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Esta invencifn se relaciona con Jjuntas y empaquetadu=iy ..

rag.

Pare impedir la fuga de flufdos entre superficies ad-
yacentes de dos plezas conectables entre s{ por medioas de rg
tencibn, por ejemplo pernos, es necesario colocar una Junta
o empaquetadura entre las dos superficies y comprimir tal ==
jumta o empaguetadura mediante apretado de los medios de re-
tencibn, 7

Un problema hasta ahora experimehtado con tales June-
tas y empaquetaduras ha sido el de que, cuando son sometidas
en su uso a presiones de flufdos, por ejemplo las existentes
en un conducto asociado, aplicadas a las mismas en direccibm
parslela a sus dos caras, tales presiones pueden causar una-
extrusién del materiel de las juntas y empaquetaduras, dando
lugar a la formacibm de vias de fuga desde el respsctivo con
ducto del flufdo, a través de las citadas caras.

De acuerdo con esta invencifn, una Junta o empaqueta=-
dura, que tiene por lo menos una abertura formadora de un --
conducto o paso para flufdo y que se destina en la préctica
a quedar retenida por medios adecuados entre superficies de
dos piezas a sellar, comprende un materlal adaptable y elés~
ticamente compresible y un material relativamente incompre--
sible unido a aquél, formando este material relativamente in
compresible una barrera limitadora de dicha extrusién, que =~
se extiende por lo menos parcialmente alrededor de la cltada
abertura, que queda interrumpida a intervalos por porciones
de dicho material elédsticamente compresible y que esti espa-
ciada de la referida abertura por un borde totalmente conge-
titufdo por el material elésticamente compresible.

La barrera puede estar de tal modo colocada en dicho
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material el&sticamente compresible, que quede alojada a cler- et

ta distancia del orificio de retencifm (tal como aquf se defi
ne) y presente un 1{mite efectivo, en planta, cuya distanclas
del borde de aquella sbertura aumente al incrementarse la dig
tancia del citado orificio de retencidn.

E1 t6érmino "orificlo de retenciém® incluye (i) wna =--
abexrtura dispuesta en la junta o empaquetadura, a través de -
la cual pueda pasar un medio de retencifm, (1i) una porcifén -
dentada extendida hacia el interior de la Junta o empaquetadu
ra desde un borde de la misma para permitir el paso del medio
de retencifn y (iii) una zona de la junta o empaquetadurs so-
bre la que se concentran las fuerzas de retencifm cuando la -
junta o empaquetadura es comprimida por el medio de retencién
aplicado exterfiormente a las citadas piezas a sellar.

ﬂe acuerdo también con la invenciln, se establece un ~
método de producciénm de una junta o empaquetadura de la forma
expuesta en el cuarto pérrafo anterior.

Por la expresifén "material adaptable y elésticamente -
compresible" aquf usada se entiende un material dotado de bue
nas caracterfsticas selladoras, en virtud de las cuales dicho
material presenta una adaptabilidad a las superficles a aso--

ciar con las juntas y empaquetaduras, y por "material relati-

vamente incompresible" ge entiende uno que, en comparacién -

con dicho material adaptable y elésticamente compresible; po-

see caracterfsticas selladoras inferiores pero tlene un elevg
do mbdulo de elasticidad, en virtud del cual su resistencia
al deslizamiento, dentro de una amplia gama de condiciones =--
ambientales, es elevada.

Seguidamente se describirén con detalle cinco versio--

[

nes de la invencibén, a modo de ejemplos, con referencia a los
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adjuntos dibujos, en los cuales:

La figura 1 muestra en planta una empaquetadura de =-
acuerdo con la primera versibn. )

La figura 2 es una seccifn transversal ampliada, efec-
tuada a lo largo de la lfnea II-II de la figura 1.

La figura 3 es una vista en perspectiva esquemitica de
un aparato adecuado para producir la empaquetadura de las fi~-
guras 1 y 2.

Ia figura 4 es una seccibn de parte del aparato mostra
do en la figura 3, que ilustra una operacifm del procedii_giiento
de produccibn.

Ia figura 5 es wna seccién similar a la de la figura 4
pero que muestra otra operacién del procedimiento.

La figura 6 muestra en planta una empaguetadura de -«
acuerdo con la segunda versibn.

Ia figura 7 muestra en planta parte de una empaquetae-
dura de acuerdo con la tercera versifn.

La figura 8 es una seccilm transversal ampliada, reali
zada a 10 largo de la 1lfnea VIII-VIII de la figura T.

La figura 9 es una seccilén transversal ampliada, reali
zada a 1o largo de la lfnea IX-IX de la figura 7.

ILa figura 10 es una secciln transversal ampliada, efeg
tuada a lo largo de la lfnea X~X de la figura 7.

La figura 11 es wna seccibn transversal ampliada, rea-
lizada a lo largo de la lfnea XI-XI de la figura 7.

La figura 12 es una representacifn grifica de las relg
ciones dimensionales de porciones de la empaguetadura de las
figuras 7 a 11.

Ia figura 13 es una secciln transversal que muestra ==

parte de la empaquetadura terminada de las figuras 7 a 11, ==
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bajo compresifn entre dos superficies,

La figura 14 muestra en planta parte de una empaqueta-
dura de acuerdo con la cuarta versibn; y

La figura 15 muestra en planta parte de una empaqueta~
dura de acuerdo con la quinta versifn.

Oon referencia a las figuras 1 y 2, la empaquetadura -
mostrada 1 estd provista de ouatro aberturas 12, 13, 14 y 15,
que proporcionan pasos para flufdo, y se destina a colocarse
entre las superficies 16 y 17 de dos piezas 18 y 19 adaptadas
para asegurarse entre sf por medios de retencién en forma de
pernos (no mostrados)., Las aberturas 12 a 15 estén configura-
das para adaptarse a aberturas complementarias, tales como ==
las 20 y 21 asociadas a la abertura 14, formadas en las pie--
gas 18 y 19, respectivamente: La empsquetadura se destina a <
gellar la zona que cirounda estas aberturas. En la empaqueta-
dura se dispone una serie de orificlos de retencibn 22, 23;
24; 25, 26 y 27 para el paso de 1los pernos desde la piezs 18
ala 19

La empaquetadura est4{ formada parcialmente de material
adaptable y elfaticamente compresible 28, en esta versifn una
resing epoxflica espumada, y parcialmente de material relati-
vamente incompresible 29, en esta versifén una resina poliésg--

ter endurecids y cargads con un relleno de refuerzo formado =

por partfoulas de vidrio macizas. El material 29, que eatf ==

unido al material 28, comprende una serie de volfimenes separs
dos, como los 30, 31, 32 y 334

Los volfimenes 30 forman conjuntamente una barrera 34 -
limitadora de exirusidén, que se extiende alrededor de la aber
tura 12, e igualmente los volfimenes 31, 32 y 33 forman barre-
ras limitadoras de extrusifén, 35, 36 y B'i respectivamente, «=
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cada barrera comprende un material relativamente incompresie-

ble que se interrumpe a intervalos por porcicnes 38, 39, 40y
41 de material elé&sticamente compresible, situfndose estas ==
porciones dentro de los dos limites, en planta, de ocada barre
ras

Como se muestra en la figura 1, algunos de los volfime=
nes 30 a 33 son de forma rectangular en planta, mlentras que
otros presentan la forma de claves de arco y otros la forma -
de cuiias. ”

En la superficie superior de la empaquetadura se digem
ponen unos rebordes continuos 42, 43, 44 y 45 de material elés
ticamente compresible, que rodean estrechamente las respecti=-
vas aberturas 12 a 15. Asf, estos rebordes quedan situados s~
reapectivamente sobre las porclones bordeadas 46, 4'i s 48 ¥ 49
totalmente de material elisticamente compresible, que respec~
tivamente espaclan las barreras 34 a 37 respecto a loa bordes
de aquellas aberturas.

Cuando, en el uso del aparato al que se aplica la empg
quetadura, se introduce flufdo a presifn en las aberturas com
plementarias, tales como 20 y 21, los volfimenes de material -
29 que formgn las barreras 34 a 37 limitan eficazmente la ex=
trusibn del material elésticamente compresible dispuesio en--
tre la respectiva barrera y la abertura, que podrfa producire
se bajo la presibn flufda que se aplica a ege material en di-
reccelfn paralela a las caras superior e inferior de la empa=~
quetadura.

Ias formas en clave de arco y en cuiia de 1los volfimenes
de material separados 29, pariicularmente los situados en las
proximidades de las porciones incurvadas de las aberturas 12
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& 15, permiten una mayor limitacién de tsl extrusifn del mas B

terial 28, porque en este caso cada volumen se dispone de he=-
cho a modo de cufia entre sus dos volfimenes adyacentes para --
ofrecer reasistencia a las presiones del flufdo que dominan en
las regpectivas aberturas.

Los volfinenes separados 30 de la barrera 34 alrededor
de la abertura 12 tienen, todos ellos, forma de cufia en plan~
ta y segfin ¢1 orden alternativo mostrado.

En clertas partes de las barreras, los velimenes sepa
rados forman tambied medios de tope a la compresién para ~ =
ofrecer resistencia a la compresién destructora de la empa——
quetadura, durante la retencidn apretada de las piezas 18 y
19, tal como en la formg méds adelante descrita con referen—-
cla & las figuras 7 a 13. En particular, y para este fin; —
los voliumenes separados de las barreras 34, 36 y 37 que se -
disponen en las proximidades de los orificilos de retencién -
22y, 26, y 27 se disponen, tal como se muestra en la figura -
1y con un limite efectivo, en planta, cuya distancia al bore
Ge de la respectiva abertura aumenta al incrementarse la dis
tancia del respectivo orificio de retencidn.

La empaquetadura de las figures 1 y 2 se produce -
mediante el uso del aparato mostrado en las figuras 3, 4 ¥ 5.
Este aparato es del $ipo de oriba y comprende un lecho 54 -
provisto de un bastidor 55 articuladamente montado en un bor
de de aguél. El bastidor sostiens una pantalla perforada o -
c¢rdba 56 formada por filamentos de nailon tejidos. EL lecho
soagtiene una base 57 de material fibroso soluble en agus, ==
asegurdndose un estarcido 58 al lado inferior de la criba. =
El estarcido presenta una distriducidn de aberturas 58a co=-

rrespondientes a la forma requerida, en plenta, de los vold-
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alrededor de las aberturas 12, 13, 14 y 15 de la empaquetadu
ra 11. Se dispone ung herramienta 59 a modo de restregador =
asociada al bastidor 55 y, cuando se cierra éste dltimo, la
eriba 56 y el estarcido 58 quedan situados a una distancia ~
predeterminada por encima de la base 57.

Bn el uso del aparato pera producir una empagueta~-
duara tal coho la mostrada en las figuras 1y 2, se coloca =~
una cantidad 61 del material resinoso poliéster 29 destinado
a los volumenes relativamente incompresibles, en estado curag
doy por encima de la eriba 56. Se presionan hacia abajo la -
criba y el estarcido como se muestra en la figura 4, median-
te la herramienta 59, uséndose luego ésta Wltima para espar—
cir la resine poliéster sobre la criba. La misidn de dicha -
herramienta es la de forzar la resina polidster a través de
la cxiba y también a través de las aberturas del estarcido,
sobre la base 57, hasta una altura predeterminada. Ia criba
y el eatarcido se elevan seguidamente, dejando los depdsitos
de resina polléster sobre la base con las formas y segin la
disposicidn exiglidas por el estarcido,

ElL eitado depdsito se efectim satisfactoriamente =
porque la resina poliédster tiene unas caracteristicas tilxo=-

trdépicas tales que, cuando se halla en la disposicldn adecus

- da para su depdsito, es capaz de un limitado grado de flujo

bajo la accién de la tenslén superficlal y la gravedad, pero
como entonces es ‘de una natursleza rastosa, una vez deposita
da no se deforma respecto a la configuracién gue presenta al
depositarse, de modo que determinadas zones de la base que~
dan libres de este material.

Bl lecho 54, que sostiene a la base 57 junto con =
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las plezas de resinapoliéster depositadas, se coloca en un -
2lto horno de aire caliente (no mostrado), sometiéndose en—
tonces a una elevada temperatura predeterminada y durante un
perlodo de {iempo también predeterminado, con lo que se endn
recen los voltmenes de resina poliéster.

El lecho 54, que sostiene a la base 57 Junto con -~
los volimenes 30 a 33 de resina poliéster recién curados y -
por consiguiente sustancialmente rigidos y relativamente in-
compresibles, se retira entoncea del horno.

Tal como se musestra en la figura 5, al cerrarse el

 bastidor 59, 8¢ colocan a una distaneia predeterminada por -

encima de la base 57 otra criba 62, similer a la 56, y otro
estarcido 63 dotado de aberturas correspondientes al perfil
requerido de la empaguctadura, que permite la formecidén de -
las aberturas 12 a 15 ¥y los orificlos de retencidn 22 a 27.
Se coloca sobre la criba 62 una cantidad 64 del material adap
table y elédsticamente compresible 28, en esta versidén una re
sina epoxilica que contiene un agente espumante en forma de
hidragzida benceno-sulfénica, en estado no curado. Inego se -~
presionan la criba 62 y el estarcido 63 mediente la herrg——
mienta 59 y se usa seguidsmente ésta dltima para esparcir la
resing epoxilica sobre la criba. Como consecuencia de ello =
la resina es forzada e través de la criba, depositéndose so~ -
bre la basgse 57 sustanclialmente a la misma altura que los vo-
ldmenes curados del material 29 y en la forma generanl de la
empaquetadura, en planta, requerida por el estarcidos

Luego se coloca de nuevo el lecho 54, que sostiene
a la base 57 junto con los depdsitos realigzados sobre ella,
en o1 alto hormo de aire caliente y se cura el material 28 ~

mediante sujecién a una elevada temperatura predeterminada,
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durente un perfodo de tiempo predeteruinado. Durante el curg
do, debido a la presencia del agente espumante, la resing ~-
epoxilica adquiere un cardcter celular y destaca sobre las =
superficies superiores del materizl 29, como se muestrz en ~
la figura 2, cubriendo ulteriormente una pelicula del mate=—-
rial celular las superficies superiores de los volumenes de

meterial separados 29. Tanblén durante el curado, estos vo=-

. limenes y el materiasl 28 quedan vnidos entre si.

El lecho 54, que sostiene a la base 57 junto con -~
los dos materiales 28 y 29, se retira seguidamente del horno.

Pinalmente, mediante el uso de otra criba y otro -
esatarcido, se deposita resina epoxflics incluyendo un agen=-
te espulmante y destinada a formar los rebordes 42 a 45, en =
la forma deseads ¥ a wng altura predeterminada, sobre las =
porciones rebordeadas 46 a 49 de material 28. El lecho 54, =
junto con la base 57 y sus depdsitos, se coloca entonces en
el horno y se curan los depdsitoe para formar los rebordes -~
42 a 45, adquiriendo un cardcter celwlar.

Iuego se retira el lecho 54 del horno y se retira
isualmente la base 57, junto con los depdsitos, del citado -
lechos Finalmente se oumerge la base con los depdsitos en =
agua y, como es soluble en ella, gueda separada de los depd-
sltos.

La empaquetadura asi formada por los depdsitos cu-
rados se coloca luego entre las dos piezas 18 y 19 mostradas
en la figura 2. Al quedar retenidas entre sl ostas piezas -
por los citados nedios de reiencidn, los rebordes 42 a 45 se
llen la zona situada alrededor de los bordes de las respecti
vas gberturas, tales como 20 en la pieza 18, y al aumentar -

la retencidn, los materiales 28 y 29 resisten conjuntamente
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la compresifn en paralelo.

Con referencia a la versién mostrada en la figura 6 de

los dibujos, la empaquetadura 71 tiene cinco aberturas 72 a
76 que forman unos pasos para flufdo, y cuatro orificios de
retencibn 'i?a 80 para el paso de medlos correspondientes, ==
tales cemo pernos.

l}as aberturas 72; 73 Y 74 tienen una disposicibn super
puesta, en planta, de volfimenes separados de material relaee
tivamente incompresible 81, Estos volfimenss son principale=
mente de forma anular en planta y algunos de ellog forman de
hecho dobles barreras concéntricas limitadoras de extrusibn

que se extienden de la manera mostrada alrededor de cada wna

de aquellas aberturas, como en 82/83, 84/85 y 86/87, respec-
tivamente, Las barreras 83, 85 y 87 apoyan de hecho a las ba
rreras 82, 84 y 86 en su funcibén limitadors de extrusibtn. =-
Tas aberturas 75 y 76 tienen volfizenes separados de material
relativamente insompresible 81 alradedor de ellas, que fore-
man en realidad barreras simples 88 y 89. Tal como se muese~e
tra; las barreras de aberturas adyacentes se fusionan entre
sf{, de manera que algunos de los volfémenes separados son co=
munes a barreras adyacentes.

Al igual que con la empaquetadura de las flgures 1y

2, el resto de ella esti formado de material elisticamente - -

compresible 90 y las barreras estén interrumpidas a interva-
los por porciomes, como la 91, del material elisticamente ==~
oompresible 90 confinado dentro de los dos limites; en plan=
ta; de cada una de las barreras.

Fn las proximidades de los orificlos de retenclfn o=~
7;7 a 80; la empaquetadura csti provista de volfmenas separa=~

dos 92 a 95 del material relativamente incompresibvle 81, que
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estén configurados de manera que forman medios de tope a la B

compresiidn para ofrecer resistencia a la compresién destruc—~
tiva de la empaquetadura durante la retencidn conjunta de las
dos piezas asociadas a la empaguetadura ecitada.

ILe disposicidn de los voliumenes (e material 81 que
forman las barreras 82 & 89 y las particulares formas, en -—-
planta, de tales volimenes son tales que permiten una ade-=-
cuada limitacidn de la extrusién de lagporeiones bordeadas,
como la 96, totalmente de material 90 y adyacentes a las -
gberturas T2 a 76, bajo presién fliida aplicada a aquel matg
rial desde dichas abterturas.

ILa empaquetadurs de la figura 6 se produce median=-
te un método similar al empleado 2n la produccidén de la empa
quetadura de las figuras 1y 2.

Al ignal gue con la empaquetadura de las figuras 1
¥ 2, los volimenos separados de las barreras limltadoras de
extrusidn pucden formar tambien, en cierias partes de lag =—
propias barreras, medios de tope a la compresién para ofre——
cer resistencia a la compresidén destructora de la empagueta=~
dura durante la retencidn conjunta de las piezas asociadas.

Con referencis a la tercera versidn mosirads en =-
Jag figuras 7 a 12 de los dibujos, la empaquetadura 111 es -
de forma anular y se destina a colocarse entre superiicies
112 y 113 Ge dos piezas 114 y 115 adaptadas para asegurarse
entre s por medios Qe retencidn en forma de pernos, mostra-
dos en 116 en las figuras 8 y 13. La empaquetadura ha de es-
toblecer un clerre hermético alrededor de aberturas circula=
res complementarias dispuestas en las plezas 114 y 115 y es=-
t4 provista de una abertura 117 zdaptada a aquéllas. Se dis-

pone en la empsquetadursz una serle de orificlos de retencién
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118 para el paso de lom pernos 116 desde la pieza 114 a la -
115. La empaquetadure estd formada en parte de maoterial adap
teble y eldsticamente compresible 119, que comprende una re-~
gina epoxflica espumada, 7 en parte de material reletivamen-—
te incompresible 120, en forma de resina peliéster endureci-
da, cargada con un meferial de relleno reforzador constituid
por particulas de vidrlo nacizas.

El nmaterizl 120, gue estd unido al naterial 119, -
conprende unz serie de volunenes espgaciados entre sf y que -
e almsan o adelgnzan progresivamente en planta, en direccidn
contraria al resyective orificlo de retencidn 118, de la ma~
nera xostrada en la figura 7. El material 120 se extiende des
de cada orificio de retencidn en una distancia deberminada,
en ¢sta versidn hosta una posicidn aproximadsmente a mitad -
de camino entre orificios de retencidn adyacentes, con un 1%
mite efectivo 121, 2n plonda, cuya distancia al borde de la
abertura 117 aunenta al incrementarse la distuanciz del reg=-
pectivo ordficio de retencidn 118. La empaquetadura se cons~
truye de manere similar a las de las versiones anteriores, =
asegurdndose que en su estado libre el material 119 tenga un
grosor, tal come se lndieca en la figura 7 considerada en re-
lacidn con las socclones transverscles de las figuras 8 a 11,
que cea mayor, entro el borde de 1a abertura 117 y el lfmdte
121, que el del material 129, aumentando a lo largoe de la cl
tada distancia determinada a medida que so incrementa la dis
tancia del orificio de retencidn.

[}

La figura 12 muestra gréficamente las relaciones
del material 119 y del mabterigl 120, trazando los grosores -
néximos del material 119 contra las anchuras de la porcién ~
bordeada de tal material entre sl borde de la mbertbura 117 =
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¥y el limite 121, indicéndose las relaciones establecidas en | inls

les secclones transverssles de las figuras 9, 10 y 11 median
te las lineas A-~A', B-B' y C~C', respectivamente.

Al lgual que en el caso de las dos primeras versig
nes, los voldmenes del materisl 120 forman conjuntemente una
barrera limitadora de extrusidn interrumpida & intervalos ==
por porciones de materisl 119, como en 123, y espaciada del
borde de la abertura 117 por la porcidén bordeada, como en =~
122, totalmente de material 119,

Durante la produccidn de la empaquetadura de las =
figuras 7 a 13, las caracteristicas tixotrépicas de la resi-
na epoxilica y la naturaleza del agente espumante son tales
que, con dependencia de las diferentes formas del materigl =
120 rodeado, en planta, por el material 119, del grosor del
material 120 y del espaciamiento de este dltimo material res
pecto a la abertura 117, tienen lugar diferencias de teneidn
superficial en el material 119, Estas diferenclas tienen por
resultado cambios en el coniorno y grosor del material 119 -
a través de la junta, como se ilustra en las figuras 8 a 12.

Asf, la empaquetadura de las figuras T a 13 esti =
provista de topes a la compresibn, formados por los volfime--
nes de material 120, unidos en una matriz del material 119.
Cuando se coloca la empaquetadura entre las superficies 112 y
113 de las dos piezas 114 y 115 y se aprietan los pernos 116,
aquélla queda retenida de la manera mostrada en la figura 13.
Durante la retencibn inicial, el material 119 resiste, por «
s{ so0lo, la compresibn; ulteriormente, ese material y el 120
resisten conjuntamente dicha compresibn, sustancialmente en
paralelo.

Los topes a la compresifm as{ formados ofrecen re-
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aumentarse la retencifén, disponiéndose el mayor de los volfe
menes de material 120 como se muestra en la figura 'i. adya~-
centemente a los orificios de retencibn 118, y asf en la zo-
na dande existen las fuerzas de retenciém mis concentradas,

para ofrecer la mis elevada resistencia a tales fuerzas. =~
Mientras el material 120 ofrece as{ la deseada resistencia a
la compresibn destructiva de la empaquetadu.ra; el material -
119 asegura un sellado donde realmente se requiere en la ci-
tada empaquetadura, en particular alrededor de la poreifn =--
bordeada 122 de la abertura 117. Ademds, el material 119, en
virtud de su aumento de grosor al incrementarse la distancla
de cada orificlo de retencidn, cierra herméticamente contra

cualquier posible arqueamiento de la pieza 114, producido du
rante el apretado de los pernos 116 y debido a le inherente

flexibilidad de esa pieza. El incremento de grosor del mate~
rial 119 es predeterminado para cada especifica aplicacién -
de la empaquetadura, de manera que se evita la presencia de

un exceso de material 119 entre las superficies 112 y 113 a

las presiomes de retencibn establecidas, y la correspondien-
te extrusifn de material. As{, la necesaria resistencia a la
compresifn para cada particular aplicacifn de la empaquetadu

ra es predeterminada por las formas y/o disposiciones y gro=

sores de los volfimenes de material 120 y por la relaciém po-
sioional de tales voldimenes respecto a la abertura, a 108 «-
orificios de retencibn y respecto a sf mismos. Las necesa=-
rias caracter{sticas selladoras son predeterminadas por los
resultantes grosores y contornos del material 120, que estén
relacionados con la naturaleza fisica de las piezas que han

de ser retenidas entre sf{, con la empaquetadura entre ellas.
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La figura 13 muestra de manera exagerada un grado de M=——=

arqueanmiento de la pleza 114, cuyo arqueamiento ha sido aco=e
modado por la empaguetadura. Sin embargo, si no fuera por la
presencia del material 120, con una mayor concentracifn del -
mismo en las zonas de los orificlios de retenciln, que propore
ciona una apreciable resistencia a la compresifn, podrfa haw=
berse producido un arqueamiento mis pronunclado de la pieza =
114; lo cual muy posiblemente hubiese tenido por resultado un
problema mayor de sellado.

Con referencia a la figura 14, la empaquetadura de la
cuarta versifn es de forma anular, pero cada uno de wa serie
de orificlos de retencilén comprende una porcifn dentada 4l en
el material adapteble y elésticamente compresible 142, que se
extiende hacia el interior del borde periférico externo de la
empaquetadura 143. Los volfimenes de material relativamemnte in
compresible 144 forman topes a la compresifm y una barrera 1i
mitadora de extrusibn que es interrumpida a intervalos por =
porciones, como la 148, del material 142. Habiéndose disefiado
para diferentes caracter{sticas de retencifn, estos volfimenes
no se extienden ten lejos de los orificios de retencién como
los de las figuras 7 a 11l. EL 1{mite 145 de los volfimenes es-
t4 espaciado del borde de la abertura 146 por una porcibn bor
deada 147 totalmente de material elésticamente compresible --
142 y 1la distancia entre dicho. borde y aquel limite aumenta
el incrementarse la distancia del orificio de retencibn 141,
El material 142 tiene también un grosor que, entre el borde -
de la abertura y el 1fmite, es mayor que el del material 144
¥ que aumenta al incrementarse la distancia del orificio de -
retencidn.

Con referencia a la figura 15, la empaguetadura 151 «-



de la quinta versifn tiene bordes externos rectos, como en - il
152 y 153, y wa abertura 154. Los orificios de retencifn, ~
uno de los cuales se muestra en 155, formados en el material
elésticamente compresible 156, tiene volfimenes de material -
5+ rolativamente incompresible 157 que se extienden haclia fuera
desde aquél, de la manera mostrada. Los volfimenes son mueho
menores que los de las figuras 7 y 14, siendo de forma hexa=-
gonal en planta y formando de hecho una serie de barreras in
terrumpidas a intervalos por porcianes, como la 160, de maie
10 a1 el4sticamente compresible. La disposicibn de volfimenes
pretende satisfacer diferentes caracterfsticas de retencifn
respecto a las de las figuras 7 ¥y 14. De nuevo, la distancia
del 1fmite 158 respecto al borde de la abertura 154 aumenta
al incrementarse la distancia del orificio de retencibn, te-
15+ ntendo el material 156 un grosor que, entre el borde de lg =
abertura 154 y el 1fmite 158, es mayor que correspondiente -
al material 157, aumentando el incrementarse la distanciag ==
del orificio de retencibn.
Al igual que con las versiones anteriores, la barrera
20. est4 espaciada del borde de la abertura 154 por una porcifn
bordeada 159 totalmente de material elésticamente compresi-=-
ble, ofreciendo un medio para limitar la extrusibn de ague--
1la poreifn bajo la presifén flufde aplicada a ella. Como ocu’
rre en todas las versiones, se evita por consiguiente la for

25 macién de indesesbles vfas de fuga a través de la empaqueta~

dura.

En cada una de las versiones anteriormente descritas,
el volumen total del material relativamente incompresible de
cada barrera limitadora de extrusibén es sustancialmente ma--

30¢ yor que el volumen total del material elésticamente compresi
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ble confinado dentro de los dos lfmites, en planta, de cada gi_:“‘

barrera y que forma las porciones interruptoras. Sin embarge,
en otras versiones puede ocurrir lo contrario, o estos volfi-
menes totales pueden ser tanbién sustancielmente iguales.

La invencibn no se limita a lag formas o disposiciénm,
en planta, de los volumenes separados de matgrial relativamen
te incompresible que forman las barreras de lag versiones an-
tes descritas con referencls a los dibujos, pues en otras ver
siones estos volfimenes pueden ser de otras formas adecuadas -
o de otra disposicibn en planta, dependiendo de la particular
aplicacibn de las respectivas empaquetaduras y de las presio=
nes flufdas susceptibles de experimentarse, para proporcionér
la deseada limitacién a la extrusibn del material elésticamen
te compresible de la empaquetadura adyacents a las respecti--
vas aberturas ¥y, cuando resulte aproplado, la deseada resise=
tencia a la compresifn destructora del material elfsticamente
compresible durante la retencién conjunta de las plezas aso=
cladas.

Aunque en las verslones anteriormente descritas con --
referencia a los dibujos, las bases gobre las cuales se pro--

ducen las empaquetaduras son dasechadas al comgstarse 4stas,

.en versiones variantes tales bases son retenidas para formar

parte de las empaquetaduras terminadas. En este caso, serfa -
necesarlo cortar aberturas en dichas bases en la medida nece-

saria para que correspondan a las del maberisl elisticamente

. compresible.

Asf{mismo, awnque en las versiones anteriormente descri
tas con referencia a log dibujos, las bases sobre las que se
producen las empaquetaduras son solubles en agua, en otrag ==

versiones, y cuando no se preciss mantener las bases como pax
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te de las empaguetaduras terminadas, los materiales pueden =
ser depositados sobre revestimiento de politetrafluoroetile-
no, u otro agente desprendedor adecuado, aplicados sobre = -
oporturas bases, que faciliten la separacidn de las empague-

5« taduras terminedas respecto a dichas bases después del cura~
do.

En determinadas aplicaciones, asi como en la forma
¢lén de dispositivos selladores, las empaquetaduras pueden -
formar cuiias de grosor predeterminado para su colocacidén en=

10 +tre dos piezas, & fin de espaciarlas entre sf en una deseada
medida critica.

La invencidn no se limita al método de produccidn
de empaquetaduras antes expuesto, pues en otras versiones el
material relativemente incompresible puede ser s6lo parclal-

15 mente curado después de su depésito, siendo totalmente curado
simulténeamente con el curado del material eldsticamente com
presible.

Ademés, el material elésticamente compresible pue=-
de ser, en otras versiones, uno que no adguiera un carédcter

20, celular tras su curado.

Asimismo, en otras versiones, el depésito del mate
riel puede efectuarse pror un método distinto al de la impre-
s8ién con cribaj por ejemplo, mediante un método de corte u =
otro que utilice unas toberas.

25. Aungue en las versiones anteriormente descritas ~-
con referencia a los dibujos el material relativemente incom
prosible ¥ el material eldsticamente compresible son deposi~
tados en esto no curado, en versiones variantes uno de estos
nmateriales, o ambos, pueden depositarse en estado parcialmen

30. te curado.
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La provisién de las citadas barreras limitadorags -
de extrusibn, con dichas porelones interruptorss dispuestas
a intervalos, permite manejar las empaquetaduras con menores
posibilidades de agrietamlento del materisl relativamente in
gomprosible de lasg barroras, resypecto al oaso de barreras =
inintexrrumpldas de ese material, Tal ep el motivo 6o que =
caslquier doblamiento de las empaguetaduras que pudiora proe-
ducirse pueda ocurrir shors a través de lae porocionss inte-——
rruptoras.

N 0 T A

La Patente de Invenoidn que se solicita por veinte
aflop para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién, de-
berd reomer cobres "JURTA PARA IMFEDIR LA FUGA DE FLUIDOS EN
TRE SUPERFICIES ADYACENTES DE DOS PIEZAS CONECTABLES ERTRE =
SI Y SU METODO DE PRODUCCIOR", con Frioridades de las soliol
tudes de Patente en Gran Bretafia nfmeros 17631/76 de feoha -
30 de Abril de 1976 y 9796/77 de fecha 8 de Marzo de 1977, -
gegln las caracteristiocss esenciales de las sigulentes:
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REIVINDICACIONES
1#.~ Junta para impedir la fuge de fluidos entre ap

perfiocies adyacentos de dos piezes oconeotables entre sf y su
método de producoidn, ocuya junta tiene por lo menos nna abey
tura formadore de un paso psra fl18ide y que se destina en su
ugo & guedar retenida por medios de retenoidn entre superfi-
cies de dos plezas & secllar, cuyz junta se caracteriza poyr—
gque comprenden material adaptable y elésticamente COMPresie
ble (28, 90, 119, 142, 156) y waterial relativamente incom-.
rresibvle (29, 81, 120, 144, 157) unido & aquél, formando di.
cho material rclativamente incompresible una barrera limita.
dora de extrueibn (34-37, 82-89, 120, 144, 157) que se extien
de por lo menos paroialmente alrededor do la oitada &berturs
(1215, 72+76, 117, 146, 154), que es intexrrumpida o intervg
los por porcionos (38-41, 91, 123, 148, 160) de dicho matGw
rial eléatioamente compresible y que estd espaciada de la xe
feride abertura pox una porcibn bordeada {46-49, 96, 122, -
147, 159) totalmente de dicho material oldéstiocmmente comprow

“alible.

20,
- dB porque &l vollmen total del material relativamente incom

- prosible de la oitada barrera es gsustancialments mayor Que =

28 .~ Junta sogin la reivindicacién 14, carscteriza

el voldmen total del material elésticemente oompresible que

. forma lag porciones intexrrupitoras (38«41, 91, 123, 148, 160) ‘

en la barrera. .
38, Junta segin cuslquiera de las reivindicacionss

1% § 28, osructerizada porque dicha burrera (34-37, 120, 144,
157) estd de tal manora colocada en el material elfsticmmen
te compresible (28, 119, 142, 156) que se extiende on una -
distancie determinade desde un orifioclo de retencién (22.27,



5e

21,

118, 141, 155) (tal como aguf se define tal orificio) y tis-
ne un 1imite efectivo (121, 145, 158), en planta, cuya distan
cia al borde de la citada abertura aumenta al incremontarse =
1z distancia del referido orificio de retencidn,

48 .~ Junta, segfin la reivindicacién 38, carscterizg-
de porgue dioho materia) eldsticamente compresible tiene un -
grosor entre ol oitado borde y el referido lfmite (121, 145,
158) que, en el estado libre de la junta o empaguetedura, es

" mayor que el del materisl relativamente incompresible y que,

10.

15

a lo laprzo de dicha distancia determinada, aumenta 8l inorew-
mentarse 1la distancia del orifiocio de retencidn (22.27, 118,
141, 155).

5&.~ Junte segin oualquiera de las anterlores reivin
dicaciones, caracterizeda porque dicha barrera {34=-37) inclu.
ye vollmenes separados (30-33) dal citado material relativew

- mbnte incompresible, que son sustencialmente en forma de cufia
en planta,

20. ’

25

68~ Junta segin cualquiera de las reivindicaciones
3 o 58, ecaracterizada porgue oiertas partes de dicha barrera
{34, 36, 37, 82-89, 120, 144, 157) forman medios de tope a le
compresidn para ofrecer reaistenaia a la oompresién deatruoto
ra de la junts o ompaquetedurs durante la retencién conjunts
de lse dos partes mencionadas (18, 19).

70.. Junta segfin la reivindioacidén 68, caracterizade
porque se disponen otros medios de tope & la compresidn (92
95) del oitmdo materisl relativamente incompresible, en 880w
clacidn con dicho orificio de retencibn (77-80) y eeparadamen
te de la expresads barrera.

88~ Junta seglin oualquiera de las anteriores reivin

30+ dicaclones, caractorizada porgue dicho material elésticamente
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compresible (28, 90, 119, 142, 156) es en forma de espums,
98, Junta segin cualquiera de les anteriores reoi-
vindicaciones, carscterizada porgue tiene un revorde (42=45)
por lo menos en una de sus oaras, de material eldsticamente
compresible, dispuesto por 1o menos parcialmente alrededor
de dichz abertwra (12-15),
108,~ ¥&t0do de produccidn de una junte para impoe-
dir la fuge de fliidos entrs superficies adyscentes de dos
plesae conectables entre sif, segin lss reivindicaciones an-
teriores, cuyo método estd caracterizado porque comprenis -
{a) 4. derdesito, sobre una base {57) en estado inourado 0 -
parclaluentie curado y & una altura ¢ slituras predeterminfe.

| das, da volémenes de dicho meterial relativamente incompree-

15

20,

25

30

sible (29, 81, 120, 144, 157) destinado s formar 1s oitada
barrera limitadora de oxtrusidn (34-37, 8289, 120, 144, -~
157), (b) sl curado total o perciel de los volfmenes asi de
positados, (¢) el depdeito, sobre la citada base, en estado
Inourado o parcislmente curado y haata una altura ¢ alturas
jredeterminadas, del material adaptable y eléstiocemente com
Jpresible (28, 90, 119, 142, 156) y (8) el curado parcial o

total de este material adaptable y elfasticamente compresihile

. depositado, de manera que guede unido sl materisl relativos

mente incompresible.
118, Yétodo segin la reivindioacién 108, carmcteri

zado porque incluye ademfds ls operacidén de aplicar un depb-
sito de matarial eléstiocamente comprenible a la junta o eme
paquetadura, por lo menos parcislmente alrsdedor de dicha w
abertura (12-15), seguido de la operacifn de curar tal depd
sito, formindose as{ un reborde (42-45) do material clésti-
camonte compresible dispuesto adyacentemente & la cltade ~
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abertura,

128, %&todo segln cuslquiera de las reivindioncio-
neg 108 u 118, caracterizado porque el depSsito del material
elésticamente compresible y ol del materiel relativamente -
incompresible se efectdmn mediante impresidén por criba,

1384 Kétodo segfin cualguiera de las rsivindlcacic-
nes 100 a 128, carmcterisado porque diche hase (57) es de -
un material soiuble en agua y, despuds del curado del mate-
rizl relativemente incompresidle y del material elésticamen
te compresible, el conjunto se sumerge en sgua yara ofectuar
la geparecifn de la junta o empaguetndura (11, T1, 111, 143,
151) respecto & la base,

148 . "JUNTA PARA IKFEDIR LA ¥DGA DE FLUIDOS ENTRE
SUPERFICIES ADYACENTES DE DUS PIBZAS CONHECTABLES ENTRE SI Y
SU M2?0D0 DE FRODUOCION®

Seglin queda sustancislmente descrito en la pre
sente memorla que consta de veintiires hojas eseritas a8 mfee
guina, por une sols oara, y acompafiada de dibujos.

Yadrid, -
DOWTY SEALS LIMITED
PoF,
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