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PATENTE DE INVENCION

que por veinte. aRoe se solicita a favor de Dn. Matías 
Gómez. Iprnscaguirre, de nacionalidad espadóla, domicilia­
do en LogroSo, RepRolica Argentina 6, y que ha de re­
caer sobre ^ EERFSSCIONAMIEÑTOS EN LA FABRICACION DE 
ASIENTOS DE VALVULA SOBREPUESTOS EN DOS BLOQUES Y CULATAS 
BE LOS MOTORES DE EXPLOSION: "

Memoria descri-ptiva

El registro de la Patente da Invención que se 
solicita tiene por objeto garantizar la:, e^gletaaión ex- 
clnaiva en vado el territorio nacional y ene peseaiones 
de anos perfeccionamientos en la fabricación de asientos 
de \¿vala sobrepuestos en loa bloques y culatas de los 
motoras de explosiónJa, conforme se describe a continua­
ción y se representa gráficamente en el adjunto dibujo a 
titulo de ejemplo.
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La invención se refiere a anos perfeccionamientos 
aportados a la fabricación de lee asientes de válvula so­
brepuestos en les bloques y culatas de los motores de explo­
sión, merced a lea cuales puede verificarse la inserción o** 7 '
acoplamientos de dichos asientos de válvula tanto en los blo­
ques y culatas nuevos como en les usados con una gran facili­
dad y seguridad.

Actualmente se han alcanzado grandes perfecciona­
mientos en la fabricación de motores de exploaición, prin­
cipalmente en los destinados a vehículos de turismo y tra­
bajo, introduciéndose mejoras en los distintos organismos, 
y no podrían pasar desapercibidos los asientos de válvula, 
panto vital para un funcionamiento perfecto del motor y dura­
ción de su vida átil.

Hace ya tiempo que algunos fabricantes se han dado 
cuenta de la necesidad de insertar, en Loa bloques o cula­
tas de los motores, loa asientos na laa válvulas ejecutados 
con un material distinto de más duración y resistencia del 
que suele emplearse en la fabricación de aquellos y así la 
Vienen.hacienda en algunos casos.

Los anillos o aros que utilizan los fabricantes co­
mo asientos de válvula suelen estar fabricados con aceros 
especiales y, a veces, sometidos a t ratamientos termo-quí­
micos. Su forma exterior as, oamunmenta, cilindrica con sta- 
perficie lisa. 331 procedimiento usualmente seguido para su 
acoplamiento es el siguiente: despuóe de preparar los ori­
ficios en que deben ir alojados, ae reduce, por enfriamiento 
y contracción, el volumen de los asientos de válvula y se 
procede, entonces, a colocarlos en sus orificios de aloja­
miento donde, una vez.igualada la temperatura de los dos30



elemento* cooperantes, quedan drehos asientos inertemente 
spr ianonades.

El procedimiento es sencilla en si misma; pero se 
conjugan en su fijación, de una parte, la presión que es na- 

$ cesaría dar al anille para que se sostenga en sa emplaza­
miento y de otra parte la relación qne ha de guardarse con 
las proporciones del mismo. Dicha presión deberá ser cons­
tante, pu.es, ai varia por alguna causa provocada accidental^ 
mente per el motor, el anillo se afloja y salta de su aloja- 
miento.

B&r otra parte, lo qne tiene de sencillo para el fa­
bricante, en su manera de colocación, este tipo corriente 
de asientos da válvula, deja de serlo para los talleres de 
reparación, ya que al emplear un procedimiento aproximado al 

i5 anteriormente descrito, colocando los asientos de válvula a 
presión, pero sin alcanzar suficiente enfriamiento per ca­
recer de elementos para ello, la colocación se hace forzan­
do el nuevo asiento en su alojamiento, con el consiguiente 
arrastre o aplacamiento del material al ser introducido y

20 pudiendo dar lugar, en la mayoría de las casos, a aumentar 
las medidas externas de ios asientos, para fortalecerlos 
por temor a perforar las cámaras de agua.

A veces, resulta algún asiento ligeramente agrietan­
do. En otras ocasiones los bloques, originalmente, ya traen 
asientos insertados, en la fábrica y bien por el uso o per 
algún descuido han podido sufrir algún calentón o, simple- 
mentó, por que haya habido necesidad de hacer alguna soba­
dura en el bloque o culata, elle pudo ser ya suficiente pa­
ra que los anillos perdieran la tensión inicial, quedando
sueltos.

30
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lambían se ha recorrido, ot,ras vocea, al relleno 
de los asientos con la soldadora autógena, realizando su 
mecanizado ona vez enfriado. Este procedimiento es caro, 
absorbe largo tiempo y casi siempre ocurre qpe surja ai- 
gdn poro en el mismo asiento después de su mecanizacién, 
haciéndolo inservible. También sucede que su duración no sea 
la aparecida oamo consecuencia de un desgaste prematuro del 
material superpuesto a causa de su blandura. Este procedi­
miento ha sido desechado por todas las rzones expuestas.

Por dltimo, sucede también que los bloques y cula­
tas, por su mucho uso, tienen las partes de asiento de vál­
vula desgastadas y hundidas, es decir, se pésimas condiciones 
para prestar servicie.'

Indudablemente, en todos estos caaes se impene la 
necesidad de colocar un asiento de válvula que ofrezca segu­
ridad ds fijación, que sea de un material adecuado y dura­
ble y que posibilite ejecutar una colocación de perfecto
acopiamiento.

Incluso en la fabricación de motores nuevos, en los 
que ya ae va extendiendo el uso de camisas endurecidas, cro­
madas o nitrurad&s, recambiablee y en loa que ya la guia 
de vábula también lo ea ¿ por qué ne adoptar la colocación 
da un asiento que, además de ser de una duración stoepeieaaí, 
sea a su vea intercambiable, pudiendo ser suministrado por 
el mismo f abrí cante como una pieza más a reponer? Esto es lo 
que ha concebido al solicitante de la presente patente de 
invención, proporcionando a les industriales del ramo unos 
asientos de válvulas de los bloques o culatas ae motores ue 
explosieión, dotados de perfeccionamientos que aportan una 
seguridad absoluta de que el asiento de válvula, una vez co-
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locado, no se suelta ni se escapa,jamás, permitiendo, a la 
vez, dar al asiente de válvula un dimensionade mínimo sin 
peligre de su integridad.

Los perfeccionamientos que se pretenden registrar 
consisten esencialmente en donar a les asientos de válvula 
y a ios orificios en que han de alojarse de fileteados ade­
cuados que permiten roscar íes anillos en los bloques o cu­
latas, bien sea completamente acabados o samiaeabados, para 
terminarlos después de colocados.

Para la mejor comprensién de estos perfeccionamientos 
objeto de la invención,se acompasan dibujos representativos 
de dos ejemplos no limitativos, oe ejecución, en los cuales;
- la figura I muestra un asiento de válvula según la inven­
ción con la superficie interior dentada vista en planta;
-,1a figura II maestra un asiento de válvula, también en plan­
ta y según la invención en cuya superficie interior se dan 
sustituido ios dientes por retalle;
- las figuras III y IV ilastran ios asientos de válvula an­
teriores en su sección diametral respectiva, y
- la figura V presenta los mismos asientos de válvula ilustra­
dos en las figuras anteriores, roscados a una culata y en 
sección diametral.

Con 2 y 4 se han deagdiaado los asientos de válvula 
propiamente dichos en cada uno de los ejemplos descritos; 
con 1 y j se designan respectivamente las dientes o retalles 
de la superficie interior en cada uno de los ejemplos. 3 es 
la parte de una culata seccionada con los asientos de válvuo 
I& 2 y 4 roscados en su posición, mientras qpe con 6 se- de­
signan las guias de válvula.

Es de advertir que el dentado #, en su cade, el enta-



llago de la superficie interior de les asientes de válvula 
descritos, Tienen ana función auxiliar para facilitar el 
acopiamientos en la calata, desapareciendo después de ulti­
mada la labor de montaje* Naturalmente,la invención no se 

t' p limita a ios ejemplos elegidos y representados ya que, por
ajempie, la configuración, interior de los asientos de 
válvula destinada a facilitar el montaje podría sufrir modi­
ficaciones de forma sin que per e lie se rebase el mareo de 
la invención.

13 NOTA DE REIVINDICACIONES
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Se reivindica como propio y nuevo a favor de 
Bn. mafias Gómez I&arragairra, domiciliado en LegroSo, 
República Argentina nm 6, lo especificado en las siguien­
tes reivindicaciones?
PRIMERA.- Perfeccionamientos en la fabricación de asientos 
de válvula sobrepuestos en lea bloques y culatas de los mo­
tores de explosicián, caracterizados en que su superficie 
cilindrica exterior está fileteada para cooperar, mediante
roscado con la superficie interior, también fileteada, del 
orificio de la culata que la aloja.
SEGUNDA.- Les mismos perfeccionamientos a que se refiere la 
primera reivindicación, caracterizados en que la superficie 
Cilindrica interior de los asientes de válvula, está dotada 
de dientes? o entallados destinados a facilitar su montaje 
sobre la eulata, cuando no resulte conveniente montar el 
asiento ya terminado, eliminándose, después, mediante meca­
nizado dichos elementos auxiliares salientes, al terminar 
el interior de los asientos de válvula.
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TERCER*.- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE ASIENTOS 
DE VALVULA SOBREPUESTOS EN LOS BLOQUES O CULATAS DE LOS 
MOTORES DE EXPLOSION.

Tal y come se deja descrito en la materia prece­
dente que consta de siete hojas foliadas y mecanografiadas 
por una sola de sus caras y ama hoja de planos.

Madrid, 2t de Jnlio

P.A* de Dn. Matías Gámea Iparragairre
Víctor Gil Vega
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