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PATENTE DE INVENCION

por VEIRTE ANOS

Bfavorde Don Miguel PARGAS ﬁe
Juny , Don A&l1berto LAGARDERE

Benguarel , yla compaiifa mercantil espatiola
METALES Y PLATERTA RIBERA, S.A., ol Primero de nacioe

_nalided espafiola y el segundo de nacionalided francesa,‘

domiciidados en Barcelona, Avenida Generalfsimo Franco,
nimero 363, calle Ia Cuesta, ndmero 13, y Paseo del
Triunfo,nmero 59, respectiveamente, por 3

"OUN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE SEGMENTOS DE
PISTONES PARA momonas DE 'COMBUSTION INTERNA, comso—
RES Y MAQUINAS ANALOGAS“ '

~

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente patente de invencién tiene por objeto
-segﬁh claramente se in&ioa en su enunciado= UNn proce=
dimiento pare la fabricacidm de segmentos de pistones
para motores de combustién interna, compresores ¥ mé-

quinas endloges.
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Es sabido que le inmensa mayoria de los segmentos de
pistén actuslmente utilizados, se hallan constituidos de

- fundicidn de hierro. Este meterial presenta, deade.lu.ego,

una serie de importantes cualidades tdcnicas en vistas

a le indicada aplicacién, cualidsdes que, de todas for-
mas, son ampliamente superadaes por otros méteriales, Dar-
ticularmente por él cobre y sus aleaciones -cobre-estafio,
cobre-e¢stafio-manganeso, cobre-berilio, cobre-aluminio,
etc., etc.~., Hasta el momento, estos materiales no han
sido'utilizado_s mas que en escala reducidaima, exclusi=-
vemente por ragones econdmicas. Si se trata, en efecto,
de obtener segmentos de 1os expresadoa materiales siguien-
do los métodos conocidos, se alcanzan precios de coste
tan superiores & los de los segmentos de fundicién que,
adn contando con una importante serie de ventajas téc-
nicas, resulta précticamente prohibitiva la explotacién
comeroialiy . | o | ‘ -

Bl procedimiento objeto de la presente patente de :
invencién se encemina precisemente s la consecucidn de -
unos métodos de fabricecidn que permiten cbiener em con=-
diciones: eéon6micas aceptables segnentbs para pistones,

&8 base de metales nébles, de elevado precio, y de carace
terdsticas técnicas muy superiores Aa las de la fundicién
de hierro en deslizamiento, conduetibilidad térmica, elas~
tic:l.daﬁ, susencie de tragilidad, etc. Ello se consigue,
naturalmente, e base de compenser el aumento de precio

de coste significado éor el material, con la disminucién
dg mano de obra represeﬁtada; por el proceso de construc-

cién. Do esta forma, es posible obtener aros & precio de

.costé no solemente igual, sind incluso sensiblemente in- -

ferior al de los aros de fundicién, y de cualidades téo-

nicas decididamente superiores & las de Sotos.
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AN ASAPIPIA P

De mcuerdo con el procedimiento que se preconiza, se

parte esencialmente de hilos de la aleacidn de cobre que
en cada caso se eliia. Estos hilos han sido laminados.y
estiradoslhasta conferiries 1a seccibn contfnua adecuada,
¥ son posteriormente cortados en fragmentos de dimenéio-
nes exactas predeterminadas., Cada uno de estos segmentos
88 arrollado sobre si mismo hasta adoptar‘una‘eonfo:ﬁa— .
¢ibn circular. ¥, finslmente, el fragmento asi arrolla-

do es colocado en une canal circular prevista en un mole
de a&gcuado, en la que es sometido & una accién de pren-

sado y compresidn que lo -deforma, obligéndole & adapter-

se exactamente a la forma y seccién de esta canel, Al ex-

traerlo del molde, el segmento estd ya totalmente termi-
nedo, pudiendo ser montado directamente sobre el piétén,
éin necesidad de ninguna operacién de acabado y rectifi-
cadoly . R

No exlste, pues, pricticemente menc de obra en este
procesc de construccidn, ni existe tempoco desperdicio
alguno de material. Asi, las operaciones de cortado del
hilo en fragmentos y de arrocllado de estos fragmentos
hasta la forma circular, puedan féc;lmsnxe automatizar—-.
ge, no resultando elertamente nada diflcil proyectar unaa
méquinas que.lleven & cabo aqnellas operaeiones sin in-
tervencién de obrero alguno, y con absoluta precisién y
rapidez, La intervencidn de mano de obre se fédﬁcé,%pues;q
précticemente a la colocacién dé'losAfragmenxos arrollé—
dos en le correspondiente canal del molde de prensado .
(operacidén ésta que, por otra parte, podris también

-

. automatizarse sin grandes dificultades), al gobierno de
‘la prensa, y 8 le extraoci&n de le pieia terminada, ope;

recién que podrd ser grandemente. slmplifloada si se estu—

dia convenlentemente la estructura del molde.
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Nétese tambidn que contendo con un molde construf-
do a las medidas exactes y con un sistems de p.rensa.do
abbolutamente preciso, cosas ambas relativamente faciles
de conseguir en el estado actual de la tdcnioca, los seg-
mentos deben forzosemente ebtenerse & las medidas jus-
tas exactas, résultando mucho mes precisos que los sege-
mentos sometidos a operaciones finales de rectificado,
por cuanto en el proceso de obtencién de aguéllos se ha
eliminado poi- completo la posibilidad de imperfecciones
debides & error humano, _ _

El sistema de prensado y compresidn que se adoptard .
de maners preferente, es el que de manera esquemdtice
aparece representado en el dibujo que, a simple titulo

ée ejemplo__‘iluatrativo, se acompafia con la presente me-

-moria. En este ditujo se ha sdifialisdo con la referencia..

1 12 pieza base que limita y determina el didmetro ex-
terior del ero; 2 es uns pieza cilfndrics fije a aqué-
lla, que determine ol didmetro del expresado aro; 3 es

- el segmento; 4 es el vdstago de una prensa de tipo nor-

mal cuslesquiers adecuado; y, finalmente, con la refe-
rencia 5 se ba sefialado la pleza que se fije al pist&@;
¥ que comprime al aegmehto confirignddle su conforme=
cibn definitiva con la dureza y elasticided requeridss,
ésta pieze presenta una zopa cilfndrica 6, dispuesta pera
sjustar exactamente en la canal circuler -';, deternineda,
entre las piezas; 1y 2. Obsérvese que en easte dibujo se
he representado uns posicidn intermedia en la que el &r—
gano mévil de la prensa no ha finalizado ‘su recorridos
Este sistema de prensado tiene la ventaja de permitir
trabajar con hilos de cualquier seccidn, permitiendo
utilizar en forme preferente hilos de secoiln circu-

law. Ademds, puede solidarizarse a cualquiera de los
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elementos integrantes del molde una lémina vertical ra-

dial que delimite la separecidn entre les extremidades .
iibres del anill_o de alambre. Pneden agimismo dispb-—
nerse en el borde de la zona cilindrica 6 de la pieza
5, unos pequefios salientes en posicién dismetralmente
opuesta al de la expresada lémina, que determinan un
mas endrgico prensado del iée.g:nento ‘en su zons diametrel-
mente oimesta a la de sberturs, en. qvistas & que el seg-
mento se abra por si mismo al ‘extraerlo del molde, El
conjunto del molde finalmente se completard con disposi-
tivos de tipe cuslesquiers adecusdo, f'acilmente imaginge
bles para un expefto en mecdnica, que faciliten la extrac-
cidn de las pieza.é temina.das, aumentando la velocided de
travajos | | o

De todas formas; aun siendo el sistema dq prensado
expueéto el que en principio presenta mas veniajas, no
debe en ebsoluto inte;’pret&i‘se que queden circunseritas
al mismo todas las posi'qilidades de realizacién préctica
de las mejoras que se preconizan. My al contrariq, la
expresads accién de prensado puede perfactamente llevarse
a cabo por otros medios, por ejemplo, en particular, si-
tuando el fragmeénto de hilo srrollado en una correspon=
diente cansl circular previste en un mandril, y reaiizg.n-
40 el prensade por medio de una cox;ona de rodillos que

gire concéntricam con respecto al mandril, Cebe esimismo

‘disponer la expresada ramura circular en el interior de

una cabeza cilfndrice hmeca y realizar el prensado por
medio de un rodillo o rodillos interiores.

Resta ya dnicamente hacer conetai de wna manera gene-
ral y expresa que, como se comprende ¥ s 16gico, en la
reelizacifn préctica del procedimiento que ha quedado
expuesto, cabrf introducir todas aquellss adiciones y
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modificaciones de detalle gue no afecten a lo que consti-

tuye la esencialidad del registro que se solicitel

§_ o & a
SE REIVINDICA: o
1 -Un ;prooedimiento para le fabricacién de segmens

tog de pistones para motores dé combustién interna, com=

presores y mdquinas anélogaa, de acuerdo con el cual se
parte de hilos de cobre o una aleacilén de sobre adecusde,
previamente laminedos y estirados hasta con,ferirle’é la
seccidn cont{nmua requerida, cuyos hilos éon cortados exi )
fragnentos de la longitud exigida por las dimensiones del

ségmento qué se trate de obtener; cada uno de estos frage

_méntos es arrollado sobre si mismo hasts adopter le con-

figuracién de un anillo circuler planc, y se coloca en
un molde adecuado eh el que es sometido & una operacidn
de prensade y comprimido en frfo, obligéndole a adoptar

la seccidn contf{nus definitiva que deba presentar el seg-

mento; de ':Eqrma que deepuéé de esta operacifn de prensado
en frio, se obtiene el segmento ya totelmente acabado,
dispuesto pars ser montado en el cilindro, sin necesidad de
ninguna operacidn de mecanizado’

2 - Un procedimiento para la fabricacidn de segmentos
de pistones para motores de combustidn interna, compreso-
res y méquinas andlogasgy '

* Consta la presente m’amoria Descripti-
va de seis hojas mecanogrefindas, escritas
por una sola cara, numeradas del 1 a8l 6 ¥y
con sus lineas numeradas, a su vez, de cin-
¢ en cinco ¥ de dibujos, anexogy

Barcelonz, 2 9 WAR 1953
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- Aberio chadem arel Metales yPIatena R/bem S.A.
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