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Perfeccionamientos en la fabricacién de
Juntas para obturar por 1o menos un con-
ducto,

s st ome aes

ENG INEERING COMPONERTES LIMITED, entidad inglesa, reaiden~
e en 14 Liverpool Hoad, Slough, Buckinghamshire, Ingle-
terra.

I S P A

La presente invencién se rofiere a la fabricacidén
de juntas para obturar conductcs, por ejemnlo, juntas
de culata en motores de combustién interna, En dichas jun
tas existe un nimero considerable de conductos que se han

de obturar, pero el invento no gueda limitado a Juntas
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de aberturas miltiples y se puede emplear, por ejemplo, en

la obturacién o cisrre hermético de uniones de tubos donde so-
lamente existe un solo conducto. No obstante, se desoribird
principalmente con relacidén a juntas de culata. '

En dichas juntas la vibracién térmica y la presidn
gaseosa hacen oxiremadamente difieil sl conseguir una obiura-
eidn eficaz, por lo que se han realizado muchos intentos para
consegnir juntas satisfactorias, especialmente en viste al ren
dimiento constantemente en aumento de motores de combustibn in
terna, particularmente gasolina de gran potencia,

La invencidén tiene por objeto proporcionar una junta
de construccidén relativamente simple, de fdeil fabricacibn,
pero que aun asg{ proporciona una estanquidad eficasz.

Una junta para cerrar herméticamente por lo menos
un conducto,fabricada segin la invencién comprende una capa
central de metsl que tiene sobre cada lado una capa de mate~.

rial termoresistente que contiene amianto o que consiste en

amianto, llevando la capa metdlica asociada una ondulacién me-

télica situada para rodear el conducto y formindose todas las
capas con aberturas dispuestas para coincidir con el conducto
que se hen de oblurar, ' .

La ondulacidn se puede formar en la capa cantral de
metal o en una capa metdlica separads de la capa epntral DEro |
sujeta a la misma,

El margen de la sbertura rodeada por le ondulacién
puede tener un 0./0 metdlico con seccidn transversal en forme

de U extendiéndose alrededor de la misma, EL ojo se puede se-

|

parar convenientermente de las capas de material termorresisten
te para que exista un canal entre las mismas,

A continuacién se describen modalidedes del invento,
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tomando como referencia el dibujo adjunto, en el ques ¢
La figura 1 es una vista fragmentada, esquemdtica, |

en perspectiva, parcialmente en seccidn, de ura forma de Junta

de culata.
5. ILa figura 2 es una ¥vista en alzado y en seccidn,

fragmentada, esquemdtica, de un blogue de cilindros y una cula-

ta con otra modalidad colocada en posicién. §
La figura 3, es una vista similar de otra modalidadg

en un bloque que tiene une camisa secaj; y

10. La figura 4, es una vista similar de otra modalidad,

en un bloque del tipo de dnima sbélida de fundicibn.
Refiriéndonos a la figura 1, en una modalidad del

invento, para una culata de cilindros, la junta consiste en

una capa central 10 de metal, que puede ser ferrosoc o no ferréu
15. so, formada con aberturas para las énimas de los cilindros,

conductos de agua y conductos de alimentacién de aceite en la
forma usual, e indicados por los ntmeros 11, 12 y 13, respec-
tivamente., Un anlllo 14 formado con una ondulacidn 15 se sujetae
g la capa 10 alrededor del margen de cada abertura 11, conce-
" 20. bido para coincidir con un énima de c¢ilindro, El anillo 14,

¢omo la capa central 10, es de acero ¢ de otro metal apropia-
do, En seccibn transversal, la ondulacidén 15 tiene aproximada#

mente la forma de una V de boca amplia redondeads por la partﬂ
inferior, pero se puede emplear otras secciones transversales.
25. Bl didmetro interior de anillo es el mismo que el de la aber-
tura 11 en la capa metdlica 10, Alrededor del margen interior

¥ saliendo radialmente aproximadamente igual gue el didmetro -
exterior del anillo ondulado 14, ée encuentra un ojo 16 de

seccién transversal en U, quedando los limbos de 1la U parale- '
30. los a la capa metélica central 10 y constituyendo la parte
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inferior redondemda de la U aguella parte del ojo que apunta
hacie ol interior del 4nima del cilindro 11. El ojo 16 se fa-
brieca convenisntemente en dos capas 1l6a, 16b, 0 sea que el
0jo tendrd dos espesores en forma de U, uno dentro del otro. !
La compresién del ojo 16 sobre la capa central 10 y el anillo !
ondulado 14 es suficiente para mantencr dicha capa y anillo
unidos. Bl ojo 16 se fabrica preferiblemente de acero de embu
ticidn profunda, pero se pueden emplear otros materiales apro-
plados.
En una junta de culata es probable que solamente las
aberturas de las 4nimas de los cilindros 11 exijan la presen-
cia de un anillo ondulado 14 y un ojo 16, pero otras abertu-
ras, por ejemplo para los conductos de alimentacidn de aceite
13, pueden tener anillos similares, si as{ se desea. No obs-
tante, en la modalidad descrita solamente las aberturas de
las énimas de los cilindros 11 estdn provistas de estos me-
dios. El resto de la superficie de 1la capa metdlica central 1¢
egtd recubierta por cada lado por una -capa de material 17,18
que es en su totalidad o principalmente amianto. La mezcla de
amianto se elige de acunerdo con la situacién en que heya de
emplear la junta y. tiene preferiblemente cualidades que indu-
cen a la mortiguacién de las vibraciones interfaciales inherg%
tes que g8 producen a diversas frecuencias entre los compo-
nentes que se han de unir (en el caso presente, el blogue y
la culata de cilindrosg). Bl material de amfanto puede conzis-
tir en un cuerpo ds amfanto con una mezcla de ocaucho sintéti-|
co o caucho de nitrilo, y se pueden introducir otros cowmpo-
nentes, pero el componentes principal preferible de 1a capa

es el am{anto,

Una composicién tipica & idbénea para la junts consis-—
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Fibra de amfanto en un 70% en peso como minimo,

Aglutinante, caucho sintético y aditivos quimicos
en un 13 ¥ como mdximo.

Refuerzo de celulosa en un 10%

Aceites de elaboracién y reblandecimiento en un 7 %

Eligiendo una longitud .de fibra correctamente ela-
borada, se obtiene una junta flexible con buenas propiedades
de envajecimiento y de recuperacién,

Bestas capas 17, 18 abarcan todas la superficie
de la capa central de metal 10, con aberturas para coincidir

con las aberturas 12, 13 en la capa metdlica 10 donde no hay
presentes anillos ondulados y ojos. No obstante, alrededor de
las aberturas de las Animas de los cilindros el material de
amfanto 17, 18 se remete de forma que quede un canal estrecho
19 o 20 entre el extremo libre de un limbo del o0jo 16 y el ad-
yacente, pero con contiguo, material de amianto 17 o 18,

Bl conjunto completo se recubre con un barniz. Este
barniz se prepara para que’resista las condiciones que surgen
durante el uso, por ejemplo, para que regista el calor, agua

hirviente, aceite y mezcla refrigerante anticongelante. Un

barniz apropiado tiene un barniz para estufas de resina epéxi

dica modificada y contiene material e relleno como puede sey

polvo o escama de aluminio. Un recubrimiento se aplica a la

Junta ensamblada, impregnando de éste modo la juntura y forman

do un recunbrimiento de obturacidn sobre toda la junta, inclu~
yendo los anillos de las énimas de los cilindros,
La composicién de la capa impregnante de obturscidn

ha de tener las caracterfsticas necesarias para que ofrezca

resistencia al aceite, el agua y los glicoles durante el servie
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cio prolongado a temperaturas de trabajo hasta 110°C en siste-
mas o instalaciones a presién. Ne obstante, el barniz preciso
y sus componentes deben e'sgirse para qus resulte idéneo ante
lag condiciones reinantes en las que se ha de enfrentar,

Bl espesor de las capas de amfanto 17, 18 en ambos
lados de la capa metdlica central 10 puede ser el mismo, o unal
capa de un lado puede ser més gruesa que la del otro lado, deA
acuerdo con las exigencias y disefio de la junta particular.

La figura 2, ilustra dicha modalidad, La conatruccién)
de la juntay de las partes indicadas por las referencias son
iguales que en la figura 1, a excepcién de que la capa supe-
rior de amfanto, indicada por el numerc 21, es més delgada que
la capa inferior 22, en una cantidad igual al espesor del ani-
1lo onduladeo 14 y su ondulacidn 15. La junta se sitia entre
una culata 23 y un bloque 24 que tiene una camisa himeda 25. .
ILa superficie superior de la camisa 25 se forma con un borde .
253 que protege parcialmente al.ojo 16, La bndulacién 15 que-
da por encima de la pestafia posicionadora de la camisa 25,

En lag modalidedes de la figuras 1 y 2, el anillo
ondulado 14 se forma con un componente Separado colocado con-
tra la capa metalica central 10, No obstante, se puede formar
fuera de la propia capa metdlica., Dicha modalidad se ilustra
en la figura 3, que representa una capa metdlica 26 con una
ondulacién 27 formada en la misma, por lo que el anillo ondu~
lado es solidario del conjunto. La ondulacién 27 ge dispone,
en éste caso, con la cresta hacia arriba, pero estd rodeads
por un ojo 16 como anteriormente, La capa superior 28 de amiay
to es mds gruesa que la capa inferior 29 y el dispositivo en
general se aproxima, de hecho, al de la figura 2 pero con
la junta invertida, Las dimensiones de la ondulacién 27 y la
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precisa de su seccién transversal dependerdn de cireunstancia
individuales. En un ejemplo tipico, la tura central de la aapj
central 26 y la ondulacién 27 es del orden de 3 a 4 veces el

espesor de la cana metdlica central 26. La junta se sitda entre

una culatas 23 y un blogue 30 provisto de camisa seca 3L, En
este ejemplo, la camisa no tiene reborde como el reborde 25a

de la figura 2. .
La figura 4 ilustrs una junta similar a la de la fi-

gura 3, conformada con una abertura 12 dispuesta para coinci-
dir con conductos de refrigerante3? en la culata 33 y 34 en ’
el bloque 35. En éste ejemplo, el bloque es del tipo de énimal
sblida de fundicidn. Se observaréd que la abertura 12 se dis~ I
pone con un mayor disdmetro que los conductos 32 y 34, por lo !
que los bordes de las capas 28, 29 alrededor de la abertura
12 ge sujetan entre la culata 33 y el bhloque 35. i
La chapa metédlica central 10 o 26 de cualquiera de |
las modalidades puede ser de espesor variable para mantener :
la relacién de compresién necesaria de un motor de combustién
interna, proporcionando el espesor extra an la junta que pu-
diera ser necesario por el hecho de gque se eliminaré metal dﬂ
las caras de la culata o el blogue de cilindros debido a repa-
raciones n otras exigencias., Esto ofrece una notable ventaja
que no ofrecen las juntas ordinarias, como son por ejemplo
las juntas de cobre-amfanto-cobre, La mzén existente es due en

las juntas ordinarias de cobre-amianto-cobre, el cobre no se

puede hacer més grueso como s¢ ha sugerido para la capa central

10 o 26 del presente invento, puesto que se vuelve alrededor )
!
de ciertas aberturas, v.g., las aberturas de las fnimas de 104

cilindros, y, por lo tanto, duplica el aumento de espesor de ;

la junta localmente. Esto ‘d4 por resultado un aumento impracti

—t b &
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ble de espesor que puede producir deformacién local dé la su-

perficie que se han de unir.
NOTA

Deserita suficientemente 19 naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte~
ren su principio fundamental,siendo lo que constituye la esens
cia del referido invento, y por lo que se solicita PATENTE DB
INTRODUCCION por 10 afios en Espafia sobre:s PERFECCIONAMIENTOS
EN LA FABRICACION DE JUNTAS PARA OBTURAR POR LO MENOS UN CON
DUCTO, caracterizdndose por lo siguiente:

1l.- Perfeccionamientos en -la fabricacidén de juntas
para obturar por lc menos un conducto, caracterizados porque
se dispone una capa central de metal, la cual se recubre por
cada uno de sus lados, de una capa de un material termorresis+
tente que contiene amfanto o consiste en amianto, se sujeta a
la capa metd’ica un anillo metdlico con una ondulacidn situat
da para rodear el conducto y forméndose todas las capas con
aberturas dispuestas para coincidir con el conducto que se ha
de obturar,

2.~ Perfeccionamientos seguin la reivindicacién 1, ca-
racterizados porque la ondulacién se forma en la capa central
de metal,

3.~ Perfeccionamientos segiin la reivindicacién 1, ca-

racterizados porque la ondulacién se forma em una capa met4li:

ca separada de dicha capa central pero sujeta a la misma.

4.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei-

&
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vindicaciones anteriores, caracterizados porgque en el margen
la abertura rodeada por la ondulacién, se dispone un 0jo meté-
ilico de seccibn transversal en forma de u que se extiende al~

rededor de la misma.

5.~ Perfeccionamientos segin Ya reivindicacibn 4, cas
racterizados porque dichoOjo se separa de las capas de mate-
rial termorresistente.

6.~ Perfeccionamientos segtn cualquiera de ias rei-
vindicaciones anteriores, caract-rizados porque las capas ters
morresistentes se forman de una mezcla de amfanto y una peque-
fia cantidad de caucho de nitrilo.

T.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei=

vindicaciones anteriores, caracterizados porque se aplica al

conjunto un recubrimiento de barniz resistente, para conse-
guir una total obturacidnm. ' 5

8.~ Perfeccionamientos gegiin la reivindicacién 7,

caracterigzados porque el barniz se compone de una resina epo-|
xidica modificada que contiene polvo de aluminio como mate- |
rial de relleno,

9.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de juntas
para obturar por lo menos un conducto, tal y como queda sus-
tancialmente deserito en la presente Memoria, y en el dibujo
ad junto,

Esta Memoria consta de nueve hojas, escritas a
miquina ﬁor una sola cara.

Madrid, =% FEB 1973
ENGINEERING COMPONENTS LIMITED,

1. GORREZ ACEZD Y [0D
p. B Fiemader J S rafD
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