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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

para, una p a te n te  de in ven ción  por v e in te  años en España, por: " p ro ­

cedim iento de fa b r ic a c ió n  de ju n ta s  para cabezas de c i l in d r o s  de mo­

to r e s , para esca p e s, com presores, máquinas de exp lo sió n  y usos sim i- 

l a r e s * , a fa v o r  de Don Caspar R Z en tn er, r e s id e n te  en u zw il - S u iz a .

La p rese n te  p a te n te  de in ven ción  se r e f i e r e  a l  procedim iento 

cuyo o b jeto  dejamos enunciado, y , mediante fa s e s  su c e s iv a s  que ense­

guida d e scrib irem o s, se co n stitu y e n  la s  ju n ta s  por una combinación 

de alam bres, cuyas c a r a c t e r ís t ic a s  se d e ta lla n  mas a d e la n te  lo s  cua­

l e s  se impregnan de una em ulsión e s ta b le c id a  conveniaitem ente y  se 

re cu b re , e l  conjunto f le x i b l e  a s i  formado, por dos capas o p e líc u la s  

de o tra  em ulsión, que co n stitu y e n  la s  dos ca ra s  de l a  esp eo ie  de plan 

cha formada, en l a  cu a l ya no se  ven la s  uniones de lo s  alam bres y 

conservando l a  f le x i b i l i d a d  es en cambio in e x te n sib le  la tera lm en te . Fi 

nalmente t a le s  p lanchas se recubren de una te r c e r a  em ulsión d e stin a ­

da a p rop orcion ar l a  debida r e s is t e n c ia  a la s  in f lu e n c ia s  tó rm icas, 

a c id a s  o a lc a l in a s .

Antes de d e t a l la r  la s  fa s e s  de la  fa b r ic a c ió n  que d escrib im os, 

concretarem os l a  com posición de la s  t r e s  em ulsiones que con lo s  f i ­

nes someramente in d icad o s se u t i l i z a n  y son c a r a e t e r is t ic a s  d el pro­

ced im ien to. Para mayor c la r id a d  en lo  que sigu e la s  llamaremos r e s ­

pectivam ente A, B y 0 .
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La A, que impregna lo s  alam bres de l a  com binación de alam bres, 

t ie n e  como com posición p o rce n tu a l:

$2 % g a s o lin a .

5 % caucho.

0 ,5  % a z u fr e . *

1 1 , 5  % b a q u e lita .

30 % a sb esto  ( f in o ) ,  y

1 % de P a la t in o l  M (producto e s p e c ia l fa b r ic a ­
do bajo  t a l  nombre por l a  
I .G . F a rb e n in d u str ie ).

La em ulsión B, l a  que c o n s titu y e  la s  dos p e l íc u la s  que forman 

l a s  caras de la  plano&a que se p rep a ra , t ie n e  a su vez l a  com posición 

p orcen tu a l s ig u ie n te :

39 .5  % g a s o lin a .

5 % caucho.

4  % g r a f i t o .

4 % c o lo ra n te  encam ado (en forma de p o lv o ) .

6 % b a q u e lita .

30 % m a te r ia l de r e lle n o  (que sea a is la n t e  a l
c a lo r)

9 % asb esto  f in o .

0 ,5  % a z u fr e .

2 % P a la t in o l  M (producto ya c it a d o ) .  

Finalm ente l a  em ulsión C, r e s is t e n t e  a lo s  e fe c to s  ya c ita d o s ,

t ie n e  por com posición p o rc e n tu a l;

46 % g a s o lin a .

50 % g r a f i t o .

3 % caucho.

0 ,4  % a z u fr e .

0,3 % óxido de c in c  (ZnO^), y

0,3 % T h lo a c it  (producto fa b ric a d o  bajo  t a l  
nombre por l a  firm a o ita d a ) .

Describam os ahora l a s  fa se s  su c e s iv a s  d e l procedim iento que

30 reivin d icam o s:
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Primeramente con alam bres b lan dos, de anos 0 ,? 5  mm de gru eso , 

re c u b ie r to s  de c in c  a l  fu eg o , se forma un t e j id o  o re d  en que lo s  

alambres se  unen e n tre  s í  t r a n s v e r s a l y lo n gitu d in a lm en te  de modo ade­

cuado y dejando en tre  s í  i n t e r s t i c i o s  cuadrados de 1  mm. de lado (apro­

ximadamente ) .

Del conjunto f le x i b l e  a s í  formado se co rtan  l a s  p o rc io n e s , con­

v e n ien te s  para l a s  op eracion es u lt e r io r e s  (por ejemplo cada trozo de 

1  m. de amcho por 1/3  de la r g o ) .

Cada tro zo  se in trod u ce en l a  em ulsión A ya d icha y se seca  

después en una máquina esp ecia lm en te preparada a l  e f e c t o .  La tempe­

ra tu ra  para t a l  operación  es de unos 4- 1502 0 y l a  máquina alemas de 

una mesa de c a le fa c c ió n  apropiada e s tá  cerrad a a l  e x te r io r  de modo 

que se re c o ja n  lo s  gases de l a  g a s o lin a  v o la t i l iz a d o s  producidos a l a  

expresada tem peratura.

Después d e l secado se procede a l  recubrim iento de la  p ie z a  ob­

te n id a  por dos p e l íc u la s ,  una a cada c a ra , de la  emulsión B que se 

adhieren por prensado y se e s t ir a n  convenientem ente d eján d olas apro-  ̂

ximadamente de 1 mm. de e sp e so r. Para e l lo  se emplea una máquina (co­

n ocida por e l  nombre de ca la n d ria )  que esen cialm en te con sta  de dos c i ­

lin d r o s  v e r t ic a le s  colocad os convenientem ente y ouyas s u p e r f ic ie s  sean 

exactam ente ta l la d a s  y p u lid a s . La p re s ió n  a que se  somete oada p e l í -  

oula debe se r  de 800 a 1200 k g s . y c a r a c te r iz a  de modo e s p e c ia l l a  

operación  que durante e l l a  un c i l in d r o  debe r e f r ig e r a r s e  para que es­

t é  a + 09 C y e l  o tro  mantenerse ca len tad o  a 1 $0 9 .

Después se  seca  l a  p ie z a  obten ida, con la s  dos p e l íc u la s  adhe­

r id a s , con un c i l in d r o  mantenido a 1502, con lo  cual la s  p e l íc u la s  

se pegan sólidam ente a la s  uniones de lo s  alam bres, de modo que ya es­

ta s  no son v i s i b l e s  y se o b tie n e  una p ie z a  que s in  p erd er f l e x i b i l i ­

dad en cambio no puede e s t i r a r s e  la te ra lm e n te .

A con tin uación  para prop orcion ar a l  producto obtenido amplia 

r e s is t e n c ia  con tra la s  in f lu e n c ia s  térm icas, a c id a s  o a lc a l in a s  se 

prensa sobre sus s u p e r f ic ie s  l a  em ulsión C por un procedim iento d i-
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re c to  de t r a b a jo , es d e c ir ,  s in  form ación p r e v ia  de p e l íc u la .

Después d e l proceso d e s c r ito  se r e a l i z a  e l  endurecim iento d el 

producto fa b r ic a d o  som etiéndole, en un a u to c la v e  y durante unas cua­

tro  h o ras, a una so b rep re sió n  de 3 atm ósferas (aproxim adam ente). Ade- 

3 más durante e s ta  ú ltim a o p eració n , y  mediante e l  calentam iento in d i­

re c to  d e l a ir e  en e l  a u to c la v e , l a  p ie z a  fa b ric a d a  se mantiene duran­

te  su endurecim iento a tem peratura de I3OS C.

Finalm ente so lo  queda d e ja r  e n fr ia r  l a  p ie z a  y c o r ta r , estam­

par y  form ar la  c in ta  de acuerdo con la s  dim ensiones de l a s  puntas 

. 10  d esead as. En lo s  bordes que mas su fren  se  le s  provee de chapas de r e ­

fu e r z o .

Dentro de l a s  r e iv in d ic a c io n e s  de e sta  p a te n te  y por ta n to
A

igualm ente p ro te g id a s  por é s t a ,  pueden e s ta b le c e r s e  v a r ia c io n e s  en 

* lo s  elem entos m ecánicos u t i l iz a d o s  en la s  d iv e r s a s  fa s e s  d e l pro-

13 oedim iento, por la  s u s t itu c ió n  de alguna m ateria por o tra  s im ila r  de 

an álogas propiedades o en l a  cu an tía  de tem peraturas, dimensiones 

y demás c i f r a s  que para mayor c la r id a d  s e  han c ita d o .

N O T A

La p re se n te  p a te n te  de in ven ción  con sta  de l a s  s ig u ie n te s  

20 r e iv in d ic a c io n e s :

1 . -  Procedim iento de fa b r ic a c ió n  de ju n ta s  para cabezas de 

c i l in d r o s  de m otores, para eseap es, com presores, máquinas de explo­

s ió n , y  usos s im ila r e s , c a ra c te r iza d o  porque se forma un t e j id o ,

red o combinación con alambres b lan d os, de anos 3/4  de m ilím etro 

23 de grueso y re o u b ie rto s  de c in c  a l  fu eg o , que se unen en tre  s í  tra n s­

v e r s a l y lo n gitu d in alm en te  de modo adecuado, dejando in t e r s t ic i o s  

de próximamente un m ilím etro de la d o , cuyos alam bres se  impregnan 

con ana em ulsión cuya com posición es:
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52 % g a s o lin a .
5 % cancho.
0 , 5 %  a z u fr e .

1 1 .5  ^ b a q u e lita .
30 % asb esto  ( f in o )  y

1  ^ de F a la t in o l  M (producto e s p e c ia l  f a b r i ­
cado b ajo  t a l  nombre por 
l a  1 . 5 . F a rb e n in d u str ie ) .

2 .  -  procedim iento según lo  re iv in d ic a d o  en e l  ponto 1 ,  carac­

te r iz a d o  porque nna vez efectu ad a  l a  in d icada im pregnación de lo s  

alam bres del t e j id o  o m alla , se seca e l  conjunto a anos 1 ^0 * C de 

tem peratura en una móquina p r o v is ta  de l a  adecuada mesa de c a le fa c ­

c ió n  y d is p o s ic ió n  que r e c o ja  lo s  g a ses  de g a s o lin a  v o la t i l iz a d o s  .

3 .  -  Procedim iento según lo  re iv in d ic a d o  en lo s  puntos 1  y 2 , 

c a ra cte r iza d o  porque después d e l secado la s  p ie z a s  se cubren por ca­

da una de sus caras de una p e l íc u la  de una em ulsión cuya com posición 

p o rcen tu a l es:

39 .5  % g a s o lin a .
$ % cancho.
4 % g r a f i t o .
4  % c o lo ra n te  encarnado, (en forma de p o lv o ) .
6 % b aq u elita .

30 % m a te r ia l de r e lle n o  (que sea a is la n t e
9 % asb esto  f in o .  a l  c a lo r ) .
0 , 5 %  a z u fr e .
2 % P a la t in o l  M (producto ya c ita d o ) .

4 .  -  Procedim iento según lo  re iv in d ic a d o  en e l  punto 3 . carac­

te r iz a d o  porque t a le s  p e l íc u la s  se colocan  por prensado y e stira d o  

re a liz a d o  mediante una c a la n d ria  apropiada cuya s u p e r f ic ie  de lo s  

c i l in d r o s  sean exactam ente t a l la d a s  y p u lid a s  con p re s ió n  de unos 

800  a 1200 k g s . y  dejando cada capa perfectam en te e s t ir a d a  y de un 

espesor de un m ilím etro aproximadamente.

5 .  -  Procedim iento según lo  re iv in d ic a d o  en lo s  puntos 3 y  4 . 

c a ra c te r iza d o  porque durante l a  o peración  a n te r io r  ano de lo s  c i l i n ­

dros se r e f r ig e r a  para que su tem peratura sea + OS c y e l  o tro  se 

c a lie n te  para que permanezca a tem peratura próxima a lo s  t  150* 0.

6 . - Procedim iento según lo  re iv in d ic a d o  en lo s  puntos ante­

r i o r e s ,  c a ra c te r iza d o  porque se seca  l a  p ie z a  ob ten id a, con la s  dos

p e l íc u la s  ya a d h erid as, mediante un c ilin d r o  mantenido a unos 150$ y
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después, p or un procedim iento d ire c to  de tr a b a jo , es d e c ir  s in  fo r ­

mar p e l íc u la ,  se prensa sobre ambas s u p e r f ic ie s  de cada p ie z a  o tra  

em ulsión cuya com posición p o rce n tu a l es:

46 % g a s o lin a .
50 % g r a f i t o .

3 % oaueho.
0 ,4  % a z u fr e .
0 ,3  % óxido de c in c  (ZnO -), y0,3 % Vulcacit (producto^fabricado bajo tal

nombre por la  firm a o ita d a ) .

7 .  -  P rocedim iento según lo  re iv in d ic a d o  en lo s  puntos ante­

r io r e s ,  c a ra c te r iza d o  porque después d e l proceso  re iv in d ic a d o  se pro­

cede a l  endurecim iento d e l producto obten ido  som etiéndole en a u to c la ­

ve y durante unas cuatro horas a una so b rep resió n  de unas 3 atm ósfe­

ra s  y  manteniendo durante t a l  operación  e l  a i r e  en e l  a u to c la v e  a 

unos I3OS C m ediante calentam iento in d ir e c to .

8 .  -  Procedim iento según lo  re iv in d ic a d o  en lo s  puntos a n te r io ­

r e s  c a ra c te r iza d o  porque una vez e n fr ia d a  la  p ie z a  obten id a se co r­

ta n , estampan y forman l a s  p ie z a s  o c in ta s  corresp on d ien tes a la s  

ju n ta s  deseadas reforzan d o sus bordes que mas su fre n  con chapas de 

re fu e rz o  adecuadas.

9 .  -  "  Procedim iento de fa b r ic a c ió n  de ju n tas para cabezas de 

c i l in d r o s  de m otores, para esca p es, com presores, máquinas de explo­

sión  y  usos s im ila r e s " .

Según se d e sc r ib e  y r e iv in d ic a  en la  p rese n te  memoria d e sc r ip ­

t i v a ,  l a  c u a l consta de s e is  h o jas f o l ia d a s  y e s c r i t a s  a máquina por 

una s o la  de sus c a r a s .

Madrid,
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