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PERFECCIONAMIENTOS EN JUNTAS DE LABIOS PARA EJES

GIRATORIOS.

P . T T ™ }

Sotbcitante: GEORGE ANGUS & COMPANY LIMITED, entided inglesa,
residente en Angus House, 152-158 Wesigate Road,

Newcastle Upon Tyne 1, Inglaterra.

La presente invencidn se refiere a juntas
de ejes y, en particular, a juntss de labios para ejes
giratorios, conocidas también como juntas de aceite, que
B&sicamente son anillos moldeados de caucho o materigl

] similar emplesdos pars obturar espacios snulares alrededor
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de ejes, y piezas similares de maquinaris, D&ra retener aceite
Y excluir el polve y la suciedad. 3
Dichag juntas se emplean con profusién en la
industria, espscislmente en la industria del automévgl, por 11
que se emplearf en la presente memoria una terminologla perfeg
tamente aceptada pars las mismas. .
Se ha sveriguado que el comportamiento de I;s

juntes de labios para ejes giratorios se pueden mejorar fabri-

cdndolas con uns cars moldeada cdncavas, en el lado del airs,

P

para unirse con el borde de estanqueidad con un &ngulo de-eﬁe
relativamente grande y proporcionar, de’esta modo, una diver=-
gencie pronunciada perfectamente definida de la carg moldeada
a partir de la superficie obturads.

EN nuestra solicitud N2 416.417 de la misna
fecha que la presente se describe completamente una modalidad
de junte con una cars moldeada cbncavae

En la solicitud presente se combina, con la
nueva carascterlstica de una cara moldeada c¢cbéncava, una carac-
terfstica de amccidn positiva, que comprende la habilitacidn
de naervaduras sobre la cara moldeada cbncava para realimentar
el aceits que tiende a fugarse por la junta.

Las nervaduras de accién positiva sobre las
caras koldeadas frustrocédnicas de las juhtas de labios son meq
dios actualmente muy conocidos, pero la nueva combinacién no

ofrece solamente un mejor funcionamiento, por una mejor defi-

nicién del contacto de sstanqueidad, si no que facilita la prg

duccibn de fitiles de moldeo parTa la caracteristice de accibn
positiva.

De un modo més especffico, segdn el invento,

una junta de labio para eje giratorio, que comprende un anillo
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moldeado de material elastémero con un labic de estanqueidad

que tiene un borde de obturacién definido por una cara moldea~
da, en lado del aire de la junta, moldeado con nervaduras de
accién positiva que tienen un néimero par de superficies de a-
leta, cuys superficie se unen oblicusmente con el borde de ob-
turacién en direcciones circunferenciales opuestas en un éngu-
lo pequefio, se caracteriza por el rasgo de que la cara moldea«
da es céneave para unirse con el borde de obturacibén en un én-
gulo definido con precisién.

De preferencia, el dngulo peguefic con que las
superficies de aleta se unen con el borde de obturacidn no tié
ne més de 20° y, especificamente, es mucho menor, v.g., infe-
rior s 10? 0 s un 52 con respecto al plano del borde de cbtu-
racién o banda de estanqueidad. Asimismo, el término "unién
oblicua" comprende la interceptaccién o unién préctica, por
ejemplo aproximacién tangencial, con el borde obturador.

El 4ngulo definido con precisién, con que la
cars moldesds clncave se une al borde de éstanqueidad, €8 pre-
feriblemente un &ngulo tangente comprendido entre 502 y 802
inclusive. Esto abarce los &ngulos éptimos para juntas de ma-
terial elastémero con un coeficiente de Young del orden de
3,5 a 8,5 MN/mg. No obstante, no se excluye la posibilidad de
un éngulo que quede fuera de los limites indicados, egpeciale-
mente un &ngulo mayor para un material més rigido,

Otras caracterfsticas del invento se incluyen
en la descripcién que sigue tomando como referencia, & t{ tulo
de ejemplo, los dibujos adjuntos.

Pars una descripcidén més completa, en las figu-

ras 1 s 4 de los dibujos se ilustra la terminologia correspon-

diente de la junta as! como la modalidad de junta de cara mol=
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desda céncavae como se describe en nuestra solicitud citada NO

416.417.

El presente invento se ilustra en las figuras
1 a 8.

En los dibujos:

La figura 1 es una semiseccibén axial esquemdti
ca de uns junts de labios de eje giratorio tipico, para ilus-
trar la terminologila correspondients. ‘

La figlura 2 es una seccién transversal axiél
fragmentada, exagersds, de una junta de labios que indica el
defecto de abombamiento de la cara moldeada que deteriors lsa
definicién pronunciada de la parte posterior del saliente de
desgaste de la junta.

Lo figura 3 es una vista en seccién transvar-
sal axial fragmentada, & mayor escala, del labio de la junia
segfln el invento, parg ilustrar el principio del mismo; ¥y

Le figura 4 es una seccidn transversal axial
de un labio, segin sale del molde y antes de retocado, en una
junta segln el invento.

Le figura 5 es una Vistas en sSeccién axial,
fragmentade, a mayor escala, de una junta de canto moldeado
provista de nervaduras de accién positiva seglin el invento,

La figura 6 @s una vista en seccién transver-
sal axial, fragmentada, suembtica, del pasador central o macho)
de un molde, y de la herramienta de mecanizar pars moldear la
junta de la figura 5; y

Las figuras 7 y 8 son vistas, correspondientes

a las figuras 5 y 6, que ilustran una configuracién alternati-

va de nervaduras de accién positivae

Una junta segfin se ilustra en la figura 1, com=-
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prende un anillo de caucho moldeado 1 reforzado por una pieza
postiza metdlica 2, por lo que se puede montar con ajuste for-
zado en una caja de eje contra la cual una tapa de caucho peri
férice externa 3 forma una junta estéticae

Para formar una obturacién periférica con un
contacto de rozamiento glrededor del eje, la junta tiene un la
bio flexible que comprende una pata 4 y una cabeza 5 sobre la
que se forma un borde de estanqueidad 6 por la unién entre una
superfieie frontal o interior frustrocédnica 7, llamads 1a cara
&e acabado por derivacién de su formacién por acabado del ani-
110 moldeado 1, y una superficie posterior o frustrocénice ex-
terior 8, llamada la ‘carg moldeada porque, al contrario que
la cara de acabado 7, se forma siempre al moldear el anilln 1.
En este punto se debe mencionar que la cara 7 no ha de forkar-
8e necesariamente por operacién de acabado 8i no ques se puode
moldear, al menos en parte, para producir la llamada junta de
"borde moldeado". El dngulo 9 es el &ngulo de acabado y el 4n-
gulo 10 el Angulo moldeado, conocido tambidn como 4ngulo del
eje. En la préctica, la cara 7 se dirige hacia el fluido estan
cedo, conociéndose también 1g parte frontal de la junta como
lado del aceite, y la carg 8 =me separa del fluido estancado,
conociéndose también la parte posterior correspondiente des la
junts como lado del aire.

Para cargar el borde de estanquidad resilien-
temente sobre el sje, la cabeza obturadors queda rodeada por u
muelle toroidal 11, asentado en un canal 12, y la distancia
axial entre la linea central del canal del muelle y el borde
de estanqueidad se conoce como valor R, que es positivo y el
cenal del muelle se encuentrs por detras del borde de obtura-

cién, como en el ejemplo ilustrado, o negativo 8i el canal del
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muelle queda por delante del borde de estanqueidad.

El borde de estanqueidad 6 inicialmente es un
borde fino, acabado o moldeado, pero en la préctica, el borde
86 apoya sgobre asientos y se ensancha, siquiera ligeramente,
para formar una superficie cilfndrica estrecha conocida como
seliente de apoyo de obturacién, o banda de obturacién o banda
de contacto, que se ilustra, a escala exagerada en la fiéﬁ;&
2 como un saliente cilindrico 13 que reemplaza al borde g;'

Entre sl saliente 13 y el eje 14 se debefénmqg
tener idealmente une pelicula de aceite sstable 15 para svitar
fugas desde el lado del aceite 16 hasts el lado del aire 17 de
le, junta en su espacio anular alrededor del eje.

Dependiendo de la interferencia del difwsetvro
interior entre los difmetros de la junta y el eje, la bluandura
del caucho y la cargs del muselle toroidal 11, existe la tenden
cia en algunas juntas de labios conocidas de que la Cara mol-
depda frustrocénica 8 se abombe hecia el eje, seglin se indica
en 8a, en lugar de conservar su forme moldeada, indicada por
la linea de rayas 8b.

Cuando se produce el sbombamiento, aumenta la
propensién de la junta a la fuga y es posible que esta 8e debi
a que la pelicula de aceite 15 se extienda en”le paris poste-
rior a una Beccién de clispide que se ensancha progresivamente
dando por resultado inestabilidad exial en el menisco, indica-
da por el nimero 18, que después se descompone con la consi-
guiente fuga.

El principio de la caracteristica de &ngulo
de eje curvado se ilustra en la figuras 3, en comparacién con

la figura 2, ¥ comprende la cara moldeads 8 de configuracién

céncava pOT 10 que, adn produciéndose desviacién o deformacién
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de la cabeza obturadora 5, la care moldeada 8 se uniréd siempre
de una forma pronunciada y mantendrd perfectamente definido el
saliente de apoyo de la junta 13.

Debemos poner de relieve que la explicacién dgf
da anteriormente con relacién g la figura 2, del posible efec~
to de abombamiento de la Cara moldeads frustrocédnica 8 de al-
gunas juntas de leabios conocidas, no ge da como teorlia demos-
treda, si no solamente para ayudar a comprender un posible pex
feccionamiento que ofrece la nueva caracteristica de formaéién
céncava de la cara moldeada.

No obstante, es un hecho que una formaciba cén
cava apropiada de la caras moldeads asegura un contacto del SJG
pronunciado o bien definido, lo que demuestra que mejors la
fiabilidad de la juntae

La misme caracteristica de formacién céncava
de la cara moldeada permite que la pata 6 y la cabeza obtura-
dora 5 se digefien paras una flexién del labio alrededor de la
unién entre la pata y el lama radial del anillo moldeado 1, ©
un lugar equivalente de flexién cuando se trata de una junta
de labios aglutinada, en la que el labio se aglutina a una peg
tafia radial de una caja metélica.

Dicha flexién angular, considerada en seccién
axial, del labio permite una mayor adaptabilidad del borde de
estanqueidad s la expensidén uniforme para poderse adaptar a
ung cierta gama de didmetros de eje, asunque puedan sSer necesary
rios muelles toroidasles diferentes pars acoplarse a didmetros
de ejes diferentes. Asimismo, cuande la junta funciona sObre
un eje, la mayor flexibilidad del labio mejora la absorcién

de imperfecciones superficiales del eje y vibraciones.

Es posible que se pudiera obtener alguna mejo~
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rg modificando cualquier junta de labios de 8je a una cara molr

-8

3

deada céncava que Se uniera al borde de estanqueidad, un salie)
te de apoyo de estanqueidad eventual, perc no parece que Sea
gignificativo en aquellas juntas que hayan de ser de materisal
duro, v.ge, mis de 902 IRH (dureza internacional del caucho).

En la modalidad de preferencia, la junta tiene|
un lebio de material eldstémero con un cosficiente de Young
del orden de 3,5 a 8,53 MN/mz. como ejemplos de materiales apro
piados se citan el caucho sint8tico resistente al aceite, comg
son los cguchos de nitrilo y cauchos de silicona, que tiensn
una dureza del orden de 552 a 902 I.R.H.

Un ejemplo de forma céncava del labio de la
junta se ilustra en la junta se ilustra en la figura 4,quezg
presenta un labio segln sale del molde y antes del acabado,soq
bre la linea Ta o 7b por ejemplo,mpara formar tanto la cura dé
scabado, con el Angulo deseado, como el borde obturador 6 con
el didmetro nominal requerido.

La dimensién axial I, desde el borde obguradory
hasta la unién de la pata 4 con el alma radial, o parte squi-
valente del anillo moldeado, Se conoce como altura de labio
yy & partir de este punto, se puede determinar la curvatura
spropiads para la concavidad de la cara moldeada 8 para obte-
ner un Angulo tangente requerido (.

Para une concavidad circular, el radic ¢ se
obtiene por

c =1

L
seno g

La concavidad no hs de ser necesariamente cirt

cular, aflin cuando esta sea probablemente la forms més conve-

niente para la fgbricacién de Gtiles de moldeo por lo que se

puede utilizar une parébola equivalente u otra curva de gegundo
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grado, particularmente si se desea obtener una gradacién dada

en empesor ¥y, por lo tanto, flexibilidad, de la pata 4.

La cara moldeada 8 no necesita ser céncava en
su totalidad, si no que podrfa tener una parte céncava que Se
uniers al borde obturador y se fusionara en una Superficie
frustrocénica recta en la altura del labio L.

Dos sjemplos de dicha junta de accién positiva
gsegfin el presents invento, se ilustran en las figuras 5 y 7.

La figurs 5 ilustra ls cara moldeads céndava
8 provista de nervaduras 19 que, segin 8Se observaréd en contor-
no & partir del eje geométrico de la junta, tiene la forma de
trifngulos isésceles muy obtusos que se unen con el borde abty
rador 6 en sug vértices 20 y se fusionan en la cara 8 en sus
extremos de base 21.

En Seccién transversal, las nervaduras 19 son
trigngulares y tienen cada una par de superficies de flanco 22
que proporcionan la superficies de aleta de accibén positiva,
cuya Superficie se ungn oblicuamente con el bbrde obtiurador.

La superficies de flanco 22 se moldean obli-
cugs muy ligeramente en sentido axial con respecto al eje geo~
métrico de la junta por lo que quedan précticamente paralelas
al mismo cuando 8l labio de le junts se estira sobre un eja.

La junta de la figura 5 tiene un borde obtura-
dor moldeado 6 y una cara frontal moldeada 7 que, en el ejem-
plo ilustrado, tiene un resalto 23 que finalmente se puede
matar. La junta se fabrica mediante un pasador ceniral o machg
24 de molde ilustrado en la figurs 6, produciendo la superfi-
cie del macho M7, M8 y M23, respectivamente, las superficies

de estanqueidad T, 8 y 23.

1,as nervaduras 19 se formgn mediante canaleaes
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¥19 mecanizados en el macho tormedndolo en un torno e inducieny
do movimiento alternativo radial, por ejemplo mediante un man-
do de leva sincronizado, en una herramienta cortante 25, cuya
punta tiene el perfil necesario pars obtener la seccién trans-
versal exigide de lgs nervaduras 19,

Se comprenderf que la configuracidén real de
las nervaduras M19 y, por lo tanto de las nervaduras 19, depens
derd de las velocidasdes relativas de giro del macho 24 y el
movimiento alternativo de le herramienta 25, siendo® sinuogs la
configuracién de los bordes frontales 26 de las nervadurﬁéw29
y tangencial al borde de obturacién 6, en lugar de las liuneas
rectas convergentes representadas enm el dibujo.

El tamafio de 1as nervaduras 19 es en realidad
pequefio, V.g., su proyeccién progresiva desde la Superficip
8 es del orden de 0,0 a 0,3 mm, y su 4ngulo X de aproximacién
al borde de obturacién 6 es pequefio, v.g., correspondiente a
un &ngulo de aproximacién en lfnea recta de menos de 5%

Las figuras 7 y 8 corresponden a las figurasn
5 y 6, empledndose los mismos nimeros de referencia para par-
tes correspondientes, pero representan nervaduras en forma de
diamente o romboidales 19, formadas por los canales M19 produ~
cidos por uns herramisnta 25 con un perfil de punta apropiado.
Las nervaduras romboidales representan cada unsg una punts trang
versal 20 que se une con sl borde de obturgcibén y los extremos
longitudinales 21 se funden en la cara moldeada céncava 8, del

mismo modo que nervaduras triangulares, pero pueden ser més

resistentes a la desviacién lateral que las nervaduras triangu
lares, y tembién comprenden solamente cansles obtusos en sl

pasador central o macho, que se desmoldean con meyor facilidad

Aunque el invento se hg descrito aplicado a una
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junta interna, para formar obturacién contrs una superficie de
eje, lbgicaments se puede aplicar g una junts externa que for-
me la obfuracién contra la superficie de una csja circundante.
NOTA .~
Descrita suficientemente la naturalezs del ine-
vento, asl como la manera de realizarlo en 1g préctica, debe hg-
cerse constar que las disposiciones anteriormente indicedas,
son susceptibles de modificaciones de detalls en cuanto no ale
teren su principio fundamental; teMbien se hace constar que el
invento corresponde a unsg solicitud de patente presentada un
Inglaterra n? 30418/72, de fecha de 29 de junio de 1.972, aco-
guifndose por lo tanto a 108 beneficios que conceden los Conved
nios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye 1g 85 en
cia del referido invento y, por lo que se solicita Patents de
Invencién por 20 afios en Espafia, S50bre "PERFECCIONAMIEN''OS EN
JUNTAS DE LABIOS PARA EJES GIRATORIOS"; caracterizéndose por lo
siguiente:
1%.~- Perfeccionamientos en juntas de labios
pars ejes giratorios. que comprende un anillo moldeado de mate-
rial elastémero con un labio de estanquidad que tiene un borde
obt#urador de finido por uns cara moldeada, en el lado del aire
de la junta, moldeado con nervaduras de accién positiva que ti%
nen un nfimero par de superficie de aleta, cuya superficies se
unen oblfcuamente con el borde obturador en direcciones circunw
ferencisles opuestas con un pequefio dngulo, caracterizados por-
que la cara moldeada es cdncava para unirse al borde de obtura-
cién con un fngulo definido con precisidne

28.- Parfeccionamientos segin la reivindica-

cién 18, caracterizados porque la sSuperficies de aletsa de las

hervaduras de acecidn pomitiva se unen con el borde obturador con
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un fngulo no superior a 102%.

38.- pPerfeccionamientos segld 1a reivindica-
cibén 285 caracterizados porque la cara moldegds céncave Se une
con el borde obturador en un 4ngulo tangente del orden de 50¢
a 802 inclusive.

48.-~ perfeccionamientos segfn 1a reivindica-
cibén 32, caracterizados porque 6l material slastdmero tiene un
médulo de Young comprendido entre 3,5 y 8,5 MN/mzo

58.- Perfeccionamientos segfin cualquiers de
las reivindicaciones 18 a 48, caracterizados porque lgs nerva-
duras de accién pwsitiva, seglin se observarf en contorna a pay
tir del eje geométrico de la junts, tienen cada uns 1a forma
de un tridngulo isbsceles obtuso cuyo véritice se unse com el
borde oblurador x los extremos de la base se fugionan en la
cera moldeads céncava.

68.- Perfeccionamientos segin cualquiera de
las reivindicaciones 1% a 48, caracterizados porgue lés nerva-
dures de accibn positiva, megn se observari en contorno a
partir del eje geombtrico de la junta, tienen cada una la for-
ma de un romboide del que una punta transversal se uns con el
borde obturador y los extremos longitudinales se fusionan en
la cara moldeada céncava.

78.- Poerfecclonamientos en juhtas de labios
para ejes giratorios; tel y como queds sustancialmente descri-
to en lm presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos,

Esta MeMoria consta de doce hojas escritas a
mfquina por una scla carsa.

Madrid, ] ‘:"EL ?373
GEORGE ANGUS & COMPANY LIMITED.

LGOmEZ [OEBD Y MUBET
W&m L. Gasta Ferafadea
- Z
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