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La presente Invención se re fiere  a ana caja  de válvula  

refrigerada, moldeada, monobloque para motor de combustión in te r­

na, a s í como a l procedimiento de fabricación por fundición de est* 

caja .

Es conocido e l prever en la  construcción de los moto­

res de combustión interna, y más particularmente en la  de lo s  mo­

tores D iesel, cajas de válvulas que están alojadas en 2a cula­

ta  del motor. Sales válvulas, esencialmente del tipo en cabeza, 

se encuentran acopladas en las cajas.

En la  tóeaiea anterior, ta les cajas son en particu lar 

del tipo moldeado monobloque. Por otra parte, es necesario re fr i­

gerar a la  vez e l asiento y la  guía de válvula. Sata es la  ra -  

zón por la  que determinadas patentes anteriores u tilizan  dos 

cámaras anulares de refrigeración , una para e l asiento de válvu la, 

y l a  otra para la  guía de válvula.

Estas cámaras son generalmente obtenidas por fundición 

segán un procedimiento en e l que se prevé machos en e l molde 

de fundición propiamente dicho.

Si se considera en primer lugar la  cámara de re fr i­

geración de la  guía de válvu la, la  misma es obtenida basta la  

presente a p a rtir de dos machos formando una especie de corona 

c ircu lar, bajo la  forma de dos compartimentos separados pero 

comunicados entre s í .  Igualmente, la  cámara de refrigeración del 

asiento de válvula era obtenida en dos partes formando corona 

circu lar, ig ualmente a p a rtir de dos machos por ejemplo. En este 

caso, después de la  operación de colada, se rea liza  entonces la  

anión entre la s  dos partes, por ejemplo por soldadura*

E l modo de realización de estas cámaras y por consi­

guiente de la s  cajas de válvula resu lta en efecto., como se verá  

más abajo, diferente del divulgado por la  presente invención. ■
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Igualmente, la  estructura de la s  cajas obtenidas segdn la  in ­

vención es notablemente diferente de la  de la s  cajas descritas 

en la  técnica anterior»

En efecto, la  presente invención tiene por objeto una 

caja de válvu la en cabeza, para motor de combustión interna, 

siendo dicba caja del tipo moldeado mono bloque, comprendiendo: 

una jau la  con varios velos o brazos, en la  que se ha formado 

una cámara anular de refrigeración  del asiento de válvula; y  

una guía de válvu la en la  que se ha formado una cámara anular 

de refrigeración de dicha guía, comunicando dicha cámara con 

dicha cámara de refrigeración  del asiento de válvula por a l me­

nos un conducto practicado en dichos velos, estando caracteriza­

da dicha caja  porque cemprende a l menos un agujero que atraviesa  

la  pared radialmente externa de una de dichas cámaras de re fr i­

geración, siendo obturado o taponado dicho agujero por una pasti­

l l a  o tapón, soldado o unido por soldadura indirecta.

De este modo, la  caja de válvula segiia la  invención 

comprende por ejemplo agujeros situados a l n ive l de la  jau la  de 

la  caja y  otros a l n ive l de la  guía de la  válvula* Gomo se ha 

indicado más arriba , estos agujeros son obturados con e l fin  de 

obtener la  caja  bajo su forma fin a l*

Estos agujeros resultan en efecto de la s  operaciones 

de fundición*

En efecto, la  invención tiene igualmente por objeto 

un procedimiento de fabricación por fundición de una caja de 

válvula, estando caracterizado dicho procedimiento porque consis­

te :

— en rea liza r un modelo de fundición y lo s machos 

correspondientes a la s  cámaras de refrigeración  a obtener an­

tes citadas)

-  en rea liza r un molde y en colocar en e l mismo dichos



macho a, que son por lo  demás mantenidos o soportados en la s  zonas 

de dicho molde correspondientes a l emplazamiento de lo s citados  

agujeros a obtener]

-  en co lar e l metal fundido en dicho molde]

-  en desaoldear seguidamente] re tira r  dichos machos y 

lim piar la  pieza bruta de fundición así producida por a l menos 

algunos de lo s  agujeros mencionados anteriormente.

Se ve asi que lo s  machas, dispuestos con v istas a 

la  obtención de la s  dos cámaras, son mantenidos en su s itio  

dentro del molde por medio de soportes situados en e l emplaza» 

miento de lo s  agujeros que se obtendrá una vez terminada la  fase 

de colada* Es preciso señalar ahora que, debido a  la s  caracte­

rís tic a s  del procedimiento de fundición segdn la  invención, la s  

cámaras de refrigeración son obtenidas por la  instalación de un 

número de machos diferentes del utilizado en la  técnica anterior. 

Del mismo modo, lo s  soportes de estos machos son retirados des­

pués de la  operación de colada, lo  que permite obtener lo s agu­

jeros considerados más arriba .

Se comprenderá mejor la  invención y otros fin es, ca­

racterísticas, detalles y ventajas de la  misma aparecerán más 

claramente con ayuda de la  lectura de la  descripción explicativa  

que va a seguir haciendo referencia a los dibujes anexos, dados 

únicamente a títu lo  de ejemplo, que ilustran  un modo de rea liza ­

ción de la  invención y en lo s que:

-  la  figu ra  t es una v ista  longitudinal en corte de 

la  eaja segdn la  lín ea  de corte I - I  de la  figu ra  3 con arranque 

parc ia l en la  parte in fe rio r ]

-  la  figu ra 2 es una v ista  exterior en alzado, segdn 

la s  flechas I I  de la  figu ra  1, con arranque en la  parte superior]

-  la  figu ra  3 es una v ista  en corte segdn. la  lín ea



de corte I I I - I I I  de la  figu ra  1)

-  la  figu ra  4 es ana sección realizada segdn la  l í ­

nea de seccidn IV -IY  de la  figu ra 1)

-  la  figu ra  5 es un semi-corte segdn. la  lín ea  V-V 

de la  figu ra  2{

-  la  figu ra  6 es una v ista  en corte segdn la  línea  

V I-Y I de la  figu ra 1*

la  figu ra  1 representa una caja segdn la  invencida 

que comprende esencialmente una jau la  1 y una guía de válvula  

2* la  calata en s í ff a l igual que la  válvu la que viene a aco­

p larse en la  caja» no han sido representadas.

la  jau la  1 presenta varios velos o brazos (por ejem­

plo 4) 3, 4* 5 y 6 (figu ra  3 ). Comprende igualmente una cámara 

anular 7 de refrigeración  del asiento de válvu la, la  jau la  1 

comprende además ocho agujeros numerados del 8 a l 15 (figu ras  

2 y 5) que son obturados por soldadura o por oo'o re so Idadura 

con ayuda de p a s tilla s  o tapones» numerados de l 16 a l 23*

la  guía de válvu la 2» por su parte» comprende una 

cámara anular 24 constituida por dos compartimentos 24a y 24b 

separados por un tabique longitudinal 25 que se extiende radial­

mente entre la s  paredes c ilindricas interna 26 y externa 27.

Unos agujeros 28» 29» 30 y 31 atraviesan la  pared externa 27 

de la  cámara 24 de refrigeración de la  guía» Estos agujeros son 

por lo  demás obturados mediante tapones 32» 33» 34 y 35. Unas 

aberturas 38 y 37* de seccidn sensiblemente sem i-circular, son 

practicadas en la  cara superior de la  caja y son obturadas 

igualmente por tapones 38 y 39*

JS1 tabique 25 está perforado» por su parte» por dos 

agujeros 40 y 41» lo  que asegura la  comunicación entre los com­

partimentos 24a y 24b de la  cámara 24»
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Además, lo s conductos 42, 43» 44 y 45 (figu ras 3 y  

6) están practicados respectivamente ea lo s velos 3» 4, 5 y  6} los 

mi saos aseguran la  comunicación entre la s  dos cámaras 7 y 24. Se 

este modo, un flu ido  de refrigeración  puede c ircu lar de forma 

conveniente sucesivamente dentro de la s  cámaras 24 y 7» realizán­

dose entonces la  refrigeración de manera muy satisfactoria  tanto 

a l n ive l del asiento de válvu la como a l n ive l de la  guía de vál­

vula*

La caja de acuerdo con la  invención se obtiene en 

efecto por un procedimiento de fundición, que puede ser puesto 

en práctica del siguiente modo.

Se establece en primer lugar un modelo, generalmente 

de madera, destinado a dar una impronta en la  arena o molde. Al 

mismo tiempo que se rea liza  este modelo, se ejecuta los machas 

que prefiguran la s  dos cámaras de refrigeración 7 y  24 a obtener.

Se puede rea liza r entonces e l molde y posicionar en 

e l mismo los machos segdn una disposición bien determinada* Los 

machos son por lo  demás mantenidos o soportados dentro d e l mol­

de propiamente dicho.

En la  parte del molde que prefigura la  jau la  1» lo a  

machos son soportados en la s  zonas que corresponden a los aguje­

ros numerados del 8 a l 15 a obtener.

En la  parte del molde que prefigura la  guía de vá l­

vu la, lo s  machos son mantenidos en. su s itio  en la s  zonas que 

corresponden a lo s agujeros, numerados del 23 a l 31, a obtener. 

Por lo  demás, e l  posicionamiento de estos machos es asegurado 

igualmente a l n ive l de la s  aberturas 36 y 37. Se puede proceder 

entonces a la  colada del metal fundido en e l  molde, procediendo 

después, .llegado su momento, a la  operación de desmoldes.

Después de haber retirado los soportes de los machos, 

se puede extraer lo s machos propiamente dichos por medio de áL



■esos algunos de lo s  s^jijeros que son así obtenidos por fundición 

ta les coiao 8 a  15» 28 a 31* 36 y  37.

¿a pieza bruta áe fundición asi obtenida es entonces 

limpiada por medio do algunos de estos agujeros, y principalmente 

por la s  aberturas 36 y 37.

£n esta etapa de fabricación de la  caja segón la  

invención, la s  dos cámaras 7 y 24 obtenidas una vez retirados 

lo s  machos* no se comunican entre s íj además, la  cámara 24 está 

constituida en este momento por dos compartimentos 24a y  24b 

que no se comunican tampoco entre sí*

Ahora bien, lo s agujeros 8, 10, 12 y 14 (figu ra  5) 

están situados a l a  altura de lo s  velos 3, 4, 5 y 6. Se puede 

introducir entonces, por estos agujeros la s  extremidades de herrg 

mientas de taladrar, y principalmente brocas de taladros, con 

e l fin  de perforar sucesivamente lo s  conductos 42, 43, 44 y  45 

en cada uno de lo s  velos* Por medio de lo s agujeros 30 y 31 por 

ejemplo, se perfora igualmente lo s  conductos 40 y 41 a través 

del tabique longitudinal 25» De este modo, se rea liza  entonces 

la  comunicación entre la s  dos cámaras 7 y 24*

fio queda entonces más que taponar e l conjunto de lo s  

agujeros por medio de p a stilla s  ta les como 32 soldadas o cobre» 

soldadas sobre la  caja misma.

De este modo, la  caja  obtenida segiín la  invención 

presenta dos cámaras anulares de refrigeración, comunicadas entre 

s í  y que aseguran una perfecta refrigeración tanto a l n ivel del 

asiento de la  válvu la como a l n ive l de l a  gula de la  válvu la.

Por otra parte, t a l  caja comprende una serie de agujeros obtu­

rados posteriormente, que son formados en e l  curso de la  fab ri­

cación do esta caja segón e l procedimiento de fundición des­

crito  por la  invención. Estos agujeros sirven, como se ha indi­



cado más arriba , principalmente para la  retirada de loa machos 

después de la  colada e igualmente para la  perforación de lo s  

conductos de coman! cación.

Evidentemente, la  invención no se lim ita en manera 

alguna a l modo de realización descrito y representado que no 

ba sido dado más que a títu lo  de ejemplo. En particu lar, com­

prende todos lo s medios que constituyan equivalentes técnicos 

de lo s  medios descritos a s í como sus combinaciones, s i  la s  mismas 

son ejecutadas segán e l esp íritu  de la  invención y llevadas a 

la  práctica dentro del marco de la s  reivindicaciones que s iguen.

g 0 g a

la  patente de invención que se so lic ita  por veinte 

aSes para España, de acuerdo coa la  vigente, legislación , de­

berá recaer sobres "PRQOESISIENfO SS FABRICACION POR FUNDICION 

BE ÜNA CAJA DE VAi VOLA REFRIGERADA íéQIKSBIiQQCIE PARA HOgQR BB 
COaUSSIGH INÍSRHA Y CAJA DE VALVULA FABRICADA SEGUN BICHO p¡® - 

GEDMIEMO», con Prioridad de la  Demanda de Patente en Francia 

nórnero 74 02 900 de fecha 29 de enero &  1974, segán la s  carac­

te rística s  esenciales de la s  siguientes

M I  V I N D I C A C I O N E S

1#*- Procedimiento de fabricación por fundición de 

una caja  de válvula refrigerada monobloque para motor de com­

bustión interna y caja de válvu la fabricada segán dicho prodedimien 

te , cuyo procedimiento está caracterizado porque consistes en rea­

liz a r  un modelo de fundición así como lo s machos correspondientes 

a la s  cámaras de refrigeración antes citadas a obtener; en rea lizar  

Y posicionar en éste dichos machos, que son por lo  de­

más mantenidos o soportados en zonas de dicho molde correspondien­

tes a l  emplazamiento de lo s citados agujeros a obtener? en co lar 

e l metal fundido dentro de dicho molde; en de amolde ar seguida-



menta; en re t ira r  dichos machos y en lim piar la  pieza bruta de 

fundición a s i obtenida por a l menos algunos de lo s  agujeros ya  

citados»

2 ** - Procedimiento segdn la  reivindicación 13, earac- 

5* terizado porque consiste: en perforar lo s  citados conductos prac­

ticados en lo s  mencionados velos introduciendo la s  extremidades 

de la s  herramientas de taladrar, y  principalmente la s  brocas de 

taladrar, por lo s  citados agujeros situados a la  a ltu ra  de los  

velos; en perforar lo s  citados conductos practicados en e l tah i- 

10» que longitudinal antes citado introduciendo la s  brocas de lo s

taladros por lo s  citados agujeros que atraviesan la  pared exter­

na de la  cámara de refrigeración  de la  mencionada guía; en obtu­

ra r  o taponar lo s  agujeros mencionados por medio de p a stilla s  o 

tapones soldados o cobresoldados sobre dicha caja»

15» 3*«— Caja de válvu la fabricada segdn e l procedimiento

de la s  reivindicaciones anteriores , siendo dicha caja  de válvu­

la  en cabeza del tipo moldeado monobloque, que comprende: una 

jau la  con varios veles o brazos, en la  que se ha formado una cá­

mara anular de refrigeración  del asiento de válvula; y una guia 

20. ¿te válvula en la  que se lia formado una cámara anular de r e fr i­

geración de dicha guía, comunicando dicha cámara con dicha cá­

mara de refrigeración  del asiento de válvula por a l menos un con­

ducto practicado en dichos velos, caracterizada porque comprende 

a l menos un agujero que atraviesa la  pared radialmente externa 

25* de una de dichas cámaras de refrigeración, siendo taponado u ob­

turado dicho agujero por una p a s tilla  o tapón, soldada o cobre- 

soldada*

4» . -  Caja de válvu la segdn la  reivindicación 3*, ca­

racterizada porque lo s mencionados conductos practicados en 

30* le s  velos citados son rectos y porque a l menos un agujero antes

-  9 -



-  10 -

citado está situado a l n ive l de la  Jaula de la  caja  menciona­

da, a la  altura de por lo  menos uno de lo s  velos antes citados, 

teniendo dicho agujero unas dimensiones y un tqmaffo ta les  

que la  proyección del contorno aparente del o r ific io  por e l  que 

5. desemboca ano de estos conductos de la  citada cámara de re frige ­

ración del asiento de válvula, sobre la  superficie da pared ra ­

l i  símente externa de esta cámara en la  dirección del eje longitu­

dinal de dicho conducta, está contenida en dicho agujero*

5a* -  Caja de válvula, segón una de la s  reivindicacio- 

10* ues 3a y 4a* en l a  que la  citada cámara de refrigeración  de la

guia está prevista entre una pared c ilin d rica  radialmente externa 

y  una pared c ilindrica  radialmente interna y comprende un tabique 

longitudinal que se extiende radialmente entre dichas paredes in ­

terna y externa, dividiendo dicho tabique la  citada cámara de re - 

15* frigeracidn. de la  guia en por lo  menos dos compartimentos, estan­

do caracterizada dicha caja porque a l menos un agujero ya citado 

atraviesa dicha pared externa de dicha cámara de re frige  ración de 

l a  guia y es t a l que su contorno admita una proyección geomótrica¡ 

sobre dicho tabique sin  encontrar e l manguito que forma la  guia 

20* de la  válvula*

6a*- Caja de válvula segán la  reivindicación 5 », carac­

terizada porque e l  tabique longitudinal antes citado presenta a l  

menos un conducto de comunicación entre los compartimentos de la  

cámara de refrigeración  de la  guia antes citada*

?a*- Caja de válvula segán una de la s  reivindicaciones 

3a a 53, caracterizada porque a l menos un agujero ya citado es 

de sección sensiblemente semi—circu lar y está practicado en la  

eara superior de dicha cajfu

•/•*

25.
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8 » . -  PROCEDIMIENTO BE FABRICACION POR FUNDICION BE 

UNA CAJA DE VALVULA REFRIGERADA BDSOBIOqiJE PARA fiSOfOR DE COM­

BU ST10 lí INTERNA í CAJA BE VALVULA FABRICABA SEGUN DICHO PROCE­

DIMIENTO.

Segiín. queda sustancialmente descrito en la  presente 

menoría, que consta de once lio jan» escritas a máquina por ana 

oola cara, y acompasada de dibujos.

Madrid, 28 de enero de 1975

SÜCIIÍfE B*STUSES DE MACHINES THERMIQUES
S.E.M.T.

P . ? .
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