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PATERNTE
DE
IRVENCION

a favor de Don Juan VILL LLIMA, de nacionalidad espefiola,
residente en Barcelona, Calle Llobregbs, 89, por "PROCE-
DIMIENTO PARA LA PABRICACION DE CIGUENALES PARA MOTORES!.

-, -

WEMORIA TESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a un proce-
dimiento para la fabricacidn de ejes cigllefiales, gue se

obtienen de forme rdpids y con un minimo de opergciones

de mecanizado, resultando las piegzas sd manufacturadas

de reducido coste debido a la poca manc de obrs emplea—
de en elles. |

Como es sabido, los cigllefizles usuales son de
nmanufactura laboriosa, requiriendo tratamientos especia-
les desde la pieza an‘bruto hesta el dltimo rectificado,

lo que encarece el articulo. Ademés, el procedimiento
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corriente no es aconsejable cuando se trata de cigfiefia-

les para motores de pequefias potenciss, los cuales'cons—
tan usualmente de un eje con uns exéntrica compactas, al-
rededor de cuys llanta juega la cabeza de la correspon-
diente biela transmisorae

Con vistes a simplificar la fabricacifén de estos
dispositivos se ha recurrido al procedimiento fabril de
lz demande, gue consiste esenclalmente en former el ciglie-
Hal efectuando las operaciones siguientes: 2) preparaci$n
ge una pieza metdlica forjada dividida en un cuerpo cilin-
drico atravesado por otro'seﬁsiblemente discoidal; b) re=-
calcado del citado cuerpo discoidal para aumenter su an-
chura y disminuir, por tanto, su grueso; ¢) mecanizado de
toda la pileza pars obtener un eje con extremos debidamen=
te conformados pars eplicacién de tuercas de montaje, asl
como para conseguir un disco bien definido, excéntrico
con relacién al aludido eje, en cuyo disco se practica,
como minimo, un orificio para reduccidén de peso; d) colo-
cacién sobre 1a llanta del disco de unos rodillos de co-
Jinete, sobre los cuales se splice el hueco previsto en
upns de las cabezas de una biela que tfabaja con el ciglie~
fial , completdndose esta operacién con la agregacifén de
dos placas que, a modo de tapas dotadas, como miniﬁo, de
dos orificios principales, unc para pasc del eje y otro
pars coincidir con el vaciado de aligeramiento, se adosan
sobre las caras del sludido disco, siendo estas placas
de dimensiones adecua@as para contener lateralmente s los

rodillos del cojinete; estas placas se fijan mutuamente
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mediante unos remaches o tg;nili;s ;asantes adecuados; y
e) previsién de un volante exterior pars compensar el peso
del conjunto disco excéntrico-bielm o s@presién de aquel
aditemiento prolongando las placas-japas por el puntb
opuesto al ocupado por el referido disco desplazado y su
biels.

Para la mejor comprensién de la presente memo-
ria desoriptiva, se acompafle un dibujo en el que, tan sé-
lo a ti{tulo de ejemplo, se representa un caso prictico de
ejecucidén del procedimiento objeto de la demanda.

En dicho dibujo; la figura 1 es una vista de la
pleza bdsica forjada; las flgurss 2 y 3 son detalles de
dicha piezé sometida @ la operscién de recalcado; las fi=-
auras 4-y 5 muestran le pieze en cuestién une vez mecani-
zada; la figuras 6 permite apreclar el momento del montaje
de la bilela y Gel cojlnete 0 rodsmiento intermedio; las
figuras 7, 8 y 9 representan todos los elementos del ci=~
gllefial ya montades; y las figuras 10 y 11 corresponden a
uﬁa variante introducida en dicho cigllefial, que afecta al
dispositivo de contrapeso adoptado. ' ‘

De acuerdo con este nuevo procedimiento, se pre-
pars inicialmente, mediante forja de un metal convéeniente,
un cuerpo al que, ya desde un principio, se le conforma
una perte cilindrice =A- atravesada perpendicularmente
con un regruesamiento =B-, de plante seunsiblemente circu-
lar y con uana distribucidn de materia tal como muestra la

figura 1.

A continuacién se procede a un recalcado de esta
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parie central «B-, a los efectos de aumentar su super-—
ficie y reducir el grueso, sin afectar 8l resto ecilin-
dricb ~4~ (vease Tigura 2 y 3).

Bfectuada la anterior operacidn, se pase & me-
canizar tode la pleze paras transformar el cuerpo imper-
fecto =A~ en un eje rectificado ~Cw, asl como el disco
bésico «~B~ en otro mds perfecto ~D=-. En el citado eje
~(= g¢ trabgjan sus extremidades para el ulterior labra-
do de roscas -Ee, necesarias pare la aplicacidn de tuer-
cas de montaje Gel cigfiefial. En el disco -D=- se practica,
como minimo, un orificio ~F- para reducir peso. (Véase
figura 4 ¥ 5).

. Preparada la pieze del modo explicado, sobre
e llante del cuerpo discoidal =D~ se disponen varios ro-

dillos de cojinete ~G-, sobre los cuales viene a montar

.1gs pared de la aberturs =He= prevista en la cabeza mayor

~I- 8o la biela ~J-, cuyo otro extrewo =K- se articula de
modo usual al pistén correspondiente.

Para contener a esta cabeza =I~ sobre los roda-
nientos -G-, 8sf como evitar el desplazamiento axisl de
los componentes del miemo, ®¢ utilizan dos placas en for—
ma de tapas =L, de didmetro prdcticamente coincidente
con el Ge lz cabeza mayor =I- de la biela «~J- y dotadas
do dos aberturas grandes «if~ y == y de otras menocres y
en arco -0—, de todas. las cuales las primeras se destinan
e paso del eje ~U-, las segundas, a coincidencia con el
orificio de aligeramiento =F~- del disco =D~ y, las dltimas,

para enfrentarse con la zons ocupads por los rodillos de
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cojinete ~G-, todo ellc tal como se aprecis en la figura

6. Para unir entre sf a estas placas=tapa -L=-, fijéndolas
adosades a las dos caras del cuerpo discoidal medio =D=,
ge recurre a unos tornillos o remaches -P=, quie atravie~
san a las tres plezas =le y -D- en la forma representads
en la figura -§-quedando tales medios retenedores =P~
coaxiales respecto al centro vaciado -¥-,

Las referigas placas=-tapa =L=- pueden ser de per-
fil sinple, sjusténdose el mismo al contorno tanto de la
cabeza ~I- de la biela =J- como al disdo ~D- (figura 1
a2 9). Para compensar el peso de estos Ultimos es necesa-
rio agregar sl cigllefial un volanteé o masa de inerqia, dise
puesto en sentido éontrario al ocupado por el aludido dis=-
co excéntrico =D=, Sin embargo, queda previsto el suminis-
trar tal mase compensadorsa prolongandb'las tapas -=L=- en
unos sectores circulares o similar -Q=, los cuales, por
-aster sitwlos diametrslmente opuestos al disco excéntri-
co ¥y a la biela mencionadoa, equilibran su peso sin ne-
cesidad de medio alguno auxiliar. Bn las figuras 10 y 11
pﬁede verse esta disposicién,

La forma de trabajo del ciglefial descrito, que
es del tipo de excéntrica de’plato, como se deduce de lo
expuesto, es el usual.

" Desde el punto de vista de la fabricacién, las

ventajas que suponen el procedimiento explicado son warias,,

cabiendo c¢itar Unicamente la repidez en las diversas ope~
raciones, la simplicided de montaje y el buen funciona-

miento genersl de todo el dispositivo debldo a constar
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de piezas mecdnicamente aélidg.gig’ ‘3 g}l ‘
' Serdn independientes del objeto de la inven-

¢ibén los materiales, formss y dimensiones de un ciglefisl
de exeéntrioas obtenido segin el procedimiento explicedo,

siempre que las variaciones que se introduzcan no afec-

“ten a su esencialidad.

NOTa4&

Se reivindica como objeto 4e 1la presente paten-
te de invencién..

1. Procedimiento para la fabricacién de ciglie-
fiales para motores, que consiste esencialmente en parte
de una pieza mevdlice forjada que inicialmente se halla
dividida en un cuerpo cilindrico con una parte transver-
sal regruesada, la cual se somete, a continuscibn, a un
recalcado que reduce su espesor ¥y auments st superficie
alrededor del aludido eje, con respecto al cual adguiere
un contorno excéntrico y sensiblemente circuler, efectudn-
dose luego un mecanizado de toda la pieza, operacidn que
rectifica tanto al citado eje como a su parte discoidal,
aplicando sobre la llanta del cuerpo discoidal excéntri-
0 una plurelidad de rodillos o andlogos de rodamiento
0 cojinete, sobre los cuales se ajusta y apoya la pared
del collarfn previsto en la cabeza mayor de la correspon-

dienté biels qﬁe ha de cooperar con laz aludida excéntrica,
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adosdndose a ambas carss de esta Ultima sendas places a
nodo de tapas pars gufa de los rodillos. ‘

2. Procedimiento para la fabricacidn de ciglie~
flales para motores segin la reivindieacidﬁ 1, que se éa-
racteriza por el hecho de que las placas-taps aplicedes
a aﬁbaa ceras del disco excéntrico son de dimenciones
sensiblemente equivalentes a las del mismo y de la cabe-
za mayor de la biela, siendo el cigliefial equilibrado ex=
teriormente. '

3. Procedimiento para la fabricacién de ciglle-
fiales pars motores segtiin la reivindiceacién 1, que se ca-
racterize por el hecho de proporcionar a las aludidas
placas, paras obtener dicho efecto de equilibrado unos
sectores de perfil variable, los cuales sobresalen radisle
mente de ellas por la parte diametralmente opuesta a la
ocupade por la excéntrica.

4. Procedimiento para la fabricacién de ciglie-
fiales. '

La presente memorias consta de siete hojas fo-

liades escritas a méquina por una sola cars.

Barcelona, 5 de marzo de 1l.963.
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