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no 477.445

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por VEINTE aHos

solicitada en SspaRa a favor de 3EALED CORPORATION, de

nacionalidad norteamericana, domiciliada en 180 Terrace 

Plaza, Mugkegon, !4ichigan, Estados UnHos, por "Perfecciona- 

mirtos en loe segmentos senadores para motores de pistón 

y método de fabricación correspondiente", coa prioridad de 

la solicitad norteamericana 872 157 de fecha 25 Enero 1978.

MEMORIA DESCRIPTIVA

* La presente invención se refiera a segmentos de

pistón y a su fabricación. M&e particularmente, la invención 

se refiere a un método para reducir los problemas de desgas­

te y empotramiento entre un segmento da pistón y un resorte 

expanaor en un motor de combustión interna de pistones de 

15. movimiento alternativo. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En los segmentos rascadores de aceite de la técni­

ca anterior del tipo descrito que utilizan un segmento sella 

dor de hierro fundido relativamente blando, anular y parti- 

doíyfun resorte expensor metálico m&s duro, la elevada carga
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unitaria entre el segmento y el recorte alrededor del diáme­

tro interior del tegmento provoca el desgaste de embaa par­

tea. El desgaste puede llegar a un grado exceaivo y conducir 

al empotramiento del reaorta en el aegmento lo que unifica 

lea doa partea provocando una deficiente regulación dal acejL 

te y a ln larga el fallo del motor. Este problema de deagaa- 

te y empotramiento ea particularmente agudo an la zona da la 

hendidura o eapaoio an al aegmaato aellador donde hay una m& 

yor magnitud de movimiento relativo entre el aegmento y el 

reeorte durante la instalación y operación. Las solucione* 

da la tóenioa anterior al problema de deegaate y unificación 

incluyen modlficaclonaa del dieeSo del recorte por ejemplo 

en la patenta estadounidense no. 3.955.823 concedida a 

Wiliem, modificacionea an la geometría del aegmento roacador 

de aoeite en la zona de la hendidura del aegmento en la pa­

tente eatadounidenae no. 3.459.432 concedida a Reusener, y 

eapaciadorea o plaquitaa de relleno dispuestas entre el aeg­

mento y el reaorte por ejemplo an la patanta do wiliem arri­

ba citada y en la patente eatadounidenae no. 4.045.036 con­

cedida a Phunta. TambiÓn ae ha intentado cromar el diámetro 

interior del aegmento, pero ae ha enoontrado que ea indabi- 

damenta caro y provoca un daagaata axreaivo del reaorte. - -

Las finalidades de la presente invención son la 

provisión da un aegmento aellador de pistón y un método para 

au fabricación que sean de fabricación económica y de funcio 

namiento fiable y que reduzcan o eliminen loa problemas de 

deegaate y empotramiento entre el aegmento aellador y un re-



corte expaneor

La invención, junto con lea finalidades, caracte­

rísticas y ventajas adicionales de la misma se comprenderán 

mejor de la siguiente descripción, las reivindicaciones ane­

xas y loe planos anexos en los que;

la Figura 1 es una vista fragmentaria de un cilin­

dro y un pistón dotados de un conjunto de segmento roscador 

de aceite que incluye un segmento eeUador de acuerdo con la 

invención, Rabiándose recortado partee del pistón y del seg­

mento para ilustrar el conjunto del segmento; - - - - - - -

las Figuras 2 y 3 son vistas en sección por las 

respectivas líneas 2-2 y 3-3 de la Figura 1! - - - - - - -

la Figura 4 es una vista Mi planta y parcialmente 

en sección que ilustra esquemáticamente un método de fabri­

cación de segmento de acuerdo con la invención; y - - - - -

la Figura 5 es una vista parcial similar a la Fi­

gura 4 que ilustra un método alternativo de fabricación de 

segmento de acuerdo con la invención. ------------------- --

Con referencia a la Figura 1, un pistón convencí^ 

nal 20 está dispuesto para moverse en vaivén dentro del ci­

lindro 22 de un motor de combustión interna accionado por ga 

solina o aceite pesado. El pistón 20 está dotado de la habí 

tual ranura periférica en la (pie está dispuesto al menos un



conjunto 24 do segmento rascador do acolto. Con reforonoia 

a las Figuras 2 y 3 que ilustran ol oonjunto 24 do segmento 

rascador do aooito con mayor detallo* ol conjunto comprando 

un segmento sallador anular y partido 26 do hiorro fundido 

5. y un recorto esponsor helicoidal anular 23 dispuesto en ol

interior dol segmento 26 don tro do la ranura asooiada do pie 

tón, ootando dispuoato ol resorte 28 en una ranura o canal 

30 quo mira hacia dentro y está radialmente opuesta para re­

cibir ol reaorte en ol oogmonto 26. B1 resorte 28,está adag, 

10. todo para ensancharse circunforonoialmsnte contra la superfi

cié opuesta 32 do la ranura 30 do oogmonto, oon lo que oo en 

esncha ol segmento 26 per ol resorte 28 en la dirección cir­

cunferencial en cooperación do oollado con la pared opuesta 

dol cilindro 22 (Figura 1). --------------------------------

15, si bordo do oollado o radialmente exterior dol ae¿

monto 26 tiene un par do parteo latoraloo troncocónioas ha­

cia afuera 34 que están cromadas por ejemplo en 38 para re­

ducir al desgasto dol segmento. Hoy un canal anular 38 coleo 

tor do aooito entro las partas 34 del segmento y está unido 

20. al canal interior 30 dol segmento por una pluralidad do rea-

piradoros o lumbreras 40 de eeoción depreciante radialmonto 

hacia dentro y alargadas circunforonciaímento dispuestas oir 

cunferenoialmonto alrededor dol segmento. El segmento parti­

do 26 tiene una hendidura 42 do oogmonto definida por puntos 

25. opuestos 44 de segmento para permitir la flexión circunferen

cial del segmento 56 para seguir variaciones del perfil de 

la pared opuesta del cilindro. - - - - - - - - - - - - - -
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Pe acuerdo con al presente invención, se reduce el 

desgaste entre el segmento sallador 26 y el resorte expanaor 

28 y  se impide el empotramiento endureciendo la superficie 

32 del segmento que coopera con el resorte. Específicamente, 

y de acuerdo con una característica crítica de la invención, 

la superficie 32 del segmento está endurecido sólo en las pun 

tas 44 de segmento en la zona o región?,inmediatamente conti­

gua a la hendidura 42 del segmento que deja la parta reatante 

do la circunferencia del segmento en un estado blando mejor 

para permitir que el segmento se ensanche y se contraíga cir 

cunferencialmente para seguir el ánima del cilindro sin fati 

ga o fractura, las partes endurecidas de las puntas 44 de 

segmento junto a la hendidura del segmento se ilustran con 

sombreado denso en la Figura 3 en comparación con la parte 

restante de la circunferencia del segmento. Al ensayar la 

presente invención, se utilizó un segmento sellador de hierro 

fundido dúctil sueceptible de endurecimiento con la siguien­

te composición: 3*10-3,70% 0, 2,0-2,6% Si, 0,05% max S, 0,1% 

max P, 0,5-0,9% En, 0,15-0,35% Cr, 0,15-0,35 J? Mo, 0,7-1,0% 

Ni, 0,02-0,07% Mg y el resto hierro. El segmento tiene una 

aicroestructura marteneftlca que luego se reviene para faci­

litar la mecanización a una dureza de Sockwell-3 95-106. 

Cuando se endurecen las puntas del segmento según la inven­

ción a un mínimo de Rockwell-C 50, preferiblemente a 

Rockwell-C 55-60, la parte endurecida adopta una microeetrs.se 

tura martansítica sin revenir. La parte endurecida de la su­

perficie 32 del saínente se ilustra en 32g en la Figura 3.
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El resorte 23, que puede aer de acero inoxidable 302 para 

resortes, puede tener una dureza Rockwell-C 40. - - - - - -

Un mótodo oara endurecer la superficie 32 del seg­

mento en las puntas 44 del segmento se ilustra eequemática- 

5. mente en la Figura 4 en la que una bobina 50 de calentamien­

to por inducción rodea las puntas 44 opuestas del segmento 

y está conectado a una fuente apropiada 52 da una ee&al elóc 

trica de elevada frecuencia. Cuando se utiliza el endureci­

miento por inducción ée endurecen las puntaa del segmento a 

10. travóa de su sección transversal. De acuerdo con un mótodo

de fabricación de segmentos, se calienten por inducción las 

puntas del segmento a una temperatura del orden de 1400 a 

16509F (760 a 9003C aproximadamente) y luego se enfrían en 

aceite. Preferiblemente se realizan estas etapas de endure- 

15. cimiento por inducción antes de las etapas ds deposición del

cromado 36 (Figura 2), rectificado del oromado, fresado de 

los rezplradsros 40 de aceite y rectificado da las paredes 

laterales axiales del segmento. Se ha encontrado que estas 

operaciones subsiguientes de mecanizado quitan la mayor pag 

20. ts o toda la deformación del segmento que pueda haberse cau

eado por el calentamiento por inducción de las puntas del 

segmento y el enfriado subsiguiente. No se ha considerado n& 

cosario revenir o templar al segmento rascador da aottte des 

puós de la operación de endurecimiento por inducción porque 

25. la zona tratada tórnioamento está próxima a la hendidura

42 donde loa oafuerzos dinámicos son muy bajos y las carao-



terísticas algo quebradizas de las puntas totalmente endure­

cidas del segmento no son perjudiciales. Preferiblemente no 

se mecanizan los respiraderos 40 de aceite en la zona endure, 

eida totalmente por inducción en las puntas 44 del segmento. 

En una realización práctica de un segmento 26 endurecido por 

inducción con un "diámetro de ánima" de proyecto (diámetro 

del cilindro 22) de 3,5 pulgadas (aproximadamente 13,97 es), 

se endureció la superficie 32 del segmento sobre arcos de 

0,75 pulgada (aproximadamente 1,3 cm) en ambas direcciones 

desde la hendidura 42. Las tolerancias de la tácnica para el 

aparato de endurecimiento por inducción sin precisión son ta 

les que una tolerancia de más o menos 0,25 pulgadas (aproxi­

madamente 0,63 cm) deben permitirse al especificar la longi­

tud de los arcos de las puntas endurecidas. Por esta razón, 

se prevé que longitudes de arco del orden de 0,75 pulgada 

(aproximadamente 1,9 cm) serán útiles para segmentos collado^ 

res de otros diámetros de ánima. - - - - - - - - -  - —  -

La Figura 5 ilustra un método alternativo para en­

durecer la superficie 32 del segmento que coopera con el re­

sorte en el que se dirige una energía radiante, por ejemplo 

de un aparato láser 54 sobre una superficie 32 junto a la hen 

didura 42 del seggpanto, preferiblemente después de mecanizar 

las lumbreras 40 de aceite y depositar el cromado 26, etcétts 

ra. El método de endurecimiento por rayos láser ilustrado es 

quemáticamente en la Figura 5 tiene la ventaja de ser auto- 

templador y también de endurecer únicamente la superficie de 

la ranura del segmento junto al espacio 42 según Be ilustra
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en la Figura 5 por el aombreado deaao ^  laa partea auperfi- 

cialea 3¡̂ g. La técnica de endurecimiento por r w oa líaer da 

como reaultado ninguna o poca dafonaaoián de laa puntaa del 

aegmento y aaí puede realiearee en una e t ^ a  final de la 

5. brioacidn del aegmento. También en eate caao ae contemplan

longitudea de arco endurecido del orden de 0.75 pulgada 

(aproximadamente 1,9 em). Durante cierto número de enaayoe 

de valoración y deapuda de adío doacientaa horaa de función^, 

miento continuo en un aparato de enaayo de diaeRo eapecial, 

10. aegmentoa raacadorea de aceite del tipo iluetrado en la Pigu

ra 2 ain laa partaa 32g[ de auperfioie de aegmento enüureci- 

dae ae encontraron que tenían una profundidad de empotramien 

to junto a la hendidura 42 del aegmento del orden de 2 milé­

simas de pulgadaa como medio (aproximadamente 51 mildaimaa 

15. de milímetro). En condicionea parecidaa de enaayo, loa aeg-

mentoa andurecidoa por rayoa léeer e induooidn aegún ae ha 

deaorito anteriormente no teníen deegaate menaurable en laa 

zonaa 3<^ de auperfioie de aegmento endurecida junto la han 

didura del aegmento o en la auperfioie 32 aeparada de la 

20. hendidPBK del aegmento. - -

ai bien ae ha iluatrado y expueato la invenoidn 

juntamente con una oompoaicidn y conjunto actualmente prafe- 

ridoa de aegmento, ee apraoiar¿ que ae contemplan aegmentoa 

auaoeptiblea de endurecimiento de otrae compoaicionee y con 

25. figuracionea an aeccidn tranaveraal, y raaortea axpanaorea

comprimiblee circunferencialmente de otraa geometría*. De 

modo parecido, allAaer 54 (Figura 5) puede aubatituiraa por
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un masar apropiado o similar para dirigir energía radiante 

sobre la superficie 32 del segmento para el calentamiento y 

endurecimiento de la superficie junto a la hendidura del seg 

mentó. Afectivamente, es posible utilizar otras fuentes tár- 

5. micas tales como un soplet? para endurecer térmicamente las

puntas de los segmentos, si bien tales modificaciones para 

la realización de la invención pueden dar como resultado unas 

deformaciones indebidas en la geometría del segmento. No 

obstante, la invención está, destinada a abarcar las alterna 

10. tivas, modificaciones y variaciones arriba citadas y todas

las demás que caigan dentro del espíritu y amplio alcance de 

las reivindicaciones anexas.

A los efectos consiguientes se declaran de novedad 

y propiedad para Aspada, sus territorios y plazas de sabera- 

1$. nía, las reivindicaciones que siguen. - - - - - - - - - - -
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1. - Perfeccionamientos en los segmentos salladores 

paro motores de pistón, caracterizados porque el segmento 

sallador está formado como un aro anular partido adaptado 

para estar dispuesto en una ranura de segmento de pistón, 

porque el segmento tiene una composición suetancialmante 

uniforme y tiene una superficie de segmento dirigida radiad 

mente hacia adentro de diámetro suetanoislmente constante y 

adaptada para entrar en cooperación con un recorte expaneor 

dispuesto en dicha ranura para ensanchar dicho segmento en

10* cooperación do sellado con una pared de oüindro, y porque 

comprende unas primeras partee de segmento en respectivas 

puntas de segmento y una segunda parte de segmento de la mi¿ 

aa composición material que dicha primera parte que ae extien­

da entre dichas primeras partea de segmento integralmente 

13. coa las mismas y porqua unos tramoa de dicha superficie de 

segmento en dichas primeras partes han sido tratados por un 

prooeao de endurecimiento tal como el endurecimiento por 

enorgia electromagnátiea radiante, endurscimiento por rayos 

lássr o endurecimiento por calentamiento por inducción o 

20. milar para evitar el deagaate. - - - - - - - - - - - - - -

2. - Parfeooionamisntoe segdn la reivindicación 1, 
caracterizados porque el segmento oellador comprende un 

elemento anular partido de hierro fundido con una dureza del 

orden de Rockwell B 95-108 y porque dichas primeras partee

2$. de dicha superficie de segmente junto a laa puntaa de segmen

to partidas han sido tratadas Ae modo tal que poseen una du­

reza mínima de Rookwell-C 30. - - - - - - - - - - - - - - -
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3. - Perfeccionamientos eegdn la reivindicación 1 

ó 2, carneterizadoa porque dichos tramos de superficie de 

segmento ai dichas primeras partes han sido tratados por el 

proceso dé endurecimiento pera quedar endurecidos auperfi- 

cialmente. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

4. - Perfeccionamientos eegdn la reivindicación 1 

6 2# caracterizados porque dichas primeras partes que 
incluyen-dichos tramos de superficie de segmento han sido 

tratadas por el proceso de endurecimiento para quedar endu

10. reoidas de,un lado a otro. - - - - - - - - - - - - - - - -

Perfeccionamientos eeg&a cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizados porque dichas 

primeras partes se extienden cada una en un arce del orden 

de 1,9 em junto a puntas respectivas de dichas puntas de 

15* segmento. - - - - - - - - í - - - . - - - - - - - - - - - -

6.- Perfeccionamientos seg&a cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque el seg­

mento sallador se utiliza en un conjunto de segmento rasca 

dor de aceite que comprende un resorte expansor anular. - -

20. 7.- método para la fabricación de segmentes salla­

doras eeg&i cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque comprende la etapa de endurecer la su­

perficie <3e dicho segmento dirigida radialmsnte hacia aden­

tro y que coopera cea el resorte en la zona de dichas puntas 

25. de segmento de modo que dicho segmento resiste el desgaste

y el empotramiento en la zona de dichas puntas de segmento 

mientras permita la flexión elástica en zonas alejadas de
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la hendidura para seguir variaciones superficiales en una 

pared de cilindro y está en cooperación con el mismo. - -

8.- "PERFECCIONAMIENTOS EX LOS SEGMENTOS SELLADO- 
RES PARA MOTORES 33 PISTON Y METODO DE FABRICACION CORRES-

5. P0N9IENTE". -----------------------

Todo ello conforme aa describe y reivindica en 

la presente memoria que consta do doce hojas foliados y 

mecanografiadas por una sola de sus caras y de una lámina 

de dibujos que la ilustra.

BARCELONA, 24 ENERO 1979 
P.A. M.CURBM. SUfOL

Bgl*
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