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* El invento se refiere a un procedimiento para la
fabricacién de un émbolo, en especisl para el compresor de
una mdquina frigorifica pequefia, con un perno,

Los émbolos conocidos-de este tipo poseen un tala-
dro transversal pasante para alojar en é1 al perno, a tra-
vés del cual se une al émbolo con su biela. Este taladro
transversal debe ser ejecutsdo mediante dzladrado despuds de
ser fabricada la pieza bruta del émbolo. Esto produce un
gran gasto de trabajo. Algo similar es vdlido para asgquellos
émbolos compuestos por varios elementos, entre éllos unos
cacquillos para alojar al perno,

El invento tiene la misida de presentar vn émbolo
con perno, cuya fabricacidn sea mucho mis sencille.

EZste problema se resuelve segin el invento, por el
hecho de que el énmbolo ejecutzdo como pieza moldeada en bru-
to, presenta una ramura de alojemiento abiertza en direccidn
a la parte trasers del mismo, en la zona corresvondiente a
los extremos del verno, en la cual se fija a presidén y/o
por soldadura a dicho perno.

E1l perno éel émbolc ya no es fijade dentro de
una superficie de cilindro en estertipo de construccidn, si-
no en uwna ramura de alojaxiento abierta, que ctuede scr con-
formada simultineamente con el émbolo ejecutado como pieza
moldeada en bruto.

Cualquier mecanizado posterior de esta ranura de
alojaniento es generalmente superiluo, Las fuerzas o brons it
¥ir por el porno durante la carrera de compresidn de un comi-
presor o de una bomba, son soportadaes sin dificultad algunz
por el fondon de la remurz de zlojamicnto; por el contrario,
las fuerzas transamitidas durante la carvera de aspirccidn,
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son considerablemente mis vequeilas (para ua motor es vilidoe
lo eguivalente). Por 61lo es suficiente Fijar este perno =a
presién y/o por soldadurs en la raaurs de alojamiento abier-
Eta. La ejecucidan como piezé moldeada en brubto, permite ade-

més efectvar otros diseflos, por e jenplo preciicar un hueco
en la cara frontal del émbolo, con el fin de su adaptacidn
a un resorte plano de una vélvula de aspiraciéan, sin que sco
necesaric vn mecanizado vlterior.
De una menere especialmente veantajosa, el émbolo
gtd formado por una pieza moldeada en brute de metal sinte-
rizado. %l émbolo puede esfar fabricpdo por ejemplo a portir
de polve de acero, de hierro o de aluminio sinterizado; pucm
de ester fabricade tembién & base de unas aleaciones egpecig
les, contener unag adiciones para gu auvtolubrificacidn o pre
sentar una deverninzda porosidad para absorber zceite de en-

|grase. La pieza moldeada en bruto es fabricada bajo presidn

elevada, y es sinterizada simultdnesmente o a continuacidn.
Con‘éllo resultan unas piezas en bruto con ura cxactitud
elevada en sus dimensiones, en las cucles se garantiza que
la ranura de alojamiento abierta no debe ser sometida 2 un
vliterior mecanizado.

Otra ventaja resulta ademds cuando 1a‘ranura de
alojamiento finaliza en ambos lados en el interior de la cu-~
perficie periférica del émbolo., Esta superficie veriférica
cilindrica del émbolo no se ve interrumpida por lo tanto por
un taladro o similar, Gracias a ésto resultan unas pronicde-
des de desligamiento y unas condiciones e hemmebizacién wid
formes sgobre la totalidad del conforno del édmbolo., Ln parti-
cular, se puede hacer mds corta la longitud del mismo para
un grado de estvangueidad dado, EL perno del émbolo ha side
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{fijado adenmés en forma axial; no son necesarios unos eni-

1llos de bloguéo o similares para esta Tijacidn axial. La ra-
inura de alojamiento posee convenientemente un suelo con une
:seccibn semicireular. De esta manera resulba gue el perno se
'apoya sobre una superiicie grande, de forma tal que las fuer
zas que aparecen durante la carvera de compresidn, pueden sey|
transmitides con vnas presiones superdicisles pequeilas, Los
flancos de la ranura pueden bener un curso aproximadamente
paralelo al eje del émbolo y enlazar con el didmetro mayor
del semicirculo, Se permite un ligero apriete. De esta maone-
ra. se puede desmoldear cdémodamente la ranura de alojamiento

e introducir ficilmente el permo. '

In el mds sencillo de los casos, se fija 2 presibn
a} perno en la rasura de'alojamiento. Este enceje a presidn
puede conseguirse nmediante el hecho de que el verno es apre-
tado con la fuerza correspondiente en la ranura de alojamien
to; sin exbargo también puede ser causado por el hecho de que
antes de introducir el pernmo se enfrid éste o se calentd el
émbolo, ‘ .

Topbién es posivle comprimir materizl hacia el in-
terior de la ranura de alojamiento, en ld zona correspondien-
te a sus flancos, Gracias a esta conformacidn del material sec
Tija al perno en dicha renure de alojamisnto.

Es aqui especialmente favorable gue la ranura de
alojaniento parta de una superficis de presidn dispuesta en
Torma aproximadamente perpendicular al eje del émbolo, y que
los flancos sean més cortos gue el radio del perno. Ljercica
do ung, presidn sobre esta suverficie en lz2 zona de los flan~
cos, se deformen éstos hacia adentro, apoydndose parcizlmen-
te en el perno.
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En un ejemplo de ejecucidn preferido, la superfi-
cie de presién 1lleva por lo menos ua tetén de prensado cer~
ca {de cada vno de los flancos. Cvendo se ejerce una presidén
igobre este tetdn, resultan vnes presiones especificas ele-
|vadas, que conducen a unas defdrmaciones relativamente fuer
tes en una zZona previamente fijada.

Los tetones de prensado pueder poseer une superfi-
cie gue forma antes del prensadq un dngulo de 60¢ hasta 80¢
respecto al eje del émholo. Con el Wtil correspondiente se
puede apretar en forms aproximadamente vertical sobre la su-
perficie de los tetones, y hecer actuar con éllo a las fuer-
zos de presidn en direceidn a la deformacién deseada., La de-
Torracibn por presidan aqﬁi descrita puede efectuarse también
calentando 2l mismo tiempo el éwbolo, o sea, a naners del
llemado prensado en caliente.

Ia fijacién del émbolo en la ranura de 2lojamien-
to, puede rezlizarse también por soldadura. Lo més convenien
te es que las deformaciones por presidn descritas se combinex
con la soldadura., En particular, se puede soldar el material
introducido a presién con el perno. Empleando los tetones de
prensado, que sirven también de botones de soldadura, se ob-
tienen unos puntos de soldaduras definidos que sujebon con
seguridad, con unas corrientes de soldadura comparativamentc
pequeiiag,

Coda seccidn de la ranuva de alojaniento puede pre-
gsentar aderds wa botdén de soldadura por lo mexnos en su fonde,
para'la soldadvra con el perno. Bste boidn de soldadura es
reblandecido por la corriente de soldadura al introducir el
perno en la ranuvra de alojamiento, formando un sdlido punto
de soldadurs cusndo Gicho perno descensa sobre el suclo de Jo
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renure de alojamiento mencionada.

v E1l procedimiento para la fabricescidn de un &nmbolo
de este tipo, se caracteriza por el hecho de que el émbolo es
prensado.y sinterizado en un molde a partir de polvo metdli-

co esencialmente, introdvciéndose mds barde el perno en la

ranura de alojamiento no mecanizada ¥ siendo fuertemente com

de pueden adoptar también otras medidas adicions-
les de fijacibn, por ejemplo se pué&e introdueir a presidn
al perno en la roanura fde alojamiento, intercalando material
adhesivo,

Ademés, la ranura de alojamiento puede ser llevada
a la medida exacta mediznte un mandril de calibrar, en es-
pecial en el caso de vlezas sinterizadas en bruto. Con ello
se pueden corregir unas desviaciones de cotas de hasta 30 u
aproximademente. '

A continuacidn se descrive mds detalladamente el
invento con la ayuda de un ejemplo de ejecucidén representa-
do en el dibujo. Huestran: - .

La figura 1, una vista desde la parte trasera del
émbolo; '

Ta figura 2, wi.corte a lo largo de la linea A-4i
de la figura 1;

La Ffigura 3, un corte & lo largo de la linca B~B
de la figura 1, con el perno introducidoy ¥ '

La figura 4, wn corte similar a2l de la figura 2,
pero con el perrno introducido. o

Un émbolo 1 estd Fformado por wna nieza moldeada en
bruto de acsro sinterizado, que presenta wna suverficie pe-
riférica cilindrica 2, continua por el contorno de la tota-
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lidad de la longitud del émbolo, que posee & su vez un hue-
co 4 en su cara_frontal 3, para la adapiacidn & vn resorte
plano de uvna vélvula de aspiracién, gue en las mdquinas fri-

:8orifices pequefing estd colocado en la caras orientada a la

cémara de desplazamiento del émbolo de una placa de vdlvula.
Una ranura de alojamiento 6 formada por dos partes, sirve
para alojar un perno 53 su fondo 7 tierne une seccidén semi-
circular y sus flencos 8 ¥ienen un curso gproximadamente pa-
rolelo el eje de simetria, enlazen con el didmetro mayor del
semicireulo, son mds cortos gue el radio del perno, y parten
de vna sguperficie de presidén 9 dispuesta en forma aproxima-
damente perpendicular 2l eje del émbolo. En cada una de las
dos partes de la ranura de alojemiento 6 ze prevé un botén
de soldadurallo en el fondo 7, que resalta en forma insigni-
ficante, Sobre la superficie de presién 9 y cerca de los
flencos §, se han ejecutado unos tetones de prensado 11, cu-
vas 'superficies 12 formen uvn #ngulo de 609 hasta 8092 respec—
to al eje del émbolo, .

Fl émbolo hasta aqui descrito, puedd ser fabrica-
do en un molde de prensado para sinterizas corriente, con ung
exactitud ton elevada en las medidas que ¥a no es necesario
otro mecanizado de las superficies o como mucho un mecaniza~
do de la guperficie periférica 2. ' ‘

El perno 5, sobre el cual ¥a se ha colocado la hicH
la 14, es introducido a presidn con sus dos extremos en las
vartes corrvespondicnies de la ranura de alojamiento €, Sinuld
tanecmente se aplica un impulso de corriente de soldadura gl
botén de soldadura 10, Este botén se revlandece y el perno
s¢ apoya en ¢l fondo T de la ranura de alojamiento 6 bajo
ls accidén de la presidén, obteniéadose vn punto de soldséurs
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limpio en las zonas 14,
A continvacidn se aprietan con la correspondiente

,Ipresién unos Uliles de soldeo sobre la superficie 12 de los

' tetones de premsado 11, formando uvn #ngulo de 10¢ hasta 30¢
‘aproximadamente resbecto al eje del émbolo. Bajo esta,pré-
sién y dado el caso, bajo un calentemiento, se deforman los
flancos 8 hacia adentro, en la zona de los tetones, haosta
que se apoyan sobre el permo 6, tal y como se ha repressn-
tado con el mUmero de referencis 11' en la figura 4. Un im-
pulso de corriente de soldadurs produce entonces otras len-
zuas de soldeo limpias en las zonag 15.

Pare crear los impulsos de soldadura, pueden ser-
vir unas méquinas de soldar con descargze de condensador ce-
terminedas. La energla de soldeo estd en funcidn del tamafio
del émbolo y de las zonas de soldadurs deseadas., En un ejenm
plo de ejecucidn, el émbolo tenia un didmetro de 26 mm; se
necesité una energis minima de 1.000 #s pare la soldadura.

Las piezas moldezdas en bruto pueden ser fabrica~
das tembién como viezas fundidas, piezés fundidas a presidn,
piezas prensadés en caliente, piezas extruidas en frio o
similares. _ o

En muchos casos sin embargo, no es rnecesaria la
goldadvra. Se yueden conseguir las defornaciones deseadgs
por prensado en frio o prenéado en caliente.
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RETVINDICACTONES

" Los puntos de invencién propis ¥y nveva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son 1los gue s¢ recogen
en las reivindicaciones sigulentes:

18,~ Procedimiento parae la fabricacidén de vn émbo-
lo, en especizl para el compresor de una néquina frigorifi-
ca pegueiia, con un perno, cuyo .énvolo ejecutado como una pic
za moldeada en bruto .presenta una ranura de alojamiento en
la zona correspondiente & los exbremos del perno, abierta
hacia laz varte traséra del émbolo, en la cual se fija a pre-
gidén y/o por soldadura a dicho perno, caracterizado por el
hecko de que el émbolo es prensado ¥y sinterizado en un molde
a partir de rolvo metélico fundamentalmente, introduciéndose
més tarde el perno en la ranura de alojamiento no meconiza-
da y siendo allf fuertemente comprimido y/o0 s01dado.

28,- Procediniento segin la reivindicacidn 18, eca~
racterizado por el hecho de gue 1a ranura de alo jamiento
es llevada a su medida exacta mediante vn nandril de cali-~
brar,

38,~ Procediniento segin la reivindicocidn 18, o
la reivindicacién 22, para la fabricaeidn de vn émbolo cuye
superficie dc presibn lleva un tetdén de prsnsado por lo me-
nos, cerca de cada uno de los Fflancos, caracterizado wor el
hecho de que sobre la superficie del tetdn de prensado se
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aprieta en forma aproximademente perpendicular wn Gbil de
prensado y/o de soldeo. : .
&,- Procediniento pars la fabricacidn de un émbo-

ica pequefia, con un perno.

T8l y como se ha descrito en la Mewmoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompaflan, y para
los fines gue se han especificado.

Este Memoria consta de DIEZ hojas escritas & mé~
guina por uvna sola cara. ‘

Madrid,2 1.MAR1977
P.A, Alberto de Blzaburv
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