
la temperatura de fusidn, sino quedindose entre 200 ¥y Looec
por debajo de ésta. Ia reduccién de los x1dos es una resow
cidn exotérmica, ¥, aun cuando no se opere a temperaturs
de fusidn, el éxido reducido forma metal nuevo en fase 14~
quida, con lo cual se efectia el soldeo de las particulas

de metal, comunicindole al mismo tiempo las suficientes

cualidades de maleabilidad, ductilidad Yy tenacidad pars
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boder resistir el trabajo a gue ge destina.

En el caso especial de tratarse de émbolos o pisto- |
nee de aluminio o sus aleaciones, si bien se podria reali-
zar el recubrimiento de las zonas de roce, mediante proyec-
cidn con sopletes especiales, segin ha quedado descrito, se
chocaria con la dificultad de llevar a término el tratemien-
to térmico en atmdsfera de hidrégeno, puesto que la tempe-
ratura normel a que debe realizarse este tratamiento es
igual o superior a la de fusién del material, y si se re-
baja la temperatura del dicho tratamiento, se llega a durag
ciones de operaciﬁn completamente antiecondmicas. Por ello,
en este caso particular, espreferible preparar aparte las
superficies de roce, bien a base de anillos de acero meca-
nizados y recubiertos del material deslizante, proyaotédo
y tratado térmicamente segin anteriormente me ha indicado,
bien direptamente a base de anillos de cobre o aleaciones
del mismo. En ambos casos, los referidos anillos -dotados
de las medidas adecuadas a cada caso particular- se incor-
poran al moldeo y a la fueidn de loe &mbolos de aluminio o
sus aleaciones, de manera que guedan formando un solo cuer-
bo con los mismos, y constituyen sus dnicas superficies de
roce contra las paredes del cilindro.

En fase final, y en cualquier caso, el émbolo Se so~
mete a las operaciones de torneo, rectificacibén u otras
conocidas, dejando en relieve las partes revestidas de
metal deslizante, las cuales constituirin las secciones
de roce del &mbolo contra las paredes del cilindro.

Con el \nico fin de aclarar posibles dudas, se acom-
pafia con la presente Memoria Descriptiva, una 1imina de di-

bujos -esquemiticos- en el bien entendido de que, como se

comprende, los mismos se dan tan sélo a t{tulo ilustrativoe

P
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¥y aclaratorio, sin que en ningﬁn caso puedan ser tomados
con caracter limitativo.

En los tales dibujos:

La figura 1 representa una vista alzada de un pistén
o émbolo (a) con sus aros de roce (b) realizados de acuer-
do con el procedimiento gque se patenta.

La figura 2 es un corte, a mayor escala que la figura
anterior, en el que puede verse la pared del &mbolo (a) ¥y
la capa de cobre o material deslizante (b), que constitu-
yen su superficie de roce sobre el cilindro.

La ffigura 3 se refiere al caso especial de tratarase
de émbolos de aluminio o sus aleaciones. En la dicha figu~
Ta a es el émbolo y by - by son las bandas de deslizamien-
to gque se incorporan al mismo durante su fundicidn.

Lag figuras L y 5 ilustran las dos diversas modalida-
des de anillos con que puede llevarse a cabo la dicha in-
corporaoién. La figura Aboorresponde & un anillo de acero
(a), mecanizado y recublerto de unu capa (b) de cobre o
sus aleaciones , y la figura 5 repregenta simplemente un
anillo de cobre o aleacidn del mismo, dispueato pars ser
incorporado al émbolo.

Por lo demis, y como se comprende, en la realizacidn
préctica del presente invento podrd ser objeto de la mé- ;
xima variacién todo cuanto pueda considerarse gque revista
caracter accesorio o circunstancial relativamente a lo

que constituye la esencialidad del mismo.

N 0 T A
SE REIVINDICA:

1 - Perfeccionamientos en la construccidn de émbolos

0 pistones para motores de combustidn interna, compresores
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y otras méquinas similares, caracterizados porgue, aparte‘
de someter al émbolo a las operaciones mecénicas normales,
se labra su parte cili{ndrica o "falda" -que es la que ha-
ce contacto con la pared interior del cilindro~ ocon obje-
to de transformar la superficie lisa, en su totalidad o
parcialmente, en superficie rugosa, ya sea ranurads, gra-
milada, estriada o arenada. |

2 - Perfeccionamientos en la construccidn de émbolos
0 pistones para motores de combustién interns, compreso-
res y otras méquinaa similares, caracterigados porque S0~
bre las partes trabajadas de acuerdo con la reivindiczoidn
gnterior, se proyecte metal de caracterigticas deslizantes
-preferentemente cobre o sus aleaciones-, cuya proyeceidn
se lleva a cabo mediante sopletes conocidoa, los cuales
Parten de varillas, alembre 0 polve del metal, lo funden
¥ lo proyectan en particulas, formando asf una capa de me- §
tal deslizante adherida sobre las referidas partes. :

3 - Perfecoionamientos en la construccién de émbolos
0 pistones para motores de combustién interna, compreso-
res y otras miquinas eimilares, caracterizados porgue, con
objeto de transformar los Oxidos existentes en la capa de
metal deslizante, soldar entre s{ las particulas proyectadas,
y devolver al metal las cualidades de ductilidad Yy maleabi-
lidad necesarias, se procede a un tratamiento térmico de
reduccidn, preferentemente entre 600 y 800¢C, y en atmésfe-
ra reductora, en particular de hidrégeno, durante un tiempo
variable gue depende del espesor de la cape de metal desli-
zante proyectada.

4 ~ Perfeccionamientos en la construccidn de &mbolos

0 pistones para motores de combustidn interna, compresores

¥ otras miquinas similares, caracterizados porgue en el caso
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espevial de tratarse de émboloe o pistones de aluminio o
sus aleaciones, con el fin de formar bandas o zonas de ro-
ce a base de materigl deslizante, se incorporan al moldeo‘
y fusibn de los émbolos o pistones, bien directamente ani-
llos de cobre o sus aleaciones, bien anillos de acero, me-
canizados, recubiertos y tratados térmicamente, segin se
ha expuesto en las tres reivihdicaoiones brecedentes.

5 = Perfeccionamientos en la construccién de émbolos
0 pistones para motores de combustidn interna, compresores
y otrgs méquinas gimilares, caracterizados rorque, en fase
final, se somete aliémbolo 2 las operaciones mecdnicas co-
rrientes de acabado, teniendo en cuenta que las partes o
bandas de metal deslizante deben quedar en relieve, para
constituir las dnicas superficies de roce del émbolo so-
bre la pared del cilindro.

6 - Perfeccionamientos en la construceidn de émbolos
0 piptones pars motores de combustidn interna, compresores

y otras méquinae similares.

Consta la presente Memoria Degeripti-
va de ocho hojas mecanografiadas, esori-
tas por una sola cara, numeradas del 1
al 8 y con sus lineas numeradas, a su
vez, de cinco en cinco y de dibujos,ane-

X008,
Barcelona, 4 marzo 1958.
Poie.
LEONCIO DEL RIC CUYAS
Pﬁ. Pu
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