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per VEINTE aflos

solicitada en Sspafia 2 favor de SEALED PJvER COBPORATION, de
nacionglidad norteamericanz, domiciliada en 100 Terrace
Plaza, luskegon, Michigen, Gstados Unidss, por "Perfecciona=
mientos en los seguentos selladores para wotores de pletén
y aétode de fabricacién correspondiente®, con prioridad de
la solioitud norteamericana 872 157 de fecha 29 Tnero 1978,

MEMORIA DESCRIPIIVA

Ia presonte invancidén se refiere o segmentos de
pistén y a su Psbricacibn. :4s particularments, la iavencidn
se refisre s un mftedo para reducir los problemas de desgam-
te ¥y empotramiento entre w segmento de pistén y un resorte
expangor ¢n un motor de combugtidn interna de pistones de
movimiento altemativey, = e c c c rc c c v v v c e

In log segmentos rascadores de aceite de la téoni-
ca anterior del tipo descrito que utilizan un segmento =ellg
dor de hierro fundido relativamente blando, anular y parti-

dolprun resorte expensor metflico més duro, la elevads carge

POOR
QUALITY



5o

10.

15.

20.

25,

unitaria entre el segnmento y el resorte slredelor del 4idme-
tro interior del segmento provooa el Gesgaste desmubas par-
tes. Tl dergamte pueds llegear a un grado excesivo y oconduoir
ul empotramiento del resorte an el segmento lo que unifica
las dos partes provocando una deficiente regulecidn del acei
te y a ln largas el fallo del motor. Este probdlema de desges-
te y smpotramiento es partioularments agudo en la zons de la
hendidura o espacio en el segmento sellsior dounde hey una ma
yor magnitud de wovimiento relativo entre el segmento y el
resorte durante la instslacida y operacidn. Las moluciones
de la técnioa anterior al prodlema de Aesgaste y unificacién
incluyen modificaclones del dlseflo del resorte poxr sjemplo
en la patente estadounidenme no. 3.9%5.823 concediis a
#illem, modificaciones en la geometria del wegmentc roscador
do aceite an la zona de la hendidura del segmento en la pa-
tente estadounidenee no. 3.459.432 concedida s Reyesner, y
espaciadores o plagquitas de relleno dispuestos antriAel seg~
mento y el resorte por sjemplo en la patente de Willem arri-
ba citada y en la patente estadounidense no. 4.045.036 con-
cedida a Shunta., También se ha intentado cromar el difmetro
interior del segmento, pero se ha enocontralo que es indebi~

dsmente caro y provoca un desgaste ex-esive del resorte, - -

Lae finalidades de la pressate invencidn son la
provisifn de un segmento sellador de¢ pistén y un método para
su fabricacidn que sean de fabricmcidn econdmica y de funcio
nanients fiable y que reduzcan o eliminen lom problamas de

desgaste y empotramiento entre el segmento selledor y un re-
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ILa invencién, junto con las finalidades, carscte-
ri{sticas y ventajan adicionalss de le misma Se comprendarén

nojor de la siguiente deecripcidn, lass rsivindicaciones ane-

Xag y 1og planos onexos en 108 qUEl = = « = = = o - - ~ « =

la Pigura 1 es una vista fragmentaris de un cilin-
dro y un piotdn dotados de un conjunto de megmentd roseador
de aceite que incluye un segmento sellador de scuerds con la
invencién, haviéndose recortado partes del pietén.y del seg~

mento para ilustrar el confunto del segmento; = = = = = = =

las Figuras 2 y 3 son vistas en seccidn por las
respectivas linens 2«2 y 3~3 de la Flgura 1§ = = = = = = =

la Figuras 4 es una vieta en plenta y parcislmsnte
en seccidn que ilustra ssquamfticamente un método de fabri-

cacidn de segmento de acuerdo con la invencidn} y = = = = -

la Filgura 5 es una vigta parcial similar g la Fi-
gure 4 que ilustra uwn método sltemativo de fabricacidn de

segnonto de scuerdo con la invencidni, o « = « « - = = = - =

Cor referencis 2 la Figura 1, un pietén convencio
nel 20 estd dispuesto pera moverse en vaivén dentro del ci-
lindro 22 de un motor de combustidn interna accionado por ga
golina o aceite peealo. Tl pietdn 20 estd dotado de la habi

tual ranure veriférica en la que astd dispuesto al menos un
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conjunto 24 de segmento rascador de aceite. Con referencia
8 las Piguras 2 ¥y 3 que ilustran el conjunto 24 de segaento
rascador de acsite con mayor dotsllo; ¢l conjunto comprende
un segmento sellador anular y partido 26 de hierrc fundido

¥ un resorte expausor helicoidal anular 28 dispuesto en el
intarior del segmento 26 dentro de la rsnura asociada de pig
t6n, estando dispuesto el resorte 28 en una rauura o canal
30 que nmira hacia dentro y emtd radialments opusets. para re-
cibir el resorte en el segmento 26, El resorts 28, eetd edap
tndo para ensancharse circunferencialmenta contra 1la superfi
cis opussta 32 de 1z ranura 30 de segmento, ocon la.que se en
ssncha el segmento 26 por el resorte 28 en la direccidn cir-
cunferencial en cdoperacién de sellado con la parsd opuests
del cilindro 22 (Figura 1)y e e m c c e c e mcccawe--

%L borde de ssllado o radicluents exterior del seg
mento 26 tiene un per de partes laterales troncocéuicas ha-
cia afuera 34 que extén cromadss por ejemplo en 3€ para re-
duoir ol desgaste del ssgmento. Hay un canal anular 38 ooleg
tor de aceite entrs las partes 34 del segmento y estd unido
al canal interior 30 del segmente por una pluralidad de res-
pirederos 0 lumbreras 40 de seocldén desrsciente radialmente
haoia dentro y alargedas circunferencialmente dispuestas ciyp
cunferancipglmente alrededor del segmento. £l megmento parti-
do 26 tiens una hendidura 42 de segmento definida por vuntos
opusetos 44 de megmento para peramitir la fliexids circunferen
cigl del wegmento 26 pars seguir variaciones del perfil de
la pared opuesta del cilindyo, =« * v v s v e v v« « - = «
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Do acuerdo con al presente invencidn, es reduce el
desgaste entre el pegmento sellador 2€ y sl ressorte expansor
28 y se impide ol empotrasiento endurseiénde la superficie
312 del gegmento gque coopera con el resorte. Eepscificaments,
y de acuerdo con una caracteristica critica de la invencidn,
la superficie 32 del segmento estd endurecidec slo en las pun
tas 44 de seguento en la zona O regidnijnmediatamente conti-
gue. » la hendidura 42 del cegments gue dejs la parte restante
do la circunferencia del segmento en un estado blmmdo mejor
para permitir que el segmento se ensenche y se contraige eir
cunferencislmente para seguir el fnima del cilindro gin fati
gz o fractura. Las partes endurscidas de las puntaz 34 de
eegnento junto a la hendidura del segmento se ilusSraz: con
sombreado denso en la Figura 3 en comperacidn con la parte
rastente de la circunferencia del segmento. Al enseysr la
presente invencidn, ce utilied un eegmento smellalcr de hiecrro
fundido ddctil sueceptivle de endurecimiento con la eiguien-
to compoeicidn: 3,10-3,707% 0, 2,0-2,6% Si, 0,05% max S, 0,1%
max P, 0,5=0,9% ¥n, 0,15-0,35%¢ Or, 9,15=0,135" ¥o, 0,7-1,0%
Ni, 9,020,074 Mg y ¢l reeto hierro. Il sagmento tiens una
nicroestructura martensf{tica que luege e reviene pera faci-
litar la mecanizacidén a una dureza de Rockwell-B 95-10€C.
Cugndo as endurecen las puntas del segmento gegdn la inven-
cién a un minimo de Rockwell=C 50, preferiblemente a
Rockwell~C 55-60, 1la parte endureclda adopta una microestrig
tura martensftica sin revenir. La parte eadurecida de la su-

perficie 32 del mogmento sa ilustra en 323 en la Pigura 3.
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¥l rasorte 23, qua puede ser de acero inoxilable 302 para

resortas, pueds tenay una dureza Rockwell=( 40, « « « = « =

Un método nara endurecer la superficie 32 del seg-
mento en laes puntas 44 del segmento ee ilustra sequemética~
mente en la Figura 4 en la qua una bobina 50 de calentamien~
to por induccidn rodea las puntas 44 opusstes del sagmento
y estd conectado a una fuemte aproplada 52 de uns eeiial elée
trica de elevada frsguencia. Cuando se utiliza el endureci-
mianto por induccién de endurecen las puntas del eegmento a
través de su secoidén traneverssl. De acuerdo con un método
de fadbricacidn de segnentos, #s ocalientan por induccidn las
puntas del segmento a ung temperaturs del orden ds 1400 a
16500F (760 a S00%¢ aproximadamente) y luego se cnfrign en
aceite. Preferiblemonte se realizen estas etapas dgtfadurn-
ciniento por induccién antes de las etapas de depqq}qidn del
cvomado 36 (Figura 2), rectificado del oromado, Trssado de
los respiraderos 40 ds aceits y rectificado de lae paredes
laterales axialss del segmento. Ss ha encontrado que estes
opernciones subpiguisntes de macsnizado quiten lm msyor vay
te 0 toda la deformacién del segmento que pueda haberee cau
sado por ¢l calantamiento por induccidén de las puntes del
segmanto y el enfriado subeiguiente. No se ha considerado ng
cesario revenir o templar sl segmento roscador de acébte des
puée de la operaocidn de endurecimiento por induccidn porque
la zona trateda téroiommente entd préxima s la hendidura
42 donde los egfuergos dindmicos son muy bajor y las carac-
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teristicas algo quebradizag de lae puntas totalmente endurs-
cidas del segmento nc pon perjudiciasles. Preferiblemente no
se mecanizan los respiraderos 40 de asceite en la zona endurg
eide totalmente por induccién en las puntas 44 del segmento.
£n una realigacidn prdotica de un segmento 26 endurecido por
induecién con un “didmatro de £énima® de proyecto (didmetro
del cilindro 22) de 5,5 pulgedas (eproximedamente 13,97 cz),
ge endurgeid la superficie 32 del segmento sobre arcos de
0,75 pulgada (aproximadsmente 1,9 cm) en smbas direccionss
desde le hendidurs 42, Las tolerancise de la técnica para el
sparato de endurecimiento por induccién sin precicidn son tg
les gue una tolerancis de mds o menos 0,25 pulgadae (aproxi-
mademente 0,63 cn) deben permitirse al especificar ia longi-
tud de los arcos de lae puntas endurecidas. Por eeta razdn,
se prevé que longitudes de arco del orden de 0,75 pulgada
{aproximademente 1,5 cm) serfin dtiles para segmenton sellada
roo de otrom didmetroe de dning, < » = o = = = = = v <« =«

La Figura % ilustra un método slternativo para en-
durecer la superficie 12 del segmentod gue coopere con el re-
gorte en el gque se dirige una energfla radiante, por ejemplo
de un aparato léeer 54 sobre ung superficie 32 junto a la hen
didura 42 del segmento, preferiblemente despuée de mecanizaer
lae lumbrergs 40 de aceite y depositar el cromado 26, etcéte
ra. 1 método de endurecimiento por rayes ldser ilustrado eg
quemfticamente en la Pigura 5 tiene la ventaje de ser auto-
templador ¥ también de endurecer Unicemente la superficie de
la zanurs del segmento junto al espacio 42 segin se ilustra
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en la Figurs 5 por el sombreado denso en lss partes superfi-
clales 32g. La técnica de sandurscimiento por rayos léser da
como resultado ninguna o poca defoxmsoién de las puntas del
segnento y asi puede reslisarse en una etapa final de la fa
bricacién del segmento. También en ests cseo se contemplan
longituden de arce endurescido del orden de 0,75 pulgada
(aproximadements 1,9 cm). Durante cierto ndmero de enasyos
de valoracién y después de wélo doscisntas horas de funclong
miento continuo su un aparato de ensayo de disefio- sapecial,
sognontos rascpdores de sceite del tipo ilustrado en la Pigu
ra 2 sin las partes 321 de superficie de segmento enaureci-
das se encontraron que tenfan una profundidad de empotramien
to junto a la hendidura 42 del segumento del orden Je 2 milé-
sinas de pulgadss comd medio (aproximadamente 51 vilAsimas
de milimetro). Pn condiciones parscidas de onsayé, los seg~
menios endurecidos por rayos léser e inducecidn seriin se hs
desorito snteriormente no tenfen desgaste mensurable en las
zonas 328 de superficie de segmento sndurecida junto la hen
didura del megmento ¢ en la superficie 32 separada de¢ la

S1 bien se ha ilustrado y expuesto la invencidn con
juntemente con una composiocidén y conjunto sctualmente prefa-~
ridos de segmento, es aprecierd que es contemplan segmantos
susceptidlaes d9 endurecimiento de otras composiciones y con
figuraciones en meccién transversal, y resortes sxpansores
comprimibles clrcunferencislments de otras gsomstrfas, De
wodo parsciio, elldser 54 (Mgura 5) puede subssituirse por
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un mager apropiado o eimilar pera dirigir erergfa radiante
sobre la superficie 32 del sezmento para el calentamiento y
endurecimiento de la spuperficie juntc s la hendidura del seg
mento. Tfectivamente, ez posible utilizar otras fuentes tér—
micas talaes como un soplets pars endurecer térmicmmente las
puntes de los segmentos, si bien tales modificaciones para
la realinseidn de la invencidn pueden dar como resultado unas
deformaciones indebidas en le geometria del segmentou. No
obstante, la iavencidn cetd Sestinada a avarcar laz alterag
tives, modificaciones y variacionss arriba citadas y todes

laa deméds que calgen dentro del espfritu y amplio aluance de

A los efectos consiguientas se declaran de novedsd
y propiedad para TEspafia, sus territorics y plasas de sobera-

nfa, lse reivindicaciones que figuen, = = = = = = =« = = = =
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REIVINDICACIONERS

1.« Porfeccionomientos on los segnentor selladores
para motores de pistén, carscterizaios porque el segmento
snllador estf formado como un aro anular partido adaptado
para esiar dispuesto en una renurs de segmento de pistén,
porque el sogmento tiene una composicién sugtancislmente
uniforme y tiens une superficie Jde segrento dirigida radis]
ments hacia sdentro de diémotro sustancislmente constante y
adaptada para snirar ¢n cooperacidn con un resorte expansor
diepussto e dicha ranurs pars ensauchar dicho seguento en
cooparacidn de sellado con une pared de oilindro, y porgue
couprende unas primerss partes de seguento en respectivas
puntas de segmento y una segunda parte de segmento de la mig

ma composicidn materisl qus dicha primers parte que se extien
de entre dichas primeras partes de segaanto integralmente

con las miemas ¥ porgue unos trapos de dicha superficie de
segmento en dichas primeras partes han sido tratsdos por un
proceso de endursoimiento tal como ¢l endurecimicato vor
energia electromegrética radimmte, endurecimiento por rayos
léser o endurecimiento por calentamiento por induccién o si
milar para evitar ¢l desgaste, = ~ =« s c c v w v v o e - -

2.~ Parfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
caracteriredoe porque el megaento sellador comprende un
elenento mnuler partido de hierrc fundido con una dureza del
orden de Rockwell B 95~108 y porque dichas primeras partes
de dicha superficie de segmento Junto a lae puntas de segmen

t0 partidas han eido tratadas de modo $al que posesn uns du=-
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3e= Porfeceisnanientos segin la reivindicacidn 1
4 2, caracterizados porcus dichos tramos de superficie de
segmento an dichas primeras partes han gido tratados por el
proceso de andureocimiento pera quedar endurscijos superii-

4.~ Perfeccionamientos segdn la reivindicacidn 1
4 2, caracterizedos ﬁorque dichas primeres nartes que
incluyen .dichos $ramos de superficis de segmento han siso

tratadas por el proceso de endurecimiento para quedar endu
raciﬂaﬂda,mlgzﬂogotm. @ G e en m ) W s e e s W W ew W
)

Se= Perfeccicnamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones snteriores, caracterigados porque dichas
primeres partes se extienden cada una en un arco del orden
de 1,9 cm junto a puntas respectivas de dichas puntas de

ﬂe&neﬂta' W G AP WD W A WS SR W W e M W W AR W YR AR YR W W W o

Se~ Porfeocimenientor segén cuslquiera de las
relvindloseiones anteriores, caracterizalos norque ¢l sey-
ment: selledor ge wtilisa en wu conjunts de segmento rascg

doy de avside quo cluprende Ul PeuUric exXPaUBOY UIATe = =

Te= 28%0d0 para la fabricacidn da segmentos sellane
doree sagin cuslquiera d¢ las reivindiceciones anteriores,
carecterizado porque comprends la atapa de endurecsr la su-
porficie de disho scgrenits dirigids radisimente hacia aden-
$70 ¥y que coopera cci el resorte en la z2one de dichas puntas
e seguento do modo que dicho segmento resiste el desgeste
y el empotramionto en la zonz de dichas puntas de segmento
miontras poeraits la flexidan eldstica en zonas alejadas de
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la hendidura pare segulr varizciones superficiales en ung
parsd de cilindro y estd en cooperacidn con el mismo, ~ -

8.« “PERIECCIONAMIRNTOS E¥ LOS SREGNENTOS SELLADD-
RES PARA MOTORRS DR PISTON Y RETODO TE FABRICACION CCRRESw

5‘ pwaxmm.‘ " W AP WP D WP WGP OV G O WY G Wb W ar G W A W W W@ W w

Todo 6llo conforme oe desoribe y reivindica en
1a presente nemorias que conste 4n doce hojas folimdee y
nacenografindas por une soln de sus oaras y de una lémina
de didujos que le ilustra.

BARCTTIONA, 24 TNERO 1979
P.A. W.CURBLL SUROL
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