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PATENTE DE INVENCION

MEMORTIA DESCRIPTIVA
Sobre:

" PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE EIEMENTOS DE BOMBAS Y MO~
TCRES HIDRAULICOS "

I O B

Solicitante: La Sociedad Andnima francesa denominadas
SIMCA AUTOMOBILES, domiciliada en 136,
Chemps Elysées, PARIS, Prancisa.
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La invencidn tiene por objeto un procedimiento de
fabricacidn de elementos de bombas y motores hidrdulicos.

Ias bombas y motores hidriulicos cuyo empleo podria
extenderse considerablemente, presentan actualmente grandes
dificultades de empleo, a causa de su realizacidn que preci-
sa un mequinado particularmente preciso de ciertos elementos
¥ principalmente del barrilete y del espejo, llevando consigo
este maquinado un precio de coste bastante elevado.

EBfectivamente, el barrilete que comprende varios
cilindros en los que estén montados deslizantes los pisto-
nes y las lumbreras de distribucidn, se obtiene a partir de
un bloque de metal macizo, que debe sufrir un gran ndmero
de operaciones de maquinado. Lo mismo sucede con el espejo
de distribueidn que presenta varias lumbreras cuyo maguinado
debe ser particulermente cuidado.

Pare remediar estas dificultades de fabrieacidn,
en el procedimiento segin la invencidén se realiza el barri-
lete y el espejo de distribucidn a partir de polvos metdli-
cos, comprimides y fritados en una coquilla de moldeo. Se
obtiene asi, de una maners menos costosa, unos elementos que
no precisan mas maquinado suplementario y que presentan unos
lados cuya precisidn permite montar directamente el barrile-
te y el espejo sobre la bomba o el motor hidrdulico, después
de wn esmerilado de la cara de distribucidn del barrilete y
de las caras del espejo de distribucidn.

Ia porosided del barrilete que estd realizado en
bronce fritado, presents una disminucidn de rendimiento de
la bomba o del motor muy pequefia, del Srden de 1/4 de %.

De acuerdo con la presente invencidn, un procedi-

miento de fabricacidn de elementos de bombas y motores hi-
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draulicos que comprenden un barrilete que presenta unos ci-
lindros en los cuales estan montados wnos pistones y wn espe-
jo de distribucidn dispuesto contra la cars de distribucidn
del barrilete, caracterizado porque el barrilete y el espejo
de distribucién se obtienen a partir de polvos metdlicos que
se gsometen, en sus respectivas coquillas de moldeo, a una ope-
racidn de compresidn y de fritado, la forma del barrilete o
del espejo de distribucidn asi obtenido estd determinada por
la forma de la coquilla de moldeo, la cara del barrilete que
estd en contacto con el espejo y las caras de .dicho espejo
estan sometidas a una operacidn de esmerilado.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencidn
ge deduciran de la descripcidm expuesta a continuacidn de
un modo de realizacidn dado Unicamente a titulo de ejemplo,
descripcidn hecha con referencia al dibujo adjunto en el
cual:

La Figura Unica representa un barrilete y un espe-
jo de bomba o motor hidraulico.

Para la fabricacién del barrilete 1, de bomba o de
motor segin el procedimiento de la invencidn, se dispone pol-
vo de bronce en una coquille de moldeo, disponidndose de un
modo conocido unos pasadores en la coquilla, para reservar,
después del desmoldeo, unos slojemientos cilindricos 2 y
unas lumbreras 3 en el materigl constituyente de la pieza
acabada. Los pasadores utilizados presentan un retorneado
muy pequeflo, con el fin de respetar las cotas de ejecucidn
de la pieza.

El polvo de bronce dispuesto en la cogquilla de

moldeo se somete a la accidn de un pistén que ejerce sobre

? s . . .
€1 una fuerte compresidn., Bl barrilete de polvno comprimido
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as{ obtenido se somete seguidamente, de un modo conocido,
2 una operacidn de fritaje y de calibrado en la prensa.

Después de retirar los pasadores, se desmoldea el
barrilete 1. Se procede del mismo modo que para el barrile-
te, para la fabricacidn del espejo 4 de distribucidn, pero
se utiliza un polvo de acero fritado y luego cementado pa-
ra revestir la coquilla de moldeo.

Sobre la cara de distribucién 5 del barrilete 1l y
sobre las caras 6 y 7 del espejo de distribucidn 4, se efec-
tia una operacidn de esmerilado.

Bl bronce utilizado para la fabricacidén del barri-
lete es poco poroso y presenta una elevada resistencia a la
rotura asi como un buen coeficiente de frotamiento.

Ni que decir tiene que la presente invencidn no se
limita al modo de realizacidén descrito y representado, si no
que por el contrario cubre todas las variantes.

N O T A

Ia Patente de Invencidn, que se solicita por vein-
te afios, para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacidn,
deberd recaer sobre: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELB-
MENTOS DE BOMBAS Y MOTORES HIDRAULICOS", con Prioridad de
la demanda de Patente en Francia n? P.V. 996,045, de fecha
24 de NWoviembre de 1964, segin las caracteristicas esencia-
les de las siguientes:

RETVINDICACIONES

18,- Procedimiento de fabricacidn de elementos de

bombas y motores hidrdulicos, que comprenden un barrilete pro-
visto de cilindros en los que estdn montados unos pistones y
un espejo de distribucidn dispuesto contra la cara de distri-

buecibn del barrilete, caracterizado porque el barrilete y el
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espejo de distribucidn se obtienen a partir de polvos metd-

licos que se someten, en sus respectivas boquiilas de moldeo
a una operacion de compresidén y de fritaje, estando determi-
nada la forma del barrilete o del espejo de distribucidn as{
obtenidos por la forma de la coquilla de moldeo y sometiendo
la cara del barrilete que estd en contacto con el espejo ¥
las caras de dicho espejo a una operacidén de esmerilado.

28,~ Procedimiento de fabricacién de elementos de
bombas y motores hidrdulicos, segin reivindicacidén 12, carac-
terizado porque el barrilete que se cita estd realizado en
bronce fritado poco poroso.

38,- Procedimiento de fabricacidn de elementos de
bombas y motores hidrdulicos, segin la reivindicacién 18,
caracterizado porque el espejo de distribucidn que se cita
estd, fabricado en acero fritado y luego cementado.

48, - PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS DE
BOMBAS Y MOTORES HIDRAULICOS.

Segin quede sustancialmente descrito en la presen~
te memoria, que consta de cinco hojas escritas s mdgquina por

una sola cara y dibujos.
Madrid, 17 de Noviembre de 1965

SIMCA AUTOMOBE

P. :EJ./
FRANC’S/C GARCIA CABRER
P. p, zo/

/ .

Firmado: M.* Dolores'Jorquer.
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