
REGtSTRO DE LA PROPtEDAD !NDUSTRtAL

ESPAÑA

O  ES O r*.
z ^ o ó o /

@  Y
rK C H A  OK PH ESC M TAC fO M

2-9-85

MODELO DE UT!UDAD
1 6  A6G.1P57

^ o )  PR !D H <O AD E S :

^ ? )w U M E R O ^ 2 )  PECHA P A IS

84-22193 3-9-84 GB
P * # < . . #

( í í t )  G LASHRCACtON IN TE R N A C IO N A L

F  ^ / o o  ¿5^/3

4̂)T)TULO DE UA <NVENC!ON
'UN CONJUNTO DE JUNTA DE OBTURACION'

* # * ' 
* * *

(7 j )s o L IG tT A N T E  IS I

KLINGER AG
(6251 - US RC/MR)

OOM ICIE IO  OEU S O L IC IT A N T E

Baarerstrasse 10, Postfach 183, CH-6301 Zug, Suiza
IN V E N T O R  IE S '

Ernest ADKINS

O T !TU L.AR  (E S )

R E P R E S E N T A N T E

D. FERNANDO DE ELZABURU MARQUEZ (P.- 90.888)

UNE A-4 Mod 3204 - P f e c i o : p < m . UTI LI CESE C O M O  P R I M E R A  P A G I N A  OE L A  M E M O R I A

ASM



M o j** m lm

Este invento se refiere a juntas de obturación, y en 
particular a un conjunto de juntas para montar, revisar o volver a 
montar un motor, tal como un motor de automóvil.

Al revisar la parte superior y/o la parte inferior de 
un motor de automóvil, es necesario sustituir una pluralidad de 
juntas y para este fin se dispone de equipos de juntas conocidos 
como "equipos superiores" y "equipos inferiores". Los equipos supe­
riores incluyen usualmente la junta de culata de cilindros y los 
equipos inferiores incluyen usualmente las grandes juntas del colec­
tor y de la caja de cambios etc.

En la fabricación de juntas es conocido obtenerlas 
por corte en prensa de una hoja de material. Por ejemplo, Bn la 
solicitud británica BS-A-1541690 se describe una junta sencilla 
para uso entre un alojamiento de termostato y una superficie de mon­
taje en la cual se han dejado dispuestas áreas de material de junta 
para "quitar empujando" para que el usuario seleccione las áreas en 
las que desee empujar para quitarlas y áreas que desee conservar, 
dependiendo del modelo particular de termostato que haya de acomo­
dar a la junta. No obstante, el usuario debe siempre conservar en 
la junta para uso algunas partes de empujar para quitarlas, cuyas 
partes de empujar para quitarlas estarán sujetas de un modo relati­
vamente suelto y tienden a debilitar la junta.

Es tambián conocido que, para permitir el uso de di­
ferentes materiales en una junta sencilla, se pueden cortar segmen­
tos de juntas de diferentes hojas y unirse después entre si, por 
ejemplo utilizando para ello partes extremas en cola de milano de 
los elementos de junta previstas para ese fin (véase la solicitud 
británica GB-A-1412141). En tales casos se usa un compuesto de 
pegamento obturador para efectuar la adherencia de los segmentos 
entre si al montar la junta.
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Aparte de los antes mencionados equipos para montar o 
revisar un motor de automóvil, el usuario requiere frecuentemente 
una pluralidad de juntas de diferentes tamaños para diferentes fi­
nes.

En el pasado han surgido dificultades cuando se ha 
tratado de envasar y transportar un equipo que comprenda una plura­
lidad de juntas. Por ejemplo, las juntas mayores se doblan alrede­
dor del papel ondulado y las juntas más pequeñas se dejan en gene­
ral sueltas en una caja. Se han planteado problemas graves ocasiona­
dos por juntas dañadas que se comportan de modo no satisfactorio.
Se determinó que el daño consistía en agrietamiento a lo largo de 
la línea doblada de las juntas grandes y deformación/desgarramiento 
general de las juntas más pequeñas, que van sueltas. Además, ha 
habido problemas por pérdida de juntas, especialmente en las juntas 
más pequeñas, por ejemplo después de haber resultado dañado un 
envase.

Es conocido, de la solicitud de patente danesa 
DE—A-3139660, proporcionar una pluralidad de anillos de caucho que 
encajan concéntricamente unos dentro de otros y que son mantenidos 
juntos mediante tiras de caucho que se extienden radialmente a 
través de los anillos y a través de los espacios de separación 
entre ellos, sobresaliendo las tiras da una superficie de los ani­
llos. No obstante, la formación de tal disposición requiere una 
complicada técnica de moldeo, y está limitada a materiales moldea- 
bles. Además, la retirada de cualquier material de tira no deseado 
podría tener dificultades.

El presente invento proporciona un equipo de juntas, 
cuya construcción reduce al mínimo el riesgo de los daños antes 
mencionados de las juntas durante el envasado, el transporte y la 
manipulación etc.
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El inventa proporciona un equipo de juntas que com­
prende al menos una pieza de material de junta, cuya pieza compren­
de 'l) una pluralidad de partes de junta y (2) una pluralidad de 
partes que sirven como material de envase, estando definidas las 
respectivas partes (l) y (2) por cortes que se extienden al menos 
parcialmente dentro de la pieza y a lo largo de las respectivas 
periferias de las partes de junta, pero que terminan de modo que 
retienen a regiones de interconexión que sujetan a las partes de 
junta en posición en la pieza, de manera que el usuario puede sepa­
rar fácilmente las partes de junta (l) de las partes de envase (2) 
de la pieza, por ejemplo simplemente empujando para quitar las par­
tes de junta de la pieza. Por consiguiente, el usuario puede selec­
cionar y quitar apretando cualquier parte $<e junta, a su voluntad, 
mientras que deja las restantes partes dentro de la pieza.

Un equipo de juntas, por ejemplo para uso como un 
"equipo inferior" o para un "equipo stqserior", puede conprender una 
pluralidad de piezas, por ejemplo tres, que juntas contienan a to­
das las juntas que se necesitan.

En una realización preferida del invento, los cortes 
se extienden por completo a través de la pieza y a lo largo de lon­
gitudes sustanciales de las respectivas periferias de las partes de 
junta, pero no se extienden por completo alrededor de las partes de 
formación de juntas; terminan de modo que proporcionan las regiones 
de interconexión que sujetan a las partes de formación de junta en 
posición en le pieza. El usuario solamente tiene que romper la pie­
za por las regiones de interconexión, por ejemplo, empujando para 
quitar las partas de junta (l) o las partes de envase (2) de la 
pieza. Esta realización se prefiere especialmente debido a que 
permite cortar simultáneamente, con una sola herramienta y en una 
sola operación de corte, una pluralidad de hojas de material de
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junta apiladas unas encima da otras, para proporcionar de una vez 
una pluralidad de piezas para equipos que realizan el invento.

Las regiones de interconexión están preferiblemente 
espaciadas entre si uniformemente alrededor de las regiones perifé­
ricas de las partes de junta. No obstante, una disposición especial­
mente preferida de regiones de interconexión .comprende al menos un 
primer juego de regiones de interconexión espaciadas entre si y un 
segundo juego de regiones de interconexión dispuestas por pares, 
siendo cada una de las regiones da interconexión del segundo juego 
de menor longitud que las del primer juego, sirviendo el primer jue­
go de regiones de interconexión para sujetar las partes de junta en 
posición dentro de la pieza y sirviendo el segundo juego de regiones 
da interconexión para reducir al mínimo la flexión o combadura de 
las partes de junta fuera del plano de la pieza durante la manipula­
ción, el transporte, etc.

Las regiones de interconexión formadas por la termina­
ción de los cortes antes mencionados pueden tener a su vez cortes 
parciales en las mismas que definan lineas de debilitamiento para ' 
facilitar la retirada de las partas de junta de la pieza por parte 
del usuario, o bien, alternativamente, cortes parciales alrededor 
de las periferias completas de las partes de junta pueden dividir 
las partes de junta separándolas de las partas de envase, cuyos 
cortes parciales terminan a corta distancia de las regiones de in­
terconexión que están debajo y proporcionan lineas de debilitamiento 
que facilitan también la retirada de las partes de junta de la pie­
za. No obstante, estas realizaciones que tienen cortes parciales son 
menos preferidas, debido a que requieren un mecanizado especialmente 
preciso con la herramienta de corte y debido a que han de ser corta­
das individualmente. Es decir, no pueden formarse cortando de una 
vez una pluralidad de hojas con una herramienta de corte dada.

*  * .

A
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En un equipo de juntas especialmente preferido que 
realiza el invento, se proporcionan las juntas mayores mediante al 
menos dos partes de junta definidas por los citados cortes, cuyas 
partes de junta proporcionan respectivos segmentos de junta. Cada 
uno de los segmentos está perfilado por sus respectivos extremos 
de modo que proporcione miembros de aplicación reciproca, que permi­
tan formar una junta completa, uniendo para ello entre si los seg­
mentos de junta. Cada una de las juntas más pequeñas puede estar 
definida por una sola parte de junta respectiva.

' Con tales piezas que realizan el invento, las partes 
de envase sirven para retener las partes de junta en posición de 
modo que no se queden sueltas en una caja durante el transporte, 
reduciéndose asi al mínimo el daño a las mismas. Además, la previ­
sión de partes de junta relativamente más pequeñas que pueden ser 
interconectadas por el usuario para proporcionar juntas mayores, 
elimina la necesidad de doblar las juntas, evitándose asi su agrie­
tamiento a lo largo de las lineas de doblez. En un equipo preferido 
que realiza el invento pueden encajarse tantas juntas como sea 
posible, incluyendo las partes de junta antes mencionadas, dentro 
de una sola pieza y, de preferencia, unas dentro de otras, propor­
cionándose asi una utilización especialmente eficaz del material.

Algunos de los cortes que definen cada parte de junta 
definirán aberturas en la junta, tales como aberturas para flujo 
pasante y agujeros para pernos. El material de ¡toja presente en 
esas regiones de la pieza que hayan de proporcionar los agujeros 
más pequeños, tales como las prominencias de agujeros para pernos o 
incluso las aberturas para flujo pasante de las juntas de diámetros 
más pequeños, se retira preferiblemente durante la fabricación del 
equipo, o al menos con anterioridad a su envase, para reducir al 
mínimo el trabajo del usuario final y para disminuir los posibles
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daños y pérdidas por manipulación. Se prefiere especialmente retirar 
las prominencias de agujeros para pernos durante la fabricación de 
los equipos, debido a que si un usuario se olvida de retirar una 
prominencia de agujero para perno antes del uso de la junta en el 
montaje de un motor de automóvil, ello puede resultar en fallo de la 
junta, o incluso en fallo del motor si esa prominencia de material 
llega a introducirse en un paso de aceite o de agua.

La pieza, o cada una de las piezas, de un equipo de 
juntas que realiza el invento, es de preferencia de una sola capa de

10 una pieza de material de junte, aunque esa cara de una pieza puede 
ser a su vez un solo estrato de un estratificado de múltiples estra­

15

tos.
Un grosor de hoja típico es desde 0,5 a 1,5 mm, y 

especialmente de 0,6 mm.
El material de la junta puede ser de cualquiera de una 

diversidad de materiales de unión tales como una mezcla de cor- 
cho/caucho, papel o mineral comprimido, o bien fibras sintéticas,

20

por ejemplo, de amianto, de aramidas, etc.
No obstante, se prefiere emplear materiales de junta 

de la calidad denominada de "unión seca". Estos materiales han sido 
de particular aplicación hasta la fecha en el montaje de "EO" (equi­
po original), por ejemplo de motores de automóvil. Las juntas de 
tales materiales pueden emplearse sin necesidad de aplicar compues­
tos de pegamento obturador a las mismas. Son materiales típicos de

25 calidad de "unión seca" el Klinger WB1 (un estrato de material de 
esponjamiento controlado de amianto/caucho) el Klingarflex 2CA (un 
emparedado de tres capas de un material de esponjamiento controlado 
de alta calidad entre capas que cada una es de corcho/amianto/cau­
cho), el Klinger di (un solo estrato de material de alta calidad de

30 caucho de nitrilo/amianto) y el Klinger CB1 (un material dB esponja-
111085
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miento controlado de un solo estrato de corcho/amianto). Los mate­
riales de junta que comprenden materiales de esponjamiento controla­
do permiten la absorción de aceite en ellos, y a causa de ello se 
esponjan para adquirir propiedades de obturación mejorada. Estos son 
los especialmente preferidos.

Guando se usan tales materiales de calidad de "unión 
seca" los costes relativamente más altos del material de base quedan 
más que compensados por la mejora en la utilización que resulta de 
la racionalización del tipo de material y de su grosor.

Se consideró anteriormente que era imposible propor­
cionar un equipo satisfactorio da partes de junta en el cual la 
junta estuviera lo suficientemente bien sujeta dentro de una pieza 
como para ser retenida en la pieza durante el transporte y la mani­
pulación, etc., y que sin embargo fuera suficientemente fácil de 
retirar de la pieza sin riesgo de dañar la junta durante su retirar- 
da. Sorprendentemente, hemos comprobado que esto puede conseguirse, 
especialmente con los antes mencionados materiales de "unión seca".

Hemos comprobado que ese equilibrio entre durabilidad 
durante la manipulación y facilidad de retirada de las partes de 
junta para uso es excelente cuando se emplea la disposición de 
regiones de interconexión que comprende al menos dos juegos de las 
mismas, como anteriormente se ha descrito, con un material de unión 
seca como también se ha descrito en lo que antecede.

Los equipos de juntas que realizan el invento pueden 
fabricarse mediante una máquina de corte en prensa que incluye una 
herramienta de corte convenientemente perfilada de modo que corte 
a través del material de junta para proporcionar el deseado perfil 
de la junta, estando provisto el filo de la herramienta de corte de 
muescas que tienen una profundidad tal que el material permanece en 
ciertas regiones o bien sin cortar en absoluto o bien cortado solo

n * * T *.n 3 3 3
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parcialmente, para proporcionar regiones de interconexión que suje­
tan las partes de formación de junta en posición en la pieza.

Se prefiere especialmente que la herramienta de corte 
incluya troqueles de "paso directo" para retirar las prominencias 
de agujeros para pernos.

Asi, de acuerdo con otro aspecto del invento, se há 
previsto una herramienta de corte para una prensa para fabricar un 
equipo de juntas como se ha descrito en lo que antecede, cuya herra­
mienta comprende un plato de soporte del cual sobresalen: (a) un 
miembro de corte perfilado capaz de proporcionar cortes que definan 
el perfil de una parte de junta, teniendo el filo del miembro de 
corte una pluralidad de muescas en el mismo para proporcionar las 
regiones de interconexión y además, de preferencia, (b) una plurali­
dad de troqueles para troquelar las respectivas prominencias de 
agujeros para pernos, estando entonces provisto el plato de soporte 
de una pluralidad de aberturas a su través, cuyas aberturas reciben 
a los respectivos troqueles citados y que están preferiblemente 
conectadas a una fuente de chorro da aire para ayudar a la retirada 
de las citadas prominencias de agujeros para pernos después de cor­
tadas las mismas.

Tal herramienta puede estar equipada con miembros de 
sujeción liberadles, de manera que se pueda retirar fácilmente de la 
cabeza de la prensa y sustituirla por otra herramienta siempre que 
se requiera.

A continuación se describirán un equipo de juntas para 
"no doblar" preferido, que realiza el invento, que es particularmen­
te útil como "equipo inferior" para uso para revisión general de la 
parte inferior de un motor de automóvil y una herramienta de corte 
para proporcionar una disposición preferida de regiones de interco­
nexión en una pieza de material de junta (aunque para facilitar la
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ilustración la pieza contiene únicamente una simple parte de junta), 
descripción que se efectuará con referencia a los dibujos que se 
acompañan, en los cuales:

La Fig. 1 ilustra una primera pieza del equipo, cuya 
pieza contiene esencialmente juntas anulares encajadas unas dentro 
de otras;

La Fig. 2 ilustra una segunda pieza del equipo;
La Fig. 3 ilustra una tercera pieza del equipo; y
La Fig. 4 ilustra una vista en planta esquemática de

una herramienta de corte para proporcionar una herramienta que tie­
ne una disposición preferida de regiones de interconexión.

Cada una de las piezas ilustradas en las Figs. 1-3 
comprende una pieza unitaria 10 de material de formación de junta, 
de preferencia de material de "unión seca", cuya pieza incluye par­
tes de junta 1 y partes de envase 2. Cortes 4 que se extienden por 
completo a través de la pieza separan a las partes de junta 1 de
las partes de envase 2. Los cortes 4 no se extienden por completo
alrededor de la periferia interior ni de la periferia exterior de 
las partes de junta 1, sino que terminan de modo que definen regio­
nes de interconexión 6. En estas regiones de interconexión 6 se 
pueden prever lineas de debilitamiento (no ilustradas) cuyas lineas 
de debilitamiento se forman cortando solo parcialmente el material 
en esas regiones. Las partes de junta 1 constituyen por consiguien­
te una parte integrante de la pieza 10.

Las regiones de interconexión 6 están espaciadas 
entre si uniformemente alrededor de las regiones periféricas de las 
partes de junta 1. Deberán ocupar solamente una pequeña proporción 
de la periferia total de las partes de junta, por ejemplo, del 3 al 
4%. Tienen de preferencia una longitud constante, por ejemplo de 
0,5 a 2 mm, por ejemplo 1 mm de longitud. Cuanto mayor sea la parte
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de junta, tanto mayor 3erá el número de regiones de interconexión 6 
previstas. Con referencia a la Fig. 4 se describe con mayor detalle 
en lo que sigue una disposición especialmente preferida de regiones 
de interconexión de diferentes longitudes.

Cada una de las realizaciones ilustradas en las Figs.
2 y 3 incluye segmentos 8, cada uno de los cuales define solamente 
una parte de una junta mayor. Cada segmento tiene, en cada extremo 
opuesto, una proyección 12 o un rebajo 14 en forma de cola de mila­
no, cuyas proyecciones y rebajos 12 y 14 están destinados a aplica­
ción reciproca entre si, de modo que el usuario pueda montar una 
junta completa. Se consigue una aplicación especialmente segura de 
los segmentos de junta dentro de la pieza, y que sin embargo puede 
desprenderse fácilmente de la pieza y conseguirse un montaje eficaz 
de los segmentos de junta para formar una junta, si se redondean las 
esquinas de las proyecciones y los rebajos de forma de cola de mila­
no.

El usuario solamente tiene que romper la pieza por las 
regiones 6 de interconexión apretando las partes de junta 1 y los 
segmentos 8 para quitarlos de la pieza y unir entre si los segmentos 
8 por medio de las proyecciones 12 y los rebajos 14 de forma de cola 
de milano. Cuando el material de junta es un material de "unión se­
ca" no hay necesidad de usar adhesivo, y ciertamente no deberá usar­
se, para unir entre si los segmentos de junta.

Cada una de las piezas de las Figs. 1-3 tiene agujeros 
16 para pernos en las mismas que se forman recortando y retirando 
las prominencias de agujeros para pernos durante la fabricación de 
la pieza. Esto ahorra al usuario molestias innecesarias y evita el 
peligro de que el usuario pueda olvidarse de retirar una prominencia 
de agujeros para pernos; la presencia de una prominencia de agujero 
para pernos en una junta puede originar en el montaje del motor fa-

M o ju r m m  1 Q
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lio de la junta o del motor.
Análogamente, para las juntas más pequeñas se pueden 

preconformar aberturas para flujo pasante retirando para ello partes 
de la hoja durante la fabricación.

Cada uno da los equipos ilustrados en las Figs. 1-3 
se fabrica introduciendo hojas de material de junta en una prensa 
provista de una herramienta de corte perfilada.

A continuación se describirá con mayor detalle una 
prensa típica para fabricar un equipo de juntas que realiza al in­
vento .

La prensa comprende una base de un material relativa­
mente blando, sobre el cual se alimenta una hoja de material de jun­
ta, y un cabezal de prensa que lleva una herramienta de corte. Al 
hacer funcionar la prensa, el cabezal de prensa descenderá de modo 
que la herramienta de corte efectúa el corte de la hoja de una piBza 
tal como cualquiera de las ilustradas en las Figs. 1-3, la cual 
constituye, por ejemplo, una de las piezas de un equipo de juntas.

Alternativamente, se apilan una pluralidad de hojas 
unas encima de otras, en cuyo caso se obtendrán una pluralidad de 
piezas de un perfil dado en una operación de corte. En la práctica, 
la máquina puede aceptar hasta diez hojas. Aceptará, por ejemplo, 
cuatro hojas cada una de un grosor de 0,8 mm.

Después de la primera operación de corte, sube el 
cabezal de prensa, pasa a otra posición encima de la hoja y luego 
desciende para cortar otra pieza o piezas del mismo perfil que el 
de la primera pieza.

La prensa es la suficientemente grande como para acep­
tar hojas de material de junta de hasta 4 m x 1 1/2 metros, y una 
herramienta de corte típica tendrá un diámetro de hasta aproximada­
mente 1 metro.
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Después de cada operación de corte se acciona la base, 
de preferencia ligeramente, para proporcionar movimiento de la misma 
en dos direcciones a la vez, de modo que una operación de corte sub­
siguiente en la misma región general de la base tenga lugar en un 
sitio ligeramente diferente sobre la base. Esto reduce al mínimo la 
deformación y e^ daño producidos en el material de base por la 
herramienta de corte y proporciona cortes más limpios y más preci­
sos, y evita la formación de bordes fibrosos.

El cabezal de prensa es un denominado "brazo móvil de
10 prensa", que se mueve lateralmente a través de la hoja después de 

cada operación de corte. Además de este movimiento lateral, el cabe­
zal de prensa es también capaz de rotar y por este medio se puede 
conseguir un encajamiento especialmente estrecho de las respectivas 
piezas cortadas de una hoja dada, para obtener un diseño de piezas

15 encajadas entre si en 'a hoja, con lo que se consigue una utiliza­
ción especialmente eficaz del material. La traslación y la rotación 
del cabezal de prensa pueden estar controladas por ordenador, de 
modo que se permita movimiento de la herramienta de corte llevada 
por el mismo a aquellas posiciones sucesivas que proporcionen la

20 más eficaz utilización del material.
La herramienta de corte comprende un plato de madera, 

plástico o metal, dentro del cual están empotrados una pluralidad de 
miembros de corte que tienen filos que sobresalen de una cara del 
plato. Cada uno de los miembros de corte se asemeja a una regla de

25 acero que sobresale de canto desde el plato. Cada uno de los miem­
bros de corte tiene un filo que está perfilado.

Los perfiles deseados y las posiciones relativas de 
los miembros de corte entre sí que proporcionan la más eficaz utili­

30
zación del material pueden determinarse con ayuda de una unidad de 
presentación visual, y la formación de los rebajos en el plato para

111085

los miembros de corte entre si que proporcionan la más eficaz utili­
zación del material pueden determinarse con ayuda de una unidad de 
presentación visual, y la formación de los rebajos en el plato para
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introducir en ellos los miembros de corte puede ser controlada por 
ordenador.

Cada uno de los bordes cortantes o filos tiene muescas 
de una profundidad tal que, cuando el filo ha pasado por completo a 
través de la hoja de materiales de junta para producir los cortes 4, 
la base de la muesca descansa sobre o encima de la hoja, de modo que 
no la corta, dejando asi sin cortar las regiones 6 de interconexión. 
Para cuando se prevea el corte de una pluralidad de hojas simultá­
neamente se han dispuesto muescas especialmente profundas. Alterna­
tivamente, cuando se corta únicamente, una sola hoja, las muescas 
pueden ser de una profundidad tal que la base de la muesca corte a 
través de la parte del grosor de la hoja, produciendo lineas de 
debilitamiento en las regiones 6 de interconexión.

El plato tiene además aberturas en el mismo, cada una 
de las cuales lleva un troquel de "paso directo a su través" para 
estampar fuera de la hoja de material de junta las prominencias para 
agujeras para pernos. Estos troqueles pueden ser de cualquier tamaño 
normal seleccionado y, al funcionar la prensa, cortan por completo 
a través del material de la junta. Cada una de las aberturas está 
conectada a una fuente de aire de alta presión, la cual retira efi­
cazmente de la hoja de material de junta las prominencias cortadas 
para agujeros para pernos.

La herramienta de corte está sujeta de modo liberable 
al cabezal de la prensa, de mpdo que puede ser fácilmente retirada 
para permitir su rápido cambio por otra herramienta de corte.

Después de cortar las piezas de un perfil dado, cada 
una para proporcionar una primera pieza de cada respectivo equipo de 
juntas, tal como el que se ha ilustrado en la Fig. 1, se puede cam­
biar la herramienta para proporcionar piezas de un perfil diferente 
tal como el de una segunda pieza de cada equipo respectivo, como se
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* t
ha ilustrado en la Fig. 2, y asi sucesivamente.

Un equipo de juntas que realice el invento puede conte­
ner hasta 150 juntas, la mayoría de las cuales son de respectivos 
perfiles diferentes y que sin embargo están sujetas dentro de sola­
mente unas pocas piezas diferentes.

Además de las piezas antes mencionadas de las juntas, 
en el envase o paquete que incluya un equipo de juntas se pueden 
proporcionar juntas tóricas de caucho moldeadas usuales, y demás 
materiales de obturación que se necesiten para el motor del automó­
vil.

Un equipo pana "no doblar" que realiza el invento es 
particularmente sencillo de fabricar, especialmente con el equipo 
de cprte descrito en lo que antecede, permite una elevada utiliza­
ción del material de junta, hace posible el envasado o empaquetado, 
el transporte y la manipulación de las juntas sin daños, tales como 
las de formación de grietas a lo largo de las lineas de plegado o 
los de deformación/desgarramiento general, y proporciona una presen­
tación de las juntas que permite al usuario seleccionar fácilmente 
la junta que necesite para una tarea particular.

Puesto que las juntas estén sujetas firmemente dentro 
de las piezas del equipo para no doblar, se elimina la posibilidad 
de que se pierdan las juntas más pequeñas, por ejemplo, cuando resul­
te dañado un envase que contenga el equipo.

Se proporciona una disposición especialmente preferida 
de regiones de interconexión de una pieza da material de junta me­
diante una parte de herramienta de corte ilustrada esquemáticamente 
en la Fig. 4, aunque para facilitar la ilustración la parte de 
herramienta ilustrada está diseñada para proporcionar únicamente una 
sola parte de junta y para mayor claridad se ha omitido la parte de 
herramienta que estampa la pieza de material de junta que contiene
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la parte de junta fuera dB una hoja de material. Puesto que la pieza 
contiene solamente una parte de junta, queda fuera del invento.

Al estampar una hoja de material de junta con la he­
rramienta de modo que las cuchillas 80 de la misma pasen a través de 
la hoja, se dejan en la pieza regiones da interconexión en virtud de 
la presencia de las muescas 60, 62 y 64 en las cuchillas 80 de la 
herramienta.

La disposición de las regiones de interconexión con 
relación al grano del material de junta que ha de ser cortado puede 
verse con referencia a la flecha A que representa la dirección del 
grano del material.

Las muescas 60 son muescas relativamente grandes, dis­
puestas aisladamente, que tienen típicamente de 1,5 a 2 mm de longi­
tud. Están espaciadas entre si en esencia uniformemente, de preferen 
cia a unos 100 mm de separación a lo largo de las cuchillas 80 y 
están dispuestas de modo que las regiones de interconexión formadas 
por ellas se extienden en general a través del grano del material de 
hoja en las regiones clave en cuanto a esfuerzo, de modo que se dote 
de una mayor resistencia a las regiones de interconexión, que por lo 
tanto no es probable que se rompan fácilmente durante la manipula­
ción. Las muescas 60 están también dispuestas, cuando es posible, en 
linea entre si para que se puedan establecer las regiones de interco 
nexión paralelas a la dirección de la tracción que vaya a ser ejercí 
da por un operario cuando recoja piezas de junta para separar las 
múltiples capas de las mismas.

Las muescas 62 son pequeñas muescas dobles, es decir, 
que están dispuestas por pares a lo laTEto. de las cuchillas 80, de 
modo que proporcionan pares de regiones de interconexión para mutuo 
reforzamiento alrededor de las periferias de las partes de junta. 
Estas muescas subsidiarias 62 son de menor longitud que las muescas
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60 y tienen típicamente de aproximadamente 0,8 a 1 mm de longitud. 
Cada muesca 62 de su par está separada de la otra típicamente por un 
espacio de aproximadamente 5 a 10 mm, y los pares de muescas 62 es­
tán típicamente separados entre sí a una distancia de aproximadamen­
te 75 a 100 mm. Están dispuestas de modo que hagan posible la forma­
ción de regiones de interconexión con un ángulo con respecto a la 
dirección del grano del material de hoja, cuyas regiones de interco­
nexión ofrecen una particular facilidad para que el usuario les 
aplique la mano abierta cuando retira una junta.

10 Las muescas 64 son pequeñas y están dispuestas aislada­
mente, tienen típicamente una longitud de aproximadamente 0,8 a 1 mm 
y están dispuestas como y donde es conveniente, especialmente para 
proporcionar regiones de interconexión en las longitudes menores de 
los bordes periféricos de las partas de junta, y de preferencia cer­

15 ca de los radios de acuerdo 82 de las cuchillas 80.
Las muescas 60 proporcionan partes de interconexión 

que sirven principalmente para sujetar las partes de junta en posi­
ción dentro da la pieza 10, mientras que las muescas 62 y 64 propor­
cionan regiones de interconexión que sirven principalmente para

20 impedir que las juntas "aleteen" cuando se manipulan, lo que por lo 
demás podría conducir a que inadvertidamente se desgarrara una junta 
de la hoja al manipular.

El número, el tamaño y la distribución de las muescas 
60, 62 y 64 dependen del tipo y del grosor del material que haya de

25 ser cortado, del perfil requerido de las juntas en la pieza y del 
número de hojas de junta que hayan de ser cortadas en una operación 
de corte.

En cualquier caso, se prefiere dejar todas las esqui­
nas vivas 84 y las partes 86 que forman las zonas de protuberancia

30 para agujeros para pernos frente a las muescas.
111085
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Todas las muescas 60, 62, 64 tienen preferiblemente 
la misma profundidad, típicamente de aproximadamente 3-4 mm.
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REIVINDICACIONES
Los puntos que como característica de novedad 

se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Mode 
lo de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se r<¡
cogen en las reivindicaciones siguientes:

la. Un conjunto de junta de obturación que comprende
al menos una pieza de material de junta, cuya pieza comprende: (l) 
una pluralidad de partes de junta y (2) una pluralidad de partes 
que sirven como material de envase, estando definidas las respecti­
vas partes (l) y (2) por cortes que se extienden al menos parcial­
mente dentro de la pieza y a lo largo de las respectivas periferias 
de las partes de junta, pero cuyos cortes terminan de modo que con­
servan regiones de interconexión que sujetan las partes de junta en 
posición en la pieza, de modo que las partes de junta sean suscepti­
bles de ser empujadas fuera de la pieza y separadas con ello de la 
misma.

2B. Un conjunto según la reivindicación IB, en que 
los cortes se extienden por completo a través de la pieza y a lo 
largo de longitudes sustanciales de las respectivas periferias de 
las partes de junta, pero cuyos cortes terminan de modo que propor­
cionan las regiones de interconexión.

3 B. Un conjunto según la reivindicación IB o la rei­
vindicación 2B, en que las regiones de interconexión se extienden a 
lo largo de aproximadamente el 3% al 4% de la periferia total de 
las partes de junta.

4B. Un conjunto según cualquiera de las reivindicacio-



p - 90.888 H ojM  rm m

Êf
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nes precedentes, en que cada una de las regiones de interconexión 
tiene una longitud de aproximadamente 0,5 a 2 mm.

5e. Un conjunto según cualquiera de las reivindicacio­
nes precedentes, en que las regiones de interconexión comprenden al 
menos un primer juego de regiones de interconexión espaciadas entre 
si alrededor de las respectivas periferias de las partes de junta y 
un segundo juego de regiones de interconexión dispuestas por pares 
alrededor de las respectivas periferias de las partes de junta, 
siendo cada una de las regiones de interconexión del segundo juego 
de una longitud en general menor que la de las regiones de interco­
nexión del primer juego, sirviendo el citado primer juego para suje­
tar las partes de junta en posición dentro de la pieza y sirviendo 
el citado segundo juego para reducir al mínimo la combadura de las 
partes de junta fuera del plano de la pieza.

53. Un conjunto según cualquiera de las reivindicacio­
nes precedentes, en que al menos dos partes de junta definen respec­
tivos segmentos de junta, estando cada segmento perfilado en cada 
extremo del mismo para proporcionar miembros de aplicación recíproca 
para hacer posible el montaje de los segmentos de junta, después de 
ser empujados fuera de la pieza, para constituir una junta.

7a. Un conjunto según la reivindicación 5a, en que 
cada uno de los miembros de aplicación reciproca se selecciona de 
entre proyecciones y rebajos en forma de cola de milano.

BB. Un conjunto según cualquiera de las reivindicacio­
nes precedentes, en que el material de junta es un material de cali­
dad de unión en seco.

9a. Un conjunto según cualquiera de las reivindicacio­
nes precedentes, en que el grosor del material es de aproximadamente 
0,5 a 1,5 mm.

10 a Uh conjunto según cualquiera de las reivindicado-

*
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nes precedentes, que incluye partes de junta que encajan en 
tre si en al menos una pieza del mismo.

lia.- Un conjunto según cualquiera de las rei­
vindicaciones precedentes, que incluye, en al menos una 
pieza del mismo, aberturas que definen agujeros para per­
nos libres del material de junta.

12a.- "UN CONJUNTO DE JUNTA DE OBTURACION".
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y pa­
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas a 
máquina por una sola cara.
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