MEMORTA DESCRIPITIVA

que se acompafla a uns solicitud de patente de introduceidp

por diegz afios, para Hspafla y sus Pocesiones, por

PROCEDIMIENTO PARA FABRICACION DE TUBCS DE INYECCION PARA
MOTORES TIPO DIRSEL.

Solicitante ¢ D. Dionisio ARRANZ ORTIEGA
Nacionalidad : Espafiola
Residencia : MADRID

Domicilio ¢ Los Vascos 17.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimientd
de fabricacién de tubos de inyeccidn para motores tipo Dig
sel y similares, que ofrece caracteristicss de sencillez
v ventajas sobre los sistemas conocidos y aporta un resul-
tado de alto valor funcional y do excelentes caracteristi-
cas de duracidn, siendo obtenido su resultado a un eleva-
do ritmo de produccién infinitsmente superior al de los mé
todos convencionales,

Bstas y otras ventajas mde, propias de le invencidn
se desprenden de la lectura de esta memoria, en la que se
explican las fases esencisles del msncionado précedimienté
como ©e exponen a continuacidn:

Tia materia prima que se emplea en estos tubos es,
preferentemente, acero eatirado en frio, gin costura, o
material similar.

Obtenido el tubo, se procede a la configuracidén de
las cabezas de sus terminales, mediante una mdquina auto-
mética y un molde, que se dispone al efecto en la misma mﬁ
quina, de acuerdo con las caracter{sticas que hayan de dai
se a estés cabezas terminales.

Las cabezas ss construyen en lasg craces extremas
del tubo, y uns vez obtenidas, se recuece el conjunto en
horno bajo atmésfera controlada; el horno pusde ser eléc-
trico o también a gas; es factuble que sea un horno a gas
ciudad convertido en gas propano a través de un generador
en 61 que se quema el gas ciudad y se convierte en propae-
no, pasando a travéds de una msssg catalizadora; las piezas
son introducidas al horno a través de unz baida trsnspor-

tadora, y dsntro del mismo, el tubo es tratado a una tem-

peraturs de unos 9008 ¢ con lo que se decapa y luego sale
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el propio horno. Asf se obtiene su decapado brillente y
ge aumenta su dureza.

Tras la fase precedente se da al tubo la debide foi
ma por plantilla, sgegun el tipo de pedido, y con uso de
coquilla,

Una vez obtenido el resultado de las fases prece—-—
dentes, se somete al producto a un bafic electrolitico; se
emplean como sales el dcido ¥mico (cromo cincado y pavisg
do) y es enjuagado en una solucidén acustica con sosa cdus-

tica a saturacién. Asimismo se procede a su limpieza en
una mdquins especial y a presién que va entre las 0 y 600
atmésferas, impregnando el tubo con substancias anticorroj
sivas, para su congervacidén. Tras esta fase se pasa a la
de secado del tubo.

Finalmente, los extremos del tubo son sometidos al
acbple de una caperuza de pldstico, goma o particular peli
cula de resina solidificada, tras lo que queda apto para
ser somstido a prueba por banco electrdénico. Es faculta-
tiko realizar una prueba de presidn de 200 € 500 at. si
se desea y tras ello gusda listo para su ulterior utiliza-
¢idn.

Bn la presente memoris caben cuantas variantes de
realizacidn sean posibles sin que se altere la evencia ged

neral de lo descrito.

HOTA - Descrito suficientemente lo que antecede s6lo res-
ta seilalar que lo que se considera propio y nuavo del go-

licitants es lo contenido en las siguientes:

", ntitn

enfriado por un 6rganoc de enfrismiento de que vs dgggdo B
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REIVIEDICACIORES

1 - Procedimiento para fabricacién de tubos de in+
yeccibn para motores tipo Diesel y similares, caracteriza+
do por el hecho de que como materia prima se emplea prefe-
rentemente el tubo de agero estirado en frio y sin costu-
ra, ¥ obtenido el tubo se practica en sus extremos la ca—~
beza mediante una miquina automdtics que funciona a pre--—
sidn y mediante el empleo de molde y contramolde previstos
en la misma.

2 - Procedimiento, segin reivindicacidén 12 carac-
terizado porque estas cabezas se constituyen en las cre--
cos extremas de los tubos, ¥ ﬁna vez obtenidas se introdut
ce ol tubo en un horno bajo atmésfera y temperatura contro-

ladas, del orden de los 9002 C para obtener su acabado br]

w

llante y aumentar su dureza.

3 - Procedimiento, segin reivindicacién 22 carac-
terizado porque los tubos son entregados al horno mediantp
una banda sinfin transportadora, y una vez transcurrida
la fase de calentamiento antes citada, son sometidos a

otra fase de enfrismiento, sn el propio sparato del horno

proporcionando al tubo un decapado brillamte y zumentando
su dureza.

4 - Procedimiento, segun reivindicaciones de 1 a
3 caracterizado porque tras la fase precedente se da al
tubo la debida forma por plantills, segin el tipo de pedil-
do, y con uso de coguilla.

5 = Procedimiento, segun reivindicacionss de 1 a
4 caracterizado porque tras las fases precedentes se so-
mets al tubo, con sus extremos ya realizados, a la accidy
de un bafio electrolitico..

6 - Procedimiento, segin reivindicaciones de 1 a
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5, caracterizado por el hecho de que sl tubo =6 somete .
un bafio de sales, constitufdo por.4cido crdémico (cromo,
cincado y pavisado) y es enjuagado en unas solucidn acustid
ca con sosa cdubtica a saturacidn.

7 - Procedimiento, segin reivindicaciones de 1 a
6 caracterizado porgue tras las fases precedentes se some
te al tubo & una accidn de limfiieza, en una limpisdora au-
tomdtica, a presidén que oscils entre 0 at. a 600 at. y coqy
empleo de lfquidos anticorrosivos, para aumentar su consen-
vacidn, tras lo que se pusa a la fase de secado dsl tubo.

8 - Procedimiento, sesgyn reivindicaciones de 1 a 6
cagracterizado porgue loe extremos dsl tubo se someten a
la accidén de un acéple de una caperuza de pléstico o simi-
lar (goma, pelfcula de resina solidificada u otros materid-
les iddmeos) tras lo cual se le hace pagar por una prusba
por banco electrénico y despuds es facultativo realizar
una prueba de presidn de 200 4 500 at. tras lo que finalizg
8l proceso de fabricacién.

9 — PROCEDIMIENTO PARA FABRICACION DE TUBOS DE IN-
YECCION PARA MOTQRES TIPO DIESEL.
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Todo segln se Aescribe en esta memoria que const. |
de seis hojas foliadas y escritas por wja cara, con cien-

to catorce lineass.

/
Madrid 30 julio, 1948

/
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