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Ia pfesents patents de invencidn se refiere a
un prooedimim_to parae la febricacidén de piezas diversas, obte-
nidas actualmente por fundicidn, indicado para construir gren—

des series, que permiten amortizer los elementos y mécuinas ned

cosarias para su aplicacidn, y conseguir un gasto menor de fa~

]
bricacidn, en aproximadamentz un 507, respecto & los procedimieg
tos actuales. : ;

Aunque como decimos el procedimiento es sumemen

te intercsaente, siempre qus hayan de obtsnerse numefosas piezasf

|

izuales, de un modo especisl hsy qus observar que, desde la in<
vencién de toda olase de maguines, espscislmente sutoméviles, y
en general vehiculos impulsados por un motor, se siguen los mig

mos procedimientos de hace cien afios, es decir, utilizar la fun
i
dicidn para la obtencidn de piezas principales; y Que por ser

este procedimiento muy oneroso, debe de reemplazarss por olros,
{

. i

gue en lg actuslidzd pueden emplearse con gran economia sobre |

ajuel.

;
31 fundamento del nuevo procedimiento que se |
reivindica, estriba en gque si examinamos cualguier parte de uné

H
néquina, vemos qus puede subdividirse en partes de espssor su-;L

mamente pequefies, por medio do "cortes', sastituyendo la per'bei

de méquina o motor, o pieza de que se trate, por una serie de E
piezas del grueso o espesor que aconseje la préctica, que podt%n

obtenerse por el procedimiento mecdnico llamedo de troguelsdo 35
|
|
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‘los grendes gastos que suponen la ecreacidén de matrieces y troqu_é

LR,

estampado, que es sin duda el nés berato de febricacidn, siem=-|
pre bajo la base de fabricar grandes series, ya que ﬁnicamentei

siendo las piezas febricadss en gran nvmero, se pueden amortizar

les autométicos.
une vez obtenidas asi las piezas parciales, pue
den unirse wnes a otras por soldadura en caliente o en frio, o

por bulones, para obtener la pieza completa. Caso de utilizar

bulones o equivaelentes, los orificios correspondientes no supo-
nen ningwe complicecidn, ye que se obtienen a la vez que la
pieze parcisl que los requiere. ' ‘
Cuanto antecede muesira que el objeto princ‘ipa]i.
de la patente gue se solicita, es reemplazer el procedimiento ’
de fundicidn y estirado por la estampacidn y trogueledo mecéni«-!-
cos; de modo que si en wme pieza de fundicidn destineda a una
méquine se hacen "cortes", y se fsbrican estas piezas por el

procedimiento del' estempeado ¥y troquelado, estas plezas unidas

£o rmardn wn conjunto exactemente igual al "todo", gue es la pro
pia pileza. ‘ } «
Por lo que se refiere & la resistencia, y en gg
nergl caracteristicas mecdnicas de las piezas asi obtenidas, ré_s_
pecto e las fundidas que sustituyen, asi como e la estanquieda%.
que si es necesario proporcionan, no solo no hay desventaja, sj;

no que inclusoc pueden lograrse iguales garantias con volimenes

;
més reducidos., i

|
El procedimiento & que nos referimos, puede api;
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carse con infinidad de meteriales, que por su bajo costo, unido;
a8 la economia de la febricacidn eﬁ que se empleen, permiten ll_é
gar, como decimos anterio rmente, a una economfe de wn 50% sobreé
la fundicidn empleada hasta shora. '

}
i
Ue un modo general pueden emplearse toda elase l
de materieles, tales como metales, pldsticos y papel, tratados }

cada uno de ellos de farma conveniente, y que expondremos & con

—-—

tinuacidn. ;

Cuando se trate de meteles, considerando como |
ejarplo el blogue de cilindro o cilindros del motor de un au'ho-i
mévil, fabricados hasta shora por el procedimiento de fundiciér%}
(sin que esto quiera decir de que nuestro procedimiento se uti-}
liza solo pars fabricar esta pieze, sino cue por el contrario !
pueden hacerse otres muchas), las principales caracteristicas
del modo de proceder son las siguientes:

Se hacen hipotéticemente, cartes trensversales,

paralelos a la base, cuyos cortes serén semejentes a las junteﬁ
metalo-plésticas que se utilizan para asegurar el cierre hermé+
tico entre el bloque ¥ la culate. ,
las pertes asi determinadas pueden obtenerse pér
medio del troquelado, con una matriz especial, de modo que & cg,
da golpe de la prensa de¢ estampar se obtengs una pieza. Si unl-:»
mos unas con otres, superpuestas como antes se ha. dicho, es evj;.
dente que obtendremos el blogue completo, con todos sus orifi-;
clios como si se hubiera hecho por el procedﬁnimto cldsico de

fundicidn.

!
E
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La entrade y salide de geses, huescos para las
vélvulas y orificios pare la circulacidn del agua 0 aire para .
el enfriemiento, vendrien hechos con la misma natriz, asi como
el paso de bulones, si ers este el procedimiento de wnidn ent

unes y otras piezes. {

i
i

ksto en el caso de que ol blogue de cilindros, |
fuera rectangular, que con wme sola mairiz seria suficiente, ef:z
otro caso serian necesarias tantas matrices como cembios de I’o_i:
ma. *
o Al castruir el blogue completo con las piezasg
parciales una vez unidas, con algunos meteriales serig imposi-:
ble hacer/qe%.e pis’;én, por intermedio de sus segnentos, rozara
directamente sobre el blogue, pero este defecto se subsanaba 13_5

tercalando una “camisa”, como se hace corrientemente.

todos los metales son aptos pera nuestro proced

dimiento, aprovechando las ventajas que cada wno de ellos por

svs daracteristicas pueda tener nara nuestro objeto. Los de cé—-
racteristicas mds "blendas" sirven tembién, puesto que el pis-g
t6n trabaja sobre una "camisa". ;

|

:
procedimiento, csbe la posibilidad de emplearlos leminados", *
con lo que, al pasar por los cilindros de laminscidn, adquierezgz
gren resistencia, pues sufren un “forjado" que sumentz su r_esigf
tencia, pudiendo disminuir el espesor de “paredes", obteniendo;
mayor economis en el peso.

Otra ventsje de proceder como se reivindica, es
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su forma propis o sus derivados de cartuling, certdn, etc. laJ
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que al eliminar por completo la fundicidn, se evitan las pérdi-

das que suponen las piezas desechadas por grietes y poros, que;

i pudiera tener el drgano fundido. £

|

¥n le aplicacidn concreta del procedimiento que
venimos exponiendo, interesa hacer las siguien%es observacione%:
en el caso de emplear metales, el simple contacto de estas pie-%
zas con la ~cemise” es suficiente para asegurer el enfriemientoL
es decir, compensar el calor producide por la explosidén (caso 1
del motor a gasolina) o por la combustidn {caso del motor sis-
tema Diessel), y se tendrdn on cuamta pars la eleccidn ds taleé
metales los coeficientes de dilatac idn, para que sea semejante_é
al coeficiente de dilatacidn del materisl empleado en la fabri-
cacién de la ‘camisa", |

Egto en el caso de enfriamiento por aguz, puesi
8l se emplea el erdfriamianto por aire, los cansles de circule~

cién de éste, irdn hechos en la misme matriz; y en el caso de

enfriamiento por "aletas" éstas irdn tembién cortadas por la |

mafriz, alternando con dtras gue no tuvieran aletes, para obte-
ner la separacidn caloculads entre unas y otras. :
fntre los materiales malos conductores dsl calofr,
que pueden utiligerse en la splicacidn del procedimiento reivin
dicado, nos referiremos &l papel. Si se smplea este meterial ex;;.
i
plezas resultantes de las meatrices tendrén los canales suficiep.i
tes para que el sgua o aire del enfriamiento llegue hasta 1le i

i
“camisa”, y se tomari la preceaucidn de impregnar el panel, eanﬁ
!
{
!
i
;
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tuline o cartdén de una sustancie “imputrible®, con objeto de |

alargar su vida, no obstante al estar en contacto con el agua,,
%

esto en el caso de enfriamientoc por este liguido.
“ambién puede emplearse "ecartdn amiento®™ que i
l

Si para obtener las piezas parcisles £‘*rebana-§

es imputrible y resistente al calor.

das* pod{a decirse) que por superposicidn y unidn entre si fog;
men la totel deseada, se utilizen materiales pldsticos, existei
la variente de que esas piezas parciales se obtengen por (:ola;-g
do a presidn. :

in estos casos de emplesr papél y sus derivados
o meteriales pldsticos, habrd que tomar la precesucidén de que .
los 6rganos rodantes o deslizentes, tales como ejes de excéntr_i
cas, cojinetes o gulas de vélvulas, etc., reforzar las cajes g
con enillos de metal para repartir los esfuerzos gque no podrieT‘x
registir directamente. ‘

Como resumen ds lo expuesios concretaremos las
ventajes y carscteristicas del nuevo procedimiento que se :r:ei---g
vindica: ;

- supresidén de la fundicidén para obtener piezaé
diverses y de ndguines, de automdviles u otras; :

- utilizacién del procedimiento mecdnico del |

troqueledo y estampado, mucho més econdmico que la fundicién ;
' - las partes o piezas parciales obtenidas en

la prensa de troquelar, pueden ser en sentido parslelo & la bes

8¢ o perpendicular & la misma, y en este caso se facilitan més
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los pasos para la circulacidén del agus o aire del enfriamiento

i -

cuando sean necesariocs: i

- unidn de les piezas percisles obtenidas, por!
soldedura en frio o caliente, méstic apropiado o bulones { u
otros elementos trensverseles equivalentes);

'. - posibilidad de utilizar diversos materiales,
que no se hen empleado hesta la fecha.

n la realizacidn del procedimiento caben mile~
tiples modalidedes de ejecucidn, ta;nté nor lo que se refiere
a le sustitucidén de las primeras materiss por otras de propie-
dades o resultedos eguivalentes, como & la utilizacidn de unos
u otros medios y elementos suxiliares, =sin que por tales varia
ciones, o por las que se puedan hacer en detalles del proceso
operatorio, se efecte & la esencimlidad reivindicada, por lo
que las eplicaciones que se hagen del procedimiento resefiado,

con cualquiera de esas modificaciones, no seran sino variantes,

igualments comprendidas y protegidas por el presente regisiro.

Para mayor claridad coneretaremos las caracte~!

i3

risticas del procedimiento que se reivindica, con referencia aj
las adjuntas figuras, gue corresponden Unicamente el ejemplo dé
la aplicacidn del mismo a la construccidn del blooue de un mo-§
tor, cuyo alzado longitudinsl presenta la primera de las 1igu-
ras, indicando solo de linea tenue las partes del motor que no%
interésen a los fines de la memoria, y con dibujo fuerte las |
que se reficren sl ejanplo propuesto.

in la figura segunde se presenta, proyectada en
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plente, una de las piezas, pudiéramos decir rebenada, que compg
ne el blogue febricado de acuerdo con la presente patente. '
- Con referencia a dichas figures y a los nimeros
que sobre ellas designan las partes y detalles de los elementos
represeniados, que interesan & los fines des esta memoria, la
descripeidén de los mismos es como sigue:
k1 blogue sstd constituido por las piezas 1, sy
perpuestas (figs. 1 y 2), unidas entre si por soldadura en £rio
o caliente, méstic adecuedo o también por bulones 2, cuyes ce-

bezas se indican en 3. istos bulones setraviesan las piezas 1 por

ko& orificios 4, cbtenidos en la operacidén de estampar las pro-=

pias piezas =n que van practicados.

- e e = wm e MM e e ww s
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La presente patente de invencidn comprende las
siguientes reivindicaciones:

l.= Procedimienfic para la fabricacidn de piezes
diversas, obtenidas actuelmente por fumdicidn, ceracterizado por

que la pieze a obtensr se descompone, por una serie de planos

paralelos, en partes de espesor reducido, respecto a las dimen1
: . i
siones transversales de cade pieza parcisl, y cada wna de estag

plezas se obiiene  por el método mecénico de troquelado o estq@

pedo.
2.- Procedimiento segin la reivindicacidn ante—i
rior, ceracterizedo porgue como segunda fase, las piezas parcig
les asi obtenidas se unen entre si, convenientemente Superpues-

tes, por soldadura en caliente o en frio, mediante un pegamentq

que corresponda al material estampnado, o ubtilizando bulones o
elemsntos equivalentes. ;

3¢~ Procedimiento segiin las r=ivindicaciones qé
tariores, caracterizado porques los orificios pars los elemenxo;
de unidn entre les piezas parcimles, que superpuestas constitu-
yen le que se febrica, se realizan el estampar o troquelar la
propia piéza.

4.~ Procedimiento para la fabricacidén de piezag

diversas, obtenides actuelmente por fundicidn.

Segin se describe y reivindica en la presente
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; memoria descriptive y se ilustra co 0os planos que a la misma |
se acompsfien.
i
Consta la presenie m?{noria de once hojas folia+
das y escritas a miquina por un solé de sus caras.
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