Série 4

MENORIA DESCRIPTIVA
poara solicitar
PATENTE DE INVINCION

en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de CONMPAGNIE DU FILAGE DS METAUX ©T DES JOINLS
CURT'Y, socieded andnima francesa, establecida en 30,

Avenue de Messine, Paris, Francia, por:
? ?

"PROCUDIKIENTO PARA PABRICAR JUNTAS DE
LSTANQUELDAD"

L1 presente invento se refiere a un procedi-
miento para fabricar juntaos de estanqueidad, tales como
juntas de culata pora motores de explosidn.

Il procedimiento segin el invento permite la

5 obtencidn de juntas de une manera mas sencilla y mas eco-
némica que los procedimientos anteriormente conocidos.
Ademds, permite obtener juntas que presenten carzcterfs—
ticos superiores o las de lss Jjuntas actualmente conoci-—

das.

10 El presente invento tiene por objeto un nuevo



10

15

25

A
{4

¥
.

ot

o
procedimiento para fabricar juntas de estangueidsd, consis-
tiendo este procedimiento en proyectar sobre un soporte,
de preferencia plano, el conjunto constituido por a) una
materia que se presento en forma de fibras, de gronos, de
polvos o de escamas, b) de un aglubtinente susceptible de
transformorse en el curso de uma operacidn ulterior para
agegurar la cohesidn de la junta y ¢) de un adhesivo des~
tinado o asegurar ¢l mantenimiento de lrs materias pro-
yectadas sobre el soperte; por gue se procede & un pren-
sado ¢ a un calandrado de las materizs proyechadss sobre
el soporte; por que se procede o un tretamiento tel como
un tretamiento térmico necesario para provocar la coagu~
lacidn del eglutinente y porque se efectusn las opere—
ciones ulteriores de acsbado de la junbta, desvues de hober
rebirado eventualmente el soporte.

Conforme @l invento, les materias que se pre-
sentan en forma de fibras, de granulados, de polvo o de
escamas, que pueden ser ubilizadas conforme &1 invento,
estén constituidas, por ejemplo, por:

- amianto del tipo cricotilo, crocidolitz, o
amosita, cuyas fibras tienen dimensiones que pueden ir de
0 a 15 mm, por ejemplo,

- fibras naturales celuldsicas tales como las
de menila o de yute, o fibras sintétices tolcs coms las
de poliamida, poliéster, poli(cloruro de vinilo), resinas
epoxidicas, pudiendo tener estas fibras longitudes muy
varigbles, por ejempla inferiores a 30 mm.,

- corcho molido cuyos granos pueden tcner di-

mensiones comprendides entre, por ejemplo, 0,1 y 6 mm.,

- fibras metdlicas de una longitud de 3 a 30 mm.
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Las materias citadas se don a titulo de ejemplo,
pero se pueden ubilizar otras, como, por ejemplo, los elas-
témeros de polvo.

Estas materias pueden ser utilizadas solas o
mezcladas entre sf. Bs asl, por ejemplo, como se pueden
realizar juntas segin el invento utilizando mezclus de
fibras celuldsicas y fibrss poliemidos o mezclas de gro-
nos de corcho y de fibras celuldsicas.

Conforme &l invento, se pueden utilizer como
aglutinantes toGos los productos susceptibles de ser pro—
yectados y que despues de una transformacidn wlterior son
capaces Ge asegurar la cohesidn de la junta Tfabricada se-
gin el invento.

Segin un modo de puesta en préctica preferico
del invento, se ubtilizan aglutinantes que se encuentron
en el estado sélido en forma de polvo o de gramulados,
que pueden ser mezclados ventajosamente con la materis
fibrosa o granulose durante su proyeccidn sobre el sopor-
te.

La cohesidn del aglubinante se produce general-
mente en el curso de una operacidn de trataomiento +térmico
que tiene lugar despuds o durante la compresidn de los di-
versos productos proyectados sobre el soporte ¥y que provo-
ca la fusidn o la polimer zacidn del aglubtinante.

A t{tulo de ejemplo, se pueden ubtilizar como
aglutinante segin el invento resinus de fenoplostos, resi-
nas de urea~formol, resines epoxfdicas, resinus de poliéds—
teres, resinas vinilices, resines dae polietileno, gelati-
na o elastdmeros tales como los obtenidos a partir del bu-

tadieno acrilonitrilo, de las siliconns ¢ del policloro-
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Conforme al invento, el adhesivo que tiene uni-
camente por objeto asegurar la unidn de los diferentes
constituyentes durente su proyeccidn sobre el soporte,
debe encontrarse durante la aplicacidn de los constitu-
yentes sobre el soporte en un estado en que puede asegu—
ror esta unidn.

En clertos cosos, €l adhesivo puede estar cons—
tituido conforme el invento por el aglutinante mismo, por
ejemplo cuando este Ultimo se encuentra pulverizado si-
multdneanente pero independientemente del moterisl fi-
broso, por ejempleo en el eztado de disolucidn o en el es-
todo lfquido. Lo mismo pucde ocurrir cusndo el moberial
fivroso mezclado con el aglubtinante en forme de varticu—
las sdlidas se encuuntra, por ejemplo, proyectado sobre
un soporte previamente calentado pra asegurar la fusidn
por 1o menos parcial del aglubtinente y producir asi el
efecto adhesivo buscado.

Se pueden utilizar segin el invenbo como adhe-
s:?:vo resines sinbéticas tales come 1ss resinas vinflices,
el polietileno, las resinas de fenoplasios, los resinas
de aminoplastos, las resincs epoxidicas, lcs resinas Ge
polidsteres, los poliuretancs.

Se pueden utilizer igualmente adhesivos congs—
tituidos por coles a base de elastdmeros tales como el
caucho natural o los cauchos sintéticos (GRS, bubadicno,
acrilonitrilae, policloropreno, butile, fluorados, silico-
nas, etc.).

En todos los cogos, los aglubtinentes y los ade
hesivo deben ser elegidos en funcidn de 1o naturaless
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quimica de los materisles proyectados, con objeto de ob-
tener el mejor resultado Linal.

Conforme ol invento, se puede reslizar la pro—
yeceldn por una tobera de la materia fibrosa y del aglu-
tinante en forma pulverulenta, fibrosa u otrz, en estado
de suspensidn en un gas, mientras que el ddhesivo eg pul-
verizado por otra tobera. Ignalmente, se pueden proyec—
ter, cuando esto es necesario, con ayuds de tres teberas
separadas, la materia fibrosa, el aglubtinante y el adhe~
sivo gue no se encuentron as! mezclados mes que cuendo lle—
gan sobre el soporte.

Conforme @l invento, pueden ser utilizados di-
veros tlpos de soporte.

n primer lugpr, se puede congiderar utilizar
chapas perforadas por embuticidn con ayude de punzones
que Gejan aspereszas & uno y otro lado de la chapa dando
o ésta el aspecto de un rallador,

Se pueden utilizar iguslmente chapas lisas ¢
incluso tejidos metdlicos o tejidos reslizados con ayudn
de hilos de fibras de smiznto o de Tibras sintéticss. Se-
gin uno variante del procedimicnto conforme al invento,
se pueden efectuar igualmente las proyecciones sobre un
soporte que no se adhiera a los procductos proyectados,
soporte cue es eliminado luego Gespuéds de 1o coagulacidn
del aglutinante.

Se pueden fabricar las juntas segin el invento
pulverizando los diferentes productos descritos mas arri-
bo sobre bandos de soporte continuas y procediendo luego
a un corte a@propiedo para der a las juntas la forma que

les convenga.
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Se puede proceder iguslmente de mode previo
ol soporte y realizar directamente la junia en su Fforma
definitiva por proyeccidn de materia.

Las juntas obtenidas conforme al presente in-
vento se distinguen de las juntas antcriormente conoci-
das por caracteristicas que les son propias.

En primer lugar, las juntes segin el invento
pueden ser obhtenidos dando a las fibras que las constitu~
yen orientaciones particulares que son las mismas en to—-
da la superficic de une misma junta, o que pueden ser di-
ferentes en funcidn de lus diferentes peartes de la junta.

Esta orientacidn de lus fibres puede ser ob-
tenida facilmente durante la pulverizacidn del meterisl
£ibroso orientando convenientemente la boguilla de so-
plado.

Se pueden rezlizar iguslmente junbss segin el
Invento procediendo & 1z aplicacidn sucesiva Ge verias
capas de materia fibrosa orientadas cada una en una di-
reccidn diferente, 1o que permite obtener esterilla de
fibros cuyas direceiones estdn, por ejemplo, cruzadss,
cosa que no es dificfl de comseguir previzmente de mane-
ra econdmica.

Otra caracteristica de las juntas segdn ol in-
vento es que pueden presenbar espesores diferei es en sus
diferentes puntos. Bata particularidad puele ser conse-
gulda facilmente procediendo a une pulverizecidn Ge ma-
teria durante tiempos mes o menos largos, seguin el espe—
sor local que se dedee obbener.

BEste caracteristica de las juntes seqmin el in-

vento presenta actualmente un gran interes porque, como
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se gobe, la téenica de los motores de explosidn evolucio-
ne ropidemente hacia la utilizacidn de gleaciones ligeras
para realizar los bloques motores, mientras que los cami-
sos conbinmisen siendo hechas de hierro fundido.

De esto resulton dilataciones muy diferenciadas
gue hocen particuwlarmente dificil la fabricacidn de los
juntas de culata.

Las juntas seguin el invento, gue pueden ser reo-~
lizadas con ecpesores veriables en sug diferentes puntos,
perniten resolver ceslte problemo de una manera particular-
nente setisfactoria, pudiendo corresponder sensiblcmente
las variaciones de espesor de la junta a las diferencias
de condicidn plena de las superficies que vienen a poner—
se en contacto con la juntbta de culata.

Con el fin de hacer compronder mejor el invento,
se describiran shoro a titulo de ilustracidn y sin ningin
coracter limitativo varios ejemplos de puesta en précti-

cas

EJEPLO_1

Se realiza una junta de culeta segin ¢l invento,
precedicndo como sigués:

Se mezcla en primer lugar con ayuda de un agita-
dor mecdnico 90% en peso de omianto crisotilo vendido con
Ia denominacidn de “Grade 5 R" y 10% en peso de resinas
de fenoplasfos vendidss por la Sociedad PLASTUGIL con la
denoninacidén de “"Phénorez TL*, teniendo vsta resina un
punto de fusidn de 1009C aproximedemente.

Se proyecta esta mezcla con ayuda de una pistola
de flocaje perpendicularmente sobre una chepe perforada

-7 -
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del tipe “"rallador®™ que ha sido previamente revestida por
pulverizacidn con ayuda de una pisbtola, de 100 gramos por
m2 de una emulsidn de acetate de polivinilo Rhodopas 5425
de Rhéne Poulenc dilufda en un mismo volumen de agua.

' Se proyectan sobre cada cara de la chapa a ra-
zén de unz sola pasada por cara 550 gramos por m2 de la
mezcla de amianto y de resinns de fenoplastos.

Se pronsa luego el producto obltenido bajo una
prosidn de 200 bares aproximadamente, luego se calandra
1o junte @l espcsor deseado y se proveca la polimerize-
cidn de las resinas coclendo dursnte aproximedomente
guince minubtos a una temperatura de 1300C.

Se procede luego al corie de la junta a la for-

me deseada con ayuda de un dispositivo apropiado.

BJEMPLO 2

Paro reslizar una junta segin el invento, se
prepera en primer lusar, con ayude de un agitodor mecd-
nico una mezcla que contiene 854 en peso de omisnto de
tipo crocidolita y 1% en peso de resinos de sminoplestos
(uree~formol} vendidas por la Sociedad FLASTUGIL con la
denominacidn de “uralital.

BEsta mezcla se proyecta Luego perpendicular-
mente sobre una chepa perforada que ha sido previ:amente
cortads al formato de 1la junta y revestida con un borniz
epoxidico a rozén de 80 gramos de barniz por mebro cuo-
drado.

Le mezcle se proyecha sobre cada cara de la
chapa a razdén de 600 gramos por metro cuedrodo.

La junta se colocz luego durante 20 minubos
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bajo una prenso calentodora gue ejerce una presidn de 200
barees e una bemperotura de 2.302C,

BJEMPLO 3

Para reclizar una junta segin el invento, se
efectua en primer lugar una mezcla constitufda por 70s
en peso de fibras celuldsicos conocidns con el nombre de
"fibras de monila" que tienen una longitud de 3 a 5 mm.,
de 20y en peso de fibras polismidas que tienen una lon-
gitud de 3 2 5 mm aproximadamente y de 10% en peso Ge
fibras expoxidiccos vendidsas por la Sociecdsd VAN CAUVEN-
BERGHE con la dcsignacidn de "Pritorga®.

La mezcla se proyecta perpendicularmente sobre
un soporte constituido por uma tela de vidrio que es im-
pregnada de silicones pars conferirle propicdades antiade—
herented.

Se comprime luego todo bajo una presidn de apro-
ximadamente 60 o 80 bares durante 10 minubtos 2 una tem-
peratura de 1502C.

Se retira entonces la tela de vidrio y ge rea—

liza el corte de los juntbas en lus hojes asl obtenidas.

sBJUNPTO 4

Se reaslize una junta segin ¢l invento proyectan-
do amionto de tipo crisotile vendido con la denominacidn
de "Grade 5 R" sobre una chepe lise que ha sido revesti-
da previemente vor pulverizacidn a pistola de una solu-
cldn de concho butadieno acrilonitrileo a razdn de 25 gra—

mos de caucho por mebro cuadrado de chapa.

Sobre cada cara, se pasa en primer lugar una pri-
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mera capa de emianto con ayuda de una pistola de proyee—
cidn que se incline a 3592 econ relscidn a la chapa, lue-
g0 se aplica una segunds cepe muy fina de un aglutisonte
constituido por la misma disolucidn de caucho butadieno
acrilonitrilo que el adhesivoe.

Se proyecta entonces una segundsa capa de amisnto
inclinando la pistole a 145 ¢ con relacidn a la chapa.

Se realisa un nUmero de proyecciones de amianto
sucesivas que Varia en funcidn del espesor de la junta
que se deses reclizar.

Il econjunto obtenido es luego calandrado y coci-
do durante 10 minufos e una tempereotura de 1302C,

Después de esto, la junta es cortada a la forma
deseada.

BJIIFMPLO 5

Se corta en una chapa conocida con la denc-—
minacidn de "chape perforada con picos! un soporte que
tiene la dimensidn de la junta que se desea obtener, que
se reviste Tuego con 100 gramos por mebtro cuadrado de
una emulsidn de acetato de polivinile Rhodopas 5425 di-
Juide en un mismo volumen de agus.

Se proyecta luego sobre cada ung de 198 coe
ras de esta junta una mezcla constituida por X% en peso
de smianto conocido con la denominacidn de "Gpade 6 DV y
de 10% en peso de resinas de fenoplastos vendidas por
la Sociedad FLASTUGIL con la denominacidn de “Fhénores
TL".

Se depositan en lugares deberminados de la

junte espesores mas importentes de productos que sobre el
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regte de la junta.

Je comprime luego 1a junta de monera que se le
dé en todos partes un mismo espesor y Se cuece a une tem—
peratura de 1309C¢ durante un tiempo de 15 minutos.

Se obtienen ast juntas que presentan zonas de
menor compresibilidad que corresponden a lag zZonas de so—
bregrosores y que estan separadss por zonos mas compre-

sibles (que corresponden a las zonas de espesor normal).

EJIPLO 6

Se corta al formato de la junta una cho metdlica
lisa que se reviste con 60 gramos por metro cuzdrado de
un barniz de polidster.

Se proyecta inmediatamente después sobre cads
corae Ge esta chapa una mezcla constituide por 90y en pe-
s0 de fibras celuldsicas y 104 en peso de gelatina.

Se coloca el producto obtenido en una prensec co—
lentadora que lo comprime dursnte cinto minutos o wnao
temperatura de 1102C y bajo una presidn de 60 a 80 ba-
res,

Se aplica luego une capa de barniz de polidster
en los lugares de la junta que deben rccibir un sobre gro-
sor de corcho.

Se proyecta sobre la junta una mezcla constitui-
da por T5: en peso de corcho que tiene Zranoes cuyo Sro—
sor varia entre 0,5 y un milimetro y 25 en peso de ge~
latina. K1 corcho se adhiere solamente sobre las partes
de la junta que han recibido el barmiz de polidéster.

Se comprime la junta obtenida en uns prensa co—
lentadora durante cinco minutos a una temperatura de

-11 -
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100¢C 2 uwna presidn de 20 horas.

Se obltiene asi una junta que presenta zonas de
espesores y compresibilidades variables.

Se sobrentiende que los ejemplos ¢ue hen sido
descritos mas arriba no han sido dados mas que a titule
de ilustracidn y que no son en modo alguno limitativos
del invento.

La presente solicltud, que corresponde a la pre—
sentada en Francia el 29 de juliec de 1.965, bajo el mi-
mero 26541, se acoge a log beneficios del articulo 51 del
vigente Bstotuto sobre Propiedad Industricl.

H O T A

Las puntos de invencidn propis y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pe—
tente de Invencidn en Espaifla, por VEINTE alios, son los
glguientes:

1.~ Procedimiento pera fabricar juntzs de esbon~
gueidad caracterlzado por el hecho de que se proyecta so-
bre un soporte el conjunto comstituido por: uno materia
gue se presenta en forma dispersa; un aglubtinente sug-
ceptible de trensformarse en el curso de una operacidn
ulterior pare asegurar la cohesidn de la junta y un ad-
hegivo destinado o asegurar el mantenimiento de las mo-
terias proyectadas sobre el soporbe; porque se procede a

un prensado de laos materias proyectadsas sobre el soporte

- 12 -
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porque se procede a un tratamiento que provoea la coagu-
lacidn del aglutinante y poroue se efectusn las operacio-
nes wlteriores de acsbado.

2+~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, co-
racherizado por ¢l hecho de qﬁe sc quita el soporte des—
pues de la coagulacidn del aglutinante.

3e~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizedo por el hecho de que se utilizan como materia
dispersa fibras, granos, polvos o escamas.

A.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, co-
racterizado por el hecho de que se ubiliza como materia
disperso amianto.

5.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, co~-
racterizado por el hecho de que se ubtilizan como materis
disperse fibras naturales sintétices o metdlicas.

6.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado por ¢l hecho de que se ubiliza como materio
dispersu corcho molido.

Te= Procedimiento segin la reivindiecacidn 1, co-
racterizado por el hecho de gue se utiliza como materia
dispersa por lo menos un elastdmero en polvo.

8o~ Procedimiento segin por lo menos una de las
reivinticaciones 1 a 7, ceracterizado por el hecho de' que
gse utiliza como aglutinante un producto pertendciente al
grupo que constituyen una resina y un elastdmero.

9.~ Procedimiento segin por la menos una de las
reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por el hecho de que
se utiliza como adhesivo un producto pertencciente al gru-
po que constituyen una resina, una eola y un metal fundi-
do.

10 .- Procedimiento semin por lo menos una de las

-13 -
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-se utiliza como soporte una tela de fibras textiles

reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por el hecho de que

se utiliza como sonorte una chapa metalica nlana Q'no,

;eventualmente perforada.

1l.~ Procedimiento segln por 1o menos una de las

‘teivindicaciones 1 a 9, caracterizado por el hecho de quse

, de
fibras de vidrio o de hilos metdlicos,

12,- Procedimiento sendn por lo menos una de las
reivindicacicnes 1 a 11, caracterizado por el hecho de
que se proyecta sobre el soporte, jor una parte, =) adhe-
sivo y, por otra parte, una mezcla constituida por mate-
ria en forma dispersa,

13.- Procedimiento seqgdn por lo menos una de las
reivindicaciones 1 a 12, caracterizado por el heche ds que
so uytiliza como adhesive el mismo producto gue =1 aglu-
tinante,

l4.- Procedimiento sealn por lo menos una de las
reivindicaciones 1 a 13, caracterizado por el hecho de
que se nroyecta la materia en forma dispersa poniéndola
en suspensidn en una corriente de nas comprimido,

15.- Procedimiento segln por lo mepos una de
las reivindicaciones 1 a 14, caracterizado por el hocheo

de cue se proyecta la materie en forma de fibras, con

" objeto de obtener una orientacidn particular de las fi-

. bras sobre el soporte,

16.- Procedimiento segdn por lo menos una de las
reivindicaciones 1 a 15, caracterizade por el hecho de que

se realizan las diferentcs partes de la junta con zyuda

de espesores diferentes de materia dispersa,

20.4,67 - 14 =
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17.- Procedimiento para fabricar juntas de
estamqueidad,
Tal y como se ha descrito en la flemoria que
antecede, y con los fines que se han especificado,
Esta Memoria consta quince hojas escritas a
méquina por una sola cara, 29 ABR; 136K
Madrid,
Po A

20,4.67 - 15 -
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