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Ia presente invencidn se refiere a una caja de vilvula
refrigerada, moldeada, monoblogue para motor de combustidn intere
na, asf{ como zl procedimiento de fabricacidn por fundicidn de ests
caja.

Es conocido el prever en la construceidn de los moto-
res de combustidn interna, y més particularmente en la de los mo~
tores Diesel, cajas de vdlvulas que estdn alojadas en la cula~
¥a del motor. Tales vAlvulas, esencialmente del $ipo en cabeza,
se encuentran acopladas en las cajas.

En la téeaica anterior, tales cajas son en particular

del tipo moldeado monoblogue. Por otra parte, es necesario refri- T

gerar a la vez el asiento y la gufa de vélvula, Egts es 1a ra=
zén por la que determinadas patentes anteriores utilizan dos
efémaras enularcs de refrigeracidn, una para el asiento de vilvula,
¥ la otra para la gufa de vilvula,

Batas cdmaras son generalmente obtenidas por fundieidn
segdn un procedimiento en el que se prevé machos en el molde
de fundicidn propiamente dichg_.

Si se considera en primer lugar laz cimars de refri-
geracidn de 1a gufs de vélvula, la misma es obtenida hasta 1a
presente m partir de dos mmachos formando uwna egpecle de corons
elrcular, bajo la forma de dos compartimentos separados pero
ecomunicados entre sf, Igualmente, la cfmara de refrigeracidn del
asiento ds vilvala era obtenida en dos partes formando corona
eircular, iguslmente a partir de dos machos por ejemplo. En emte

caso, después de la operacién de colada, se realiza entonces la

.onidn entre las dos partes, por ejemplo por soldadura,

El modo de realizacién de estas cdmaras y por congi-
guiente de las cajas de vilvula resulta en efecto, como se verd
més abajo, diferente del divnlzado por la presente invencidn, -
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Iguaimente, la estructura de las cajas obtenidas segin la in=-
vencién es notablemente diferente de la de las cajas descritas
en la téenica anterior.

BEn efecto, la presente invencidn tiene por objeto una
caja de vélvula en cabeza, para motor de combustién interna,
glendo dicha caja del tipo moldeado monoblogue, comprendiendo:
una Jeula con varios velos o brazos, en la que se ha formado
una cfnara snular de refrigeracidn del asiento de vdlvula; y
una gnfa de vdlvula en la que se ha formado una cdnara apnular
de refrigeracidn de dicha gufa, comunicando dicha cédmara con
dicha odmara de refrigeracidén del asiento de vilvula por zl me-
acas un condugto practicado en dichos velos, estando caracteriza-
da dicha caja porgue comprende al menos un agujero gue atraviesa
la pered radiasimente externa de una de dichas cénaras de refri-
geracidn, siendu obturado o taponado dicho agujero por una pagti-
1la o tapdn, soldado o unido por eoldadura indirecta.

De este modo, la caja de vilvula segin la invencidn
comprende por ejemplo agujeros situados al nivel de la Jaula de
la caja g otros al nivel de la gufa de la vdlvula, Como se ha
indicado més arriba, ssios agujeros son obturados con el fin de
obtener la caja bajo sa forma final,

Egtos agujeros resultan en efecto de las operaciones
de fundicidn.

En efecto, la invencidn tiene igualmente por objeto
un procedimiento de fabricacidn por fundieidén de una caja de
vélvula, estando caracterizado dicho procedimiento porgue consis=-
g {1

- gn realizar un modelo de fundicidén y los machos
correspondientes a las edmaras de refrigeracidn a obiener an-

tes citadasg
- en realizar un molde y en colocar en el mismo dichos
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machos, que gon por lo demis mantenidog o so;portados.en laé zonas
de dicho molde correspondientes al emplazamiento de los citadog
agujeros a obtener; |
' - en ¢olar el metal fundidoe en dicho moldes

~ en desmoldear seguidamentej retirar dichos machos y
limpiar la pleza bruta de fundicidn msf producida por al menos
algunos de 1los agujeros mencionades anteriormente.

Se ve aa{ que los machos, dispuestos econ vistas a
1z obtencidn de les dos cédmaras, son mantenidos en su sitie
dentro del molde por medio de soporites situados en el emplaza~-
miento de los sgnjeros que se obtendri una vez terminada lz fame
de colada. Es preciso sefinlar mhora que, debids s las caracte=
risticas del procedimiento de fundicién segin la invencidn, las
oémaras de refrigeracién son obtenidas por la iﬁstalaci&n de un
nimero de machos diferentes del utilizado en la téenica anterior,
Del mismo modo, los soportes de estos machos son retirados des—
pués de la operacidn de colada, lo qﬁe pexmite obtener los agu~
Jeros considerados m&s arriba.

Se comprenderd mejor la invencién y otros fines, ca-
racteristicas, detalles y ventajas de la misma aparecersin mis
clarsmente con ayuda de la lectura de la descripeién explicativa
que Va a segulr haclendo referencia a los dibujos anexcs, dados
dnicamente a t{tulo de ejemplo, gue ilusiran un modo de remlize~
¢idn de la invencién y en los que:

- la figura 1 es una vista longitudinal en corte de
1z caja segin la 1fnes de corte I-I de la figura 3 ¢on arrangue
parcial en la parte inferior;

= la figura 2 es una vigta exterior en alzade, segin

lzg fleches II de 1la figura 1, con arranque en la parte superiors
- la figura 3 es uua vista en corte segin la lfnea
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de corte III-III de la figura 13

- la figura 4 es una seccidn reslizada segfin lg 1{-
neg de seccidn IV-IV de la figura 13

- la figura 5 es un semi-gorte segin la lfnea V-V
de la figura 2;

= la figura 6 ey una vigsia en corte gegin la linea
VI-VI de la figura 1.

La figura 1 representa una caja segin la invencidn
que compreade esencialmente una jaula 1 y una gufa de vilvula
2. La culata en sf, al igual que la vilvula que viene & aco-
plarse en la c¢aja, no han gido representadas.

La jaula 1 presents varios vslos o0 brazos (por ejem—
plo 4) 3y 4y 5 y 6 (figura 3). Comprende iguaimente una cinmara
anular 7 de refrigeraci’n del asiento de vilvala. La Janla 1
comprende ademds ocho agujeros numerados del 8 gl 15 {figuras
2 ¥ 5) que son obturados por soldedura 0 por cobresoldadura
con ayude de paatillas o tapones, numerados del 16 al 23.

La gufa de vilvula 2, por su parie, compreade ung
cénara snular 24 constituida por dos compariimentos 24a y 24b
separados por un ftabigue longitudinsl 25 que ge extiends radial-
mente entre las paredes cilfndricas interma 26 y externa 27.
Unos agujeros 28, 29, 30 y 31 atraviessn las pared externa 27
de la cémera 24 de refrigeracidn de la gufa. Estos agujeros son
por lo demés obturados mediante taposes 32, 33y 34 ¥ 35. Unas
aberturas 36 y 37, de seccidn sensiblemente semi-cireular, son
practicadas en la cara superior ds la caja y son obturadas
igualmente por tapones 38 y 39,

El tsbique 25 est4 perforada, por su parte, por dos
agujeros 4C y 41, lo que asegura la comunicacidén entre los com=
partimentos 24a y 24b de la chuara 24.
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Adends, los conductos 42, 43, 44 y 45 (figuras 3 ¥
6) ewstén practicados respectivamente en los velos 3, 4, 5 y 65 los
nismos aseguran la comunieacidn eni:re las dog cémaraz 7 y 24. De
este modo, un fluido de refrigeracidén puede circular de forma
conveniente gucesivamente dentro de las cédmaras 24 y 7, realizén-
dose entonces la refrigeracidn de manera muy satisfactoria tanto
al nivel del asiento de vAlvula como gl nivel de la gufa de vdl~
vula.

La caja de acusrdo con la inveneién se obtiene en
efecto por un procedimiento de fandieidn, que puede ser puesto
en prictica del siguvients modo,

Se establece en primer lugar un modelo, sensraiments
de maders, destinado a dar ung impronis en la arena o molde. AL
nismo tiempo que se realiza eghte modelo, se ejecuta los machos
que prefiguran las dos cdmaras de refrigeracién 7 y 24 a obtener.

Se puede realizar entonces el molde y posieionar en
el mismo los machos segdn unz disposicidn bien determinada, Ios
machos son por lo dends menienidos o soporiados dentro del mol-
de propigmente dicho.

En la parte del molde que prefigurs la Jauls 1y los
machos son soportados en las zonzs que corresponden a los aguje-
ros numerades del 8 al 15 a obiener.

En la parbte del molde que prefigura la gufa de v4l-
vula, los machos aon mefitenides en su zitio en las gonas gue
coryesponden a los agujeros, numerados del 23 al 31, a obtener.
Por lo demds, el posicionamiento de estos machoz es asesurade
iguaimente 2l nivel de las aberturas 36 § 37. 56 puede proceder
entonces & la colada del metal fundido en el molde, procediendo
después, .llegado su momento, s la operacidén de deamoldeo.

Degpués de haber retirado los soportes de los machos,

se puede extraer los machos propiamente dichos por medio de al
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menos algunos de los agujeros que son as{ obtenidos por fundieidn
tales como 8 a 15, 28 a 31, 36 ¥ 37.

ia pieza bruta de fundicidn asf obtenida es entonces
limpiada por medlo de algunos de estos agujeros, y principalmente
por lss aberturas 36 y 37.

En esta etapa de fabricacién de la caja segén la
invenoidn, las dos chmaras 7 y 24 obtenidas una ves retirados
los machos, no se comunican entre sf; ndemés, la ofmara 24 estd
constituida en este momento por dos compartimentos 24a y 24b
que no se comunican tampoco entre si.

Abora bien, los sgujeroz 8, 10, 12 y 14 (figura 5)
estén sifuados a la altura de los veloa 3, 4, 5 y 6. Se puede

introducir entonces, por estos agujeros las extrenidades de herrg B

mientas de taladrar, y principalmente brocas de taladros, con
el fin de perforar sucesivemente los conductos 42, 43, 44 ¥ 45
en cada uno de los velos. Por medio de los agujeros 30 y 31 por
ejempls, ge perfora igualmente log conductos 40 y 41 a través
del tabique longitudinal 25. De este modo, se¢ realiza entonces
la comunicacidn entre lag dos cdmaras 7 ¥ 24.

Ho queda entonces mds que teponar el conjuato de los
agujeros por medio de pasiilias tales como 32 soldadas O cObrew
goldadas sobre la caja misma.

De eate modo, la caja obtenida sezdin la invencida
presenta dos clnaras anulares de refrigeracidn, comunicadas entre
sf{ y que aseguran una perfecta refrigeracidn itmnto al nivel del
asiento de la vdlvula como al nivel de la gufa de la vAivula.
Por otra parte, tal caja comprende una serie de agujeroa obtu-
radog posteriormente, que gon formados en el curso de la fabri=
cacidn de esta caja segln el procedimieanto de fundicidn des~
erito por 1a invencidén. Estos agujeros =irven, como se ha indi-
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cado mfs arriba, principalmente para la retirada de log machos
después de la colada e igunlmente para la perforscidn de los
conduetos de comunicacidn.

Evidentemente, la invencidn no se limita en panern
alguna al modo de realizacién desecrito y representado gue no
ha sido dado mds que a t{tulo de ejemplo. En particular, com~
prende todos los medios que constituyan equivalenteg tdenicos
de los medios descritos asf como gug cembinaciones, si lag mismas
son ejeeutadas segin el eséiritn de la invencidn y 1llevadas a
1z préctica dentro del marco de las reivindicaciones que siguen.

K O T 2

La patente de invencidn que se solieits por veinte
aflos parz Espafia, de gscuerdo con la vigente lLegislacibn, dee
berd recaer sobre: "PROCEDINTENTO L& TABRICACION FOR FURDICION
B UNA CAJA DE VALVULA REFRIGERADA ¥OROBIOQUE PARA BOTOR DB
COBUSTION INTERNA Y GATA DE VALVULA FABRICADA SEGUR DICHS PRO-
CEDDSIENTO®, con Prioridad de la Demands de Pstents en Prancia
mimero 74 02 900 de fecha 29 de eners de 1974, seagin las carac—
teristicas esenciales de las siguientes

REIVINDICACIOHNES
1%8.- Procedimiento de fabricacidn por fundicidn de

una caja de vdivula refrigerads monoblogue para motor de come
bustién interns y caja de vélvula fobricads segin dicho prodedimien
%0y cuyo procedimiento estd caracterizado porgue consisie: en reg=
lizar un modelo de fundicién asf como los machos correspondientes
8 las clmaras de refrigeracidn anites citadas a obtener; en reslizar
un molde y en posicionar en éste dichos machos, que son poxr lo de-
més mantenidos o soportados en zonas de dicho molde correspondiens
tes al emplazardento de los citedos agujeros a obtener; en colar
el metal fundido dentro de diecno molde; en desmoldear seguida-
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mentes en retirar dichos machos ¥ en limpiar la pleza bruta de
fundicidn asf{ obtenlds por a2l menos algunos de los agujeros ya
citedos.

28,~ Procedimiento segdn la reivindicacién 18, carac-
terizado porgque consiste: en perforar los citados conduclos prace
tlcedos en los mencionados velos introduciendo las extremidades
de lga herramientas de talsdrar, y principalmente las brocas de
taladrar, por los citados egujeros situados a la altura de los
velos; en perforar los citados conductos practicados en el tabi-
que longzitudinal antes citado introduciendo las brocas de los
taledros por los eitados agunjeros gue atraviesan la pared exter—
na de la cémara de refrigeracidén de la mencionada gufaj en obitun—-
rar o taponar los agujeros mencionados por medic de pastillas o
tapones soldados o cobreaoldados sobre dicha cajs.

38,~ Caja de vilvula fabricada segin el procedimiento
de las reivindicaciones anteriores , sisndo dicha caja de ¥ilvu-
la en cabeza del tipo moldeado monoblogue, que comprende: una
jaula con varios velos ¢ brazos, en la que se ha formado una cd~
mara anular de refrigerscidn del asiento de vdlvula; y una gula
de vAlvula en la que se ha formado uaa cémara anular de refri-
geracidn de dicha gufa, comonicando dicha cédmsra con dicha cé-
mara de refrigeracidn del asiento de védlvula por al menos un con-
ducto practicado en dichos velos, caracterizada porgue comprende
al menog un agujero que atrsviesa la pared radiaimente externa
de una de dichas cdmaras de refrigeracién, siendo taponado w ob=
turado dicho sgujero por una pastilla o tapdn, soldada o cobre-
soldade,

49.~ Caja de vdlvuls segfn la reivindicacién 38, ca-
ractarizeda porque los mencionados conductos practicados en '

los velos citados son rectos y porque al menos un aguje:q antes
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citado estd situado al nivel de la jasla de la caja menciona-
day 2 la aliura de por 1o menos uno &s los velos antes citados,
teniendo dicho agujero unas dimensiones y un tamefio tales
que la proyeccida del contorno aparenmte del orifieio por el que
desemboca uno de esfos comductos de la citada cfmars de-mfrigef
racidn del asiento de vélwvula, sobre la superficie de pared ra-
digimente externa de esta cémarg en la direccidn del eje lonzitne _
dingl de dicho conducto, esté contenida en dicho agujs1ro.

58.~ Caja de vdlvula, sezdn una Ge las reivindicacio-
fes 3% y 48, en la que la citada cimara de refrigerscidn de la ,
gafa esté prevista entre una pared cilfndrica radialmente externa .

¥ una pared cilindrics radialmente interna y comprends mn tgbique
dongitudinal que se extiende radialmente embre dichas parvedes in~ . |

terna y externa, dividiendo dicho tsbique la citada cdmara de re-
frigeracidn de la gufa en por 1o menos dos compartimentos, estan=- )
do caracterizads dicha caja porgue a.l menog un agujero ya cltado
stravicsa dicha pared extema de dicha chuara Ge refrigeracién de
la gufa y es tal que su contorno admita una proyeccidn @o&é‘hﬁcag
sobre dicho tabique sin encontrar el manguito que forma la gufa |
de la vilvula.

62.~ Caja de vilvula segdn la reivindicacién 58, carao—
terizada porgue el tabique longitudinal antes citedo presenta al 7
menos un conducto de comunicacidn entre los compartimentos de la
cémara de refrigeracidn de la gufa antes citada.

78.= Caja de vélvula segin ona de las reivindicaciones
3% =& 68, caracterizads porque al menos un agajero ya citado es
de seccidn sensiblemente semi-circular y estd practieado en la
eara superior de dicha cajae '
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88 ,~ PROCEDIMIERTO DE PABRICACION POR FUNDIGION DE
URA CAJA D5 VALVULZ REFRIGERADA MOROBIOQUE PARA BOTOR DE COM-
BUSTION INTERKA Y CAJA DE VALVULA FABRICADA SEGUN DICHO PROCE-
DIMIENTO,

Segén queda pustanciglmente descrito en la presente -
meroria, que consta de once hojJas, escritas a méquina por una
sola cara, y acompafinda de dibujos.

- Kzdrid, 28 de enexo ds 1975
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