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Este invento se refiere a la fabricación de 
juntas de obturación hidrodinámicas de politetraflúor- 

etileno y materiales similares. Se refiere también a 
una matriz usada para ésto.

El politetraflúoretileno es un material que 
no es fácil de moldear, como lo son los diversos cauchos 
sintéticos, pero que tiene algunas características muy 

deseables. En algunos usos, su capacidad para soportar 
las altas temperaturas hace su uso recomendable como 
elemento para obturación de aceite que esté en contacto 
de rotación con el eje, en vez de usar uno de los cau­
chos sintéticos menos resistentes a la temperatura. Hay 
además 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 láminas 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 fabricación es costosa, y ese coste ha limitado gran 
demente su uso.

La dificultad con que se moldea este material
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ha hecho también que no resulte práctico, hasta el pre­

sente, fabricar una junta de obturación hidrodinámica 
de politetraflúoretileno, Las juntas de obturación hi­
drodinámicas se han venido fabricando usualmente por mol­
deo de una ranura en espiral u ptra estructura hidrodi­
námica en el elemento moldeado. Las arandelas han sido 
difíciles de manipular y tal moldeo de politetraflúore­
tileno ha resultado inviable, al menos en el aspecto 
económico*

Resumen del Invento

Según el presente invento se fabrica un ele­
mento de junta de obturación de aceite de politetra­
flúoretileno o materiales similares proporcionando 
primeramente un trozo tubular de politetraflúoretileno 

u otro material. Este trozo puede ser fabricado de modo 
que tenga un tamaño deseado de superficies cilindricas 
interior y exterior, y puesto que esta3 pueden ser en 
cierto modo aproximadas, se prepara luego una cara per­
pendicular a esas dos superficies por una operación de 
refrentado.

En una forma del invento, se cortan una se­
rie de rebanadas de un grueso deseado para fabricar una 
serie de arandelas de politetraflúoretileno, que tienen 
todas aproximadamente las dimensiones deseadas, luego



se recorta cada pastilla o arandela y se conforma en 
frío una ranura en espiral o de otra forma hidrodiná­
mica sobre la parte radialmente interior de una super-./' 

ficie de la pastilla o arandela, por troquelado. Prefe­
riblemente, esto puede hacerse introduciendo la pasti­

lla de politetraflúoretileno en una matriz nueva de cor­
te-perforación-troquelado. Mediante la acción de corte 
se reporta la periferia exterior a sus dimensiones fi­
nales; mediante la acción de perforación se recorta su 
diámetro interior a sus dimensiones finales; además, 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 oarga da prensado inmediatamente después del cor­
te para deformar permanentemente la pastilla, proporcio­
nando en una superfioie de la misma esa ranura en espi­
ral.

En otra forma del invento, la pared refrenta- 
da es mecanizada para proporcionar una ranura en espi­

ral que sale de la intersección de esa pared con la su­
perficie cilindrica interior y se extiende hacia fuera 
en una anohura radial deseada, la cual estará determi­
nada por un diámetro tal que la ranura deje de ser fun­
cionalmente necesaria para la acción hidrodinámica. Des­
pués de esta mecanización se corta en rebanada la aran-
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déla de poli te traflúore tileño, proporcionándose una 

arandela que tiene una superficie con esa ranura en 
espiral mecanizada, refrentándose al mismo tiempo la 
superficie siguiente. E3a superficie siguiente es luego 
ranurada simllarmente y se efectúa un nuevo corte en 

rebanada, y esta operación se continúa reiteradamente 
hasta que se consume el trozo.

En estas dos formas del invento, el elemento 
de obturación puede estar preconformado para configurar 
la parte interior con una forma tronco-cónica, oon una 

superficie plana radialmente hacia fuera de la misma.
Si se desea, esa operación de preconformación puede 
combinarse con la operación de montar el elemento en una 
junta de obturación de aceite terminada.

Finalmente, el conjunto de junta de obturación 
puede ser instalado sobre un mandril de sustancialmente 
el mismo diámetro que el eje para el cual está destina­
da la junta de obturación y aplicarse un recubrimiento 
a la periferia exterior de la cajB , para mejorar sus 
propiedades de obturación del ánima (véanse las Paten­
tes para los EE.UU. Números 2.889.163 y 3.275.332). Es­
ta aplicación de recubrimiento se hace a una elevada- 
temperatura, especialmente la evaporación de disolven­
te de la misma, y el mandril mantiene la deseada forma 
tronco-cónica. Tal mandril puede usarse, si se desea,

-  5 -



también cuando se transporte la junta de obturación.
Ot^os objetos y ventajas del invento se pon­

drán de manifiesto de los dibujos y de la descripción 

que sigue.

Breve Descripción de los Dibujos

En los dibujos:
La figura 1 es una vista en alzado por un ex­

tremo de una junta de obturación de eje del tipo radial* 
que incorpora los principios del invento.

La figura 2 es una vista a escala ampliada, 
en corte dado a través de la junta de obturación a lo 
largo de la línea 2 - 2 de la figura 1.

La figura 3 es una vista a escala ampliada de 
una parte del labio tronco-oónico interior del elemento 
de politetraflúoretileno de la figura 2.

La figura 4 es una vista en perspectiva de un 
trozo que está siendo mecanizado y cortado en rebanadas 
para proporcionar una serie de arandelas o pastillas de 

politetraflúoretileno.
La figura 5 es una vista en alzado y en corte 

de la pastilla que está siendo recortada y troquelada 
en la puesta en práctica de una forma del invento, me­
diante una nueva matriz de corte-perforación-troquelado 
que incorpora los principios del invento.
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La figura 6 es una vista similar a la áe la 
figura 5, en la que se ilustran la pastilla y la matriz 
en la posición después de haber sido efectuado el tro­
quelado y de haber sido abierta la matriz.

La figura 7 es una vista en alzado y en corte 
de la pastilla ranurada que está siendo montada en una 
junta de obturación de aceite terminada, mientras es 
tratada para conformar su parte interior dándole una 
forma tronco-cónica.

La figura 8 es una vista en alzado y en corte, 
similar a una parte de la figura 5, en la cual la matriz 
tiene sus partes de troquelar rebajadas y oon la.matriz 
cerrada y siendo efectuado el troquelado.

La figura 9 es una vi3ta similar a la de la 
figura 8 con la matriz abierta y el troquelado termina­
do.

La figura 10 es una vista en alzado, y par­
cialmente en oorte, de una serio de juntas de obturación 
montadas que están apoyadas sobre un mandril para apli­
cación de un recubrimiento a las paredes de la caja ex­
terior.

La figura 11 es una vista en perspectiva en 
la que se ilustra un trozo con diámetros mecanizados 
interior y exterior y con una herramienta de un torno 
haciendo una ranura en espiral sobre la pared extrema
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La figura 12 es una vista similar a la de la . 
figura 11, en la que se ilustra el corte en rebanada de 
una arandela que tiene esa ranura mecanizada.

Descripción Detallada de Algunas Formas Preferidasdel 

Invento
Un producto típico del invento, la junta de obturación 

10

En la figura 1 se ilustra una junta de obtura­
ción 10 de eje radial terminada que incorpora los prin­
cipios del invento, mientras que en la figura 2 se ilus­
tra un corte transversal a escala ampliada de esa junta 
de obturación 10 de eje, radial. La junta de obturación 
10 tiene una caja exterior 11 con una parte cilindrica 
12 y una pestaña radial 13. Hay también una caja interior 
14 con una parte cilindrica 15 que encaja en la parte 
cilindrica 12, de modo que la superficie exterior 16 de 
la parte 15 apoya directamente contra la pared cilin­
drica interior 17 de*la parte 12. La caja interior 14 
tiene también una pestaña radial 18. Entre las pesta­
ñas radiales 13 y 18 hay una parte 19 exterior radial 
plana de un elemento 20 de junta de obturación, hecho 
de preferencia de politetraflúoretileno, y el cual tie­
ne también una parte 21 tronco-cónica. Preferiblemente
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hay prevista una junta 22 entre el miembro 20 de po- 
litetraflúoretileno y la pared radial 13. Para garan­
tizar la obturación entre el elemento 20 de junta de 
obturación y la caja 11. La pestaña radial 18 de la ca­
ja interior 14 es empujada haqia la pestaña radial 13 
de la caja exterior 11, de modo que la pared 18 compri­
me la parte 19 y sujeta apretadamente y comprime a la 
junta 22 para impedir fugas y re tiene al elemento 20 
de politetraflúoretileno firmemente en la caja y además 
la caja exterior 11 tiene una parte extrema 23 vuelta 
o curvada sobre sí misma para bloquear la caja interior 
14 apretadamente en esa posición. Esta construcción ge­
neral es, por supuesto, bien conocida.

La parte interior 21 del elemento 20 de po­
litetraflúoretileno es de forma tronco-cónica y está 
provista de una superficie 25 del lado del aire que tie­
ne una ranura en espiral 26 que se dirige hacia fuera 
desde el borde 27 más interior de la junta de obturación. 
Esa ranura 26 está hecha de modo que durante la rotación 
del eje an un sentido particular la ranura tiende a ha­
cer retornar cualquier aceite que pueda fugarse a lo lar­
go del eje, debido a los arañazos que tenga el eje o a 
pequeñas imperfecciones en el eje, o incluso en el pro­
pio elemento de obcuración del eje, aunque la mayor par­
te de las fugas tienen lugar, en es te caso, debido a

10.3 .75 -  9 ^
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las imperfecciones del eje. Como en todas las juntas de 

obturación hidrodinámicas, la finalidad de la ranura 26 
es la de hacer re coi-nar el aceite po^ debajo del labio'
27 de la junta de obturación y hacerlo volver al lado 
del aceite de la junta de obturación. Se pueden apli­
car otras formas hidrodinámicas según se desee, en vez 
de una ranura en espiral. Prácticamente, se puede apli­
car al elemento 20 cualquier forma que permita la acción 
hidrodinámica, empleando para ello el presente invento.

Cuando la junta de obturación 10 está instala­
da, hay un apriete del eje, el cual hace flexionar la 
parte interior 21 y hace a una parte de la misma sus­
tancialmente cilindrica en una corta distancia; esta 
es la razón por la cual la ranura en espiral 26 (u otra . 
forma configurada pa^a que sea hidrodinámica) se extien­
de en una distancia sustancial a lo largo de la cara, 
debido a que el grado de apriete del eje es, en cierto 
modo, indeterminado.

Fabricación por el método de las figuras 4-7:

La fabricación del elemento 20 de junta de 
obturación se inicia formando un trozo 30 de politetra- 

flúoretileno que tenga una periferia exterior 31 y qus 
tenga una perifei-ia interior 32. Ese trozo tubular 30 
no es, probablemente, exactamente de la forma deseada,

10 .3 .75 10 -
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ya que es difícil conseguir esas formas precisas. Es 

suficiente para el método de las figuras 4 - 7  que el 

diámetro exterior sea de tamaño algo mayor y que el diá­
metro interior sea de tamaño algo inferior; las opera­
ciones de corte y perforación proporcionarán exactamen­
te las dimensiones requeridas. En el método de las fi­
guras 4 y 8-1C, el diámetro exterior puede ser exacta­
mente del tamaño final deseado. La pared extrema, cuan­
do no es exactamente perpendicular al eje del trozo 30, 
se refrenta para proporcionar una pared refrentada 33 
que es exactamente perpendicular. En la siguiente ope­
ración se emplea una herramienta 34 de torno para cortar 
en rebanadas una serie de pastillas o arandelas 35 del 
grueso deseado. Cada corte en rebanada refrenta además, 
simultáneamente, el trozo 30 de modo que queda plano y 
dispuesto para el siguiente corte de rebanada. Esta ope­
ración de corte de rebanadas se continúa hasta que se 
producen el número deseado de arandelas 35 ó bien se 
consume el trozo 30. Las propias arandelas 35 no son 
perfectamente planas tal como quedan al ser cortadas, 
sino que adoptan una forma algo curvada.

La3 siguientes operaciones se efectúan, pre­
feriblemente, mediante una matriz 40 de corte-perfora­
ción-troquelado. La matriz 40 tiene un conjunto superior 
41 y un conjunto inferior 42. El conjunto superior 41 
incluye:(i) una parte 43 de matriz de corte exterior 
que tiene un borde cortante 44 y una cara plana 45;
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(2) una parte 46 de matriz de perforación, interior, 
espaciada anularmente de la parte 44 y que-tiene una 

cara plana 47 y un filo cortante 48; (3) una parte 50 ' 
de troquelar que tiene una superficie 51, la parte in- 

5 terior 52 de la cual está provista de un nervio en es­

piral mecanizado; y (4) una plancha o placa 53 de matriz 
superior. La parte 43 de corte y la pa^te 46 de perfo­
ración están fijas cada una con ^elación a la otra y 
con respecto a la plancha 53 de matriz superior; el 

10 borde cortante 44 de corte va delante del borde cortan­
te de perforación en un intervalo muy pequeño. Por otra 
parte, la parte 50 de troquelado se mueve alternativa­
mente y está cargada por resorte. Cada una de un juego 
de espigas 55 movibles alternativamente apoya por un 

15 extremo contra la parte 50 de troquelado y por el otro
extremo contra un aro 56, el cual descansa sobre un 
resorte 57.

Cuando la plancha 53 de matriz superior está 
en su posición superior - es decir, antes de que se cie- 

20 rre la matriz 40 - la superficie 51 de troquelado se ex­
tiende hacia abajo, por debajo de los bordes oortantes 

' 44 y 48 y de la3 caras 45 y 47, en una distancia aproxi­
madamente igual al grueso de la pastilla 35, sustanoial- 
mente como se ha ilustrado en la figura 6.

25 Una razón para esta estructura es que la mis-

10 .3 .75 12 -



ma somete a la pastilla 35 a una ligera precarga, inme­

diatamente antes de las operaciones de corte y troquela­
do, que endereza la pastilla, Pues la pastilla 35, tal 
oomo queda después de cortada del trozo 30, está lige­
ramente curvada en vez de ser verdaderamente plana.

Otra razón para esto es que después de la 
operación de troquelado, cuando se separa el conjunto 
41 de matriz superior y el conjunto 42 de matriz infe­
rior (como se e3tá haciendo en la figura 6), esta estruc- 
* tura hace posible expulsar la pastilla 35 recortada y 
troquelada mediante un chorro de aire.

El conjunto 42 de matriz inferior tiene una 
parte estacionaria 60 que está frente a la parte 50 de 
troquelado y es del mismo tamaño, y la parte 61 que se 
mueve con movimiento relativo alternativo, dispuesta 
radialmente fuera de la parte 60, frente a la parte 44 
de matriz superior y apoyada 30bre una serie de resor­
tes 62 susceptibles de ceder. Cada resorte 62 está si­
tuado alrededor de un tornillo 63 respectivo de hombro 
o resalto, el extremo superior del cual está enroscado 
en la parte 61 y se mueve alternativamente con ésta den­
tro del conjunto 42 de matriz inferior.

Así, en funcionamiento, el oierre del conjun­
to 41 de matriz superior da por resultado, primeramente, 
que la superficie 51 de la parte de troquelado va contra
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la arandela 35 y coopera con la parte 60 estacionaria 
del conjunto 42 de matriz inferior para retener la aran­

dela 35 y aplanarla. La parte 50 de troquelado permane-'- 
ce entonces estacionaria durante un cierto tiempo, ac­
tuando hacia arriba contra el resorte 57 a través de las 
espigas 55 y del aro 56. Durante ese tiempo, el borde 
cortante 44 inicia su operación de corte y poco después 
el borde cortante 48 inicia su operación de perforación. 
El borde cortante 48 y la cara 47 están frente a solamen­
te espacio libre, mientras que el borde cortante 44 y 
la superficie 45 es tan frente al miembro 61 susceptible 
de ceder y mueven a éste hacia abajo.

Una vez que han sido completadas ambas opera­
ciones, la de corte y la de perforación, la prensa con­
tinúa hacia abajo hasta que el miembro 50 de troquelad¡o 
apoya contra la pestaña superior de la parte-46 de ma­
triz de perforar interior. Se ejercen entonces muchas 
toneladas de fuerza sobre la pastilla 35, que obligan 
a que penetre la rosca en espiral en su superficie y 
forme sobre la superficie de la pastilla la ranura 26 
hidrodinámica. La magnitud exacta de presión requerida . 
puede variar con las especificaciones dimensionales de 
la arandela 35, como será evidente para quienes posean 
los conocimientos corrientes en la téonioa. Es importan­
te, sin embargo, que se aplique una presión suficiente

10 .3 .75 14 -



como para originar una deformación permanente de la pas­
tilla en el área de las ranuras hidrodinámicas, de modo 
que se ..elimine sustancialmente la posibilidad de recu­

peración elástica del material.
Entonces la arandela ^5 de politetrafluoreti- 

leno está dispuesta para ser conformada en el elemento 
acabado 20. Es to puede hacerse en una matriz 70 de mon­
taje, como se ha ilustrado en la figura 7, bajo una pre­
sión sustancialmente menor, pero sin embargo suficiente 
para producir conformación en frío. El resultado es que 
el elemento 20 ilustrado en la figura 1 es instalado den­
tro de la caja 11 como se ha representado y queda enton­
ces dispuesto para su uso.

La matriz 70 tiene dos superficies planas 71 
y 72, una de las cuales se aplica a la pestaña radial 
13 del miembro 11 de caja, mientras que la otra se apli­
ca a la pestaña radial 18 del miembro de caja 14. La par­
te 19 del elemento 20 y la junta 22 están entre las pes­
tañas 13 y 18 de la caja. La matriz 70 tiene además dos 
superficies tronco-cónicas 73 y 74, enfrentadas entre 
sí. Estas cogen entre ellas las caras de la parte 25 
y hacen que esa parte adopte su forma tronco-cónica.

Fabricación por el método de las figuras 4 y 8-10:

Otro método del presente invento combina las



operaciones de la figura 4 con las de las figuras 8-10.

La operación de las figuras 8 y 9 es sustancialmente la 
misma que antes, excepto en lo que se refiere a la es truc 
tura de la parte de troquelar.

Una parte 80 de troquelar tiene una parte pla­
na 81 para coger una parte anular exterior de la pasti­
lla 35 mientras que una parte 82 de troquelar que confi­
gura la forma hidrodinámica (una ranura en espiral o de 
cualquier otro tipo) está construida para estar rebaja­
da dentro del miembro 80 en vez de extenderse hacia fue­
ra más allá del mismo, como en la matriz 50 de las fi­
guras 5 y 6. El rebajado de la rosca de troquelar (o de 

otra estructura) hace que la parte 82 quede menos ex­
puesta a daños o roturas que cuando sobresale hacia fue-, 
ra de la rosca de troquelar. También da por resultado 
una acción algo diferente. En la matriz de las figuras 
8 y 9, la parte 81 comprime realmente la pastilla 35 
de politeti"aflúoretileno, dejándola (después de la ope­
ración de la figura 9) unas cincuenta o setenta y cin- 
oo mieras más delgada que lo era antes, a fin de origi­
nar la fluencia en frío del poli te traflúoretileno para 
que suba entrando en la parte de troquelar 82, para lle­
nar las ranuras en la misma hasta una profundidad de unas 
doscientas micra3. Esto se hace usualmente, como antes, 
a la temperatura ambiente de la fábrica, sin calenta-



miento alguno del miembro 80 de troquelar, aunque puede 
hacerse así, si se desea. La fluencia en frío del polie- 
traflúoretileno se combina, por consiguiente, con la 

fuerte presión de troquelado, y la forma es permanan- 
5 te.

Después de la operación de la figura 9, se 
puede comunicar la forma tronco-cónica, como mediante 
un aparato que se asemeja al ilustrado en la figura 7.

Frecuentemente, es deseable proporcionar a la 
10 pared 12 de la caja un recubrimiento para mejorar la ob­

turación en el ánima al efectuar la instalación. La apli­
cación de tales recubrimientos puede implicar tempera­
turas elevadas. Para proteger los elementos de obtura­
ción, evitando que reciban el recubrimiento, y para im- 

15 pedir que la recuperación elástica del politetraflúore-
tileno origine una pérdida de la forma tronco-cónica, 
es deseable emplear un mandril 90, como se ha ilustra­
do én la figura 10, H1 mandril 90 es del mismo tamaño, 
sustancialmente, que el de los ejes sobre los cuales ha- 

20 yan de ser instaladas las juntas de obturación 10. Se
colooan en el mandril 90 una serie de juntas de obtura­
ción 10, que produzcan el deseado apriete del eje con 

los elementos 20, apoyando las juntas de obturación 10 
entre si y con una arandela de protección aplicada en 

25 cada extremo. Puede luego rociarse el conjunto desde

10.3 .75 17 -
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una boquilla 91 para proporcionar un recubrimiento 92 
y el aumento de la temperatura durante la aplicación. 
del recubrimiento y la evaporación del disolvente del . 

i-ecubrimiento desde el mismo no afecta a la forma tron­
co-cónica del elemento 20, debido a que la acción de 
.interferencia del eje, realizada por el mandril retiene 
la forma tronco-cónica deseada del elemento 20. Si se de­
sea, se puede usar el mandril 90 para transportar y al­
macenar las juntas de obturación 10.

Fabricación por el método de las figuras 11 y 12:

En la figura 11, se fabrica primeramente un 
trozo 130 de politet^aflúoretileno. Usualmente este tro­
zo no tendrá exactamente el tamaño deseado, sino que 
tendrá una superficie 131 exterior en general cilin­
drica, hasta cierto punto demasiado grande, la cual 
puede ser algo aproximada, y una superficie cilindrica 
interior (no visible aquí) que usualmente ês hasta cier­
to punto de diámetro demasiado pequeño. La siguiente ope­
ración consiste en mecanizar ambas superficies, la ex­
terior y la interior, para proporcionar una superficie 
deseada 132 cilindrica, exterior, exactamente dimen- 
sionada, y una superficie 133 cilindrica interior exac­
tamente dimensionada, con precisión. Esto puede hacerse 
mecanizando el trozo en un torno. El trozo entero 130

10.3 .75 18 -



puede ser mecanizado de ese modo pero, para fines de 
ilustración, se ha representado una parte extrema del- 

tamaño inicial. Dejando el trozo en el torno, la si­
guiente operación consiste en proporcionar una pared 

5 extrema plana 134. 3sto puede hacerse mediante una
cuidadosa mecanización, cerciorándose de que la misma 
queda dispuesta perpendicular a las superficies cilin­
dricas 132 y 133. rosiblemente, el trozo 130 puede es­
tar ya provisto de una cara adecuada, pero, puesto que 

1o usualmente no 03 este el caso, la mecanización es
usualmente necesaria. 33to da por resultado un cilin­
dro hueco dimensionado, partir del cual se puede enton­
ces iniciar la mecanización de los elementos de junta 
de obturación individuales.

15 Usando una herramienta 135 correctamente con­
formada, que tenga una punta 136 deseada, de la forma 
y el tamaño deseados, se mecaniza una ranura 126 en es­
piral en la cara del trozo 130, partiendo del borde in­
terior 137 donde la cara 134 corta a la superficie ci- 

2o líndrica interior 133 y que se extiende hacia fuera 
lo suficiente como para tener en cuenta tolerancias 
de eje y aprietes de eje y para asegurar que se produ­
cirá la acción deseada. Esto, en otras palabras, se 
lleva adelante 3o suficiente como para que de ahí para 

25 fuera la presencia de la ranura 126 no sea ya funcio-
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nalmente eficaz. 3e puede variar la configuración ge o-;-' 
métrica de la sección transversal y el ángulo de la 
espiral de la ranura 126, según,se desee, para obtener 
los ángulos, etc., que se necesiten.

Después de la operación de ranurado, se cor­
ta en rebanada una arandela, pastilla o elemento 140 
del trozo 130, como se ha ilustrado en la figura 12.
La pastilla resultante queda entonces dispuesta para la 
siguiente operación, pero el corte en rebanada propor­
ciona, preferiblemente, la superficie afrentada 134' 
del siguiente elemento 140', de modo que la operación 

- puede continuar simplemente cortando en rebanada y meca­
nizando, y cortando en rebanada y mecanizando, hasta 
que se consuma todo el trozo o se obtenga la producción 
que se necesite.

El elemento 140 está entonces preparado para 
su siguiente operación, la cual puede ser la de precon­
formación, para producir el ángulo tronco-cónico, como 
ya se'ha descrito.

Para los expertos en la técnica a la cual se 
refiere este invento, resultarán por sí mismos eviden­
tes muchos cambios en contrucción y realizaciones y 
aplicaciones muy diferentes del invento,.sin desviarse - 
del espíritu ni rebasar el alcance del invento. Las 
exposiciones y la descripción que aquí se han hecho
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son puramente ilustrativas y no están destinadas a ser 
en modo alguno limitadoras.

5

- REIVINDICACIONES -

10

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa­
tente de Invención en España, por VEINTE años, son los 

1 3 que se recogen en las reivindicaciones siguientes:
13.- Perfeccionamientos introducidos en una 

matriz para troquelar una pastilla de material, tal co­
mo de politetrafliioretileno, según los cuales la matriz 
inoluye, en combinación un conjunto de matriz superior 

20 que tiene un miembro anular de troquelar apoyado en re­
sortes, que tiene una parte de agarre plana y una parte 
de conformación rebajada, dentro de la cual fluye en 
frío dicho material de la pastilla durante el troque­
lado; y un conjunto de matriz inferior que tiene un 

25 miembro de agarre opuesto a dicho miembro de troque-

20-8-76 21 -



lar

10

15

20

25

20- 8-76

23.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 
reivindicación 13, segdn los cuales la matriz está pre­
vista para, en esencia simultáneamente, cortar, perfo­
rar y troquelar una pastilla de material, tal como de 
politetrafIdoretileno, e incluye, en combinación: un 
conjunto de matriz superior que tiene una plancha de 
matriz superior, un miembro de corte anular que tiene 
un borde cortante en su periferia interior, y un miem­
bro de perforación anular que tiene un borde cortante 
en su periferia exterior y espaciado de dicho miembro 
de corte, aunque concóntrico con el mismo, siendo am­
bos miembros citados, el de corte y el de perforación, 
estacionarios con relación a dicha plancha de matriz 
superior; teniendo tambión dicho conjunto de matriz 
superior un miembro de troquelar en el espacio anular 
entre dichos miembros de corte y de perforación, un 
aro apoyado elásticamente 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 que apoyan por un extremo en dicho aro y por su 
otro extremo en dicho miembro de troquelar, de modo que 
dicho miembro de troquelar está apoyado por resortes; 
y un conjunto de matriz inferior que tiene una plancha 
de matriz inferior, un miembro de agarre opuesto a di-
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cho miembro de troquelar y estacionario con relación a 
dicha plancha de matriz inferior y un aro opuesto a di­
cho miembro de corte, apoyado de modo susceptible de ce­
der por dicha plancha de matriz inferior.

5 3 8.- Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicación 28, segdn los cuales dicho miembro de cor­
te tiene su borde cortante más próximo a dicho conjunto 
de matriz inferior que el borde cortante de dicho miem­
bro de perforar.

10 4 8.- Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicación 38, segdn los cuales dicho miembro de tro­
quelar, cuando no está aplicado, está más próximo a dicho 
conjunto de matriz inferior que dichos miembros de corte 
y de perforación.

15 5-.- Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicación 28, segdn los cuales dicho miembro de tro­
quelar tiene una parte de agarre plana y una parte de 
conformación rebajada que está dispuesta rebajada con 
respecto a dicha parte de agarre.

20 68.- Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicación 18, segdn los cuales la matriz está pre­
vista para, en esencia simultáneamente, cortar, perforar 
y troquelar una pastilla de material, tal como de poli- 
te trafldoretileno, e incluye, en combinación: un conjun-

25 to de matriz superior que tiene una plancha de matriz
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superior, un miembro de corte anular que tiene un borde 
cortante en su periferia interior y un miembro de per­
foración anular que tiene un borde cortante en su peri­
feria exterior, y espaciado de dicho miembro de corte, ' 
aunque concéntrico con el mismo, siendo ambos miembros 
citados, el de corte y el de perforación, estacionarios 
con relación a dicha plancha de matriz superior; tenien­
do además dicho conjunto de matriz superior un miembro 
de troquelar apoyado de modo que pueda ceder con respec­
to a dicha plancha de matriz superior en una magnitud 
fija de desplazamiento en el espacio anular entre dichos 
miembros de corte y de perforación, estando apoyado de 
modo estacionario dicho miembro de troquelar por dicha 
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 relación a dicha plancha de matriz inferior.

7-.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 
reivindicación 6§, segdn los cuales dicho miembro de tro­
quelar, cuando está aplicado, está dispuesto más próximo 
a dicho conjunto de matriz inferior que dichos miembros 
de corte y perforación.

8&.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 
reivindicación 7-, segán los cuales dicho miembro de cor-
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te tiene su. borde cortante más próximo a dicho conjunto 
de matriz inferior que el borde cortante de dicho miem­
bro de perforación.

93.- Perfeccionamientos introducidos 
en una matriz para troquelar una pastilla de material.

Tal y como se ha descrito en la Memoria 
que antecede, representado en los dibujos que se acompa­
ñan y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinticinco ho­
jas escritas a máquina por una sola cara.

Madrid? 2 8.6% 137 5
P.A.
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