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El invento se refiere a un émbolo, en especial para 
el compresor de. una máquina frigorífica pequeña, con un 
perno.

Los émbolos conocidos de este tipo poseen un taladro 
transversal pasante para alojar en él al perno, a través 
del cual se une al émbolo con su biela. Este taladro trans 
versal debe ser ejecutado mediante taladrado después de se:r 
fabricada la pieza bruta del émbolo. Esto produce un gran 
gasto de trabajo. Algo similar es válido para aquellos ém 
bolos compuestos por varios elementos, entre éllos unos cas 
quillos para alojar al perno.

El invento tiene la misión de presentar un émbolo con 
perno, cuya fabricación sea mucho más sencilla.

Este problema se resuelve según el invento, por el he f **
cho de que el émbolo ejecutado como pieza moldeada en bru­
to, presenta una ranura de alojamiento abierta en dirección 
a la parte trasera del mismo, en la zona correspondiente a 
los extremos del perno, en la cual se fija a presión y/o 
por soldadura a dicho perno.

El perno del émbolo ya no es fijado dentro de una su­
perficie de cilindro en este tipo de construcción, sino en 
una ranura de alojamiento abierta, que puede ser conformar- 
da simultáneamente con el émbolo ejecutado como pieza mol­
deada en bruto.

Cualquier mecanizado posterior de esta ranura de alo­
jamiento es generalmente superfluo. Las fuerzas a transmi 
tir por el perno durante la carrera de compresión de un 
compresor o de una bomba, son soportadas sin dificultad al 
guna por el fondo de la ranura de alojamiento; por el con­
trario, las fuerzas transmitidas durante la carrera de as-
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piración, son considerablemente más pequeñas (para un mo­
tor es válido lo equivalente). Por ello es suficiente fi­
jar este perno a presión y/o por soldadura en la ranura de 
alojamiento abierta. La ejecución como pieza moldeada en 
bruto, permite además efectuar otros diseños, por ejemplo 
practicar un hueco en la cara frontal del émbolo, con el 
fin de su adaptación a un resorte plano de una válvula de 
aspiración, sin que sea necesario un mecanizado ulterior.

De una manera especialmente ventajosa, el émbolo está 
formado por una pieza moldeada en bruto de metal sinteriza 
do. El émbolo puede estar fabricado por ejemplo a partir 
de polvo de acero, de hierro o de aluminio sinterizado; pue 
de estar fabricado también a base de unas aleaciones espe- 
cíales, contener unas adiciones para su autolubrificación 
o presentar una determinada porosidad para absorber aceite 
de engrase. La pieza moldeada en bruto es fabricada bajo 
presión elevada, y es sinterizada simultáneamente o a con­
tinuación. Con éllo resultan unas piezas en bruto con una 
exactitud elevada en sus dimensiones, en las cuales se ga­
rantiza que la ranura de alojamiento abierta no debe ser so 
metida a un ulterior mecanizado.

Otra ventaja resulta además cuando la ranura de aloja­
miento finaliza en ambos lados en el interior de la super­
ficie periférica del émbolo. Esta superficie periférica 
cilindrica del émbolo no se ve interrumpida por lo tanto 
por un taladro o similar. Gracias a ésto resultan unas pro 
piedades de deslizamiento y unas condiciones de hermetiza- 
ción uniformes sobre la totalidad del contorno del émbolo. 
En particular, se puede hacer más corta la longitud del mis 
mo para un grado de estanqueidad dado. El perno del émbolo
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ha sido fijado además en forma axial; no son necesarios 
unos anillos de bloqueo o similares para esta fijación 
axial. La ranura de alojamiento posee convenientemente un 
suelo con una sección semicircular. De esta manera resul­
ta que el perno se apoya sobre una superficie grande, de 
forma tal que las fuerzas que aparecen durante la carrera 
de compresión, pueden ser transmitidas con unas presiones 
superficiales pequeñas. Los flancos; de la ranura pueden 
tener un curso aproximadamente paralelo al eje del émbolo 
y enlazar con el diámetro mayor del semicírculo. Se permi 
te un ligero apriete. De esta manera se puede desmoldear 
cómodamente la ranura de alojamiento e introducir fácilmen 
te el perno.

' En el más sencillo de los casos, se fija a presión alfperno en la ranura de alojamiento. Este encaje a presión 
puede conseguirse mediante el hecho de que el perno es apre 
tado con la fuerza correspondiente en la ranura de aloja­
miento; sin embargo tambián puede ser causado por el hecho 
de que antes de introducir el perno se enfrió éste o se ca 
lentó el émbolo.

También es posible comprimir material hacia el inte­
rior de la ranura de alojamiento, en la zona correspondien 
te a sus flancos. Gracias a esta conformación del mate­
rial se fija al perno en dicha ranura de alojamiento.

Es aquí especialmente favorable que la ranura de alo­
jamiento parta de una superficie de presión dispuesta en 
forma aproximadamente perpendicular al eje- del émbolo, y 
que los flancos sean más cortos que el radio del perno. 
Ejerciendo una presión sobre esta superficie en la zona de 
los flancos, se deforman éstos hacia adentro, apoyándose
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parcialmente en el perno.
En un ejemplo de ejecución preferido, la superficie 

de presión lleva por lo menos un tetón de prensado cerca 
de cada uno de los flancos. Cuando se ejerce una presión 
sobre este tetón, resultan unas presiones especificas ele­
vadas, que conducen a unas deformaciones relativamente fuer 
tes en una zona previamente fijada.

Los tetones de prensado pueden poseer una superficie 
que forma antes del prensado un ángulo de 60a hasta 80a 
respecto al eje del émbolo. Con el útil correspondiente 
se puede apretar en forma aproximadamente vertical sobre 
la superficie de los tetones, y hacer ¡actuar con éllo a 
las fuerzas de presión en dirección a ia deformación desea 
da. La deformación por presión aquí descrita puede efec­
tuarse también calentando al mismo tiempo el émbolo, o sea, 
a manera del llamado prensado en caliente.

La fijación del émbolo en la ranura de alojamiento, 
puede realizarse tambi&n por soldadura. Lo más convenien­
te es que las deformaciones por presión descritas se combi 
nen con la soldadura. En particular, se puede soldar el 
material introducido a presión con el perno. Empleando 
los tetones de prensado, que sirven también de botones de 
soldadura, se obtienen unos puntos de soldadura definidos 
que sujetan con seguridad, con unas corrientes de soldadu­
ra comparativamente pequeñas.

Cada sección de la ranura de alojamiento puede presen 
tar además un botón de soldadura por lo menos en su fondo, 
para la soldadura con el perno. Este botón de soldadura 
es reblandecido por la corriente de soldadura al introdu- 
ir el perno en la ranura de alojamiento, formando un sóli
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do punto de soldadura cuando dicho perno descansa sobre el 
suelo de la ranura de alojamiento mencionada.

Un procedimiento utilizado para la fabricación de un 
émbolo de este tipo, se lleva a cabo de la siguiente mane­
ra: el émbolo es prensado y sinterizado en un molde a par­
tir de polvo metálico esencialmente, introduciéndose más 
tarde el perno en la ranura de alojamiento no mecanizada 
y siendo fuertemente comprimido y/o soldado allí.

Se pueden adoptar también otras medidas adicionales 
de fijación, por ejemplo se puede introducir a presión al 
perno en la ranura de alojamiento, intercalando material 
adhesivo.

Además, la ranura de alojamiento puede ser llevada a 
la medida exacta mediante un mandril de calibrar, en espe­
cial en ê L caso de piezas sinterizadas en bruto. Con ello 
se pueden corregir unas desciaciones de cotas de hasta 30ji 
aproximadamente.

A continuación se describe más detalladamente el inven 
to con la ayuda de un ejemplo de ejecución representado en 
el dibujo. Muestran:

La figura 1, una vista desde la parte trasera del Ómbo 
lo;

La.figura 2, un corte a lo largo de la línea A-A de 
la figura 1;

La figura 3) un corte a lo largo de la linea B-B de lá 
figura 1, con el perno introducido; y

La figura 4, un corte similar al de la figura 2, pero 
con el perno introducido.

Un émbolo 1 está formado por una pieza moldeada en 
bruto de acero sinterizado, que presenta una superficie pê
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riférica cilindrica 2, continua por el contorno de la tota 
lidad de la longitud del émbolo, que posee a su vez un hue 
co 4 en su cara, frontal 3, para la adaptación a un resorte 
plano de una válvula de aspiración, que en las máquinas 
frigoríficas pequeñas está colocado en la cara orientada a 
la cámara de desplazamiento del émbolo de una placa de val 
vula. Una ranura de alojamiento 6 formada por dos partes, 
sirve para alojar un perno 5; su fondo 7 tiene una sección 
semicircular y sus flancos 8 tienen un curso aproximadamen 
te paralelo al eje de simetría, enlazan con el diámetro ma 
yor del semicírculo, son más cortos que el radio del perno, 
y parten de una superficie de presión 9 dispuesta en forma 
aproximadamente perpendicular al eje del émbolo. En cada, 
una de las dos partes de la ranura de Alojamiento 6 se pre 
vé un botón de soldadura 10 en el fondo 7, que resalta en 
forma insignificante. Sobre la superficie de presión 9 y 
cerca de los flancos 8, se han ejecutado unos tetones de 
prensado 11, ouyas superficies 12 forman un ángulo de 60 e 
hasta 8oa respeoto al eje del émbolo.

El émbolo hasta aquí descrito, puede ser fabricado en 
un molde de prensado para sinterizar corriente, con una 
exactitud tan elevada en las medidas que ya no es necesa­
rio otro mecanizado de las superficies o como mucho un me­
canizado de la superficie periférica 2.

El perno 5, sobre el cual ya se ha colocado la biela 
14, es introducido a presión con sus dos extremos en las 
partes correspondientes de la ranura de alojamiento 6. Si­
multáneamente se aplica un impulso de corriente de soldadu 
ra al botón de soldadura 10. Este botón se reblandece y 
el perno se apoya en el fondo 7 de la ranura de alojamien-
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to 6 bajo la acción de la presión, obteniéndose un punto . 
de soldadura limpio en las zonas 14.

A continuación se aprietan con la correspondiente pre­
sión unos útiles de soldeo sobre la superficie 12 de los tí 
tones de prensado 11, formando un ángulo de 103 hasta 303 
aproximadamente respecto al eje del émbolo. Bajo esta pre 
sión y dado el caso, bajo un calentamiento, se deforman 
los flancos 8 hacia adentro, en la zona de los tetones, 
hasta que se apoyan sobre el perno 6, tal y como se ha re­
presentado con el número de referencia 11' en la figura 4. 
Un impulso de corriente de soldadura produce entonces otra: 
lenguas de soldeo limpias en las zonas 15.

Para crear los impulsos de soldadura, pueden servir 
unas máqyinas de soldar con descarga de condensador deter­
minadas.': La energía de soldeo está en función del tamaño 
del émbolo y de las zonas de soldadura deseadas. En un 
ejemplo de ejecución, el émbolo tenía un diámetro de 26 mm; 
se necesitó una energía mínima de 1.000 Ws para la soldadu 
y SL*

Las piezas moldeadas en bruto pueden ser fabricadas 
también como piezas fundidas, piezas fundidas a presión, 
piezas prensadas en caliente, piezas extruídas en frío o 
similares.

En muchos casos sin embargo,,no es necesaria la sóida 
dura. Se pueden conseguir las deformaciones deseadas por 
prensado en frío o prensado en caliente.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se presen­
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de 
Invención en España, por VEINTE años, son los que se reco 
gen en las reivindicaciones siguientes:

18.- Perfeccionamientos introducidos en un émbolo, en 
especial para el compresor de una máquina frigorífica pequ¿ 
ña, con un perno, caracterizados por el hecho de que el ém 
bolo (1) ejecutado como una pieza moldeada en bruto, pre­
senta una ranura de alojamiento (6) exb la zona correspon­
diente a los extremos del perno, abierta hacia la parte 
trasera del émbolo, en la cual se fija a presión y/o por spl 
dadura a dicho perno (5)*

28.- Perfeccionamientos segán la reivindicación 18, 
caracterizados por el hecho de que este émbolo (1) es una 
pieza moldeada en bruto de metal sinterizado.

38.- Perfeccionamientos segán las reivindicaciones 18 
ó 28, caracterizados por el hecho de que la ranura de alo­
jamiento (6) finaliza en ambos lados dentro de la superfi­
cie periférica (2) del émbolo.

48.- Perfeccionamientos segán una de las reivindica­
ciones 18 hasta 38, caracterizados por el hecho de que la 
ranura de alojamiento (6) posee un fondo (7) con una sec­
ción semicircular.

58.- Perfeccionamientos segán la reivindicación 48, 
caracterizados por el hecho de que los flancos (8) de la 
ranura de alojamiento (6), tienen un curso aproximadamente
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paralelo al eje del émbolo, y enlazan con el diámetro ma­
yor del semicírculo.

6a.- Perfeccionamientos según una de las reivindica-
i! ciones 13 hasta 58, caracterizados por el hecho de que el 
perno (5) es mantenido por ajuste a presión en la ranura 
de alojamiento (6).

73.- Perfeccionamientos según una de las reivindica­
ciones 13 hasta 63, caracterizados por el hecho de que se 
ha introducido material a presión en la zona de los flan­
cos (8) de la ranura de alojamiento (6).

8a.- Perfeccionamientos según una de las reivindica­
ciones 18 hasta 7&t caracterizados por el hecho de que la 
ranura de alojamiento (6) parte de una superficie de pre­
sión (9) dispuesta en forma aproximadamente perpendicular 
al eje cfel émbolo, y los flancos (8) son más cortos que el 
radio del perno. ^

98.- Perfeccionamientos según la reivindicación 83, 
caracterizados por el hecho de que la superficie de pre­
sión (9) lleva un tetón de prensado (11) por lo.menos, cer 
ca de cada uno de los flancos (8).

108.- Perfeccionamientos según la reivindicación 93, 
caracterizados por el hecho de que el tetón de prensado 
(11) posee una superficie (12) que antes del prensado for 
ma un ángulo de 603 hasta 803 respecto al eje del émbolo.

lie.- Perfeccionamientos según una de las reivindica 
ciones 7§ hasta 108, caracterizados por el hecho de que el 
material introducido a presión está soldado con el perno 
(5).

128.- Perfeccionamientos según una de las reivindica 
ciones le hasta 118, caracterizados por el hecho de que ca
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1 da una de laa partes de la ranura de alojamiento (6) pre­
senta en su suelo (7) un botón de soldadura (10) por lo me­
nos, para la soldadura con el perno (5).

13&.- Perfeccionamientos según una de las reivindica- 
3 ciones IB hasta 12a, caracterizados por el hecho de que el 

émbolo (1) posee en su cara frontal (3) un hueco (4) para 
la adaptación a un resorte plano de una válvula de aspira­
ción.

14a.- PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN UN EMBOLO, 
lO EN ESPECIAL PARA EL COMPRESOR DE UNA MAQUINA FRIGORIFICA 

PEQUEÑA, CON UN PERNO.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, 

representado en los dibujos que se acompañan y para los . 
fines que se han especificado. ^

15 Esta Memoria consta de once hojas escritas a máquina
por una sola cara.

20

Madrid, 21. MAR 197'

25
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