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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar una
PATENTE DE INVENCION
por VEINTE ANOS en
ESPAN A
por : Procedimiento de fabricacidn de empaquetaduras de

impermeapilidad y empaquetéduras as! obtenidas.

a favor de 1la

Sociedad llamada: OLAER PATENT COMPANY. residente en

< 77 rue Ermesinde, Luxemburgo, Gran Ducado de Luxemburgo.
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El presente invento se refiere esencialmente a un pro-

cedimiento de fapbricacidén de empequetaduras de impermeabili-
dad que presentan un labio sensiblemente circular, eldstico,
destinado a aplicarse contra una superficie céncha oAconvexa
con el fin de formar una junta estanca entre dos capacidades
adyacentes.

Sabido es que las empaquetaduras de este género estén
sometidas a un desgaste muy grande, especialmente en el caso
en gue van dispuestas entre dos érganos que se encuentran en
movimiento relativo rédpido el uno con relacién al otro y en
los que 1la empaquetadﬁra sirve para separar espaclos en los
cuales reinan presiones diferentes. Por ese motivo, se ha pro-
puesto ya reducir la superficie de contacto del lapbio eldstico
de la empaquetadura. A dicho efecto, se han construido empa-
quetaduras cuya cara de contacto gueda libre desde el taldn
de centraje en casi toda la altura del lapio circular elédstico
para formar en el borde libre de dicho labio una banda de con-
tacto de muy poca altura.

Por otra parte, se ha escogido el didmetro de dicho la-

bio circular de tal manera que en el estado libre, es decir
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antes del montaje de la empacguetadura, se; ligeramente infe-
rior al dismetro de la superficie convexa o ligeramente supe-
rior al diémetro de la superficle céncava en la cual estd des-
tinade a ablicarse dicho labio. Esta manersa de proceder ﬁiene
por efecto aplicar endrgicamente el borde libre del labio
eldstico, con una tensidén previa, contra la superficie de con-
tacto y asegurar por consiguiente un contacto perfecto en muy
poca altura. En virtud de las dimensiones de la banda libre
del labio, dicho contacto puede considerirsele practicamente
como lineal.

Se ve que de este modo el conjunto de las acciones, pro-
cedentes de la tensidn previa del labio eldstico y de las di-
ferencias de presidén gue obran sobre dicho labio, gqueda en
cierta forma concentrado en el corte del borde 1libre del la-
bio de tal modo que dicho contacto sensiblemente lineal ase-
gura una impermesbilidad perfecta.

Sin embargo, el borde libre del labio elédstico de la em-
paquetadura se halla sometido a esfuerzos excepcionales que
pueden producir un desgaste muy considerable. Para evitar que
ese desgaste no tenga por efecto afectar la impermeabilidad ¥y
aumentar los roces, se da al borde libre del lablo de contacto
una forma biselada o también, en corte, la forma de un pico o
andloga, formando la cara inclinada de dicho pico con la su-
perficie de contacto del labio un angulo comprendido, con pre-
ferencia, entre 30° y 60°. De ello resulta que después del
desgaste, el dngulo no varia y que el pico del 1abioAasegura
en permanencié un contacto sensiblemente lineal.

Asl pues, la fabricacidn de empaguetaduras de este gé-
nero, que estén destinadas particularmente a dispositivos én

los cuales hay que asegurar una impermegbilidad absoluta aun
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en el caso de diferencilas de presidén muy elevadas ( que pueden
alcanzar a més de 1000 kgs. por cme como por ejemplo en amor-
tiguadores, acumuladores oleoneumdticos utilizados en los
aviones o en otros dispositivos ).ha sido hasta ghora cosa
bastente delicada y dificil.

El presente invento tiene por objeto remediar a ese es-
tado de cosas y se refiere principalmente a un procedimiento
que permite fabricar empaquetaduras de impermeabilidad de ese
género de una manera muy sencilla y econdémica. Dicho procedi-
miento es notable, especilalmente, porque‘consiste en producir
un estirado mecdnico del exiremd libre del labio destinado a
formar la junta propiamente dicha, lo que confiere a dicho
extremo libre, una resistencia considerable gue asegura con-
diciones de funcionamiento seguro y duradero.

Segun otra caracteristica del invento, el procedimiento
consiste én preparar antes, partiendo de una barra, de un
tubo metélico o andlogo introducido en el manguito o el man-
dril de un torno por ejemplo, un bosquejo de una empaguetadu-
ra con labio eldastico, cuya seccidn disminuye progresivamente
desde su ralz hasta su borde libre, escogiéndose el digmetro
de dicho labio de tal manera que el contacto ulterior éon el
elemento mévil se haga con las tolerancias acostumbradas
(juego de montaje habitual), en cortar después, con una herra-
mienta adecuada, tal como un diamante por ejémplo, el extremo
del borde lipbre de dicho lapbio para formar un bisel o una es-
pecie de pico en corte transversal gue presente por el lado
opuesto a la superficie de contacto, una superficie inclinada
cbénica, y en fin en desformar el extremo libre del labio ya
sea con la misma herramienta de corte, o con otro Srgano con-
veniente, con objeto de producir un estirado y formar un

ligero saliente (por ejemplo, del orden de 1/10 6 2/10 m/m
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en una empaguetadura que tenga un didmetro del orden de 40 a 50

m/m) en la superficie de contacto del labio.

La pieza asi preparads estd lista para ser montada. Se
ve que las diversas operaciones de fabricacidn de dicha empa-
quetadura previstas segin el procedimiento con arreglo al in-
vento son muy sencillas y que permiten asi una fabricecidn
muy econdmica en gran escala.

Las empaquetaduras obtenidas con arreglo al invento
ofrecen ademds con relacidn a las empaguetaduras de este gé-
nero conocidas hasta ahora la gran ventaja de que el extremo
libre del labio eldstico que forma el contacto asegurando la
impermeabilidad ofrece una resistencia mecdnica més elevada
que las otras partes de la empagquetadura eﬁ virtud del esti-
rado debido a la deformacidn de dicho extremo que forma tam-
bién el saliente en el borde libre teniendo en corte el as-
peéto de un pico. Esto ofrece un interés primordial dado que
es precisamente ese borde libre, como hemos visto mds arriba,
el que se halla sometido en servicio a los mayores esfuerszos.

El invento abarca también a titulo de producto indus-
trial nuevo, la empaguetadura obtenida con arreglo al proce-
dimiento precitado.

En el dibujo adjunto, dado iunicamente como ejemplo, se
ha mostrado de una manera esquemética, las diversas fases del
procedimiento conforme al inventé.

La fig. 1 muestra el montaje de la pieza a trabajar en
un torno;

Las figs. 2 a 4 muestran en corte transversal los tres
aspectos sucesivos del labio trabajado;

la fig. 5 muestra el montaje del labio en contacto con

la pared de roce,
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Como vemos en la figura 1, la pieza a trabajsr 1 de la

cual se quiere formar la empaquetadura en cuestidn, tal como
una barra, un tubo, un cilindro metdlico o anélogo queda su-
jeta entre las mordazas 2 de un torho. En la figura 1, se ha
supuesto que la empaquetadura ya estaba bosguejada partiendo
de una barra redonda cuya parte central se ha vaciado para
formar el lablio 3. Se observard que la seccidn del labio dis-
minuye progresivamente desde lé base 4 hasta el extremo libre
5. El didmetro exterior del labio g sé ha escogido de manera
que la sﬁperficie cilindrica exterior de la empaguetadura se
aplique contra la superficie sobre la cual debe rozar con

las tolerancias (el juego)} de deslizamiento corrientes.

La figura 2 muestra més en detalle un labio bosguejado
después de la primera fase de fabricacidén. Como se ve, la
secci6n del labio 3 presenta entonces una forma triangular,
siendb el vértice 5 del tridngulo el porde libre del labio.

El dngulo en el vérticeo es con preferencia de 8 a 15° apro-
ximédamente por ejemplo, para diferencias de presidn que
vayan de 0 a 500 kgs. Desde luego, se tiene cuidado de que el
labio tenga cierto espesor cue le confiera una duracién con-
veniente., Dicho dngulo A se escoge en general tanto mavor
cuanto mayor sea'el didmetro o la diferencia de presidén en
los dos espacios a sepérar por la empaquetadura, o ambos a

la vez.

Se corta después dicho extremo libre del lapio pcr medio
de una herramienta adecuada, con preferencia una fresa de
diamante para dar al labio, en seccidén, una forma cuadrangular,
la cuarta cara 6 formada por dicho fresado siendo inclinads
para formar con la superficie de contacto 32 un énguloo() com-

prendido con preferencia entre 30° y 60°.
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Después, se ejerce sowre la superficie 6 del pborde li-

pre del lapio una presidén en el sentido de la flecha £, por
ejemplo por medio del pfopio drgano de corte o con otro ér-
gano adecuado. Este Ultimo drgano puede comprender una mble_
ta por ejemplo o una ruedecita movil montada en el extremo
que forma contacto con la empaquétadura con onjeto de realizar
la deformacidn en cuestidn. Bl contorno de dicha moleta o
ruedecita esvliso halléndose colocada con relacidén a lsz em-
paquetadura de tal modo, que pueda rodar todo a io largo de
su borde provocando el saliente y la deformacidn deseada.
Bsto puede tener importancia, cuando se monta la empaqueta-
dura en un torno y cuando se desea obtener la deformacidn si-
gulendo torneando a la vez la pieza en el torno. Esta ménera
de proceder es muy econdémica y sencilla, y ademds, no crea
riesgo alguno de arranque de la materia que constituye el la-
bio. Desde luego, ls herramienta de moleta se aplicard contra
la empaquetadura con la presidn deseada,

La presidn empleada provoca una deformacidén de la parte
extrema 7 del 1abio, para gue éste forme en cierto modo un

pico que forme saliente, como se ve en la figura 4, con re-

3

acién al plano de la superficie de contacto 32 del labio.
Diché deformacidn tiene por efecto no solamente el crear el
pico 72, sino tampién el de provocar un estirado de la parte
extrema 7 del laoio; El metal de la empaquetadura presenta
entonces en ese punto una dureza y una rigidez mds elevada.
Cuando se monta después la empaquetadura en los drganos
entre los cuales se guiere obtener una junta estanca,_ée en-
<
corva ligeramente el labio 3 por depbajo de la parte estanca

estirada, como se ve en la figura 5. En efecto, el pico 7 que

forma saliente en la superficie 32 es empujado por ls super-
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ficie de contacto 82 del drgano 8,

Asi, se forma un pequeiio espacio lipbre entre las su-
perficies 32 y 82 depajo del pico 7, y sélo el corte 72 de
dicho pico es el que se aplica con fuerza contra la superfi-
cie de contacto 82 asegurando por consiguiente la impermea-
pilidad deseada.

Naturalmente, el invento no se limita al modo de eje-
cucidén representado y descrito que sdlo se ma dado como
ejem@lo. |

Asi pues, la empaguetadura se puede realizar de una ma-
teria eléstica cualquiera, particularmente de metal o alea-
cidn aprbpiada, tal como bronce, bronce al niguel, al glu-
cinio, bronce de acero, u otros metales o aleaciones adecua-
dos (plata, latdén, cobre, etc..). Se puede prever tampién
una empaquetadufa de goma o andloga en la cual se metalizaria
el extremo del labpio.

NoTA

BEsta solicitud que corresponde a la patente presentadsa
en Luxemburgo el 22 de Octuore de 1938, se acoge a los pene-
ficios del Articulo 51 de la Ley de Propiedad Industrial.

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Veinte afios en Espafia.
son los siguientes:

1°- Un procedimiento de fabricacidn de empaquetaduras
de impermeapilidad con labio eldstico, que se caracteriza
por el hecho de gue consiste en producir un estirado mecénico
del extremo libre del labio destinado a formar la junta pro-
plamente dicha, lo que confiere a dicho extremo libre unsa

resistencia consideraple asegunrando condiciones de funcio-

namiento seguro y duradero.
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metdlico.

2°- Un procedimiento segin la reivindicacidn 1°, que se
caracteriza por el hecho de qué se prevara antes; partiendo
de una parra, de un tubo metédlico o azndlogo introducido en
el mandril de un torno por ejemplo, un bosquejo de una empa-
guetadura con labio eldstico cuya seccidn disminuye progre-
sivamente desde su raié hasta su porde libre, escogiéndose
el didmetro de dicho lawio de tal manera, que el contacto
ulterior con el elemento mdvil se haga con las tolersncias
(juego de montaje acostumbrado), se corta despuds, con una
herramienta adecuada, tal como un diamante por ejemplo, el
extremo del borde libre de dicho lavio para formar un pisel
0 una especie de pico en corte transversal, presentando por
el lado opuesto a la superficie de contacto, una superficie
inclinade cdnica, y en fin se desforma el extremo livre del
lavio, oien-sea con la misma herramienta de corte, o con
otro érgano conveniente, para producir un estirado y formar
un ligero saliente (por ejemplo del orden de 1/10 ¢ 3/10 m/m
para una empaquetadura que tenga un didmetro del orden de
40 a 50 m/m) en la superficie de contacto del lapio.

3°- Empaguetadura de impermeavilidad con labio eldstico,
que se caracteriza por el hecho de que consta de un porde
libre estirado que constituye el elemento de contacto propia-
mente dicho.

4°- Empaquetadura segin la reivindicacidén 3°, que se
caracteriza por el hecho de gue se ejecuta ésta con metal o
aleacién metdlica, tales como pronce, bronce al niguel, al
glucinio, latén, cobre, etc...

5°~ Empacuetadura segun la reivindicacidn 3°, que se

caracteriza por el hecho de que es de goma ¥ lleva un extremo
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6 °~- Procedimiento de fapricacién de empaquetaduras de

impermeapilidad con lavio eldstico, en supstancia como des-
crito anteriormente.

7 °~ Empaquetadura de impermeapilidad con lavio eldsti-
co, en supbstancia como descrita y representada en los dipbujos

adjuntos.

"Procedimiento de febricacion de empaguetzduras
de impermeabilidad y empaguetaduras asi obtenidas";
tal y como queda substancialmente descrito en la presente
memoria e ilustrado en los dibujos gue se acompafian.

Esta memoria consta de nueve hojas escritas por
una sola cara. |

ifadrid, 19 Septiembre de 1939.

CLAER PATENT COMPANY.

DR PODER,
38 h Gémez . 0
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