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HEHCRIA BE3CRIP53EVA 

para so 3 i.a ita r

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

en

B S P A É  A 

por VEINTE aRo*

a nombre de SOCIETB FINANCIERE D^EXPANSTCN CCBMERCIAIE ET 

INDUSTRIELEB S .A . "SFINDEX*, en tida d  s u iz a , e s ta b le c id a  

en Sam en, S a ína , p o r:

HON PROCBBOOBNTO BABA IA  FABRICACION IE  CRGANQS m  

"m SCINARIA HEIATIVAMENTE IESPIAZ ABLES Y QUE SB PENE­

TRAN MU3&AHENTE*.

-  o — o - o -  O -  O — 0 -0  — O — O -  O -  0 — 0 — 0 — 0 —

La fa b ric a c ió n  de calados de adaptación 

exacta de órganos de m aquinaria, que Layan de se r despica 

sables entre a i,  rep resenta  a manado nn gran problem a.
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Sobre todo cuando loa formas do las secciones trans versales 
de la s  diversas piezas no vienen dadas por sírca lo s o rectas, 
sino presentan curvas complicadas, re sa lta  muy engorrosa la  
fabricación de abortaras que se adapten exactamente. Como 

8 ejemplo de t a l  disposición citaremos los distribuidor es de 
turbinas de acuerdo con la  patente sa is  a 887.979. En este 
caso era preciso hasta hoy en día emplear p lan tilla s, que 
habían de f i ja r  claramente la  posición recíproca ya dorante 
el mecanizado^ pero no obstante., la  última fase de trabajo 

19 tenía que realizarse frecuentemente a mano. Los nuevos produc­
tos de la  industria de m ateriales sin té tico s, de que hoy en 
día se dispone, son los que sobre todo hacen posible e l desa­
rro llo  de un nuevo procedimiento, que orea aquí importantes 
alnrplitSLcacionea, para lo cual una de la s partas, ya termi- 

18 nada de mecanizar, es utilizada directamente como p lan tilla  
para la  fabricación exacta o alternativamente para la  fijs^- 
ción da la s  aberturas en una segunda partea, la s cuales con 
ello  no solamente corresponden exactamente a  la  fonaa, sino 
que tanRión vienen a  caer en el lugar preciso.

80 A la  explicación del procedimiento hemos de
hacer preceder dos definiciones; Las piezas que penetran 
(activas)t serón designadas de ahora en adelante como "pie­
za 1 ", mientras que la s  que son traspasadas (pasivas), serón 
designadas "pieza 8 *.

SS Supongamos que para una maquina existan  las
piscas 1 en un nímero arb itrario . Se confeccionan y terminan 
éstas por cualquiera de los métodos conocidos, segdn lo re-
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quiera su empleo u lteriar. Las piezas que a su vez pueden 
e x istir  en nóme re discrecional en ceda máquina, recitan en 
loa puntea de penetración aberturas, que son mayores que la  
pieza 1, a cuyo respecto as succien te una i&nnación re la ti-  

8 vammnte basta de ta la s escotaduras, ta l como se  obtiene por 
e je-mplo per colada. La ferma de la  abertura puede elegirse 
a discreción, s i  bien se recomienda p erfilar la  pared en l a  
dirección del eje de penetración. El montaje se rea liza  en-
tonees de manera que la s piezas 1 y la s piezas & adopten su 

10 posición re lativ a  correcta defin itiva. Gomo la s aberturas! 
son demasiado grandes, resaltar^  entre la s piezas 1 y & una 
rendija. B&i esta  rendija se introduce entonces e l m aterial 
que ha de determinar a continuación la s dimensiones defin i­
tivas de la  abertura. Con objeto de generar una cierta hal­

le  gura entre la  pieza 1 y e l material vertido en l a  rendija, 
ae recubre con anterioridad la  pieza 1 con una película de 
un material eapesc o sólido, que una vez terminado el traba­
jo , puede ser retirado nuevamente. E l grueso de cata pelícu­
la  determina entonces tamMLÓn la  magnitud de la  holgara en- 

20 tr& la s  p iezas, que ha de asegurar la  capacidad de desplaza­
miento recíproco.

E l revestimiento de l a  pieza 1 con una pe­
lícu la  de un m aterial e speso o sólido puede complementarse 
o su stitu irse por piezas de adaptación, que se adapten exac- 

&5 temante a la s piezas 1, Estas piezas de adaptación se en­
chufan sobre la s  piezas 1, pera despaís ser unidas fijamen­
te con la pieza 2 en su posición exacta, con ayuda del ma-
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ta ri a l in  tro dúo ido. Existe además la  posibilidad de aprove - 
chetr ta las pía zas de adaptación al mismo tiempo como cierre 
pao? uno o ambos lados de la  rendija entre las piezas 1 y a , 
para rellenar deapuáa el espacio comprendido entre ¿atas*
El revestimiento con una película de m aterial espeso o s a l i­
do, pos de ser sustitu ido a en vez por e l revestimiento de l a  
pieza 1 con una camisa en s i  cerrada, de forma de tubo fle x i­
ble. Beta se coloca igualmente en la  posición de servido^ 
en la  que se llena con un material p lástico  o e lá stic o , el 
ca si, dado e l caso, pos de temblón endurecerse despuás de in­
troducido, de manera qp.e e l cueipo interamdio que se prodise, 
se apoya a tape contra Ta pieza 3, rodeando por completo la  
pieza 1. En cambio no es necesario confeccionar la  forma 
exacta mediante un trabajo complicado, sino que e lla  se pro­
duce por s í  sola#

Como masa de relleno, t a l  como &a sido men­
cionada en 1# descripción de la  idea del invento, puede em­
plearse cualquier m aterial, que pueda ser introducido en la s 
secciones Cañavera ales de las rendijas en estado a6lido, 
liquida o p làstico , para deapuás so lid ificar dentro de e lla s , 
ai bien, como es natural, habrán gas tenerse en cuenta lem 
exigencias especiales de cada caso. La gran ventaja que sale­
ta a la  v ista , del procedimiento descrito, consiste en que 
ya no es necesario e l trabego pesado para la  mecanización 
de la s  diversas escotaduras en l a  pieza 1. Las aberturas 
reciben una medida excesiva importante, podiendo ser pre­
v istas ya por ejemplo en la  colada, con o sin  p e rfil. 31,
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por el contrario, se emplean pie zas de adaptación, pueden ser 
óstas terminadas de mecanizar conjuntamente en nna sóla fase 
de trabajo, antee del montaje. Para la  mecanización es tan 
sólo decisivo e l tamaño y la  forma de leus piezas 1, la s que 
tambij^r se mecanizan todas exactamente iguales, acaso conjun­
tamente* En este caso puede emplearse en alto  grado trabajo 
mecánico (per ejemplo fresas copiadoras)* La obturación con 
un tubo flexib le relleno, finalmente, hace igual mente inne­
cesario un trabajo exacto en la  pieza 8 , puesto ipe se puede 

Id! adaptar sin  dificu ltades a los p erfilas existentes*
Las figuras 1 a 11 muestran fbrmas de r e a li­

zación del procedimiento de acuerdo con e l invento:
La figura 1 es una planta de l a  penetración 

da un cuerpo en i&rnta de prisma rectangular a travós de una 
18 placa plana;

la  figura 8 muestra una sección a travós de 
este ejemplo, y

la  figura 3, una varíente del mismo.
Las figuras 4 y 6 muestran una planta y  mía 

80 alzada de un segundo ejemplo de la  idea del invento con una 
empaquetadura encajada*

La figura 8 muestra la  planta de un ejemplo 
con un revestimiento alrededor de la  masa introducida;

la  figura 7 es una sección a travós del mismo
85 ejemplo;

la s  figuras 8 y 9 muestran en planta y en 
sección un ejemplo, en el que se emplean piezas de adaptan
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dán  a todo lo  la igo  de l a  penetración.

Las figuras 10 y  H , finalmente, muestran en 
planta y en sección, la  aplicación de dos delgadas piezas de 
adaptación#
Ejemplo 1.

anpongamos que se dispone de la s piezas 1 de 
la s figuras 1 y 8. en un n&nero cualquiera. Todas e lla s  están 
cajetas conjuntamente sobre una pieza 8. La pieza 8 rodea la s 
piezas 1 y tiene en lo s puntos de penetración la s aberturas 
4. E stas son en planta algo mayares que la s correspondientes 
secciones horizontales de la  pieza 1, mostrando en l a  sección 
de la  figura & el p e r fil 81-88-88. E l montaje se rebliza has­
ta e l punto de que la s  piezas 1 y 8 reciban su posición re la­
tiva correcta defin itiva. 3e dota ahora a la  pieza 1 con un 
revestimiento de una película 8 de un material espeso a  s a l i­
do. Bate puede recubrir la  pieza 1 to ta l (figura 8) o tan sólo 
parcialmente (figura 8 ). En la  rendija 6 formada entre la  hoja 
8 y la  pieza 8, se vierte ahora un m aterial ? , que se deja ac- 
lid iü c a r . La película 8 da material aspase o só lido , que ro­
dea la  pieza 1# izpide que e l material introducido se f i je  
sobre di oha pieza, asegurando con ello la  libertad de movi­
miento. a i  en el estado definitivo se erige holgura en l a  
penetración, entonces se vuelve a extraer la  hoja cobertera 
8, una vez so lid ificada la  masa de relleno 7. Segón e l grueso 
elegido de la  hoja cobertera 3, se puede elegir de antemano 
dicha holgura.
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Ejemplo. 2. 220738
Loa figuras 4 y 3 moestran piezas 1, su je tas en 

Homaro arbitrario  sobre la  pieza 3# La pieza 8 está dotada de 
la s escotaduras 4, análogas a la s del Ejemplo 1. E l montaje 
se rea liza  basta el punto de que la s piezas 1 y  2 adopten ga 
posición relativa correcta definitiva. A continuación ae re­
v ista  la  pieza 1 co n ana camisa de cubierta S adecuada, la  
cual impide que la  pieza 1 se adhiera a la  masa de relleno
7. A la  altura de la  escotadura 4 se extiende sobre la  camisa 
3 una t ir a  de un material de obturación 8 e lá stico , apretándo­
se fuertemente contra la  camisa con una cin ta 9. La rendija 
que todavía que da, se rellena con un m aterial 7 . Una vez que 
áste ha alcanzado su fxrma permanente, se puede re tira r  la  
camisa de cubierta 3 de la  pieza 1. El m aterial e lástico  de 
obturación sobresaldrá entonces a travás de la  rendija 10, 
obturando de manera estanca entre s í  la s  caras superior e in­
ferior de la  pieza 8. Al mismo tiempo quedan aseguradas, tanto 
una presión uniforme de compresión de la  empaquetadura 8, como 
tambián una buena capacidad de desplazamiento de piezas 
1 y 8 .
Ejemplo 3 .

Las figuras 6 y 7 muestran piezas 1, que se 
bai l an sujetas en námerc arbitrario sobre una pieza 3# La 
pieza 2 está dotada de escotaduras 4, análogas a  la s  de lo s 
ejemplos precedentes. E l montaje se rea liza  basta el punto de 
qpe la s  pie zeta 1 y 8 adoptan su posición relativa exacta de­
fin itiv a . Por encima de la pieza 1 ae baee pasar una lámina

7
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obtcradora 11 cerrada en g f, gg decir, en fbrma de tubo fle ­
xible , beata que alcanza cu posición exateta frente a l a  pie­
za 2. Bu esta posición ae rellena la  l&otina obtcradora 11 
con un ma te r ia l 12 toda 1c necesario, para que la  camisa en 

C forma le  tubo flexib le ae adapte bien f i  jamente a  l a  pieza 
2, como para que ae apoye tambión bien contra l a  pieza 1. 
Para e l relleno de la  lámina 11 con e l m aterial 12+ a s í co­
mo en caso necesario temblón pora la  evacuación de a ire  a 
efectos de un relleno completo, sirven por ejemplo válvulas 

10 unidas a la  lámina 11. El empleo de una v ív a la  trae consi­
go la  ventaja de poder penar la  masa de relleno bajo pre­
sión, asegurando con ello  un rellano completo de todas la s 
secciones transversales. Despuós de so lid ific a r  la  masa da 
rellano, debe retirarse  la  vÁlvula superpuesta 18, que ya 

12 únicamente estorbaría. Según la s  necesidades especiales de 
la obturación, se e lige para e l relleno un m aterial, que 
una vez intioducido se so lid ific a  o tiene una cierta e las­
ticidad . Temblón e l m aterial de la  camisa tubular debe adap­
tarse a estas necesidades. De este modo se obtiene una em- 

&0 paquete dura gne ge adapta de manera excelente a la s formas 
de la  pieza 1, a s í como a la s de l a  pieza 2 .
E jemplo 4 .

la s  piezas 1 de las figuras 8 y  9 están saje- 
tas sobre una pieza 8 . La pieza 2 tiene la s escotaduras 4 , 
que en la  planta de la  figura 8 siguen la  línea del p e rfil 
de la  pieza 1, y en la  sección de la  figura 9 tienen por 
ejemplo el p e rfil 31-32-33. EL montaje se/lleva entonces

** 8 —
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hasta e l punto de que leus piezas 1 y  8 adoptan su posición 
relativa exacta defin itiva. Por encima de la s piezas 1 se 
hacen pasar piezas de camisa 13, exactamente adaptadas. 
Tienen, aegdn la s  necesidades, una tolerancia frente a l a  
pieza 1. Como tanto la s  piezas 1, como temblón la s  piezas 
de adaptación 13 pueden ser terminadas de confeccionar antes 
del montaje, pueden ser fa  tricadas sin  d ificu ltades en serie 
en la s  máquinas correspondientes* Las piezas de adaptación 
se sujetan provJLsional mente en su altura de montaje (corrien­
temente, a la  altura de la  pieza a ) . La rendija 6, que se 
forma de este modo entre las piezas 3 y lees piezas de adeptas 
eión 13, se rellena a continuación con un m aterial 7. Una vez 
que esta  unión se ha asegurado a l so lid ificar e l material 7, 
quedan la s  piezas de inserción 13 exacta y fijamente en la  
pieza 3, en la  posición correcta con relación a la  pieza 1. 
Las inexactitudes de la s escotaduras 4 en la  pieza 3, a s í 
eomo la s  que pudieran haberse producido en e l montaje de 
la s  piezas 1 sobre la  pieza 5, son tenidas forzosamente en 
cuenta a este respecto, y no estorben el funcionamiento del 
desplazamiento.
Ejemplo 5.

Apongamos que las piezas 1 de la s figuras 10 
y 11 se hallen su jetas en nómero arbitrario sobre una pieza 
3. La pieza 3 está dotada de la s aberturas 4 . Estas se adap­
tan en su forma, en l a  planta de la  figura 10, a l contorno 
de las piezas 1, mientras que en la  sección de la  figura 31 
tienen e l p e rfil 41—42—43—44—45—46. E l montaje se realiza

9
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hasta e l punta en que lea piezas 1 y  & adaptan su posición 
re lativ a  defin itiva. p<or ambo a lados de l a  pieza j! se intro­
ducen sendas piezas delgadas de adaptación Id, que abarcan 
completamente la  pieza 1, en la s  escotaduras 15. Esteta oo- 

C rresponden en era profundidad 45*46 a l grueso de la s  plaqui- 
^ts 14, mientras que el contomo es mayor que el de dichas 
plaquitas. Se produce a s i  una rendija 16 entre la  pieza & y 
la  pieza de adaptación 14. La rendija 1# se rellena con un 
material 7, que se adhiera bien, tanto a la  pieza 8, como 

10 temblón a la  pieza de adaptación 14, con objeto de unir am­
bas inertemente entre s%. El eapaoio 17 puede, segdnlae 
circunstancias, permanecer- vacio o ser rellanado. La venta­
ja  del nuevo mi todo estrib a  aquí, al igual que en el Ejemplo 
4, en que tanto la s piezas de adaptación 14 como la  pieza 1, 

15 independientemente de su posición u lterior en la  máquina, 
pueden ser terminadas de confeccionar antes del montaje, 
no precisando ningdn trabajo posterior, puesto que un montaje 
inexacto de la  pieza 1 sobre la  base 5 , únicamente influye en 
la  distribución del espacio de la  rendija 16 alrededor de l a  

&0 pieza de adaptación. La escotadura 15, por lo tanto, debe 
en todo Caso ser lo suficientemente grande, para que sean 
tetudas en cuenta todos los desplazamientos posibles.

Esta so licitud , que corresponde a  la  presen­
tada en Eaiza e l 16 de Marzo de 1954, bajo el No. 3433, se 

85 acoge a lo s beneficios del articulo 61 del vigente Estatu­
to sobre Propiedad Industrial.
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puntos de invención propia y  nueva que 
se presentan para que sean ob jeto  de e s ta  Patenta de invención 
en Bspa&a, por VEINTE aRos, lo s sigu ien tes;

 ̂ 1 *. -  Un procedimiento para la  fabricación
de cmeipos provistos de superficies de adaptación que se 
penetren mutuamente, desplazables entre s i  en el sentido Ael 
eje de penetración, caracterizado parque una vez terminada la  
superficie de adaptación del cuerpo penetrante (1 ), ¿ate es 

10 llevado a la  posición re lativa deseada con relación s i  cuer­
po penetrado, en una escotadura de la cara exterior del mis­
mo, dejándose un espacio, después de lo cual una parte inte­
rior del cuerpo penetrado es introducida en el espacio que 
resta entre la  parte exterior del áltimo y e l cuerpo pene- 

16 tränte, siendo unida a la  citada parte principal.
a ** -  Un procedimiento de acuerdo con la  re i­

vindicación 1, caracterizado porque la  superficie de adapta- 
ción del cuerpo penetrante (1 ), es recubierta pasajerazsnte, 
el menos por : parte de su largo a x il, con una cepa sepet- 

80 redora determinante de una holgura a  crear entre las super­
fic ie s de adaptación de ambos cuerpos, a  continuación de lo 
cual se forman la  parte interior Ael cuerpo penetrado (8) y 
su superficie de adaptación mediante introducción en el citado 
in terstic io  de un material p lástico  a l ser introducido y adhe-

11
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renta a l a  parta exterior del cuerpo penetrado^ despula da 
lo  cual ae extrae la  citada capa eeparadora del cuerpo pene­
trante.

gs* -  Un procedimiento de acuerdo con la s  re i-  
vindicacionea 1-8, caracterizado parque en e l espacio inter­
medio entre la  parte erxte lio r del cuerpo penetrado (8^ y a l 
cuerpo penetrante (1) se inserta un an illo  hueco de m aterial 
e lástico , que rodea a este %lümo, an illo  que a continuación 
es rellenado con un m aterial p lástico  a l ser introducido, que 
sirve para l a  formación de la  parte in terior del cuerpo pene- 
tradd.

43. -  Un procedimiento de acuerdo con la  re i­
vindicación 1, caracterizado porque sobre e l  cuerpo pene tren­
te (1 ), colocado en la  posición re lativa deseada, se coloca 
una pieza de adaptación, que tiene la  superficie de adapta­
ción del cuerpo penetrado (8) y que a continuación, y median­
te la  introducción de aglutinantes en el espacio intermedio 
qpe queda entre 3a pieza de adaptación y la  parte exterior 
del cuerpo penetrado, es unida con la  citada per te exterior.

53. -  Un procedimiento para la  fabricación 
de órganos de maquinaria relativamente desplazadles y que 
se penetran mutuamente.

Tal y como se ha descrito en l a  Memoria que 
antecede, representado en lo s  dibujos que ae aoompeRen y 
con los Unes que se han especificado.



Batí Memoria consta de doce hojea y la  presen­
te , e scritas a  m&mina por una aola cara.

Madrid, 3 7  MAR *!%5i
B. A.
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