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1 Campo del invento

Este invento se refiere a retenes mecénicos pa-
ra &rbeles giratorios.

5 Antecedentes del invento

o, o
»
® e
9

°,*
- « Los retenes de empaquetadura y los retenes'meqé

nicos constituyen dos tipos de retenes utilizados para impe

dir las fugas alrededor de un arbol giratorio. . ve

.
El retén de empaguetadura de la técnica anterioF

. 10 consiste en un material de empaquetadura envuelto alrededoq

apretado contra él. Como el retén es estacionario mienty
el 4&rbol gira, el mtén ejerce un fuerte rozamiento soBie

el arbol y lo desgastard después de un cierto periodo @e

15 | tiempo. El 4rbol desgastado debe ser sustituido entonces,
con un coste considerable.

. El retén mecidnico de la técnica anterior supera
algunos de los inconvenientes de‘l retén de empaquetadura. Eg
tos retenes mecinicos de la técnica anterior se montan sobne
20 | el arbol, yun actuador o accionador del retén es mantenido
sobre é1 mediante tornillos de sujecidén de manera que el ag
cionador gire éon el arbol. El A&rea comprendida entre el &r-
bol ¥y el retén esti obturada por medios usuales, por ejemplio
Juntas téricag, mientras qde la trayectoria de flujo en tog

25 | mo al exterior del retén mecdnico se cierra forzando un dell
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-doidos y el agua salada, atacarin 2l acero ¥y a ovtros meta-

.-5 tloja nGm. 2

gado labio de grafito de una parte de obturacién éel retén
contra wn collarin estacionario de cerdmica montado alrede-

dor del &rbol, pero no conectado a €L. Debideo a la elevada

velocidad de giro del 4rbol y del retén, a la presifn conti-—

nuada del retén contra el collerin de cerdmica Y a 1a:%éﬁbe%

oS
ratura elevada a la que se ve sometide ccn frecuvencia gl.re--

tén, el retén mecdnico de la técnica anterior debe ser muy i
i

fuerteT Los materiales moldeables tales como el plésticb:o
pléstigco y algo de grafito no producen un retén lo bastante

|
resistente como para ser utilizado y, en consecuenciep.€d
i

retén de la técnica anterior estd fabricado usualmenitsen =u

e egq, ‘

totalidad de acero, excepto por el pequefic lavio de grafito.

ceee |

Como resultado, los retenes mecénicos de la téenica dnperior

son muy costosos, viéndose incrementado su vrecio si el re-

tén debe fabricarse especizlmente vara un drbvol de tamafio 1o

normalizado. Ademds, algunos liquidos, por ejemplo alsunos
[

l
les, y para éstas aplicaciones debe utilizarse e¢n su luger |
un retén de empaguetadura.

Otro inconveniente rezide en que los tornillos de
fijacién, que mantienen en posicidn al retén mecédnico de la
técenica anterior, marcen el drbol. Si se uiiliza después so~
bre el mismo drbol un wetén del tipo de empaquetadura, las
gargantes fbrmadas por el desgzate desgestardn & su vezs el

nateriel de empaguetadura cuando gira el drbol.
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puesto de resina gque incluye carbono y moldeando vna parte

o L . ‘Hojn hl‘!ﬁl.}‘__/ S

RESUIEN DEIL TNVINTO

Se ha descubierto que puede fabricarse un retén ne

cdnico mejorado moldeando un accionador del retén en un com~i
i
de obturacién en grafito con un pequeflo porcentaje de:'?:gcg‘
puesto de resina, teniendo las piszas resultentes una,rés;sJ
tencia mecédnica Sustanoial ¥ cceiicientes de dilataciéﬂuﬁuy i
parecidos. Ademds, se ha descubierto que wnos medios &e:fi~-

.‘.‘
Jacién ajustables que comprenden uvn collarin fabricado del
|
compuesto de carbono y resina, pueden unirse para mentener |

al accionador con respecto al eje sin que se produzce.degges

te en éste. 'u:

En la realizacién preferida, la parte de aceienz— |

dor estf4 fabricada de una mezclza de un 60% de un compuesto

a2 base de RYTON (marca registrada), una resinz de polifswi-

furo de fenileno), y wn 40% de carga de carbono, cuya mezclz!

se funde, se hace pasar a la fuerzs a un molde calentado a

una temperatura de 1452C, y lusgo se solidificz. ILa parte de

obbturacidén se fabrica a partir de una mezcla de 90% de polvo

de grafito y 10% de resina fenélicz, cuya mezcla es también
moldeada con compresién hasta formar un labio de carbono que

actdia como cara de obturacibén cuando el retén se encuentra

funcionandor Tanto el zccionador como la varte de obturaciin;

se curan yosteriormente o temperaturas de 204,5°C y 176,6¢4C,

respectivamente, durante wn perfodo que comprende varias ho-
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d
ras con el fin de reticular las moleculas 2l objeto de creaxr
wna vnidén méds resistente entre ellas y ofrecer una resisten-—

¢ia incrementada de las piezas, Los medios de Tijacién para

.

la realizacidén preferida comprenden uwna serie de dedos sepa-

|

> rados en el accionador; todos los cuales e encuentragﬁgﬁli

e

cados con un collarin partido que, cuando se une, comprife
todos los dedos contra el drbol.

En otra realizacién preferida, la parte de ﬁﬁ#braj

cién y el labio son moldeados bajo compresidn a partir de

"10 grafito y compuesto de resina, y la abrazadera tiene yms pa-i
|
. rea interior inclinada que agarra sl drbol perc que nb:ﬁprn'

ma escalén en €1, | ceas

. L I
se®e

Descripeidn de las realiveciones preferided °°°

Dibujos

.15 Nos referiremos ehore & vna descripeién de las

»

- . realizaciones preferidas, después de deseridbir brevemente
ff los dibujos: u

) . la fig. 1 es una vista en perspectiva de un retén
mecdnico de este invento;

20 ld fig. 2 es wna vista en seceidn trensversal dé
un retén mecdnico de este invento montado en wm drbol de

Yombas

la. fig. 3 es una vista en pefspectiva agrandatea

de un accionador del retén de und realizacién del invento;
25 la fig. 4 es una vista en perspectiva agrandada de
160683 | o
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U Hegn nitim. D7 4

wa rezlizacién de una abrazadera del accionador;

la fig. 5 es una vista en perspectiva agrandzda

de una realizacién de la parte de obturacién de este inven-

toj

la fig, 6 es una vista en perspactiva agrandaisz de

uwn molde simplificado para las piezas del retén meednico,jde

este invento;

) e %9,
la fig. 7 es wna vista en despiece ordenado: de:la |

realizacidn preferida de este invento} y

lza fig. 8 es una vista en seccidn transversal.pei-

ciel de la realizacién preferida. - B

Bstructura . *eae

Con referencia a las figs. 7T y 8, la realizatibn

preferida de un retén mecdnico de este invento se ilustira en

300. El retén 300 comprende generalments un accionador 320 y:

una parte de obturacién 370.
~ Como se muestra de la mejor meners en la fig. 7,
el accionzdor 320 comprende una pared cilindrica 322 que

tiene una serie de cinco largos dedos 324 y un dedo truncado

1325 que se extiende hacia abajo desde ella. Los dedos estdn

curvados para ajustar alrsededor del 4drbol (no mostrado) en
el que hg de montarse el retéﬁ, y estén separados por espa-
cios 326 separados en 60° entre si. Una primera gerganta
328 anuler para wna junta térica estéd dispuesta alrededon

del interior de la pared 322, y wna sepunda gavgenta 330
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Canular para una junta térica estd dispuesta alrededor de su

“ o) mivimy

rarte exterior. Una superficie superior.338 del accionador §
320 tiene un pzr de apéndiqes 346, 342 que se extienden ha=-
cia arriba desde ella. Los apéndices 340, 342 estdn posicic-
nados con wna separacidn de 1802 entre ellos. Una seri%;ge

agujeros 344 para muelle estdn dispuestos en la superiicie

“es®

Superior 328.

set

L El accionador 320 estd moldeado por inyecc@ﬁﬁ:pn

ma sola pieza de un compuesto constituide principzlmente

Por carbono y resina. Como se explicard en lo gue sigue, el
:

moldeo por inyeccidén se realiza de manera que todas o, easi

.- ;

todas las diversas piezas del accionador 320 sean enteg;zasﬁ
Esto se debe a que cuzlquier mecanizacidn de la resi;é;;%orm %
tard por lo menos parte de la superficie exiexior riééfén rg!
sina, lo que dard como resultado una pieza mis débil (nds. !
frdgil). En consecuencia, debe mentenerse al minimo la meca-.

nizacién de las piezas.

La resina de base wtilizada es Bz-31 (Ryton)

(marca registrada) de la Phillips Chemical Company, de

Houston, Texas, EE.UU, La BR-31 es una resina de poli{sulfy

|

ro de fenileno) pero, a diferencia de ctros poli(svlfuros de:
fenileno), las piezas hechas de este tipo particular de

poli(suifuro de fenileno) tienen una mayor duracién sin que !

- |

se presenten grietas internas debidas a encogimiento diferen:

i

. . . . !

cial. Asimismo, esta resina particular no se ve corroida por
’ 1

& -
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1la mayor perte de los dcidos ni por ctros liquidos que indu.'
cen a la corrosién, por ejemplo el agua salada.

La resina de base es convertids entonces en un

compuesto. Inicialmente, se forma una ldmina de resina de b@i
se, ¥y 82 comprimen sobre la superficie superior de la .1dfvira,

>

|

fibras de carbono, que son Filamentos certados con ung Tan~ }

1

- - v - - - . '
gtud de aproximadamente 6,35 mm. Usuvalmente, se aplica en

]
'
jpoimer lugar una mezcla fenélica, resinosa, de aprestg;;g lasg

fibras de carbono para mejorar la compatibilidad de las Fi-

bras con respecto a la resina de base, y para hacer que Jas

fibras semn mds mane jables y puedan moldearse més Tdedluente.

Cuando las fibras de carbono estédn distribuidas de mamsma

|
uwniforme por toda la superficie de la lédmjina, esta se-coria |

enticnces a modo de pequefios trozos, cada uno de los cuzlses

tiene el mismo porcentaje de earbono y resina. En la realie

|

zacién preferida, el carbono es aprozimadamente el 4075 en pe

s0 de cada trozo.

Los trozos de la limina de carbono y resina se ali-
mentan a un extrusor y se furnden a temperaturas comprendides |
entre 301,6 y 357,22C. E1l tiempo de reposo o parads total es
de 5 minutos, ya que si fuera mds largo afectarfa adversa-
mente al material. Los filamentog resultentes del exbrusor
se cortan en forma de pequefios blogues pera nueva Composi-
¢ién, implicando ésta la adicién de diversos otros matedia-

les, En la realizacién preferida, se afizden fibras e vidrio
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afiaden también metasilicato de calcio (una ecalidad de nurezs,

(filamentos de vidrio tipo E, cortados a una longitud de
6,35 mm) después de ser itratada con un agente de copulacidén
de sileno que facilitz la obtencién de una unidbn resistenve

entre la fibra de vidrio y el resto del compuesto. Los pe- .

queflos bloques concentrades de poli(sulfuxre de fenilegb}?se
.. |
afiaden también a un piguento de tinte negro, junto comg un ner

|

gro de gas netural micro~fino y un carbén enimal mds grueso-

Estos negros de carbono se afiaden en cantidades igualgcelSe |
en® o '

elevada de Wollastonite; marca registrada) y estereatg Ge

calcio (calidad de moldeo). _ : PR

En la realizacién preferica, la resina R-31 fwpien:

-

de a entre el 503 y el 75% en peso de1 compuesto y, eh’Yencr:

es de aproximadamente el 60} o a2lgo menos. Las {ibras de

1,

carbono S0l entre el 0,25 y el 507 del compuvesto, en pesc, ¥
en general constituyen aproﬁimadamente el 405 6 algo menos.
Preferiblemente, la fibra de vidrio es usuzlmente w 5% en
peso, aunque puede constituir tanto como el 50% del total.
El agente de copulacién de sileno es del 0,25 al 2% dsl peso‘
de fibra de vidrio, y el apresto estd comprendido entre el
2% vy el 5% en peso de la fibra de carbono. Ambos negros de
carbono y el metasilicato de calcio comprenden; entre <todos,
el 0,25-5% en peso de la resina, mientras que el pigmento esl
t4 comprendido entre el 0,254 y el 45 en peso de la resina,
Yy el‘%@tearato ée dalcic comprende entre el 0,25% y el 24 631

s
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la resina, en peso.

Ademds, pueden ubtilizarse en el compuestc ciertos :
|
otros refuerzos fibrosos ¥y no fibrosos. Egtos incluyen boro,

r

amianto, fibras de polibenzimidazola (todos fibrosos), ¥

talcos, microesferas de vidrio, ercillas, carbonzto ¢g.c2d--:
cio, Teflén (marca registradz) y ctros negros de carbereo.

PP

(todos ellos no f£ibrosos).

Cuzndo se han mezclado entre si los aditivog, -sate,

Cyme o l

compuesto de carbono y resina se somete & volieo y a secado .

en una tolva calentada, con circulacién de aire, para ex-
’ Sasneg, |

cluir l2 humedad hasta que el compuesto estd listo psra.su

moldeo por inyecciébn.

i
S
|

|

Los pequelios blogues del compuesto de carbono.y
Yesina se inyectan entonces en un molde alimentdndolos al
tornil;e de la médquina, mediante el cual son desplazadces =z

través de un cilindro calentado a 260-315,52¢ (temveraturs

1
]
'

en la boquilla) en escalones de 112C o de 28¢C, dependiendo
del nimerc de zonas de calentamiento. La presidn de inyec-
cién es de 68 kgs cuando se utiliza una mdquina Trueblood de

110 toneledas, y el molde propiamente dicho osts calentado

inicialmente a 149e¢ * 5:5%C. Este ealenfamientc del moldo
tiene como objeto asegurar que el compuesto licuado circulaug
r4 por todo‘el nolde y lo llenard por comvleto. Ko es qesea~!
ble una temperatura reducida del molée, por ejemnplo inferior:

: |
a 1212C, ya que pueden verse afectadas adversamente les Pro=~i

"Hoja -nGm; 2220
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piedades fisicas y la aparicncia del accionador resulivante,

¥ una temperatura desigual del moide puede significar que

todas las cavidades no se llenardn por completo. En consscuen

cia, las barras de calentamiento del molde o los pasos ce

aceite (no mostrados en la fig. €) deben estar situadbs *ien

bién alrededor de las 4dreas extremas del molde y ce creles~

.I’

quiera obras sonas que puedan llenarse lentamente o en Gitie

mo lugar, vara mantener la temperatura por todo el mqdde a

«
sn®

un valor de 149eC + 5,52C durante 2l proceso de llenadc. E1L

e wmap e am e mm o b e

molde propiamente dicho debe estar ventilado, conirariagen-—

®suew i
te a la venlilacién usual en los procesos de moldeo de.ferno

pléstico de la técnica anterior, pars eliminar todos -hes go—

ses internos, cuya presencia podria hacer que la pieza .we-

" 0
'.. [

sultonte tuviese densidzdes variabies o ampollss, que cons-—
tituirian fuentes poltenciales de fallos bajo tensién.

Como se muesira en un melde simplificado 200 para
este invento en la fig. 6, la ventilaciéﬁ del molde se con- |
sigue de dos modos nada usuales; en primer lugar, en el pro-
ceso de moldeo usual, se utilizan espizas expulsoras redcen-
das para facilitar la retirada del producto terminado desde
el molde. Al'moldear un anillo o un cilindro, cuatro espi-
ges aproximadamente estarian situadas, usualmente, de maner=a
simétrica en torno al fondo (borde inferior en el csso de wa

cilindro) y obligarfan a la pieza a selibar fuers del molde

cuando ésta hubiese endurecido. Con este invento, las espicas
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entran en los agujeros redondes 204 para las mismes previse

expulsoras 202 son aplanzdas, al menos en la parte en gque

tos en el fondo del molde 200, de manera que el aire u otro%
gases puedaﬁ escepar del molde gracias a las espigas aplana7
y |

|

si laz pieza es relativamente grande; por ejemplo un cilindro

das. En segundo lugar, hay por lo menos cuatro (y muckus uds

-
~a®

o anillo de 15 cms de didmetro) orificios de ventilacidn 206!

espaciados simétricamente en torno a la parte exlerior del

-
sa® 4

molde: Egtos orificios 206 estdn situados en Horno a la per-

te superior del molde 200 frente a las espigas expulsorgs

202 y los orificios 206 tienen,; tipicamente, una enchives, de

LJ

|
|
|
|
l
l

6,35 mm y una altura de 0,10 mm. Tor lo menos uwn orifiaio
adicional (no se ha mostrado ningumo) estd sitvado ey des

zonas en que puede haber una acumulacidén particulermente im-

portante de gas en el molde, por ejemple las gargantas pro-—

fundas, los agujeros y los recortes. Los orificios adicionz-

les estarfan situados en los bordes ée diches zonas.,
Asimismo,lpara llenar todo el molde sustencislmen-
te en una seola vez, el molde 200 se llena utilizando una con
puerta anular 208 de 3608 (en vez de unos pocos conductos in.
dividuales) alimentada por un betedero 210 que es redonio y
de acero altamente pulimentadc, con wa lengitud minims, dg-
tado de unaiconicidad de por lo menos 12,7 mm cada 30 cms.
La compuerta anular 208 tiene un ‘espesor vavalmente igual a

aproximalamente la tercera parte del espesor de la piezz que

as
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ha de fabricarse. Ia compuerta enular 208 estd unidz al mol.-

{
. 1
de en la parte superior transversalmente respecto a las ven:

tilaciones 206.

En funcionamiento, el compuesto lfguido «circula

a través del bebedero 210 y entra en la compuerta anulu“

208, llendndola. Una vez que la compuerta 208 anular ést?

llena, el compuesto procedente de la compuertsa 208 es alnme“r
tado entonces al resto del molde, en foirma simltdnea pp o
da la periferia de 3609 de la compuerta anular 208. Bl g”

es obligado a salir por los orificios 206 y la parte dz ics

agujeros 204 no cubﬂerta por las espigas expulsoras °6:: Las
barras de calentamlento prérximas a las diversas cav1daa

del molde aseguran que éstas se llenen por completo. Cuanao

el molde estd lleno, se wtiliza aguz. el su parte extérisr
para reducir la temperatura del mismo y del 1igquido en &1 |

contenido;, y la composicién solidifica.

El accionador 320 es retirado entonces del molde
utlllzanda las espigas expulsoras 202 ¥y wn tractor de bebe- |
dero de conicidad inversa (no mostrado). EL accionador se
cura posteriormente durante 16 horas a 204,4°C, ¥y el curado

vrosterior mejora la resistencia mecdnica del. accionador y

sus propiedades de resistencia quinicas y mecdnicas, ya que

hace que las moléculas del accionador 320 se reticulen for-
mando asf vniones muy resistentes entre ellas. También aumen

ta la terperatura operativa & la que se fundird el accionz-—-

Hoja mtim TR e
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dor 320,

En la unidad pueden mocldearse gergantas 328, 330
para juntas téricasyy agujeros 344, o el accionador 320 pue-
de mecanizarse después de la operacién de curado posterior,
para formar dichos elementos. En este dltimo caso, 1a3'mp:;:a~
nizacién ce realiza en puntos no sometidos 2 esfuerzoé':c"ri-
Vvicos y, ror tanto, la pieza no se debilita de mansra sus-
tancial. Asimismo, es necesario eliminar el materiel :%sé.-:idim’

ficado' en el drea de la compuerta, asf como cualauier mate~

rial que se extienda desde los orificics o Gesde los zpmiie~

-

reo—

)
ros para las espigas expulsoras. El curadc posierior se’

liza de nuevo después de la operacidn de mecanizado. . ‘-

¢ s
rote

El compuesto, formado a partir de resina BY-3t, es;
¢ a s s

muy adecuado para este us¢ por cuante que puede fabhricarse i
en piezas de seccién gruesa. Ademds, a diferencia de la ma- |
yor parte de otros compuestos a base de poli(sulfurc de fe-
nileno) y carbono, la pieza resultenie en este caso no es

frégil, sino que es muy flexible y puede ser estirada. Asi,
la piezz es mucho mds tenaz que las piezas de poli('sulfuro
de fenileno)-carvono anteriores. También, el BR-31 es muy

resistente al calor, ¥y la pieza fabricada de este compuesto
puede soportar los 2609°C, que es el limite superioi* deseable
ra iz mayor Parte de los retenes mecdnicos (es decir, la maw-

Yor parte de las aplicacignes de retenes mecdnicos suponen

flujos de 1492C, lo que quiere decir que esta es la tempera.-

TE
R SRy

|
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'dpian utilizarse en el compuesto, pero sus caracteristices |

tura mfinima aplicada al retén, ya que el funcicrnamiento de
la bomba auvmentard la tenperatura del retén a un-valor ma-

yor que el del propio flujo). Otras resinas conocidas DO

en cuanto a resistencia mecdnica, a la temperatura y laiqo‘xaro--!
o o * i

sién seri=zn algo menores y, por tanto, no satisfactorjias: pa-

-
N N

ra algunas aplicaciones.

Con el fin de completar el accionador 320, serin-

sertan ashora juntaes téricas de caucho no mostradas en las

gargantas 328, 330 para junta térica y se colocan muelles

348 en cada agujero 344 para muelles. La mitad supericm-ge

e o} Sm—— e m——— - i A ————

. . \ . Te,q i
los muelles 348, todos los cuales exigen aproximadamente unz

fuerza de 16,3 kgs, para comprimirlos, se extienden Do, on~
cima ae la superficie superior 338 del acciorador 326:: :
Como se muestra de 1a.mejor manera en la fig, 7,
e, abrazadera 350 estd prevista paxra los dedos 324 d21 ac.
cionador 320. Ia zbrazadera 350 es realmente un znillo 352
partido, que}se asegura mediante un tornillo 356. Un salien-
te 358 penetra en la abertura interior 360 formada por los
anillos. El saliente 358 cubre aproximadamente 602 de la'eirn
cunferencia,

La parte de obturacién 370 se muestra de la ne joxr
manera en la fig. 7. La parte 370, en general, comprende una
pared lateral eilindrica 372, cuyo didmetro intemc es 1ige-

ramente mayor que el djidmetro exterior de la pared lateral.
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322 @del accionador 320. La pared lateral 372 tiene una pes-

tafia 374 dispuestz hacia dentro en torno a su parse superior

’

Y uwn par de ranuras 376, 378 para apéndice estén dispuestas
en la pestafia 374, espaciadas en 1802. Una garganta 380 pa-

ra un labio de cobiuracidén estd dispuesta en la superfigiv
superior de la pered lateral 372. La garganta 380 esti‘Ges-

*es®

Plazada respecto de los bordes de la pared laterzl 372. Un

!
labio %90 de obturacilén sz muestra tembién en la fig..fs-El :
‘esn : 'l

labio 390, que forma la cara de obturacién para el retén me-
1 : .

cénico 300, estd comercialmente disponible y es de carbono

Srae,

casi en su totzlidad, con algunas carges o aglutinantes. E1

labio 390 tiene wna pequefia gargmta 392 en forma de ¥..glre—

dedor de su pared exterior. PRy

Lia parte de obturacidn 370 ¥ el labic 390 son uni-

dos, en el proceso de moldeo para la perte de oblturacidém 370[

que estd hecha de polvo de grafito ¥y resina fenélieca. =21 poll
vo de grafito, con wna pureza de carbono del $9%, eétd meze—
clado con la resina fenélica. La resine constituye hasta a-
proximadamente el 10#% de la mezcla total, aundue resulta

también satisfactorio hasta un 20% de resina. E1l labio 390,
después de mecanizacién hasta la tolersncia apropiada; se PoO-=
siciona manualmente en el molde y se preczlienta a 93°C, Se
inyecta entonces en el molde la 'mezcla de resina de carbonc,

¥ e moldea por compresifn para darle la forma de la parte

de labio 370. La presién utilizada puede variar entre S vy lOA

I

L=ang
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1 toneladas, Cuando se ha formado la parte de obturacidén 270,
‘se moldea con el labio 390 y el compuesto de la gargenta

392 de lebio impide que éste se libere por traceién, La nd~
quina de moldeo por inyeccidén hace uso de un sistems d.e cig=

5 rre sensible a la bzja presién, para eliminar dafios en ol

lebio cuando se cierra el molde. la parte de obturacisdn- se

tee®

cura luego posteriormente a 176,692C durante 4 horss, y la

cara del labio puede mecanizarse nuevamente. Como en ei.Lczse
Seer s !

del accionador 320, la curscién posterior reticula las molé-

- 10 culas, haciendo que la pieza sea mds fuerte y mejorando su

resistencia a la temperatura. . oo,

Como se muestra en la Ffig. 8, la parte de qhihram'

cién 370 estéd situada sobre la parte superior del accigpedor

‘.!.8.."5

320. Los apéndices 340, 342 del accionador deslizen oy
15 ranvras 376, 378 para ellos, lo que asegura que la parte de

. : obturacibén 370 girard con el accionador 320, ¥y la pasrte su~
. . Perior de los resortes 348 hard contacto con la cmrz infericr
de la pestafia 374 de la parte de ovturacidén.

La abrazadera 350 se monta sobre la parte inferior
20 . de los dedos 324, ajustando el saliente 358 en el espacio
creado por el dedo truncado 324, con el fin de impedir el &l
ro de la abrazadera con respecto al accionador 320.

E} retén 300 montado se desliza sobre wa drbol
(no ilustrado). Las dimensiones del retén szon tales que el

25 difmetro internoc del accionador 320, sus &edos 324, 325 ¥ la
160683




1 pestafia 374 de la parte de obturacidn, sea séle ligeramente !

mayor que el didmetro del drbol. Como estas piezés son nol-.

deadas, pueden fabricarse fdcilmente y de menera econémica

- retenes que ajusten de modo preciso sobre drboles de didme~
5 tros poco corrientes. E1 retén 300 estd unido eu relacidy

de oblturacidén al 4rbol por una junta térica (no mostralds) ,

y unz junta'térica 377 impide cuelquier fuga entre el accio-
|
nador 320 y la parte de obturacidén 370. Bl retén Joo.ea-manm

tenido en posicidén en el &rbol por la abrazadera 350. £l a-

* 10 priete de los tornillos de fijacidn 356 comprime, de Jaodo ln—

L X T N

dependiente, los dedos 324 coutrs el Arbol en casi 3@vﬁ3 ¥ .

el relén 300 es mantenido firmemente en posicién sin mercar |
el érdol. .

s coe
4 L

Sen @

El accionador 320 estd sometido a mds tensidn aue
15 la parte de obturacién 370, y es algo méds resistente. No

obstante, el coeficiente de dilatacién del accionador 32

- de la parte de obturacién 370 son casi iguales, de memere

que no se producen fugas cuando lazs piezas se dilatan debido

al uso en un lfgquido a alta temperatura. As 1m1qmo, el accio-
20 nador y la parte de obturacién tienen una resistencia sustian
cial a la corrosién y a las altas temperatsuras.

Otras realigzezciones

Con ryeferencia a la fig. 1, en ella se muestra con,

10 otro retén mecdnico de zcuerdo con este invento ¥s cono

25 en la realizacién preferida, el retén 10 comprende} generalé
160683
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| mente, un accionador 20 y una parte de ovturacidén 60. Como

‘tiende en tormo a la mitad de su extremo inferior 26. La pes

- i ey .
Hoju nam. o/ __

-

se muestra en le fig. 3, el accionador 20 comnrende una pa-

red cilindrica 22 con una pestafia semicircular 24 que se ex-

talia 24 tiene un par de caras planas 28, 30 que estém-gépars

.
* LIS

das en 1802, y agujercs voscados 32, 34 se extienden a° bpa-

* et

vés de las caras 23, 30, respectivemente. Cada aguvjero 32,

34 se extiende desembocando (no se muestra) a través.dgl .
costado de la pestafia 24. Unza gargenta anular 36 para una
junta térica estd dispuesta alrededor de -la parte interjor

del costado 22 en su punto medio aproximedo. Uha supgrﬁiciel
. *a,"’ l

superior 38 del accionador 20 tiene um paxr de apéndipa?140,
42 que se extienden hacia arriba desde ella. Los apééé&%cs
40, 42 estén posicionzados con vna separacidn de 1809:‘y'hay
diez agujeros 44 para muelles en la superficie superior 28. |
E1l accionador 20 es moldezdo vor inyeccibn de lz= misme formg
que en el casc de la realizacién preferida. Una garganta 36
para wna junta térica y agujeros 32, 34 y 44uéueden estar
moldeados en la unidad, o el accionador 20 puede ser mecani-
zado después de la operacidén de ecurado posterior para los
mismos. Como en el caso de la realizacidén preferida, la me~
canizacién se realizs en puntos sometidos a tensiones no exl
ticas. i. .
Con el fin de completar el accicnador 20, se in-

serta vna junta térica 45 de cauncho en la gargenta 36 para




P-83.752

. 10

20

25
160683

IR L

junta térica, y se colocan muslles 48 en cada agujerc 44 pa-
ra muelle. La mitad superior de los muelles 48, todos los
cuzles exigen uma fuerza de 16,30 kgs para comprimirse, se
extienden por encima de la parte superior 38.

Como se muestra de la mejor mzmera en la fix, *¢,
. e 0

hay prevista wna abrazadera 50 para el extremo inferisy 26

del accionador 20. lLa abrazadera 50 es, generalmente, uvn me-

dio anillo que tiene un par de agujercs rozcados 52,.54-£n

sus extremos. La pared interior 56 de la abrazadera 50 esti

ligeramente angulada, aproximadamente 1,52 (el Zngulo repre-

sentado cn la flg. 4 es exagerado), y cuando la abrzzadera

- a
...

50 se encuentra en posicién en el accionador 20, la n rte

. ———— o ——— -

.0.0

més estrecha de la pared 56 estd dispuesta hacia el gxtygemo !
superior del accionador 20. Los tornillos 58 mantienel é la §
abrazadera 50 en posicién en el accionador 20. Cuandoe se o~
plica un par a los tornillos 58, el material de la abrazadera
es comprimido de modo que toda la superficie interma ds la
abrazadera 50 haga contacto con'el 4drvol. La abrazadera 50
est4 hecha del mismo material y en la misma forma que el ac-i
cionador 20, y cuando la dilatacién térmica hace gque creaca
el 4rbol; lo hard también la abrazadera 50, sin perder Zrea

de obturacién.

LF parte de obturacién 60 de esta realizacidn se |
nuestra de la mejor manera en la fig. 5. Ta pa rte de obtura~;

cién 60 comprende, en general una, pared leteral cilindrica
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1 62, cuyo didmetro interior es ligeramente nayor que el Gid-
metro exterior de la pared lateral 22 del accionador 2Z20; co=
mo se muestra en la fig. 2. La parsd lateral 562 tiene una
. pestafia 64 dispuesta hacia dentro en torno a su parte supe-.

5 rior, y un par de ranvras 66, 68 yara apéndices esté,n:'@i;‘s—

puestas en la pestaﬁa 64, con unz separadién de 180¢ .anlq«
bio de obturacién 70 gue tiene wnz cara de obturacidn 72 se
"extiende haecia arriba desde la pared lateral 01Lindrioa 52

y la pestaiia 64. EL labio 70 estd desplaszeado respecto Gel

* 10 borde de la pared lateral 62, En torno a la porcién interion

. de la parte 60 de obturacién, en su extremo cpuesio, ¥y w

garganta aoular T4 para una junta térica. Ia junta t8figa

so®o

76 es snthada en la gargenta T4 después de que se ha Tadbri-
cado Ja parte de obturacidén del mismo modo Gue en 1a.;c;13a
15 zacibn preferida.
Como se muestra en les figs. 1y 2, la pertc de
J obturacién 60 estd colocada sobre la parte superior del acelo
. : nador 20. Los apéndices 40, 42 del zccionador deslizan a las
ranuvras 66, 68 para los apéndlces, lo que asegura gque la par
20 te de obburacidn 60 girard con el accionador 20, ¥y la parte
superior de los mvelles 48 hace contacto con la cara inferior
de la pestaiia 64 de la pafte de obturacidn,

Una parte de una bomba 100 se ilustrz en general

en la fig. 2. La bomba 100 tiene un érbol giratorio 102 y un

25 collarin cerédmico 104 montado en torno &l drbel 102, pero
160683 |
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separado de €1,

El retén 10 montado se hace deslizar sobre el &r.i
bol 102, Las dimensiones del retén son Vales que el diémetrJ
interior del accionador 20 y el de la pestaiia 64 de la par-
te de obturacién son sélo ligeramerde mayores que el R‘Lié;aen'
tro del #&rbol 102, El retén 10 estd unido en relacién’ de, ob-

turacién al 4rbol 102 por la junta térica 46, y la junta té-

rica 76 impide cualquier fuga entre el accionzdor 20s%. Tz

Cavs , ‘

rarte gé obturacidén 60. El reivén 10 es mantenido en vos&c"/ﬂ
en el 4rool 102 por la abrazadera 50. El apriete de ;Oo.tOr"
nillos de fijacién 58 fuerza a lz pared en fngule S6cwatre

‘.o -~

el 4rbol desde la posicidn mostrada en la fig. 2, ¥ gl geiin

c.'o
10 es mantenldo Tirmemente en posicién sin marcar el:ﬁrbo;

102. Esta unidén se realiza bastente cerca del collarin 104

de cerdmica, de manera que lez superficie de obturacidn 72
del labio 70 de obburacidn sea forszada contra el collarin
104. Cuando el &rbol gira, el lazbic T0 gira mientras el co-'
1larin permenece estacionario, pero como el lzbio 70 estéd
gconstituldo, en su mayor parte, de grafito, el contzcto se
realiza virtualmente sin friccién alguma.

El labio 70, eventualmente, se desgastarid con el
uso, Ppero como posee una resistencia sustancial; al igual
que el resﬂo de la parte de obturacién 60, y como el labio
es mds largo que la longitud efectiva de los labios Ce grae~

fito, frdgiles, de los retenes usuales, la parte de obtura-




P-83.752

.,

10

15

v ter

20

25
160683

cién de este invento tiene una vida Gtil mucho mds prolonsa—

da.
A los expertos en la *écnica se les ocurriridn

otras variaciones del invento.
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1 - REIVINDICACIONES -

Q

Ios puntos que como caracteristica de novdﬂa@f

s & ) @

se presentan para gue sean’ objeto de esta solicitud dcé.:r'go-

delo de Utilidad en Espaﬁé, por VEINTE atios, son los que

L
La
'ﬂ’,"" 'S

se recogen en las reivindicaciones siguilentes:
10 l2,~ Un retén wecanico paré un arbol giratorio,
que comprende un accionador, una pérte de obturacién,.z;

medios para unir dicho accionador a un arbol, caractertra-

o

do porque dicho accionador esta moldeado por inyeccidm;a

[ XY
par+1r de un compuesto a base de resgina de pOll(SUlLuIU'

. .‘)—
15 de fenileno) combinada con carbond. '

22.- Un retén segln la reivindicacibn 12, ca-
racterizado ademéds porque dicho compuesto comprende, también,

filamentos de fibras de vidrio.

52.- Un retén seglin la reivindicacibén 12, ca-

20 racterizado ademés porque dicho compuesto tiene carbono,
entre un 0,25% y un 50% en peso del mismo, y resina de
poli(sulfuro de fenileno), entre un 50% y un 75% en peso
de dicho compuesto, y filamentos de fibras de vidrio, en-

tre un 5% y un 50% en peso de dicho compuesto.

25 48.- Un retén meclnico para un Arbol giratorio,




P-

85.951

15

25

“Hojn hdmi 24

que comﬁrende un accionador y una pafte de obturacidn, es-
tando dicha parte de obturacidn moldeada a partir de un
compuesto de grafito y resina.
52.- Un retén segln la reivindicaciébén 42,
caracterizado ademés porque dicho compuesto tiene eqtre.
s -

el 10% y el 20% de resina fendlica, siendo el resto,-en su

- ~
-~ &

mayor parte, polvo de grafito.

62.- Un retén mecédnico para un arbol girato-

S 9
PR

rio, que coumprende un accionador, una parte de obturacidn

y medios para unir dicho retén a un Arbol, caracterizado
. . ' "bJO‘:\

porque dichos medios de unidén estén dispuestos de mangra

-

. ..
que no marquen el arbol. *

-72.- Un retén segin la reivindicacién&éé;

. o »
caracterizado ademés porque dichos medios de unidn ®stén
constituidos por una abrazadera, teniendo ésta una pared
interior en angulo y estando conectada a dicho accionador
por medios ajustables, forzando el ajuste de dichos medios
g dicha pared en angulo contra el arbol, de manera que di-
cha pared en éngulb se deforme contra el &rbol.

82.- Un retén segln la reivindicacién 72,
caracterizado ademéds porgque dicha abrazadera es un medio
anillo, y dichos medios ajustables comprenden un par de
tornillos que ajustan a través de los extremos de dicha

abrazadera y dentro de dicho accionador.

2,- Un retén segln la reivindicacidn 62, ca
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racterizado ademéds porque dicho accionadcr tiene una serie
de dedos separados, rodeando dichos dedos al Aarbol, para
aplicarse con é1 en relacidn de obturacidn cuando ‘dicho

accionador se encuentra en pcsicidn.

102.- Un retén segin la reivindicacibén 92, ca
gu &

.0 .
racterizado ademas porque dichos medios de unién combr&n-

.so,

den una abrazadera, splicidndose ésta con dichos dedos-y’

comprimiéndolos contra el &rbol cuando dicho accionador es

ow 9,
* sa

ta en posicidn. e
112,-"UN RETEN MECANICO PARA UN ARBOL GITATO-
RIO". _ -

* O'.
Tal y como se ha descrito en la Memori%a,gue
antecede, representado en los dibujos que se acompaiigh.y

a Y g
. » . ia]
para los fines que se han especificado. -alrl

® ) -

Esta Memoria consta de veinticincc hojas es-

critas a mdquina por una sola cara.

2 0 M&D 1885

bffyerip d

Madrid,

P.A-
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