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Antecedentes del invento

Este invento se refiere a la fabricacibn de
juntas de obturacibdn hidrodin&micas de politetraflior-
etileno y materiales similares, Se refiere también a
una matriz usada para ésto.

El politetraflioretileno es un material que
no es féacil de moldear, como lo son los diversos cauchos
sintéticos, pero que tiene algunas caracteristicas muy
deseables, En algunos usos, su capacidad para soportar
las altas temperaturas hace su uso recomendable como
elemento para obturacibén de aceite que esté en conbacto
de rotacibn con el eje, en vez de usar uno de los cau-
chos sintéticos menos resistentes a la temperatura., Hay
ademds otros usos en los que este material seria venta
joso, pero hasta el presente su uso ha venido estando
considerablemente limitado por su falta de aptitud para
ser moldeado con las formas deseadas de una manera efi-
caz, Normalmente ha de ser cortado en rebanada o estam~
pado a partir de liminas o conformado de otro modo como
un miembro similar a una arandela delgada, en vez de ser
moldeado con cualquier forma deseada., Por consiguiente,
su fabricacidn es costosa, y ese coste ha limitado gran
demente su uso,

La dificultad con que se moldea este material



ha hecho también que no resulte préctico, hasta el pre-

sante, fabricar una junta de obturscién hidrodinamica

de politetrafluoretileno, Las juntas de obturacién hi-

drodinamicas se han venido fabricando ususlmente por mol-
5 deo de una ranura en eéspiral u ¢tra estructura hidrodi-

namica en el elemento moldeado, Las grandelas hen sido

dificiles de manipular y tal moldeo de politetrafliore-

- tileno ha resultado invisble, al menos en el aspecto

economico.,

10
Resumen del Invento

Segun el presente invento se fabrica un ele-
mento de junta de obturacion de gceite de politetra-
flioretileno o materiales similares proporcionando

15 . primeramente un trozo tubular de politetraflioretileno
u otro material. Este trozo puede ser fgbricado de mod
que tengs un tamafio deseado de superficies cilindrices
interior y exterior, y puesto que éstas pueden ger en
cierto modo aproximadas, se prepars luego una cars per-

20 pendicular a esas dos superficies por una operacidn de

refrentado.
En una forma del invento, gse cortan una se-

rie de rebanadas de un grueso deseado pars fabricar una
serie de grandeles de politetrafldcretileno, que tienen

25 todgs aproximadamente las dimensiones deseadas, luego

10.3.75 -3 -
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ge recorta csda pastilla o grandela y se conforma en
frio una ranura en espirel o de otra forma hidrodina-
mica gobre lg parte radislmente interior de una superrg* ,
ficie de la pastilla ¢ arandela, por troquelsdo., Prefe--
riblemente, esto puede hacerse introduciendo la pasti-
1la de politetraflioretileno en.una matriz nueve de cor-
te~perforacion-troquelado., Mediante la accion de corte

se regorta la periferia exterior a sus dimensiones fi-
nales; medisnte la aceidn de perforacion se recorta su
didme tro interior a sus dimensiones finales; sdemis, en-
tre estos bordes interior y exterior la matriz tiene
un miembro con nervios de la forma deseada para formar
una ranura en espiral y se aplica sobre el material una
fuerte carza de prensado inmediastamente despuds del cor=
te para deformar permgnentemente la pastilla, proporeio-
nando en una superficie de lg mismg esa renura en espi-
ral,

En otra formg del invento, la pared refrentaQ
da es mecanizada para proporcionar una ranura en esgpi-
ral que sale de la interseccidn de esa pared con la su-
perficie c¢ili{ndrica interior y se extiende hacia fuera
en una anchura redial deseada, la cual estara detormi-
neda por un diametro tsl que la ranura deje de ser fun-
cionalmente necesaria rara ls sceidn hidrodindmica, Des-

pués de estas mecanizacidén se corta en rebansda la aran-
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dela de politetraflioretileno, proporcionandose una
erendela que tiene una superficie con esa ranura en
espiral mecanizsada, refrentandose al mismo tiempo la
superficie siguiente, Tsa superficie siguiente es luego
renurada similarmente y se efectis un nuevo corte en
rebanada, y esta operacidn se continia veiteradamente
hasta que se consume el trozo.

Fn estes dos formas del invento, el elemento
de obturacidn éuede estar preconformado para configurar
la pafte interior con una forma tronco-cdnica, con una
superficie plena rediaslmente hacia fuera de la misna,
Si se desea, esa operacidn de preconformacidén pusde
combinarse con ls opergeién de montar el elemento en una
junte de obturacidn de sceite terminada.

Finalmente, el conjunto de junta de obturacidn
puede ser instalado sobre un mandril de sustancialmente
el mismo diadmetro que el eje para el cual estd destine-
da la junta de obturacion y aplicarse un recubrimiento
a la periferia exterior de la cajr, para mejorar sus
propiedades de obturacidn del dnims (véanse las Paten-
tes para los EE,UU, Wimeros 2.889.163 y 3.275.332). Ba-
ta aplicacién de recubrimiento se hece a una elevada:
temperatura, especialmente lg evaporaoién de disoclven~
te de lo misma, y el mandril mantiene la deseada forma

tronco-coénica, Tal mandril puede usarse, si se desoa,
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también cuando se transporte la junta de obturacion.
Ot~os objetos y ventajes del invento se pon-
drén de menifiesto de los dibujos y de la descripeidn’ -

que sigue,

Breve Descripcidn de los Dibujos

En los dibujos:

La fizura 1 es una vista en alzado por un ex-
tremo de una junta de obturacion de eje del tipo radial,
que incorpora los principios del invento,

Le figura 2 es una vista a escala amplieda,
en corte dado a través de la junts de obturaeidn a lo
largo de lg linea 2 - 2 de la figura 1.

La figuras 3 e3 una vista a escala emplieda de
una parte del lgbio tronco-conico interior del elemento
de politetraflioretilenc de la figura 2.

La figura 4 es una vista en perspectiva de un
trozo que esta siendo mecanizado y cortado en rebanades
para proporcionar una serie de agrandelas o pastillas de
politetrafluoretileno.

1g figura 5 es una vista en glzado y en corte
de la pastilla que estd siendo recortada y troquelada
en la puesta en practica de una forme del invento, me-
diente una nueve matriz de corte-perforacién-troqnelado

que incorpors los principios del invento.
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La figurs 6 es una vistz similar a la de la
figura 5, en lg que se ilustrsn la pestilla y la matriz
en la posicion después de haber sido efectuado el tro-
quelado y de hegber sido abierta la matriz. |

La figura 7 e3 una vista en alzado y en corte
de la pastilla renurada que estd siendo montada en una
junta de obturacion de aceite terminada, mientras es
trateda para conformar su parte interior déndole una
forma tronco-cénica.

La figura 8 es una vista en alzado y en corte,
gimilar a una parte de la figura 5, en la cusl la matriz
tiene sus partes de troquelar rebajadas y con la .matriz

cerrada y siendo efectusdo el troquelado.

La figura 9 es una vista similar a la de ls

" figura 8 con ls matriz abierta y el troquelado termina-

do.
La figura 10 es una vista en glzado, y par-

ciglmente en corte, de una seric de juntas de obturacidn
montadas que estén apoysdas sobre un mandril pera apli-

cacidn de un recubrimiento a las peredes de la ceja ex-

terior.
La fizura 11 es una vista en perspectiva en

la que 8¢ ilustra un trozo con diame tros mecanizados
interior y exterior y con una herramients de un torno

haciendo una ranura en eapirel sobre la pared extrema
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refrentada del mismo,
La figura 12 es una vista similar a la de la
figura 11, en la que se ilustra el corte en rebanade dez“

una arzndela que ticne esa ranura mecanizads.

Desceripeidn Detallada de Algunss Formag Preferidss del

Invento

Un producto tipico del invento, la junta de_ obturacion

10

En la figura 1 se ilustra una junta de obtura-
cion 10 de eje radial terminada que incorpora los prin-
cipios del invento, misntras que sn la figura 2 se ilus-
tra un corte transversal g escala amplieda de esa junta
de obturacién 10 de sje, radisl. Ls junta de obturacion
10 tiene una caje exterior 11 con una parte cilindrica
12 y una pestafia radial 13, Hay también une caja interior
14 con una parte cilindrica 15 que encajs en la parte
cilindrica 12, de modo que la superficis exterior 16 de
la parte 15 apoya directemente contra la pared cilin-
drica interior 17 de la rarte 12. La caja interior 14
tiene también una pestafia radisl 18. Entre las peste-
fies radiales 13 y 18 hay una parte 19 exterior radial
plana de un elemento 20 de junta de obturaeidn, hecho
de preferencias de politetraflioretileno, Y el cual tie-

ne también una parte 21 tronco-conica., Preferiblemente
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20

25

hay prevista una junta 22 entre el miembro 20 de po-
lite traflioretileno y la pared raedisl 13, Para garan-
tizer la obturacidn entre el elemento 20 de junta de
obturacidn y la caja 11. La pestafia radial 18 de la ca-
Ja inte?ior 14 es empujada hacis la pestafla redial 13
de la caja exterior 11, de modo que la pared 18 compri-
me la parte 19 y sujeta apretadsmente y comprime g lg
junta 22 para impedir fugas y retiene al elemento 20

de politetrafluoretileno firmemente en la caja y ademds
la caja exterior 11 tiene una parte extrema 23 vuelta

o curvsda sobre si misma para bloquear la caja interior
14 apretadamente en esa posicidn. Fsta construccidn ge-
neral es, por supuesto, bien conocida.

La parte interior 21 del elemento 20 de po-
1itetrafldoretilenc es de forma tronco-cénica y esta
provista de una superficis 25 del lado del aire que tie-
ne uns ranura en eéspiral 26 qus ge dirige haciae fuera
desde el borde 27 mas interior de 1la junta de obturacidn,
Esa ranura 26 esta hecha de modo gue durante la rotacion
aelheje an un gentido particular lg ranura tiende a ha-
cer retornar cualquier aceite que pueda fugarse a 1lo lar-
go del eje, debido a los arafiazos que tenga el eje o a
pequefies imperfecciones en el 2je, o incluéo en el pro-
pio elemento de obturscion del eje, aunque ls mayor par-

te de las fuges . tienen luger, en este ceso, dehido =
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las imperfecciones d=l eje, Como en todas las Jjuntas de
obturaeidn hidrodinsmicas, la finalidad de la ranura 26
es la de hscer retornar el zceite pow debajo del labio! .
27 d» la junte de obturacidn y hacerlo volver al lado
del gsceite de la junta de obturseién. Se pueden apli-
cer otrss formas hidrodinamicas segin se desee, en vez
de una ranura en espiral. Practicamente, ge pudde apli-
car al elemento 20 cualquier forma que permite la aceidn
hidrodinémica, empleQndo para ello el presente invento.
Cuendo la junta de obturacidn 10 esta instalae-
da, hay un gpriete del eje, el cual hace flexionar la
parte interior 21 y hecs a une parte de la misma sus-
tancislmente cilindrica en una corta distancia; esta
es la razdén por la cual la ranura en sspiral 26 (u otra .
forma configurada paz~a que sea hidrodinsmica) se extien-
de en una distencia sustanciegl a lo largo de la cara,
debido a que el grado de apriete del eje es, en cierto

modo, indeterminado.

Fsbricgeidn por el método de lss figurgs 4-7:

La fabricacion del elemento 20 de junta de
obturacidn se inicia formando un trozo 30 de politetr§~
flioretileno que tenge una periferia exterior 31 y que
tenga una periferia interior 32, Fse trozo tubular 30

no es, probablemente, exactamente de la forma deseada,

- 10 -
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ya que es diffcil conseguir esas formas precisas. Fe
suficiente para el wétodo de las figuras 4 - 7 que el
diametro exterior sea de tamafio algo mayor y qus el dia-
metro interior sea de tamafio algo inferior; Ias opera-
ciones de corte y perforacion proporeionaran exac tamen-

te las dimensiones requeridss. n el método de las fi-

‘guras 4 y 8-1C, el diametro exterior puede ser exacta-

mente del tamafio final deseado. La pared extrema, cuan-
do no es exactamente perpendicular al eje del trozo 30,
ge refrenta para proporcionar una pared refrentads 33
que es exactamente perpendicular. En lg siguiente ope-
racion se emplea una herramienta 34 de torno para cortar
en rebangdas una serie de pestillas o erandelass 35 del
grueso deseado. Cada corte en rebagnada refrenta sdemas,
simul tanesmente, el trozo 30 de modo que queda planoc y

dispuﬁsto para el siguiente corte de rebanada, Esta ope~-

.racion de corte de rebanedas se continda hasta que se

' producen el numero deseado de arandelas 35 6 bien se

consume el trozo 30. Las propiss arandelss 35 no son
perfectamente planas tal como quedan gl ser coriadas,
sino que adoptan una forma algo curvada. ’ |

Les siguientes operaciones se efectian, pre-
feriblemente, mediante una matriz 40 de corte-perfora-
eidn-troquelado. Lg matriz 40 tiene un conjunto superior
41 y ut conjunto inferior 42. E1 conjunto superior 41
ineluye: (1) una parte 43 de matriz de corte exterior

que tiene un borde cortunte 44 y una cara plans 45;
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(2) una parte 46 de mairiz de perforacidn, interiom,
espaciada anularmente de lz parte 44 y que-tieﬁe una
cara plana 47 y un filo cortente 48; (3) una parte 507
de troguelar que tiens una superficies 51, 1la parte in-
terior 52 de la cual esta provists de un nervio en es-
pirsl mecanizaedo; y (4) una plancha o placa 53 de mafriz
superior. La parte 43 de corte y la parte 46 de perfo-
racién estéin fijas cada une con velacidn a la otra y
con respecto a la plsncha 53 de mabriz superior; el
borde cortante 44 de corte va dslante del borde cortan-
te de perforacion en un intervslo muy pequefo. Por otra
parte, la parte 50 de troquelado se mueve alternativa-
mente y esta cargada por resorte, Cads una de un juego
de espigas 55 movibles alternativamente zpoya por un
extremo contrs la parte 50 de trogueslado y por el otrq
extremo contra un aro 55, el cugl descansa sobre un
resorte 57.

Cuando la plancha 53 de matriz superior esté
en su posicidn superior - es decir, antes de que se e
rre la matriz 40 - la superficie 51 de troquelado se ex~

tlende hacia ghajo, por debajo de los bordes cortantes

" 44 y 48 y ds las cares 45 y 47, en una distancia aproxi-

madamente igusl al grueso de la pastills 35, sustencial-
mente como se ha ilustredo 2n la figura 6.

Una rezdn parz esta estructurs es que la mis-

- 12 -



mg somete a la vastilla 35 m una ligera precarga, inme-

digtamente antes de las operaciones de corte y troquels-

do, que endereza la pastilla, Pues la pastilla 35, tal

como queda despuss de cortada del trozo 30, esta ligéu
5 ramente curveda en vez de ger verdaderamente plana.

Otra razénlpara esto es que después de la
operacidén de troquelado, cuando se separa el conjunto
41 de matriz superior y el conjunto 42 de matriz infe-
rior (como se esta haciendo en la figura 6), esta egtruc-

10 © " tura hace posible expulsar la pastilla 35 vecortada y
troquelada mediante un chorro de aire.

El conjunto 42 de matriz inferior tiene una
parte estacionaria 60 que esta frenie s la parte 50 de
troquelado y es del mismo tamafio, y la parte 61 que se

215 mueve c¢on movimiento relativo alternativo, dispuesta
radialmente fuers de la parte 60, frente a la parte 44
de matriz superior y ajoyada sobre una serie de resor-
tes 62 sugceptibles de ceder. Cada fesorte 62 esta si-
tuado elrededor-de un tornillo 63 respectivo de hombro

20 0 resalto, el extremo superior del cual esta enroscado.
en la parte 61 y se mueve slternativemente con ésta den-
tro del conjunto 42 de mgtriz inferior. '

Asi, en funcionamiento, el oierre del conjun-
to 41 de matriz superior da por resultsdo, primeramente,

25 que la superficie 51 de la parte de troquelado va contra

10.3.75 - 13 -
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la arandelz 35 y coopera con la parte 60 estacionaria
del conjunto 42 de matriz inferior para retener la gran-
dela 35 y gplanarla. La parte S50 de troquelado Permane:’
ce entonces estacionaria durante un ciertoe tiempo, gc- -
tuando hecia arriba contra el resorte 57 a través de las
espigas 55 y del aro 56. Durente ese tiempo, el borde
cortante 44 inicia su operacidn de corte ¥ poco después
el borde cortante 48 iniciz su operacidén de perforgeidn.
El borde cortante 48 y la cara 47 estan frente a solsmen-
te espacio libtre, misntras que el borde cortente 44 y
la superficie 45 esténAfrente al miembro 61 susceptible
de ceder y mueven g éste hacia abajo.

Una vez que han sido completadas smbas opera-
ciones, la de corte y la de perforacién, la prensa con-
tinda hascia abajo hasta que el miembro 50 de troguelado
apoya contra la pestafia superior de la parte46 de ma-
triz de perforar interior. Se ejer¢en entonces muchas
toneladas de fuearza sobre la pastilla 35, que obligan
a que penetre la rosca en espiral en éu superficie y
forme sobre la superficie de la pastilla la ranura 28

hidrodinémica. La magnitud exacta de presibn requerida .

" puede variar con las especificaciones dimensionales de

’ . )
la arandela 35, como sera evidente para quienes posean
los conocimientos covrientes en lg téeonica, s importan-

te, sin embargo, que se aplique una presidn suficiente

- 14 -
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como parsa originar una deformacion permanente de la pas-
tilla en el drea de las ranurss hidrodinamices, de modo

que se -.elimine sustancialmente la posibilided de recu-

peracion eléstica del material.

Entonces la erendela 35 de politetraflioreti-
leno esta dispuesta para ser conformada en el elemento
acabado 20. Esglo puede hacerse en ung matriz 70 de mon-
taje, como se ha ilustrado en la figura 7, bajo una pre-
sidn sustancislmente menor, pero sin embargo suficiente
para producir conformscion en frio. Bl resultado es que
el elemento 20 ilustrado en la figura 1 es instaledo den-
tro de la cajs 11 como se ha representado y queda enton-
ceg dispuesto para su uso.

La matriz 70 tiene dos superficies planas 71
y 72, una de les cusles se aplica a la pestafia radisl
13 del miembro 11 de caja, mientras que la otra se apli-
ce a la pestafia radial 18 del miembro de caja 14. La par-
te 19 del elemento 20 y la junta 22 estan entre las pes-
tafias 13 y 18 de la caja. La matriz 70 tiene ademas dos
superficies tronco-conicas 73 y 74, enfrentades entre
si. Estas cogen entre ellas las caras de la parte 25

¥ hacen que esa parte adopite su forms tronco-conica.

Fabricacion por el método de las figurss 4 y 8-10:

Otro mdtodo del presente invento combina las

- 15 =
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operaciones de la figura 4 con lus de las figuras 8-10.
La operacion de las figuras 8 y 9 es sustancialmente la
mwismg que antes, excepto en lo que se refiere a lg est#aé
tura de la parte de troquelar, '
Una parte 80 de troquélsr tiene una parte pla-
na 81 para coger una parte anular exterior de la pasti-
1la 35 mientras que una parte 82 de troguelsr que confi-
gura la forna hidrodinamica (una renura en espiral o de
cuslquier otro tipo) esta construida péra estar rebaja-
dé dentro del miembro 80 en vez de extenderse hacia fue-
ra mgés alld del mismo, como en la metriz 50 de las fi-
guras 5 y 6. E1 rebajado de la rosca de thquelar (o de
otrs estructura) hace que la parte 82 quede menos ex-
puesta a daflos ¢ roturas que cuando sobressale hacia fue-
ra de la rosca de troguelar, Tembién da por resultado
una geciodn algo diferente, En la matriz de lass figuras
8 y 9, la parte 81 comprime realmente la pastilla 35
de politetraflioretileno, dejandola (después de la ope-
racidn de la figura 9) unas cincuents o setenta y ein-
co micrass mis delgade que lo eva sntes, a fin de origi~
nar 1la fluencia en frioc del politetraflioretileno para
que suba entrando eén la parte de troqueler 82, para lle-
nar las ranurss en la misma hasta una profundidad de unas
dogcientas micraa, Esbto 38 hace usualmente, como antes,

g la temperatura ambiente de 1la fabrica, sin cslenta-

- 16 =



. miento alguno del miembro 80 de troquelar, aunque pusde
hacefse asi, si ge desea, La fluencisg en frio del polie-
traflioretileno se combinag, por conziguiente, con la
fuerte presidén de troqueledo, y la forma es permanaen-

5 te.
Después de lu operacidn de la figura 9, se
puede comunica» la forma tronco-conica, como mediante
un aparato que se asemsja al ilustrado en la figura 7,
Precuentemsnte, es desesble proporcionar g lg
10 pared 12 de la caja un recubrimiento para me jorar la ob-
turscién en el dnime al efectusr la ins talecidn. La apli-
cacion de tales recurrimientos puede implicar tempera-
turas elevadas. Para proteger log elementos de obtura-
cidn, evitando que reciban el recubrimiento, y para im-
15 ‘pedir que la recuperazcidén elgstica del polite trafliore-
tileno origine una pérdida de la forma tronco-cénica,
eg degeable emplegr un mandril 90, como se ha ilustra-.
do én la figura 10, Kl mendril 90 es del mismo tamafio,
sus bencialmente, que el de lcs ejes sobre los cuales ha-
20 ~ yan de ser instalsdas laa juntss de obturacidn 10. 3e
colooan en el mandril 90 una serie de juntes de obtura-
cién 10, que produzean el desesdo spriete del eje con
los elementos 20, apoyando las juntas de obturacién 10
entre sl y con una srandela de proteccidn epliceds en

25 cada extremo, Puede luego rocisrse el conjunto desde

10.3.75 - 17 -



lo

15

20

25

10-3-75

una boquilla 91 para proporcionar un recubrimiento 92
y el sumento de la temperatura durante la aplicacidn .
recubrimiento desde el mismo no afecta a la forma tron- =

co-conica del elemento 20, debido a que la seccidn de

interferencia del eje, realizada por el mandril retiens

la forma tronco-conica deseada delelemsnto 20, Si se de- -
sea, se puede usar el mandril 90 para transﬁortar y al-

macenar las juntss de obturacion 10.

Fabricacidn por el método de las fisuras 11 y 12:

Fn la figura 11, se fgbrica primeramenfe un
trozo 130 de politetraflioretilenc. Usualmente este tro;_;
zo no tendra exactamenta el tamafic deseado, sino que
tendra una superficéie 131 exterior en genéral cilin-
drica, heata cierto punto demssiado grande, la cual. -
puede ser algo aproximada, y una superficie cilindrica»j
interior (fo visible aquf) que ususlmente -es hasta cier;;:
to punto de didmetro demssiado pequefio. La siguiente opa-
racién consiste en mecenizar embas superficies, la ex-
terior y le interior, parsa propovciohar'una superficie
deseada 132 cilindrica, exterior, exactemente dimen-
sionada, y una superficie 133 cilindrica interior exac- -
tamente dimensioneda, con precisidén. Fsto puede hacerse

mecanizando el trozo en un torno. Tl trozo entero 130
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puede ger mecanizado de ese modo pero, para fines de
ilus tracion, s2 ha represontado una parte extrema del.
temafio inicial, Dejando 21 trozo en el torno, la si-~
guiente operacién consiste en proporcionar una pared
extremalplana 134. Tsto puerde hacers? medianie una
cuidadosa mecenizacidn, cerciordndose de que la misma
quada dispuesta perpendicular a las supsrficies cilin-
dricas 132 y 133, Tosiblemente, el trozo 130 puede es-
tar ya provisto de una cagra adecuads, pero, puesto que
usualmente no es este el ceso, la mecanizacion es
usualmente necesaria. Tsto da por resultado un cilin-.
dro hueco dimensionado, partir del cual se puede enton-

ces inicier la mecanizacidn de los elementos de junta

-de obturacidn individuales.

Usendo una herramienta 135 cormectamente con-
formada, que tenga una punta 136 deseads, de la forma
y el tamafio desecados, se mecaniza una renura 126 en es-
piral en la cara del trozo 130, partiendo del borde in-
terior 137 donde la cara 134 cortes a la superficie ci-
1{ndrica interior 133 y que se extiende hacia fusra
lo suficiente como para tener en cuenta tolerancias _
de eje y aprietes de eje y paras saegurar que g& produ=
cira la accidn deseada. Fsto, en otras palabras, se
lleva adelante Io suficiente como para que de ahi para
fuera la pregencia de la vanura 126 no sea ya funcio-
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‘nalmente eficaz. 3¢ puede variar la configuracidn 2e0my "

mé trica de la seccion trensverssl y el éngulo de la
espiral de la ranura 126, segun se desee, para obtener
los angulos, etc., que se necesiten,

Después de la operacidn de renurado, se cor-
ta en rebanada una arandela, pastilla o elemento 140
del trozo 130, como sé ha ilustrado en la figura 12.
La pastilla resultante queda entonees dispuesta para la
siguiente operacidn, pero el corte en rebdnada propor-
ciona, preferiblemente, la superficie refrentada 1347

del siguiente elemento 140', de modo que la operacion

- puede continugr simplemente cortando en rehanada y meca-

nizando, y cortando en rebanada y mecanizando, hasta
que se consuma todo el trozo 0 se obtenga la produceidn
que se necesite, ' A

El elemento 140 esta entonces preperado para
su siguiente operacidn, la cual puede ser la de precon-
formaoidn, para broducir el angulo tronco-cénico, como
ya .3e hg descrito.

Para los expertos en la técnica a la cual se
refiere este invento, veaultaran por si mismos eviden-
teg muchos cambios en contruccion y reglizaciones Y
aplicgoiones muy diferentes del invento,.sin desviarse
del espfritu ni rebaser sl alcance del invento. Las

exposiciones y 1z descripeidn que aqui se han hecho
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son puramente ilustrativas y no estdn destinadas a ser

en modo alguno limitadoras.

~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa~
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son 1o0s
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

- 12,- Perfeccionamientos introducidos en una
natriz para troguelar una pastilla de material, tal co-
mo de politetraflioretileno, segin los cuales la matriz
incluye, en combinacidén un conjunto de matriz superior
que tlene un miembro anular de troquelar apoyado en re-
sortes, que tiene una parte de agarre plana y una parte
de conformacidén rebajada, dentro de la cual fluye en
frio dicho material de la pastilla durante el troque-
lado; y wn conjunto de matriz inferior que tiene un

miembro de agarre opuesto a dicho miembro de trogue=
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2¢,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la

reivindicacién 12, segin los cuales la matriz estd pre- .-

vista para, en esencia simultdneamente, cortar, perfo-
rar y troguelar una pastilla de material, tal como de
politetraflioretileno, e inciuye, en combinacibn: un
conjunto de matriz superior que tiene una plancha de
magtriz superior, un miembro de corte anular que tiene
un borde cortante en su periferis interior, y un miem-
bro de perforacién anular que tiene un borde cortante
en su periferia exterior y espaciado de dicho miembro
de corte, aunque concéntrico con el mismo, siendo am-
bos miembros citados, el de corte y el de perforacibn,
estacionarios con relacién a dichs plancha de matriz
superior; teniendo tembién dicho conjunto de matriz
superior un miembro de troquelar en el espacio anular
entre dichos miembros de corte y de perforacién, un
aro apoyado eldsticamente en dicha plancha de matriz
superior por medios de resorte entre dicha plancha y
dicho aro, y una pluralidad de miembros similares a es-
pigas gue apoyan por un extremo en dicho aro y por su
otro extremo en dicho miembro de trogquelar, de modo que
dicho miembro de troquelar estéd apoyado por resortes;
¥y un conjunto de matriz inferior que tiene una plancha

de matriz inferior, un miembro de agarre opuesto o di-
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cho miembro de troquelar y estacionario con relacién a
dicha plancha de matriz inferior y un aro opuesto a di-
cho niembro de corte, apoyado de modo suscepiible de ce~
der por dicha plancha de matriz inferior.

38,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacién 22, segin los cuasles dicho miembro de cor—
te tiene su borde cortante mds préximo a dicho conjunto
de matriz inferior que el borde cortante de dicho miem-
bro de perforaxr.

48,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacidn 32, segin los cuales dicho miembro de tro-
quelar, cuando no est4 aplicado, estd mds préximo a dicho
conjunto de matriz inferior que dichos miembros de corte
y de perforacidn.

58,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacidn 22, segdn los cuales dicho miembro de tro-
quelar tiene una parte de agarre plana y una parte de
conformacibn rebajada que estd dispuesta rebsjada con
respecto a dicha parte de agarre.

68,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacilén 12, segin los cuales la matriz estd pre-
vista para, en esencia simulténeamente, cortar, perforar
y troquelar una pastilla de material, tal como de poli-
tetrafidoretileno, e incluye, en combinacibn: un conjun-

to de nmatriz superior que tiene una plancha de matriz
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superior, un miembro de corte anular que tiene un borde
cortante en su periferias interior y un miembro de per-
foracidn anular que tiene un bords cortante en su peri-
feria exterior, y espaclado de dicho miembro de corte,"iz
aunque concéntrico con el mismo, siendo ambos miembros
citados, el de corte y el de perforacibn, estacionarios
con relacién a dicha plancha de matriz superior; tenien-
do ademds dicho conjunto de matriz superior un miembro
de troguelar apoyado de modo gue pusda ceder con respec-—
to a dicha planchs de matriz superior en una magnitud
fija de desplazamiento on el espacio anular entre dichos
niembros de corte y de perforacién, estando apoyado de
modo estacionario dicho miembro de troguelar por diche
plancha de matriz superior para una parte terminal del
cierre de dicha matriz; y un conjunto de matriz inferior
que tiene una plancha de matriz inferior con un miembro
de agarre opuesto a dicho miembro de troquelar y estacio-
nario con relacién a dicha plancha de matriz inferior.

78,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacidn 62, segin los cuales dicho miembro de tro-
quelar, cuando estd aplicado, estd dispuesto mds prdximo
a dicho conjunto de matriz inferior que dichos miembros
de corte y perforaciédn.

88,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la

reivindicacidn 78, segin los cuales dicho miembro de cor-
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te tiene su borde cortante mds préximo a dicho conjunto
de matriz inferior que el borde cortante de dicho miem-
bro de perforacién,
98,- Perfeccionamientos introducidos
en una matriz para troguelar una pastilla de material.
Tal y como se ha descrito sn la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acompa-
fian y para los fines que se han especificado,

Bsta Memoria consta de veinticinceo ho-

jas escritas a mdquina por una sola cara.

Madrid, 99 40,1975
P.A.
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