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La preaente 1nyenc16n ge refiere al dep6smto de cordones-

de materlal elastdmero o termoendurecible, para reallzar, en par-u

tzcular, auntas de estanquidad, Yy en partlcular a- un procedlmiento
¥ dlsposltlvo para depositar un cordon de materlal elagtomero so~!
bre un SOporte., i

l

- Ias juntas de estanquidad, en partlcular las utilizadas §'

en la 1ndustria auxom6vil (juntas de culata, juntas de oolectores,

'-etc) estén constltuidas por un soporte generalmente plano de mate

riales diversos, metél}cos, metaloplésticoa, fibrosos a base de
amiahto ) dé celulosa, Que comprénden orificios para el paso de

flu;dos tales como 1os gasea motores, el'adeite de iubricaci&n;

3el agua de enfriamlento, etc., y la estanquidad se realiza en toxr
:no a estos oriflcios en. numerosoa casos gracias a un cordén de mg,

'terial elastdmero ‘0 termoendurecible que se aplasta a la presién.

_ Se uxlllzan variaa técn;cas para dep081tar el corddén so-
bre el soporte.. ;f,},.‘ :; g , : ,

. El cord6n puede obtenerse sobremoldeando ) inyectando el
maxerial elast6mero o tarmoendureclble, & una temperatura compren

dlda entre 100 Rz 200°0 uxlllzando moldes caldeados a esta tempera-

tura. &1 procedimiento consiate, pars un material determlnado ¥ una
'conflguracldn geométrioa uel corddn determinada, en realizar el so

"bremoldeo o~la _inyeccién a una temperatura y duranté un tiempo t8

les que el producto tenga el tlempo necesarlo para 11enar el molde

en estado viscoso y tomar su- conslstencia deflnitiva, por polime~

‘:rlzaci6n 0 vulcan1zaci6n, antes que se proceda a la retirada del

molde. .
'Este procedimientd presénta'ihcdnvenientes importantes.,

Por una parte, es. pruczso esperar la vulcan:zaci6n o 1 polimeriza 7

rcidn del, cord6n antes. de poder retlrarlo del molde, lo que lleva,

segﬁn los casoa, de 3 a. 10 mlnutos e interrumpe por tanto los. rit-
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mos de fabricacidn‘e;evados;;?of otra‘pafte; se pierde una gran

cantided de materia prima, que puede alcanzar un 90%, que corres~|
ponde al volumen de los oanales de 1nyecc16n; esta materia no es ?

por lo general reclclable ¥ constltuye un desecho ain valor,

Se o ' Para clertos +ipos de auntas, el depdsito del cordén so-f
i

bre el 30porte puede 1gua1mente realizarse por serigrafia, efec~ |
tudndose la vulcanlzgcidn 9_1& polimerizacién del material deposis
tado en una fase posterior, por ejémplo'en un horno de tdnel.

‘ -Esta téénioa; 8i bien permite una mejor proﬁuotividad;
10. presenta, por: otra parte, otroa inconvenientee. Para que el depd-
gito sea regular ¥ bien calibrado, precisa ajustes precisos que
solamente pueden efeotuarse por une mano de obra cualificada, lo
que haoe elta técnica bastante onerosa. Ademés, el espesor del coxr
o dén que puede depositarae se limita a 0 1l om por paaada, Y, para
15, - :obtener un espesor conveniente, hay que realizar generalmente va-
"rios pases. ?ara un miamo corddn, este espesor es constanxe ¥ no

es por tanto poaible, como ‘en el curso de un moldeo, hacer variar
. este espesor en ciertaa partes del cordén particularmente solici-
. tedas, Pbr ﬂltimo, 1a pérdida de materia prima es, en este caso, i
20, | ‘bambién bastante inportante, ‘
' El procedimiento pu@sto a punto por 1a solicitante palia
estos leSrBOS 1nconvenien¢ea. Permite, en partioular, depositar
un cordén de material elastdmero 0 termoendureoible aobre un so-
porte en un tiempo muy oorto, ‘del orden de algunos segundos, préc
25, ticamente sin pérdida de materia prima, sobre un espesor importan—
.te que ‘puede ir hasta varios milimetros, con una excelente preci-
sidn dimensional. No preocisa de puesta en préotica complicada y
es particularmente fiable._'- _ L

' El procedimiento segﬁn la invencidn, de depdsito de un

' 30; corddn elastdmero 0 termoendurecible sobre un soporte plano, en
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particular para la fabricacién de juntas de estanquidad, consiste ;
en moldear o inyectar a temperaﬁura ambiente el elastémeroc o é;e— !
mento.termoendurediblé en estado viscoso en una cavidad de moldeo a
sobre un soporte que presenta.respectd del material que ha de depof

gitarse una adheren01a superior a la de la cav1dad de moldeo y en i

efectuar la vulcanizacién o la polimerizacién del cordén poster;orr
men&e por caldeo.en horno o prensado en caliente;

Ia firma solicitante ha cbmprobado en efecto de forma sox|
prendenxe que en las condioiones citadas anterlormente, el produ;;L
inyectado no mostraba tendencia, como cabria pensar, a permaneoerl
pegado al molde de inyeccidn. , , ’ :

Entre 1os materiales dep051tados, ue han obtenido buenos ;
resultados, entre los elastémeros, con los nitrilos, los polimeri-
licos, las 51llconas, ‘los elastébmeros: fluorados, como el cOpolmmero
de f1uorov1n111deno y de hexafluoroproplleno y, enxre los termoenp
durecibles, las resinas epoxi. Estos materlales poseen viscosida-
des que, . en la escala de. Mboney, se hallan comprendldas entre 20 f
90, ' ' '

~ Los soportes pueden sér bien maferialés para j?nxas poro- -

sas a base de fibras de amiantq‘o_dé.fibrés de celulosa, eventual=-

|mente reforzadas interiormente por elementos met4licos, en cuyo ca~-

80 su adherencia eS'naturalmente"més«elevada que la de los moldes
clésicos, 0 vien materiales metdlicos tales como, por ejemplo, cha
pas de acero o de aleaciones ligeras ¥, en.este caso, es preferible
que su SuperfICIG sea deslustrada y sometlda a 1a gceidn de un abra
smvo, por ejemplo por enarenamlento, a fin de que presenie una me-. .
jor adherencia.. También puede utilizarse,-eﬁ el casolen que el so;i

porte presente una adherencis insuficiente, un medio de enganche

' aﬁroPiado.

Resulta igualmente ventajoso que el molde sea cuidadosameg
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+ te pulido o revestido con ﬁna cape antiadherente, como por ejemplo
politetrafluoroetileno,

Las figuras anexés ayudardn a comprender mejor la inven=—
cién.
Be- Ia figura 1 representa, en corte vertical, un ejemplo de

dispositivo que permite realizar el procedimiento segén la inven-

' cidn. S M

Las figuras 2, 3 y 4 muestran, en corte vertical, ejemplds
de cordones realizables, )
10, Lag figuras 5 y 6 muestran, en corte vertlcal, un ejemplq

de corddn antes de ser prensado en caliente,

La figura 7 representa, en corte vertlcal, una variante |
del dispositivo de la figura 1, y las figuras 8 ¥y 9 cordones depo~
sitados segin esta variante, respectivamente sobre un soporte com=
15, 1 preaible: y un soporte no compresible,

Bl soporte plano (1), realizado por ejemplo'de cartdn de
amianto reforzado interiormente por un alma metdlica, se coloca sg
bre una placa (2). Se coloca &obre la superficie superior del so-

porte un bloque metdlico (3) cuya base plana (4) se apoya exacta~

20, mente sobre el soporte (1l). Ia base (4) presenta una o varias ca~ |

3

vidades (5), por ejemplo una cavidad anular en el caso en que se

desee depositar un corddén circular en torno a un orificio de la

junta. En estas cavidades (5) desembocan uno o varios canales es= |
tréchos (6) para la alimentacién de material, Las cavidades (5) sﬁn

25, cuidadosamente pulidas o revestidas con una delgada capa de un pre
- ducto antiadherente tal como el PTFE.

Se inyecta; en este caso, en el sentido de la flecha F;
gracias a un pistén (7) a una presién comprendida entre 50 y 2000 |

i
i
i
!
1
|
I
bares, el material elastdémero o termoendurecible, por ejemplo una§

. !
|

30. silicona, en forma viscosa (viscosidad Mooney del orden de 50) que
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| tia a contmuacidn bien por paso en estufa o en horno de tidnel y, !

‘en este caso, el cordén conserva’ el m1amo anoho que en el momento

'_tituido por al menos una ranura formada sobre al 50porte.

| 1lera 1a cavidad (5).Se retira a contimiacién el blogue (3) y qug

da sobrg'el soporte un cordén que ‘posee 1a'fbrma de la cavidad. (Bf.

| El cord&n puede “tener’ un espesor»varlable Yy formas muy dJ
verses, como muestran las figuraa 2, 3 y 4, Subsiste generalmente
un pequeﬁo pico" (8) que corresponde a la entrada del canel (6). .

- La vulcanizaci6n o 1a pollmerizacldn del cordén se efeo-j

del depdsito, bien por prensedo en caliente con ayuda de una pren-

.| 8a cuyas placas son 1levadas a la. temperatura adecuada, lo que per

mite dar al corddn la fbrma deflnitiva deseada que puede gser dif&w
rente de’ la depositada en el moldeo como muestran 1as flguras 5y'6
que rapresentan el’ mlsmo cordén antes y después del prensado.

L Uha junxa de estanquidad fabricada ‘de esta manera eonvie+
ne perfectamente cuando’ la presidn de . ajuste de la junta no es de—
masiado elevada. Por el contrario, para juntas muy ajustadas, com7
por ejamplo las juntas de oulata, como es el corddn no compr351ble
el que recibe la parte esennial de 1a‘sollc1tac16n mecénlca, exis~ .
te un riesgo de que este. corddn se fragmente en. ol curso de la pueg,
ta en compresidn de- 1a junta. f ‘ A

A Para ev1tar este inconvenlente y hacer que el cordén depo
smtado pueda desempeﬂar perfectamenxe su m1816n de estanquldad, in
cluso para juntas muy comprimidas, la oavidad de moldeo esté cons=

i
5

En el caso en que el soporte sea unumaterial compreslble,

_por’ ejemplo un material poroso a base de fibras de amlanto ) de cé

'1ulosa, el corddn es vulcanizado C3 polimerlzado de tal manersa que

llena exactamente la rannra. '

En el caso en que el soporte sea de materlal no compresi—

"ble, por e;amplo de metal, el corddn es vulcanizado 0 polimerizado
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ranura (5)« En la parte: que se hella situadas frente & la ranura |
' (5), 1a base. (4) del bloque. (3) es cﬁidadosamente'pulida'o fevesti

-6 -

por prensado en caliente para presenﬁar partes en saliente por. enT
cima- del scporte 24 partes en hueco con relacidn al SOporte, tenien
do las partes - en saliente el mismo volumen total que 1as partes en
hueco. o . S _ ;

En la flfura 7 se representa un dispositlvo para la reali
zacién de esta variante, V ‘ i

El SOporte plano (1) se coloca sobre una placa (2). Se c

looa sobre la superficie superior del soporte un bloque metélico

|
.(3) cuye base plana (4) se apoya exaotamente sobre el soporte (l)l

~El 30porte presenta una ranure (5) de forma cualquiera, por ejem-.

plo de aeccidn rectangular. ' . . _ :
El bloqug (3) comprende uno o varios canales estrechos

(6) pare la alimentacién de material, que desemboocan frente a la

| da con una capa delgada de producto antiadherente tal como el PT

Se. inyeota en este ~aso, ‘gracias a un pistén (7), bajo

‘una presi6n comprendida entre 50y 2000 bares, el material elastd

l
mero o termoendurecible en. fbrma viscoaa que viene a llenar exaota

mente 1a ranyra (5). Se retira a continuacién el bloque (3). Sub-

‘siste generalmente un pequeﬁo pico (8) que corresponde a la entra~

da del canal

En el caso en que el soporte esté realizado de un mate-

'rlal compresible, por ejemplo un material poroso a base de fibras

de amlanto.o de celulosa, puede efectuarse la polimerizacién por .

"paso en estufa o en horno de tﬁnel 0 por prensado en caliente, cog

éervando el. cérddn la misma forma que en el momento del depdsito,’

Cuando sea sometida a compresidn la junta, tal como se re

"presenta en la flgura 8 como’ el cordén (9) no escompresible en

'} !
tanto que el material del soporte.(l) es compresible, este ¢0¥ddn

e
© v
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se va alencontrar ligeramente en saliente y podrd por tanto hacer§.
estanquiﬁad. Ademés,.va a deformarse separéndo ligéramente ei soé;
porte en torno al mismo sin rlesgo por tanto de fragmenﬁacldn. %

~ En el caso en que se realice el eOporte de un materlal n&
5e compre31ble, por ejemplo de acero o de alumlnlo, se efectda con i

preférencla 1avvulcanlzacidn o la pollmerizaclén por prensado en |

caliente a fin de obtener una forma de cordén del tipo representa-

4o en la figufé 9; S S ‘ !
~ El cordén {9) presenta partes (10) en saliente con respel

10, to al soporte y partes en hueco (11), 31endo el volumen total de .

' las partes en sallente, blen entendido, igual al volumen total de'.

las partes en hueco,

Cuando se somete a fuerte compresi6n una junta realizada

’ 1

.de esta manera, 1as partes en saliente aseguran la estanquldad y ‘
15, ‘la junta puede deformarse por compensaciGn entre ldas partes en sa.-

llente y 1as partes en hueco, 1o que evita 1a fragmentacldn de la
|

Junta. ' ' 7
'Ei'procedimiento'segdn ié invenci6h permite igualmente :

‘obtener una junta maciza de materlal elastdmero o] termoendure01b1%
20, | por despegadura tras vulcanlzacién o pollmerlzacidn del soporte

que ha servido para’ el moldeo. La adherencia del corddn sobre el
soporte debe ser, en este caso, suficientemente escasa como para -
permitir despegar la junta del soporte quedando con todo llgeramen
'te superlor a su adherencla sobre el molde.
25, . o Se pueden fabricar, segﬂn el procedlmlento de la 1nvenc16n;
| _tahto Jjuntas industriales como - juntas destlnadas a la lndustrla-
aﬁtomdvil; por éjeﬁplo juntas -de cﬁlata'(estanQuidad al aceite y a

los liquidos de enfrmamiento) ;untas de admisidén y de escape (es-7

tanquldad a los gases) juntas de bombas de gasolina, de cérteres

- 30, | de aceite, de oubre culatas,-etq.
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. Descrita suficiéntemente'ia naturaleza del invento, asi !

como la manera de realizario en la préctica, debe hacerse consta.r;

'qi;.e las 'disposici'ones- anteriormente indicadas son susceptibles de

modificaciones dé detalle en cuanto no alteren su principio fundet
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. 'REIVINDICACIONES

{
R , o
1.~ Procedimiento y dispositivo para depésitér un dorddn'§

de material elastdmero 0 termoendurecible sobre un soporte éiano; g
en partlcular para. 1a fabricacldn.de Jjuntas de estanquidad, proce-i
dlmlento caracterizado porgue se moldea 0 se inyecta a temperatura;
amblente el elastémero o el material termoendureclble en estado vis
'ooso, con una viscosidad Mooney comprendida entre 20.y 90, en una ‘

cavidad de moldeo sobre un soporte que presenta ‘con respecto al m '

. terial que ha de depositarse, una adherencia superior a la de la cg

vidad de'moldeo, y porque se efectia la vuleanizacidn o la polime-%
rizacin del”cqrddﬁ posteriormente por caldeo en horno o prensado. '
en caliente. o 4 | : ' , ;
. | 2.- Prooedimlento segin la reivmndlcacién 1, caraoterlzadp
porque el mate:ial depositado pgrtgnece al grupo constitufdo por E
l
fluorados tales como el copolimero de fluorovinilideno y de hexa-|
fluoroprOplleno y 1as resinas’ epoxi., '
3= Proccdlmlento segﬁn una de las re1v1ndﬂuunones lo 2,5
caracterlzado porque el soporte es de mamerial poroso para juntas

a base de fioras de amlento o de celulosa.

L= Procedimlento segﬁn una de las relv1nd1caclones 1l o

) 2, caracterlzado porque el SOporte es una hoja metéllca, por eaem-

plo de acero o de aleacldn ligera, previemente sometida a abr3816n,
en partlcular por enarenamiento. : N

).- Procedlmlento segin la- re1v1nd1cacl6n 4, caracterizado
porque el soporte metéllco se halla revestido con una capa przmarla
de adherencia, '

6.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones

1la 5, caracteriqado>po:que la cavidad de moldeo se constituya por.

v

los'nifrilos;llos'poiiacrilicos, las-siliebnés;uloé elastémeros |-

N P T
'uﬁwﬁv

....9_
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al menoa una ranura formada sobre el soporte, i

T Procediniento aegﬁn 1a reivindicacién 6, caraoterlzadb
!

porque el soporte es de material compresible Yy el cordén es vuloa-

nlzado ] pollmerizado para llenar exactamente las ranuras, ' %

8.- Procedimzenxo segﬁn la reivindicacién 6, caracteriza—
do- porque el soporte es de material no compresible, ¥y el cordén se
vulcaniza ) polimeriza por prensado en caliente parsa presen$ar par¢

)

i
tes en saliente y partas en hueoo con respecto al soporte, del mis-

‘Tmo volumen total.

Qo= Dispositivo parsa. 1a reallzacién del procedlmlento se-

&gin cualquiera de 1as reivindieaciones 1l a 5, caracterizado porque. .

se constituye por un bloque metélico de base _plana destinada a re-

‘posar sobre el SOporte, dotado de una o varias cavidades cuidadosa

V mente pulidas o revestldas de una capa antiadherente, de seccidén

que. corresponde al corddn que ha de depositarse, Y uno o varios ca

nales de inyeccidn en estas cavidades, y vor medios que permiten

'gvaplicar una presién sobre el material que ha de inyectarse.

10.— Dispositivo segﬁn oualqulera de 1as reivindicaciones

|6 a 8, qa:acterizaﬁo porque.presenta un bloque metdlico de base pla

na"destinada é'repbsar'soﬁre el éépérte, siendo la base del bloque

-metélico cuidadosamente pullda ) revestida con una capa antiadhe-
| rente con respeoto a 1as ranuras ¥y por medios que permiten aplicar

‘una presidn sobre el material que ha de inyectarse,

11.- Prooedimlento ¥ dispositivo para depositar un oorddn
de material elastdmero 0. termoendurecible sobre un soporte plano,

tal Yy como queda suatanoialmente descrlto en la presente Memoria y

Ten los dlbujos adjuntos.

™
. [EEI
[ S —" S — S



Egta Nemoria consta de once hojas escritas a mdquina por:

unga sola carse.

Madrid,
CEFILAC,
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