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que se acompafa a la solicitud de una

TOS INTRODUCINOS EN PIEZAS EN.BLANCO. PARA ANILIAS -
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Bsta invenoidn se relaciona con una perfeccionada pioza
en blanco pars su empleo en la produccidn de anillas de empaquetadura
con base de tejido o material textil que, en seccidn radial, presen—
tan la forma de una U o V o formas modificadas de ellas, en las que =~
el interior o entrants de la U o V se orienta axialmente a la anilla.
La inveneidn se relaciona también con anillas de empaquetadura produ—
cides con tales piezas en blanco. Estas anillas de empaguetadura se -
emplean de varias manerasj por ejemplo en empaguetaduras de cajas de
prensgestopa y como empaquetaduras para ciertos tipos de arietes y -
pistones. Por conveniencia, la expresidn "en forma de U se emplea =~
aqui comprendiendo todas las piezas en blénco paTa anillas de empaque
tadura y tales anillas que tienen cualquiera de las mencionadas for—
nas en seccidn radial.

Un importante objeto de esta invencidn es la provisidn de
una pieza en blanco para anilla de empaguetadura en la que el tejido
de capas miltiples, como base o material fundamental de aquella, es =
circularmente continuo para evitar la presencia de juntas tales como
las cominmente presentes en las piezas en blanco y anillas hasta aho-
ra producidas.

Otro importante objeto es la provisidn de una pieza en =
blanco para anilla de empaquetadura en forma de U, en la que el hilo
tejido o trenzado del género presenie en la pieza en blanco se extien

de en direccionses similares en todos los puntos alrededor de la pieza

| en blanco para proporcionar una solidez uniforme en todos los puntos

circunferenciales de aquella, y a la anilla de empaquetadura formada

. ocon aquella.

Otro importante objeto es la provisidn de una pieza en =

blanco para anilla de empaquetadura en forma de U que comprende un gé-

I nero o tejido de capas miltiples circularmente continuo, que se forma

con muy poco o ningin desecho de género y material impregnador asocia-




10

15

20

25

30

N i . i
do al citado género. —:i {5 2 ? ;
O N L&

Otro importante objeto es la provisién de una pieza en -
blanco para anilla de smpaguetadura en forma de U, controlada de tal
manera en cuanto a volumen de material en la misma, que pueda moldear
se uwa anilla de empaguetadura a partir de aquella con un minimo de . |
material de rebaba a separar después del moldeo.

Otro importante objeto es la provisidn de una pieza en -
blanco para anilla de empaquetadura en forma de U, controlada de tal
manera, en clanto a volumen de material en la misma, que permita la -~
formacidn de una serie de anillas de empaquetadura de altura apilada
predeterminada y/o uniforme.

Otro importante objeto es la provisidn de una pisza en =
blanco para anilla de empaguetadura en forma de U provista de varias
capas de género tejido o tremzado que, en una mayor parte de la sec—
cidn radial de la U son uniformes en némero y sustancialmente parale-——
las a las superfiocies externas de dicha parte, proporcionando barreras
con base de dicho género contra el paso de fluido a travds de ellas -
desde el interior al exterior de la U,

Otro importante objeto es la provigién de una perfecciona-
da anilla de empaquetadura en forma de U producida a partir de tal pie

za en blanco.

Los citados objetos se consiguen en las anillas de empague
tadura y piezas en blanco, segin la invencién, de las que se desoribe
una dnica versidén a efectos ilustrativos y sin limitar la invencidén a
tal versifn particular.

En el adjunto dibujo:

La fig. 1 es wna vista en perspectiva de una tira simple -
de género o material textil tejido o trenzado, enrollado en espiral en
forma oilindrica en una operacidn inicial en la produccidn de una pie-

za en blanco de acuerdo con esta invencidne
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La figura 2 es unz vista en seccidn fragmentaria de dicha

forma sobre la linea 2-2 de la figura 1, indicando con lfneas discon-

tinuas una manera en que puede plegarse la oiteda forma circunferen——
cialmente en una forma de U en seccidén radiale
: La figura 3 es una viste en perspectiva de la pieza en =
” blanco en su forma final, como tal pieza en blanco, despuds del plega
do que se indica en la figura 2,

La figura 4 es una vista en seccidn diagonal de la pieza
en blanco sobre la linea 4~4 de la figura 3.

Las figuras 5, 6 y 7 son vistas en seccidén radial de va~~-
) rias de numerosas anillas de empaquetadura en forma de U seccionalmen
3 te, que pueden moldearse a partir de la pieza en blanco de las figu—
é?ras 3y 4a
| La forma cilindrica 10 de la figura 1 comprende una tira
fisimple y enrollada en espiral 12 de género tejido o trenzadoy cuya =
ééforma puede efectuarse inicialmente con la anchura deseada o puede cor
;;tarse adecuadamente en la deseada anchura a partir de un cilindro de -

fgénero enrollado relativamente largo. El género puede ser en muohoa@a—

i sos de algoddn, si bien puede ser de otro material, tal como amianto,
frayén, etcsy cuando la empaguetadura a producir haya de emplearse para

jalgin fin especial. Bl género, preferiblemente antes de enrollarse, se
;impregna ¥y reviste con caucho sin curar, caucho gintético u otro ime -
|

pregnador adecuado para el uso pretendido de la anilla de empaguetadu-

ra final.

Puede observarse que la tira 12 es preferiblemente de tal

;1ongitud predeterminada o se corta en una longitud tal, que una vez en

|
i
i
i
i
|

irollada su extremo interno 14 se encuentra en alineamiento radial con

ﬂsu extremo externo 16, de manera gque la forma cilindrica 10 es de ospe.

gor uniforme y de un nimero uniforme de capas en todos los puntos cir-

cunferenciales. La longitud mds deseable de la tira 12 y la anchura y

|
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espesor radial de la forma 10 pueden predeterminarse facilmente me~ -
diante una experimentacidn y/o cdlculo relativamente pequefios con re-

ferencia al espacio de molde a rellenar en el moldeo de la anilla de

empaquetadurs final, siendo el criterio preferible el de que el géne-

ro rellene sustancialmente, pero sin excedefse, el espacio del molde

cusndo éste se encuentra cerrado, y que exude un mfinimo del impregua-
dor como rebaba del molde cerrado.

La forma cilindrice 10 se pliega, se incurva o lamina pTe
feriblemente de modo circunferencial interiormente como se indica con
1inecas discontinuas en la figura 2, aunque como variante tal reconfi-
guracién de dicha forma puede efectuarse en algunas circunstencias ha
cia afuera. Bl citado pliegue hacia adeniro puede efectuarse mante— -
niendo a la forma 10 contra todo movimiento general hacia la derecha
(como se ve en la figura 2) mientras el borde izquierdo 18 de la for~

ma se empuja radialmente hacia adentro y hacia la derecha hasta que -~

dicho borde 18 entra en alineamiento radial sustancial con el otro -

| borde 20 de la forma, Durante este plegado, se emplean preferiblemen—

te medios adecuados para mantener los dos bordes 18 y 20 separados y
formar el entrante anular correspondiente al interior de la U, Tales
medios espaciadores o separadores pueden consistir, por ejemplo, en -
una adecuada anilla espaciadora, que puede retirarse despuds de haberm
ge completedo el plegado descrito.

Aunque todas las capas de la forma cilindrica 10 tienen la

'misme anchura, la descrita reconfiguracidén de dicha forma, para produ-

cir la pieza en blanco 22 en forma de U de las figuras 3 y 4, produce
un deslizamiento relativo de las diversas capas, permitido en razén a
que el impregnador estd sin curar en esta etapa y es muy blando. Tal -
deslizamiento es insignificante o inexistente en el reborde exterior -
24 de la pieza en blanco, pero se produce o incrementa en el punto en

que el fondo 26 de la U toma forma, siendo mds pronunciado en el rebor
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de interno 28 de la pieza en blanco. Asf, la capa mas externa termina

en el lado internc del reborde 28, algo antes del borde libre de di—

cho reborde, mientras que las otras capas terminan progresivamente -

mas cerca de dicho borde libre. Esta descrita diferencia en la dispo-~

i sicidn de las capas en los rebordes 24 y 28 no estropsa sin embargo —
; la utilidad de la pieza en blanco; en realidad, puede ser Gtil en zl-
I gunos casos, en los que el reborde 28 ha de conmstituir, en la anilla

i de empaguetadura final, un labio sellador de forma particular corres—
! pondiente en cierto modo a la forma del reborde 28 como se muestra on
tla figura 4.

i Debe entenderse que, dentro de esta invencién, la forma 10
i podrfa mantenerse de maneras distintas a la descrita mientras se esta

:realizando el plegado, de manera que las diversas capas de la pieza -
. en blanco completada se dispondrian de manera algo diferente a la mos

{étrada en la figura 4, aunque todavia en la relacidn indicada, en la —

éique se extienden paralelamente desde el reborde 24 al reborde 28. Los

ifamiliarizados con el arte del moldeo de anillas en forma de U compren
%derén facilmente que pueden emplearse piezas en blanco de acuerdo con

Testa invencidn para producir anillas dotadas de formas de seccidn ra—

i'
jdial, tales como las mostradas en las figuras 5, 6 y 796 que tengan -
hotras diversaes formas en U seceionales particulares.

E Puede observarse gue en el mecldeo de anillas de empaqueta-—

‘dura con les formas de las figuras 5, 6 ¥ 7 ¥y con cualquier otra forma

de U, la fuerza compresiva de los miembros del molde se concentra mis

a veces en algunos puntos que en otros, como por ejemplo en los puntos
S5ay 6a y Ta de las figuras 5, 6 y 7, respectivamente. Cuando tales ani

1las se producen a partir de piezas en blanco de acuerdo con esta in—

vencidn, sin embargo, las capas formadas en la pieza en blanco son pre-
Feriblemente de tal espesor y nlmero que pueden presiomarse apretadamen

tte entre si en los puntos de concentracidn de la fuerza del troquel a ~
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un espesor global no superior a la parte(;és déigada de la anilla de
empaquetadura final, sin forzar o romper materialmente el género uita
do en tales puntos. Lag porcionss de impregnador en tales puntos son
forzadags por presidn a las dreas circundantes mds gruesas del anillo
de empaguetadura, de manera que el género y el impregnador rellenan -
efectiva y uniformemente tales dreas mds gruesas. Asf, las anillas de
empaquetadura finales producidas con pieszas en blanco segin esta inw—
vencidn presentan tejido o género en las mismas, sin romper y susian—
cialmente exento de tensidn.

Debido al hecho de que cada capa de género de la pieza eu
blanco 22 ge extiende ininterrumpidamente entre los rebordes 24 y 28,
sustancialmente como se ilustra en la figura 4, una anilla de empaque
tadura producida a partir de ial pieza en blanco no presenta ninguna
trayectoria de fuga de fluido entre capas de género entre lados opues-—
tos de la anilla.

Bl hecho de gue una pieza en blanco segin esta invencidn -
es circularmente continua (es decir sin ninguna junta) ofrece una se-
guridad contra debilitamiento localizado en la anilla de empaquetadura
i final en cualquier punto circunferencial.

; Debido a la formacidn de la pieza en blanco partiendo de -
una forma cilindrica, en vez de efectuarse de cualguier otra manera, =—
la anilla de empaguetadura final tendrd el hilo del género o tejido ai
reccionalmente dispuesto de modo similar en todos los puntos circunfe-
renciales y, por consiguiente, serd igualmente fuerte en todos los pun
tos citados. Tal disposicidn direccional uniforme del hilo existe, in-
dependientemente de que el género empleado sea tejido o trenzado y, si
es tejido, de que el material (permisible dentro de esta invencidn) en

forma cilindrica tenga las hebras rsctas o sesgadas.

ﬁ Resultard evidente que como el género de la pieza en blan~

co es inicialmente una tira larga, se dispone de counsiderable amplitud
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predeterminando la cantidad de género necesaria para piodueir anillasg
i de empaguetadura de altura apilada uniforme y para reducir al ninimo

j el material de rebaba que pueda exudar del molde, en longitud, anchu-
i Ta y espesor del material neceserio en la tira de género para produ—
cir los resultados deseados.

Asimismo, usando inicialmente una tira de género enrolla—
da en forma cilindrica, no se produce desecho material de género ni -
» de impregnadorj esto ofrece un contraste con el sustancial desecho -
hpsta ahora producido cuando se ha cortado una pieza en blanco en for
i ma de anilla plana a partir de una lémina de género de capas milti- -
1 plese

Debe entenderse que las anillas de empaquetadura y piezas
en blanco de acuerdo con esta invencidn pueden presentar formas dige——
. tintas a las aqui descritas, sin apartarse de la invencidn tal como —
! se expone en las siguientess

REIVINDICACIONES

1. Perfeccionamientos introducidos en piezas en blanco pa—
ra anillas de empaquetadura circular, de magquinaris industrial y en —
- formg, de U, que tienen el entrante de la U orientade axialmente res—-
::pecto & la pisza en blanco y caracterizados porque comprenden un enro

?illado en espiral de material en tira de género relleno de impregnador,
i

! incluyendo el citado enrollado varias vueltas fntimamente asociadas de
I
¢ dicho material en tira, constituyendo capas de este Ultimo, y exten— —

b ogs e . .
;idlendcse ocada una de las citadas capas, vistas en la seccidn radial de
L

ﬁla pieza en blanco, a través del fondo de la U y hacia rebordes opues—

tog de la misma.

M
i
I
H
)

i 2+ Perfecoionamientos introducidos en piezas en blanco pa~
i

!ra anillas de empaquetadura circular de magquinaria indugtrial segin la
1
Rreivindioacién 1, caracterizados porque cada capa de dicha pieza es -

discontinua, en bordes laterales de la misma, respecto a cualquier =

%
|
|
n
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otra capa de la pleza en blanco.

3. Perfeccionamientos introducidos en plezas en blancoe pa
ra gnillas de empaquetadura circular de maguinaria industrial seglin -
la reivindicacidén 1, caracterizados porque el fondo y los rebordes ds
la U son de espesor sustancialmente uniforme en le mayor porcidn de -
la misma.

4o Perfecoionamientos introducidos en piezas en blanco pa
ra anillas de empaguetadura circular de maguinaria industrial seglin —
la reivindicacidn 1, caracterizados porque el género del citado enro-
llado es compresible para permitir una sustancial congolidacidn cons—
centrads, reductora de espesor, de la piexma en blanco durante el mol-
deo de una anilla de empaquetadura a partir de aguella, sin someter a
une excesive tengidn el género.

5. Perfeccionamientos introducidos en piezas en blanco pa

ra anillas de empaquetadura circular de maquinaria industrial segin -

la reivindicacidn 1, caracterizados porque el hilo del género se dis—

pone direccionalmente de modo similar en todos los puntos circunferen

i
|
i
i
i
i

ciales de la pieza en blanco.

6. Perfeccionamientos introducidos en piezas en blanco pa
ra anillas de empaquetadura circular de maguinaria industrial segin -
la reivindicaeidn 1, caracterizados porque los extremos del material
en tira estdn sustancislmente en alineamiento radial para igualar el

nimero de capas de dicho material en todos los puntos circunferencia=

' les de la pieza en blanco.

T Perfeccionamientos introducidos en piezas en blanco pa
ra anillas de empaquetadura circular de maguinaria industrial y em for
ma de U anular, caracterizados porgue comprenden un enrollado circun—
ferencial de ocara a cara de material en tira textil relleno de impreg
nador, comprendiendo dicho enrollado varias vueltas del citado mate—

rial en tira, extendiéndose lados opuestos de la U axialmente respecto
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' orientado axialmente respecto a la anilla y que comprende un enrolla~

¢ INTRODUCIDOS EN PIEZAS EN BLANCO PARA ANTLIAS DE EM?AQUETADUBA CIRCU=

a la pieza en blanco y extendiéndose la anchura de las vueltas a tra-
vés del fondo de la U y hacia ambos lados opuestos de la mismae

8+ Porfeccionamientos introducidos en pieszas en blanco pars
anillas de empaguetadura cireular de maguinaria industrial en forma =-

de U caracterizados porque la anilla presenta el entrante de dicha ¥

do en espiral de material en tira de género relleno de impregnador; —
incluyendo dicho enrollado varias vueltas Intimamente asociadas del -~
citado material en tira que constituye capas de este (ltimo, extendidn
dose cada una de dichas capas, vistas en seccidn radial de la anilla,
a través del fondo de la U y hacia rebordes opuestos de la misma, sien
do cada capa disconfinua, en bordes laterales de la misma, respecto a
cualquiera otra de dichas capas y disponiéndose direccionalmente el hi
lo del género de modo similar en todos los puntos circunferenciales de
lz anilla,

9. Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el gue ha -

de recaer la Patente de Invencién que se solicita: "PERFECCIONANIEWTOS

LAR DE MAQUINARIA INDUSTRIALY,

Todo conforme quéda descrito y reivindicado en la presen—
te Memoria descriptiva que consta de diez piaginas mecanografiadas y —
dibujos adjuntos.

Madrid, 20 Julio 1.964

ALFONSO UNGRIA
PoDo
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