PATENTE DE INVENCION

que por veinte afios, para Espafia y sus Posesiones, se Solicita a
favor de la firma HAIBERG MASCHINENBAU UND GIESSEREI G.n.b.H.,
entidad alemana, residente en IUDWIGSHAFEN /RHEIN (ALZMANIA),

Rheinstrasse 1, por:" FROCEDIMIENTO PARA TA PABRICACION DE I"OIDES

DE_FUNDICION Y MACHO PARA REALIZAR ESTE PROCEDIMIENTO '

Memorie Descriptiva

Ia invencidn se refiere a un procedimiento pera la
fabricacidén de moldes de fundicidn para bloques de cilindros mule
tiples para motores, asi como a un macho para estos blogues de
cilindros en realizacidn de este procedimiento.

Ia invencidn consiste en relzcidn con esto ante todo en

un procedimiento segun el cual es moldeada primero en dos o varias

cajas de moldeo acopladas la forma exterior de manera corriente,
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slendo iutroducidc a continmacidn un macko de una nisza, que com-

prende todos log calibres de cilindros y las piszaz de la caja del
ejé ciguefial situzde 2 continuszcidn, siendo formadce los suplemen-
tos usados pere cenales o analogo separadsmente y fijados al macho
del bloque de cilindros antes de introducirlo, o bien, son intro-

ducidos todos simultaneamente.

Couforme otro procedimiento segun invencidn se vrocede
de tél forme. que se introduce el macho de un bloque de cilindros
multiples el que los suplementos de machos para canales o analogo,
por ejemplo canales de escape y canales de compesaoién, son unidos
con anteriorided con objeto de formar una sola pieza con la parte
del blogque de cilindros siendo fi jados los suplementos para el
canal de aspiracidn al macho de una pieza antes de introducir el
mismo, 0 respectivamente son introducidos los dos a la vesz.

De acuerdo con otra realizacidn del pﬁooedimiento gegun .
invencidn se introduce un macho para bloque de cilindros multiples
a que son unidos con anterioridad las partes de machos pars cang-
les o analogo, por ejemplo, los canales de escape, de compensacidn
y aspiracidn para gue formen una sols pieza con la varte del bloque
de cilindros.

Segun invencidn se utiliza para la realizacidn dellproce-
dimiento un macho para bloques de cilindros multiples para motores
en que consisten ios calibres de cilindro y las piezas de la caja
del eje ciguefial situsda a continuacidn en una pieza, siendo unidos
los suplementos de macho usados para los canales de escape, 4é CONe
pensacidn y de aspiracidn con el macho del bloque de c¢ilindros, por
ejemplo, mediante pegamentos

Segun otra forma de realizacidn de la invencidn el macho
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del eje cigueflal situada a continuacidn forma con los suplementos
de macho usados para los canales Jde escape y de coméensacién una
gola pleza.

Segin otra forma de realizacidn de la invencidn consiste
el mzcho con todos los suplementos necessarios para los canales
usados en una sola pieza.

Lot machos para la fundicidn de bloques de cilindros de
motores con varios cilindros eran fabricados hasta shora de tal
manera que era mbldeado cada cilindro por separado, tal vez junto
con los suplementos para los canales de admisidn y de escape y la
varte de le caja del eje ciguefial perteneciente. Estos machos para
el calibre del cilindro coxr los suplementos eran introducidos luego -
en un llamado calibre para pegar o un molde, donde eran afiadidos
todavia los suplementos de macho usados. Al introducirse los machos
de cada cilindro existe la vosibilidad de torsiones, o respectiva-
nente, desviaciones en todas las tres direcciones por lo gue llegan
a ocassionarse muy facilmente desviaciones de los cantos de los
diferentes canales que producen a su vez variaciones indeseables en
la potencia de los motores, ya que las partes de macho formedas en
el calibre pera pegar o en el molde, o sea en que son unidas entre
si{ las correspindientes partes del macho, son fijadss con estes
desviaciones o torsiones entre un elemento y otro.

Incluso desviaciones minimas por un medio milimetro tiena
por consecuencia en los cantos de distribucidn, en los canales de
compensacidn o en los contornos de los canales de admisidn y de eg=-
cape réspectivamente variaciones de varios milimetros, por lo Que

son variszdos de una manera indeseable los procesos de combustidn en
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el cilindro. Debido a estas variaciones que pueden ser diferentes
en cada bloque motor fundido resulte una gran difusidn de la noten—
cia en el misme tino de motor.

Egte fendmeno absolutarente indeseable es evitado por
primera vez en el yrocedimiento segun invencidn ya que los diferen-
tes calibres de cilindros estan hechos en una sole nieza, quedando
excluidas desviaciones, torsiones o desplazamientos reciprocos, y
consigulentenente variaciones en la estructura de los canales.

De ventaja especial es el empleo del procedimiento segun
invencidn en 1s faﬁricacién de bloques de cilindros multiples de
motores de dos tiempos.

Otras caracteristicas de la invencldn resultan de la
siguiente descripcidn de un ejemplo de realizacidén en unidn con los
vlanos y las reivindicaciones, presentando:

Fig. 1 un mecho para un motor de tres cilindros en alzado;

Fige. 2 una vista en planta de la figura 1;

Fig. 3 una vista lateral de fig. 1;

Tig. 4 y 5 el macho para los canales de admisidn en vista
¥y en planta.

Bl macho estd constituido pbr las tres partes 1,1',1"!
para los calibres de los cilindros y las partes de la caja del eje
ciguefial situada a continuacidn 2,2',2''. Adends pertenecen al macho
del bloque de cilindros los suplerentos para los canales de com-
pensacidn 3,4 y 3',4" y 3'', 4'', respectivamente, y los canales de
escape 5,5',5''. Finalmente existe alli el macho 6 para las admisio-
nes con los suplementos T7,7-,7'"'.

El procedimiento segun invencidn es reslizado ahore de tal

manera que el contorno exterior del bloque notor es moldeado de for-
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ma corriente en dog o varias cajas de moldeo acopladas. ELl macho
del blogue de cilindros que se ha de introducir, es confecclonado
antes por separado, en que, de conformidad con las exigencias,
pueden ser de una piezs sdélo el macho para los calibres de los
cilindros y las partes de la caja del eje ciguefial acoplada & con-
tinuacidn, siendo unidos luego aparte los suplementos de macho
usados para los canales de escape, compensacidn y aspiracidn con el
macho del blogue de cilindros. Esta unidén puede efectuarse, pegando
las piezas una con otra, o tambien de tal forma que cada uno de los
suplementos de macho es introducido junto con el macho del bloque
de cilindros en las cajas de moldeo.

En otros casos se recomienda - 1o que es absolutanente
pogitle segun la invencidn - producir en une pieza una parte de los
suplementos necesarios para log cznales usados junto con las partes
para el calibre de los cilindros 1,1',1'' y las partes de le caja
del eje cigueiial 2,2',2'', antes de introducir el macho del bloQue
de cillindro multiples en las cajas de moldeo. Finalwente llege a
ser conveniente en muchos casos hacer el macho pare este blotue de
cilindros nultiples con todos los suplementos, necesarios para los
canales usados, en una sola rieza, antes de introducirlos en la
caja de moldeo.

El procedimiento segun invencidn es adartable natural-
rnente no sdlo para motores de dos o tres cilindros, gsino tambien
pare motores de varios cilindros.

§) {-—REIVINDICACIOIES-

Se reivindica como de la propis y nueva invencidn la propiedad y
explotacidn exclusiva de:

l.~ Procedimiento para la produccidn de moldes de fundicidn y



l1z¢ macho para realizsr este procedimiento, especialmente pare bloques
de cilindro multiples de motores, caracterizado porcue es moldeads
primero la forma exterior en dos o varias cajas de moldeo acopladas,
siendo introducido luego un macho consistente en una piezs que come
prende todos los calibres de los cilindros y las partes de la caja

125 del eje ciguefial situada a continuacidn, siendo formados por sepa~
rado los suplementos del macho usados para canales o analogos y
fi jados, antes de introducirlos, al macho del bloque de cilindros
o tambien introducidos a la vez con el Wltimo.
2. - Procedimiento para la fabricacidn de moldes de fundicidn y

130 macho para realizar este procedimiento, segdn reivindicacidn 12,
caracterizado porque se introduce un macho del blogue de cilindros
multiples con el cual son unidos con anterioridad los suplementos
de macho péra canales o analogo, por ejemplo, de canales de escave
y de compensacidn que farman una sola pileza con la parte del blogque

135 de cilindros, siendo fijados los suplementos de macho, para los
canales de admisidn, al macho de una pieze antes de introducirlo o
introducidos simultaneamente con el dltimo.
3.~ Procedimiento para la fsbricacidén de moldes de fundicidn y
macho para realizsr este procedimiento, segun reivindicacidn 12,

140 caracterizado porgque es introducido un macho de bloque de cilindros
multiples, al que son unidos con anterioridzd los suplementos del
macho »ara canales o analogo, por ejemplo, canales de escape, de
compensacién vy de aspiracién, para formar con el primero una vieza.
4, - Procedimiento para la fabricacién de moldes de fundicidn y

145 macho pare realizar este procedimiento, segun reivindicacidn 1%
hagta 32 caracterizado porque el macho que llena los calibres de

los cilindros y de las partes de la caja del eje ciguefial situada
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a continuacidn, es de una pieza, siendo unidos con el macho del
blogue de cilindros, por pegamentos, los suplementos de macho

150 usados para canales de escape, de compensacidn y de aspiracidn.
5.~ Procedimiento para la fabricecidn de moldes de fundicidn y
macho para realizar este procedimiento, segin reivindicacidn 482,
caracterizado porque el macho que llena los calibres de los cilin-
dros y las partes de la caja del eje ciguefial situada a continuacidk

155 forma una pileza con los suplementos de macho usados para los cana-
les de escape y de compensacidn.
6.~ Procedimiento para la fabricacién de moldes de- fundicidn y
macho para realizar este procedimiento, segun reivindicacidn 4¢ y
58 caracterizado porque el macho forma Juntamente con todos los

160 suplementos para los canales usados, una sola pieza.

7o~ " PROCEDTMIENTO PARA LA FABRICACION DE MOIDES DE FUNDICION Y

MACHO PARA REALIZAR ESTE PROCEDIMIENTO*.

Consta la presente memoria descriptiva de siete hojas
~ numeradas y mecanografisdas en una sola cara a las que se acom-

pafian dos planos para su mejor comprensidn.




Fimia HALBRNG FAUCTTINPAL M TLETIRORL G M, DT TLANOY  TnTg e

Figl

NN N

[} 5” |

e f—‘ 4 ,.::.\
PR / \&SE

2 o

,___J
.
A\
N
]

w.-—.Jh




- s oy 3 E TS ae R LS ES T e g P A R ey MY ay = g e -
Ploeme HATREOS WaMOIT TP TRATY T A T, ria Da e DOR DY ATOS TTAT

|

5,5!5

4'4:4”

221"

7"

k] F“b: *\,

'§§SA\LA VARTABLE

£




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



