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- Esta invencidén se refiere a anillos para montajes
de. accionamiento fluidicos, por ejemplo pistones hidrdulicos
o neuméticos, y a procedimientos para hacer estos anillos,
incluidos los m&todos. para hacer material especialmente des-
tinado a estos anillos.

Los anillos cojinete son unidades conocidas gue son
interpuestas entre un piston neumdtico o hidriulico y su ci-
lindro v que estén destinadas a evitar el contacto metal;@é;
tal en el caso de un movimiento lateral del piston. ConVéﬁéio—
nalmente, el pistébn (o el va8stago) también tiene anillo§ de
junta para impedir el escape de fluido a través de &1, § éséos
pueden ser tanto cpmpletamente independientes del anillo co-
jinete, como formar parte de un conjunto gue lo incluye.".

La presente invencidn se refiere a la formaciéﬁ:ée
tales anillos, y serd descrita principalmente con refeféﬁh@a
a anillos cojinete. e

Los anillos cojinete usualmente son abiertos, a fin
de ofrec&. facilidad de montaje sobre el pistén. Hasta el pre-
sente han sido hecho tanto de bronce fosforoso como de metal
blanco, pero tanto este matérial en si, como el proceso de fa-
bricacidn, son muy caros,

Tampién se ha utilizado anillos de PTFE como anillos
cojinete, Este material es cbnformado convencionalmente en
forma de placa, de la que s¢ cepilla un material de espesor y
ancho apropiados. No obstante, este material es caro, y el a-
nillo tiene, una vez en posicitn, la tendencia de correrse ba-

jo una carga.

También se ha hecho anillos cojinete de material al-
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godén-fenélico,>sumérgiendo una napa de algodén en ﬁna resina
fen6lica termoendurente, conform&ndola en forma de manguito
alrededor de un tubo, curéndola y cort&ndola luego al ancho,
asf como también, usualmente, dividiéndola para formar la se-
paracibén del anillo. Este es un procedimiento de etapas mdl-
tipleé e inflexibles en el sentido econfmico, ya que hace ne-

cesario formar un n@mero determinado de anillos de di&metro

-----

idénticos,

No obstante, el m&todo mis corriente utilizado én *
la actualidad para hacer anillos éojinete, es el moldeo por
inyecciérn de estos anillos, por lo mehos cuando son de ﬁnbs.
15 cm de dif@metro, utilizando una resiné termopiéstica de ace-
tal o nylon..Este procedimiento tiene como desventaja, eéﬁé—
cialmente, el hecho de gue se prefiere, por razones de bﬁiila—
je, formar los anillos enteros, de modo gue se presentd:ﬁg'
proceso de apertura independiente. Asimismo, cuando loaséni-
llos son de ancho considerable, pero espesor radial muy redu-
cido, pueder encontrarse dificultades en la consecuencidn de un
flujo apropiado del material térmopléstico en toda la exten-
sién del molde, a fin de conseqguiy uniformidad. El uso de
termoplésticos en el material del anillo también es algo in-
deseable, ya que si ¢l aparato donde se aloja el anillo, es
sohrecargado de manerva que se produce el "dieseling" (combus-
tidn espontineas dol vapor ded {luide hidraulico) bajo la pre-
516n, el material termopldstico puede fundirse, y algo de &1
se adhiere a la pared del cilindro y produce un parche 8spero
gque daha subsiguientemente los anillos de junta.

Pero afin existe una objecién mas f{undamentada con=-

et
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tra el moldeo por inyeccién de estos anillos, que conéiste
simplemente en que cualquier cambio de dimensiones del anillo,
tanto en té€rminos de espesor radial, como de ancho o di&metro,
requiere un molde totalmente independiente, de forma que los
costes de utiilaje se hacén extremadamente altos.

En la presente invencibfn se mira a proveer ui.Os ani-

.llos de junta o cojinete para montajes de accionamiento fluici-

e

co, ohtenibles in situ a partir de un material que es prqduci-
do en forma substancialmente continua y en longitudes inﬁéfini-
das, con un elevade control sobre tanto el ancho como el espe-
soxr, y que puede ser preparado en cualqguier di&metro, déﬁﬁro
de una amplia gama.

El método de preparacibn gue se utiliza para 13 for-
macidn del material de partida para los anillos, es el éigﬁien-
te, y se basa en un procedimiento comercialmente dispodiﬁié
conocido como "Pultrusién". En este procedimiento, segﬁﬁ:és sa-
bido, se estira un substrato fibroso unidireccional, tal como
de vidg}gﬁ%%%xggag u otras fibras o alambres, a través de un
bafio de resina termoendurente, y luego a través de una hilera
conformadora y de curado, en la qgque la resina tomada por el
substrato es tanto formada en una configuracién deseada co-

mo curada. Lsta progresidn del substrato es producida estiran-

do el material curado y formado, desde detris de la hilera.

Convencionalmente s¢ ha utilizado estiradores de mordaszas des-

plazables (rectilineos). Las méquinas para realizar este pro-
cedimiento son disponibles comercialmente (en particular se
puede obtener una miquina adecuada a NTultres Limited, Steven-

son Road, Clacton-on-Sea, Exxex, Inglaterra). Los productos
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direccionalmente, de manera que presentan una determinada re-

convencionales de este procedimiento est&n perfilados con pre-
cisifn, a menudo siguen una seccién acanalada o hueca, son
extremadamente rigidos aunque ligeros, y son utilizados en

los casos donde la rigidez y la resistencia longitudinal son

esenciales,.

Para producir un material adecuado para producir
anillos, y en Gltimo caso, para producir anillos COJinete, se

modlflca este procedimiento (y se puede modificar la méqulna)

L

proveyendo como capas de substrato o superficiales gue son

estiradas a través del bafio y sobre las ¢gue se cura la resina,

LA 4

una cinta en la que no todas las fibras est@n alinez.as*'uni-

sistencia contra la separacifn lateral. Se puede utilizaffi
cualguier material, material sintético o combinacibn de'mate-
riales adecuados, prefiriéndose pdrtlcularmente cintas tegldas
o tricotadas de, por ejemplo, terylene, lino o algoddn.:EL an-
cho de esta cinta seré substancialmehte el del anillo cojine-
te © deljgggigisabados. Cuando se trata de un anillo cojinete,
la resina utilizada se cura en forma dura.

Aungue ya se forma un anillo delgado haciendo pasar
una sola cinta a través del procedimiénto de Pultrusion, usual-
nente se prefiere utilizar al menos dos de tales cintas apli-
cadas cara contra cara y, ademas, emparedar entre ellas una
capa de fibras unidireccionales, como fibras de vidrio. En to-
dos los casos el producto es un articulo a modo de cinta (con
seccibn transversal cuadrada, triahgular o de otra forma) de

una longitud indefinida y gue, lo m&s importante, es flexible

de manera que puede ser enrollado. Se prefiere tomar el produc-



10

15

25

to de la m&gquina y enrollarlo bien helicoidal, bien espiral-
mente sobre un nicleo de un difmetro que es apropiado teniendo
én cuenta el gventual empleo final de la cinta (en t&rminos
del difimetro del pistén o del aléjamiento dentro del que han
de ser ajustados los anillés cojinete hechos de ella). Mien-

tras se halla montado en estas espirales o hélices, el mate-

rial formado es sometido a endurecimiento inherente o a un

tratamiento de post4curado, de manera que adopta un estadq

que es aproximadamente correcto para su empleo previsto. Pue-

de ser cortado en trozos individuales en la m&guina, pero la

- *

manera de empleo prevista para la presente cinta es que ‘sers

guardada por el usuario final en forma de bobina o rollo, de
manera gue cuando desea reemplazar un anillo cojinete, sim-
plemente ha de cortar un trozo de longitud apropiada de la’

cinta y colocarlo alrededor del pist6n, donde =aioptard una:

curvatura correcta con més precisién. va e

La formacidn de los anillos cojinete puede tener lu-
gar tantgﬁgﬁm%&ﬁ§§brica de origen como en el lugar de empleo,
por el usuario. Se puede modificar la mdguina de Pultrusidn
prescindiendo de las mordazas de trabajo lineal, y estirando
el substrato a través de la miquina enrollando el producto
formado sobre un cilindrc o mandril giratorio accionado, de
difimetro apropiado, como se ha descrito antes, o a través de
una serie de rodillos calentados o enf{riados.

Como se ha indicado, de acuverdo con la invencidn se

puede proveer un material para formar anillos para un pistén

0 véstago de pist6n hidriulico o neumitico, que es de ancho

y espesor precisamente controlado y constante. Tambi&n se pue-
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de apoyo y de rozamiento de PTFE. De manera similar, la‘cif=

de controlar su’resiliencia/dureza y fléxibilidad'pér’ajustu
del nGmero, tipo y cantidad relativa de capas de substrare in-
cluidas dentro de &1, Ademés, se puede alcanzar un éontrol
considerable sobre las caracteristicas’superficiales~de1fﬁ§¥eé‘
rial y conseguir en una superficie caracteristicas diStiﬁtéslf
de las de la otra. Esto puede ser realizado previendo en la
cinta o una de las cintas un material que afecte a la super-

>3 »200

ficie. Por ejemplo, una de las cintas puede tener hiios o.ti-

*
[N

ras de PTFE, de manera gque la superficie donde se halla situa-

da esta cinta tiene, al menos «n cierto grado, las cualjdades
* -.

» *

ta o una de las cintas puede ser impregnada con un lubricante,

Ted e

como sulfuro de molibdeno, llevado por la resina a través de

P
.

la que es pasada la cinta que va a la superficie del material

acabado. Incluso se puede incorporar fibras de carbono o wlam-

bre el&ctricamente conductor en la urdimbre de la cinta,. *

I'inalmente se ha dghotar gue el material hace posi-

ble, al menos cuanto £iene una pluralidad de capas de subs-

tratc, el uso en estos anillos de material de alta resisten-
cia, como fibras de vidrio, que, por ser muy abrasivos, no se-
ria permitido en la superficie del anillo. La presencia de un
tal material abrasivo es posible porque se halla separado de
la superficie del material por al menos una capa de la cinta
no abrasiva,

Ahora se describir8 Qn procedimriento particular pa-
ra la fabricacifn de un méterial para anillos cojinete, y un
ejemplo de un tal material, con referencia a los dibujoé ad-

juntos, en los cuales:
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rasy al meénos yna capa dé material unidireccional emparedadd 

ﬁw'-wdf; ,Ba figura 1l es un: diagrama. muy esqguemético de una
méqgquina Pultrusidn,modificada. Esté prevista para hacer un ma-

terial para anillos cojinete, que tiene una cinta en cada ca-

entfﬁ-laéu¢intaé- Hay-tres bobinas de suministro -1-, -2- y

-8~ para suministrar una cinta de paramento superior -4- a

partir de la bobina -1-, una cinta de paramento inferior -5~
desde la bobina -3- y un velo o napa -6- de un material upidi-

reccional como fibra de vidrio, desde la bobina -2-, Estos son

estirados a través de la m&guina por un mandril rotativo ~7-

hd »

.

cuyo difmetro es aproximadamente el correcto para el di&métro
de empleo final previsto de los anillos formados con el mate-

rial. Alternativamente se puede utilizar los estiradores de

- £
L]

mordaza de funcionamiento lineal que son convencionales ®en‘es-

tas miguinas, en una posicién indicada por la Linea de irazos

+

-8-, en cuyo caso el material producido seria enrolladQ:éébre

mandriles couo el -~-7-.

-Los materiales son estirados de sus bobinas -1-,-2-

-~

y -3- a través de un peine gufia -9~ y forzados al interior de

un bafio -10- de un material de resina termoendurent:s tal como

una resina epoxi. Otras resinas adecuadas son, por ejemplo,
sistemas de silicona, poliéster, poliimida o éster vinflico.
Los materiales son mantenidos en el bafio por debajo del nivel
de la resina liguida mediante un doble peine que es ajustable
en altura y que retiene los materiales'-4-, ~5- y -6- separa-~
dos dentro del bafio, de manera gque cada uno de ellos est& ro-
dado completamente por el material de resina. Luego son pasa-

dos a través de otro peine -12-, y entonces sobre una bandeja
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de éscurrido ~-13- y al interior de una hilera -14- calentada
eléctricamente. Como se aprecia, el orificio de entrada -15-
de esta hilera es mayor que su orificio de salida -16-, y su
paso interno se reduce entre ambos orificios, siendo impuesta:

la forma deseada del material, principalmente, por el orifi-

cio de salida. La hilera es calentada el&ctricamente a una

temperatura tal, combinada con 12 razén de avance del mate-,

rial, gue el curado de la resina esti muy cerca de ser comple-

.
DL

to en el momento en que el material sale por el orificio de
salida, por ejemplo curado en un 95%. Entonces el materijal es

sometido sobre el mandril ~7- a un post-curado a temperatura

moderada, de manera que adopta un asentamiento aproximadamen-

.
L

te apropiado para el difimetro previsto en su empleo final.

1 material terminado, indicado con la referéﬁéié
general ~17-, estd representado en la figura 2, donde uhozde
los e tremos estd ablerto para mostrar la estructura, Cdéﬁdo
@l material tiene prevista la capa de refuerzo unidireccional
-6-, es muy f&cil partirlo en el plano de la misma. La cinta
de paramento superior -4- es viéible por una cara, y la cinta
inferior -5- por la otra, El espesor natural de los materiales
-4-, -5- y -6- es ajustado al ancho del orificio ~16- de mane-
ra que la estructura de la cinta del tipo -4- v -5- results
visible en la superficie del .rtfculo terminado, gque es un ma-
terial substancialmentoe {lexible, aungue de superficlies duras

e incomprensible. Se aprecia que las propiedades superficia-

les del material pueden ser afectadas por la inclusidn, en u-

‘na o amkas cintas, segin se desee, de los materiales apropia-

dos para este fin, por ejemplo insercidn de hilos o tivas de

o
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PTFE, dé un lubricante o de un metal, La cinta o las cintas
pueden ser de unas dimensiones, o estar dispuestas de tal ma-
nera que también se extienden sobre el lado u otras superfi-

cies menores de la cinta.

Se prevé, principalmente, que el material sers al-

macenado por el usuario en forma de rollo o espiral, y corta-

do luego a iongitud como se ve por ejemplo en la'figura 3,

donde se aprecia un anillo cojinete -18- formado con el mate-

voos
.

rial ~-17-, provisto de una junta por testa -19-_. Si se desea

formar u.n anillo cojinete sin fin, cuendo el material estd en

.
M *

el estado de la figura 2,les sencillo abrir los dos extfeﬁos
como se muestra, recortar capas de paramento opueétas respec-
tivas'y fijar entre si los dos extremos de medio eSpesorifér—
mados de esta manera, con un adhesivo adecuado. Alternaéi&é-
mente, estos extremos pueden ser remachézdos entre sf o ié%ée-
cialmente en fdbrica) fijados por scbremoldeo por inyecéién
alrededor de ellos.

.Si se utiliza en el bafio una resina gque es elastél-
mera una vez curada, el material formado puede ser adecuado
para hacer anillos de junta.

Mediante una configuraciodn apropiada de la hilera
es posible producir anillos de secciones transversales distin-
tas de un simple rectinqulo. Por ejemplo, el material puede
tener wna valona en up exlromo © en el centro de la longitud
de su seccibn transversal, o bien &sta puede ser dé forma tra-
pezoldal o triangular, |

Es evidente gue a partir de una longitud de mate-

rial se puede formar, tanto en f&brica como por el usuario




"final, anillos de una diversidad de difmetros. Esto, junio con
la baratura y la elevada precisifn, particularmente la tole-
rancia de espesor ofrecida, proporciona ventajas muy substan-

ciales.
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REIVINDICACIONTES

l. Anillos para montajes de accionamiento fluidicos,

caracterizados por el hecho de estar constituldo por una plesa,h

de longitud correspondiente a la circunferenc1a del anillo,
cortada de una tira de material alargado qué comprende un subs-

trato en una matriz curada de resina termoendurente, estando

el substrato conformado en una conf1gurac16n de seccibn trans-
versal correspondiente a la forma de seccifn transversal desea-

da para el anillo, e incluyendo fibras alineadas en m&s de una

.
(3

direccidn del material; gue es flexible alrededor de ejes Per-

.

pendiculares a su efje longitudinal.

2. Anillos para montajes de accionamiento fluidiﬁos,

'segln la reivindicaci6én !, caracterizados por el hecho de que

el substrato comprende al menos una cinta fibrosa con fi b;as a-
lineadas en m&s de una direccibén, y un haz fibroso con.fibras

alineadas unidireccionalmente, adyacente a la cinta o las cin-
tas fibrosag,.

2. Anillos para mentajes de accionamiento fluidicos,

segln la reivindicaci6n 2, caracterizados por el hecho de que
el haz fibroso estd emparedade entre dos cintas fibrosas.

4. Anillos para montajes de accionamiento fluidicos,
segln las reivindicaciones 2 o 3, caracterizados por el hecho
de que una propiedad superficial del material se deriva de la
cinta fibrosa.

5. Anillos para montajes de accionamiento flufdicos, .

seglin las reivindicaciones 1 a 4, caracterizados por el hecho

de que la tira de material comprende una primera materia de
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subrtrato adyacente a una superficie de la tira y gque tiene
fibras continuas en la direccibn de la elongacibn y fibras
comprendidas en otra direccidn; una sequnda materia de subs-

trato, adyacente a una superficie opuesta de la tira y que

tiene fibras continuas en la direccién de la elongacibn y fi-
bras situadas en otra direccién, y una tercera materia de subs-

trato emparedada. entre el primer y el sequndo substratos o ca-
pas, gue comprende fibras unidireccionales comprendidas én la

direccidn de la elongacién, estando las materias de los tres

substratos comprendidas dentro de una matriz de resina termo-

v
»

endurente curada, gque tiene una seccidn transversal correspon-.

diente a la seccibn transversal del anillo.

6. Anillos para mohtajes de accionamiento flufdicos.

I3

La presente memoria descriptiva consta de trece. ho-
jas foliadas escritas a mdquina por una sola cara.
Rl
Barcelona, 20 de enero de 1982

HALLITE DEVELOPMENTS LIMITED
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