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MEMORTA DESCRIPTIVA

para una patente de invencion por veinte afios en Espafia, por: " Pro-

cedimiento de fabricacidn de juntas pare cabezas de cilindros de mo-

tores, para esoapes, compresores, mdcuinas de explosidn y usos simiw

lares”, a favor de Don Caspar R Zentner, residente en Uzwil - Suiza,

Ia presente patente de invension se refiere al procedimiento
cuyo objeto dejamos enunciado, y, mediante fases sucesivas que ense=-
guida describiremos, se constituyen las juntas por una combinacidn
de alambres, cuyas ocaracteristicas se detallan mas adelante los cua=
les se impregnan de una emulsidn establecida éonvenie:temente y se
recubre, el conjunto flexible asf formado, por dos capas o pelfculas
de otra emulsidn, que constituyen las dos caras de la especie de plan-~
cha formada, en la oual ya no se ven las uniones de los alambres y
conservando la flexibilidad es en cambio inextensible lateralmente. Fi-
nelmente tales planchas se recubren de una tercera emulsidn destina=~
da & proporcionar la debida resistencia a las influencias térmicas,
dcidas o mlcalinas,

Antes de detallar las fases de la fabricacién que describimos,
concretaremos la composicién de las tres emulsiones que con los fi-
nes someramente indicados se utilizan y son carscteristicas del pro-
c?dimiento. Para mayor claridad en lo que sigue las llamaremos res-

pectivamente A, By C.
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La A, que impregna los alambres de la combinacion de alambres,
tiene como composieidn porcentual::
52 % gasolina,
5 % caucha.
0,5 % szufre, .
11,5 % baguelita,.
" 30 % asbesto (fino), v
1 % de Palatinol M (producto especial fabrica=-
do bajo tal nombre por la
7.G. Farbenindustrie),

La emulsidn B, la que constituye las dos pelfculas que forman
las caras de la plancha que se prepara, tiene & su vez la composicidn
pocentusal siguiente:

39,5 % gasolina,

5 % caucho,

4 % sgrafito,

4 '% colorante encarnsdo (en forms ge polve}.
6 % baguelita,
30 % material de relleno (que sea aislante al

ecaslor)

9 4% asbesto fino,

0,5 % azufre, ‘

2 4% Palatinol M (producto ya citado).

Pinalmente la emulsidn C, resistente & los efectos ya citados,

tiene pdr composicidn porc;ntualg
46 % gasolina,
50 % grafito.
3 ¢ caucho,
0,4 % azufre.
0,3 % dxldo de cino (Zn03),
0,3 % WValoacit (producto fabricado bajo tal -
nombre por la firma oiteda).
Desoribamos ahora las fases sucesivas del procedimiento gue

reivindicamos:
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Primeramente con alambres blandos, de unos 0,75 mm de grﬁeso,
recubiertos de c¢inc al fuego, se forma un tejido o re& en gue los
alambres me unen entre s{ transversal y longitudinalmente de modo ade-
cuado y dejando entre sf intersticios cuadrados de 1 mm. de lado (apro=-
ximadamentse) .

Del éonjunto flexible as{ formado se cortan las porciones, oone-
venientes para las operaciones ulteriores (per ejemplo cada troza de
1l m. de amcho por 1/2 de largo).

Cada trozo se 1ntroduce‘en la emulsidn A ya dicha y se seca
despues en una mdquina especialmente preparada al efecto. I2 tempe-
rature para tal operacidn es de unos ¢ 1502 O y la méquine ademas de
una mesa de calefaccidn apropiada estd cerrada al exterior de modo
que se recojan los gases de la gasolina volatilizados produncidos a la
expresada temperatura.

Despues del secado se procede al recubrimiento de la pieza ob=-
tenida por dos pelfculas, unna a cada cara, de ls emulsidn B que se
adhieren por prensado y se estiran convenientemente dejdndolas apro- .
ximadémente de 1 mm., de espesor, Para ello se emplea una mdquina (co-
nocida por el nombre de calandria) que esencialmente consta de dos ci-
Vlindros verticales colocados convenientemente y cuyzs suwerficies sean
exactamente talladas y pulidas. La presidn a que se somete ocada pelf-
cula debe ser de 800 a 1200 kgs, y caracteriza de modo especial la
operacidén que durante ella un oilindro debe refrigerarse para que es-
té a # 02 C y el otro mantenerse calentado a 150¢,

Despues se seca la pleza obtenida, con las dos pelfculas adhe=
ridas, con un cilindro mantenido a & 1502, con lo cual las peliéulas
se pegan sdlidemente a las uniones de los alambres, de mcdo que ya es-
tas no son visibles y se ohtiene unas pieza que sin perder flexibilie
ded en cambio no puede estirarse lsteralmente,

A continuacidn para prOporcionaf al producto obtenidc amplia
resistencia contra las influencias térmicas, doidas o alcalinas se

prensa sobre sus superficies la emulsidén C por un procedimiento di=
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recto de trabajo, e¢s decir, sin formacidn previa de pelfcula,

Después del proceso descrito se realiza el endurecimiento del
producto fabricado sometiéndole, en un autoclave y durante unas cua-
tro horas, a una sobrepresidn de 3 atmésferes (aproximedamente), Ade-
méds durante esta dltima operacidn, y mediante el calentamiento {ndi-
recto del aire en el autoclave, la pieza fabricada se mantiene duran-
te su endureeimiento a temperatura de 1302 C,

Finalmente solo queda dejar enfriar la pieza y cortar, estam-
par ¥ formar la ointa de acuerdo con las dimensiones de las jJuntas
deseadas. Bn los bordes qgue mas sufren se les provee de chapas de re=
fuerzo, |

Dentro de las reivindicaciones de esta patente y por tanto
iguﬁlmente protegidas por dsta, pueden establecerse variaciones en
los elementos mecdnicos utilizados en las diversas fases del pro-
cedimiento, por la sustitucidn de alguna materia por otra similar de
andlogas propiedades o en la cuantia de temperaturas, dimensiones

v demds cifras que para mayor claridad se han citado.

La presente patente de invencion consta de las siguientes
reivindicaciones:

1,= Procedimiento de fabricacidn de juntas para cabezas de
cilindros de motores, para escapes, compresores, mdguinas de explo=
sidn, y usos similares, caracterizado porque se forma un tejido,
red ¢ combinacidn con alambres blandos, de unos 3/4 de milimetro
de grueso y reoubliertos de cinc‘al fuego, que se unen entre sf trans-

versal y longitudinalmente de modo adecuado, dejando intersticios
de préximamente un milimetro de lado, cuyos alambres se impregnan

con una emulsidn cuya composicién es:

N
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52 4 gasolina,
5 % cauncho,
0,5 % azufre.

-
11,% % baquelita,
30 % asbesto (fino)
% de Palatinol M (produeto especial fabrie
cado bajo tal nombre por
la Y.G. Farbenindustrie}.

2,- Procedimiento segin lo reivindicado en el punto 1, carace-
terizado porgue una vez efectuada la indicada impregnacidn de los
alambres del tejido o malla, se seca el conjunto a unos 1502 C de
temperatura en une mdquina provista de la adecuada mesa de calefac-
cién y disposicidn que recoja los gases de gasolina volatilizados ,

3.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1 y 2,
caragterizado porque despues del secado las piezas se cubren por ca-
da una de sus caras de una pelfoula de una emulsidén cnya composicién
porcentusl es:

' gasolina,
caucho.
grafito.,
colorante encarnado, {en forma de polvo},
baguelita.
% material de relleno {que sea aislante
o asbesto fino, al ealor),

»5 % aszufre,
% Palatinol U {producto ya ociltado}.

32,5
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4.~ Procedimiento segin lo reivindicado en el punto 3, earac-
terizado porque tales pelioulas se colocan por prensado y estirado
realizado mediante una ocalandrie apropiéda cuya superficle de los
cilindros sean exactamente talladas y pulidas con presiéﬁ de unos
800 a 1200 kgs. y dejando ocada capa perfectamente estirada y de un
espesor de un.mil{metro aproximedemente.

5.« Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 3 y 4,
caracterizado porque durante la operacidn anterior uno de los cilin-
dros se refrigera para que su temperatura sea # 02 C y el otro se
caliente para que permanezca a temperatura préxima a los :_1509 G.

6.~ Procedimiento segiyn lo reivindi{cado en los puntos ante-

riores, caracterizado porque se seca la pieza obtenida, con las dos

pelfoulas ya adheridas, mediante un cilindro mantenido & unos 1509 y
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despues, por un procedimiento directo de trabajo, es deelr sin for-
mar pelfcula, se prensa sobre ambas superficies de cada pieze otra
emulsidn cuya composicidn porcentual es:

46 % gasolina,

50 4 grafito.

3 % caucho,

0,4 % azufre,

0,5 % dxido de cine (Zn0.), ¥

0,5 % WValoacit (producto’fabricado bajo tal

nombre por la firms c¢itada).

7.~ Procedimiento segun lo reivindicado en los puntos ate=-
riores, caracterizado porque despues del proceso reivindicado se pro=-
cede al endurecimiento del producto obtenido sometiéndole en autocla-
ve y durante unas cuatro horas & una sobrepresidn devunas 3 atmdsfe~
res y manteniendo durante tal operacidn el aire en el autoclave.a
unos 1302 C mediante calentamiento indirecto.

8.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos anterio-
res caracterizado porque una vez enfriada la pieza obtenida se cor-
tan, estampan y forman las piezas o cintas correspondientes a las
juntas deseadas reforzando sus bordes que mas sufren con chapas de
refuerzo a&ecuadas;

g,~ ™ Procedimiento de fabricacidn de juntas para cabezas de
cilindros de motores, para escapes, compresores, méquinas de explo=-
sién y usos similares™.

-Segin se describe ¥y reivindica en la presente memoria descrip=-
tiva, la cual consta de seis hojas f?liadas y esoritas a mdquina por

una sola de sus caras,

Medrid, 22 Junio de 1.944.
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