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"Procedimiento para la  fabricación de retenes o piezas de 

cierre multilobulados, para e je s ."

M e m o r i a  . d e s c r i p t i v a

El presente invento se re fie re  a un procedimiento 

para fabricar, con la  ayuda de un molde o aparato apropiado, 

retenes o piezas de c ierre que forman una serie de lóbulos 

o elementos de c ierre , anlicables a ejes g ira to rios  o a sus



cojinetes para impedir la  sel ida de la  grasa o aceite y la  

entrada de polvo o saciedad. Has especialmente se re fie re  a 

un procedimiento para fabricar un tipo especial de retenes, 

moldeados en una sola operación, y que presentan varios lóbu­

los delgados, de sección sensiblemente rectangular.

Durante muchos años, los  cojinetes se han preservado 

de la  suciedad mediante retenes anulares con figu ra  de disoos 

o arandelas, provistos de un saliente rectangular en general* 

Para hacer retenes multilobulados, se han apilado y encastra­

do varias de esas chapas o arandelas en una cubierta ex terior 

El empleo de más de un saliente ha contribuido a preserva!' 

da suciedad, agua y otros cuerpos extraños los cojinetes y 

otros elementos sim ilares. Sin embargo, este mótodo de hacer 

retenes multilobulados adolece de muchos inconvenientes, y e l  

producto no ha satisfecho por entero. El mótodo es engorroso, 

porque cada lóbulo ha de hacerse por separado, asi como la  

cubierta ex terio r, y para armar e l retón se requiere otra 

operación más. Por otro lado, como cada arandela se moldea 

aparte, ha sido d i f í c i l  conseguir una conoentricidad perfec­

ta  de todas las piezas, y si la  p ila  no se encastra bien, 

es posible un escape entre las arandelas sucesivas, o entre 

e lla s  y la  cubierta. Era d i f í c i l  mantener tolerancias es tr ic ­

tas, y la  producción no resultaba consecuente y precisa.

Todos estos inconvenientes de lo s  retenes compuestos 

de varios elementos separados, se eliminan con e l  ratón mul- 

tilobulado enterizo obtenido por el pío cedimiento de esta pa­

tente. de ha suprimido e l gasto de efectuar operaciones dis­

tin tas, moldeando e l retón con todos los  lóbulos necesarios 

en una so la  operación. La conoentricidad queda asegurada, 

porque todos los  lóbulos se moldean simultáneamente en e l
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mismo molde, y están unidos entre s í por un cuerpo o pared 

in tegra l. No puede producirse escape, porque los  lóbulos forma 

parte del mismo cuerpo, amoldado a su cubierta? Las variacio­

nes entre las d istin tas partes al reunir chapas o arandelas -  

especialmente s i provenían de diferentes moldes, o bien dando 

orientación d istin ta  a las de un mismo molde -  quedan elim i­

nadas por este invento. Es fá c i l  mantener tolerancias es tr ic ­

tas,* y la  producción es consista!te, uniforme y precisa.

A l desarrollar la  elaboración de retenes multilobula- 

dos enterizos, se ha tropezado con dificultades-que ha sido 

necesario vencer. La fabricación de retenes con un solo rebor­

de o lóbulo es relativamente sencilla , pero moldear, un retén 

con varios lóbulos en una sola operaolón resultaba d i f í c i l ,  

especialmente al aumentar e l número de estos rebordes o ló ­

bulos. En realidad hasta ahora no se había intentado elabo­

rar retenes con más de dos lóbulos en forma de arandelas o 

an illos  y ha.sido necesario resolver d ificu ltades como las de 

d iv isión  y carga del molde, extracción del artícu lo moldeado

sin deteriorarlo , y otras.

Por ejemplo, durante e l moldeo de elastómeros sinté­

ticos  se desprende gas y s i no se desaloja este gas en las 

cavidades que moldean los  lóbulos, impide que estas cavida­

des se llenen conveniantamente y se producen entrantes o 

mellas en e l retén moldeado. Una expulsión inadecuada ocasio­

na rebabas en I03 ángulos de lo s  lóbulos, y luego hay que 

a lisa rlos  o pu lir los  para que e l producto sea sa tis factorio , 

pués e l borde obturador rectangular del lóbulo tiene que ser 

a filado y l is o .  Hasta ahora no ha habido modo adecuado de 

evacuar e l in te r io r  de un molde para retenes multilobulares 

sin orig inar rebabas en puntos muy incómodos y un moldeo de-
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Además, aunque no es d i f í c i l  diseñar un molde con 

una cavidad configurada a base de varios lóbulos, es d i f í c i l  

obtenerlo de modo que pueda extraerse del mismo sin desperfec­

to un retén multilobular, especialmente s i el molde ha de ser­

v ir  para producción en gran escala, a razón de miles de rete­

nes a l día.

f in  de superar todas esas d ificu ltades, y hacer 

posible la  producción en gran escala de retenes multilobulares 

moldeados de una ves, e l  presente invento proporciona un pro­

cedimiento o r ig in a l. El invento permite elaborar retenes con 

cualquier número de lóbulos, todos moldeados a l mismo tiempo, 

y con la  certeza de que cada lóbulo o saliente es de superior 

calidad y de sección transversal substancialmente rectangular, 

de modo que cuando e l ratón se instala en un árbol, queda . 

siempre un ángulo agudo donde e l reborde entra en contacto 

con e l '.íiario, para ev ita r qua penetre en la  tapa suciedad, 

agua u otros materiales.

El invento reduce notablemente e l  coste de los  re­

tenes multilobulados, elimina e l montaje de varios elementos 

y proporciona un producto más ajustado, con notables ventajas 

de funcionamiento.

Otra importante ventaja del método de este invento 

es que u t i l iz a  la  presión hidráulica del material s in tético 

sometido a moldeo para impedir que e l material se salga del 

molde.

Otros objetos y ventajas del invento se apreciarán 

por la  siguiente descripción de algunas formas preferidas de 

rea lización  del mismo, re ferida  a los  planos adjuntos, en 

lo s  cuales indican:

La figu ra  1, una perspectiva parcia l, en sección,



de un retén fabricado según los  principios del presente in­

vento? provisto de tres lóbulos paralelos espaciados y con 

la  rebaba en la  lin ea  central de su canto.

La figu ra  2, una perspectiva parcial? en sección de 

5 la  instalación en un cojinete de dos retenes de la  figu ra  1 , 

a escala menor.

La figu ra  3? una v is ta  cono la  figu ra  1 de una forma 

modificada de retén? también según los  princip ios del inven** 

to , y con seis lóbulos.

10 La figu ra  4? otra v is ta  como la  figu ra  1, de otra '

forma modificada de retén con una cubierta exterior? indicán­

dose con lineas de trazos la  posición de lo s  lóbulos cuando 

e l retén se aplica sobre e l árbol.

La figu ra  5? una v is ta  en elevación y en sección de

15 un molde apropiado para fabricar e l  retén de la  figu ra  1 , ae- 

gdn e l  procedimiento de esta patente; representándose este 

molde abierto, inmediatamente s ites  de la  operación de moldeo.

La figu ra  6? una v is ta  sim ilar a la  figu ra  5? con e l 

molde cerrado durante e l moldeo.

20 La figu ra  7? una v is ta  sim ilar a la  figu ra  5, con e l

molde en posición de descarga y con un retén moldeado en cur­

so de extracción.

La figura 8, un fragmento en sección y a mayor escala 

de parte del m.olde, con los an illos  de inserción.

25 La figu ra  9, una v is ta  sim ilar a la  figu ra  6, de un

molde para moldear e l  retén de la  figu ra  3 .

La figu ra  10? un fragmento, a mayor escala, de parte 

de una forma modificada de un. molde cerrado.

La figu ra  11? una v is ta  ,sim ilar a la  figura 4, de

30 otra variante de retén según le s  princip ios del invento.
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El retén -10-

tipo conocido por retén radial de árbol. Comprende una caja 

anular continua de metal o pieza r íg ida  - 11-  de refuerzo, y 

una pieza elastomérica anular continua -12- de c ierre . La 

caja o pieza de refuerzo - 11-  tiene un reborde a x il - 13-

y otro rad ia l -14-. El rebordo -13- presenta una cara exter­

na -15- que ajusta en e l o r i f ic io  de un cojinete u otra p ie­

za de 'aloj&miento, y una superficie interna -16-y e l reborde 

rad ia l -14- presenta una superficie externa -17- y otra in­

terna -18-.

La pieza de ciérre -12- es de material elastomerico 

e lástico , como uno de los conocidos tipos de caucho sin tético  

oleorresistente, y comprende un cuerpo principal - 20-  con

caras terminale enera?-mente rad iales. El cuer-

po - 20-  está unido a las caras internas -16- y -13- de la  

caja -11-, y también a sus bordes -23- y -24-. La cara -21- 

puede enrasar substancialmente con la  cara interna -18- del 

reborde rad ial - 14- ,  y la  cara - 22-  queda en sentido a x il 

más a llá  del borde -23- del saLiente a x il - 13- .

La pieza de cierre -12- representada en la  figu ra  1 

tiene tres lóbulos -25-, - 26-  y -27-, separados por ranuras 

anulares - 28-  y -29-. Los lóbulos -25-, -26- y -27- son todos 

generalmente rectangulares en sección transversal, y tanto 

mejores cuanto más se aproxtman a esta configuración. El ló ­

bulo -25- por ejemplo, tiene bordes agudos - 30-  y - 31-  d e fi­

nidos por un corte saliente axü  - 32- ,  y paredes terminales 

exactamente rad iales -33- y -34-, la  primera de las cuales 

forma parte de la  cara -21-. De manera análoga, el lóbulo 

central - 26-  tiene cantos vivos -35- y - 36- ,  formados por 

una porción a x il - 37-  concéntrica a la  porción -32-, y por
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caras terminales - 38-  y -39-, exactamente rad ia les. Por ai 

parte, e l lóbulo -27- tiene oantos vivos -40- y -41-, forma­

dos por una porción c ilin d rica  -42- situada ccnóóntricemente 

en e l mismo cilindro que las porciones -32- y - 37- ,  y por las 

caras terminales -43- y -44-, la  primera de las cua3.es es 

continuación de la  cara - 22^.

A menudo es esencial, importante o p re fer ib le  que no 

haya ninguna rebaba en lo s  bordes -30-, -31"*, -35-, -36-,

- 40-  y - 41- ,  porque una rebaba de longitud su ficiente podría 

doblarse por encima de d i di os bordes si insta lar la  tapa, y 

estorbar su perfecto funcionamiento. Según, e l presente inven­

to, cualquier rebaba presente se sitúa don.de no ocasiona per­

ju ic io , En la  forma particu lar ahora explicada, la  rebaba se 

mantiene a lo  largo de las lineas centrales -45-, - 46-  y -47- 

de lo s  lóbulos -25-, - 26-  y -27-, fuera de a l l í ,  no hay reba­

ba alguna en los  lóbulos de este cierre en particu lar. Esta 

rebaba se indica algo exagerada en la  figu ra  1. Se apreciará 

en la  figu ra  2, que muestra la  posición de trabajo del cierre 

-1C-, que esta loca lización  de la  rebaba s ign ific a  que uno 

de los  guipes de bordes -3C-, -35- y -4C-, o -31-, -36- y 

- 41- ,  pueden adosarse a l árbol, y que en cualquiera de ambos 

casos, una lig e ra  rebaba en las  líneas centrales -45-, -46- 

y -47- de los lóbulos del cierre no causa daño. La presente 

forma del invento lim ita  la  rebaba a un mínimo, y asegura su 

posición entre lo s  dos bordes y no a lo  largo de e llo s .

Se observará que e l presente invento elimina la  nece­

sidad de una cubierta exterior en muchos casos, aunque se pue­

de emplear una s i se quiere o hace fa lta -  Bn otro caso, el 

reborde a x il - 13-  sustenta directamente los  tres lóbulos 

-25-, - 26-  u -27-. además se notará que las cavidades - 28-
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y -29- tiene le s  extremos in teriores -48- y - 49-  redondeados, 

por no necesitarse a l l í  "bordes cortantes, y la  superficie re­

dondeada percáte extraer mejor e l cierre del moldé.

Es decir, ene e l cierre trilobulado -1C- de la  Figura 

1 es enterizo y concéntrico por moldeo, y los  tres lóbulos 

-25-, - 26-  y -27- se pueden hacer con la  exactitud que se 

quiere. Su posición re la tiva  es uniforme, ya que se moldean 

todos a la  vez. La situación de la  cara -2 l- ,  que en la  figu ­

ra 1  está en lín ea  con. la  cara interna -18- del reborde ra­

d ia l -14-, puede ser d istin ta , pero con preferencia, sin re­

basar la  cara - 17- .

La figu ra  2 muestra dos retenes -10- y -1 0 '-  insta la­

dos en un sistema de cojinete de bolas -50-, entre los  huecos 

-51-, -52- y las superficies c ilindricas -53-, -54-. Las ca­

jas -13- están ajustadas a los  agujeros -51-, -52-. Los ló ­

bulos -25-, - 26-  y -27- del retén - 10-  están desviados, para 

colocar lo s  bordes -31-, - 36— y -41- en contacto oon la  su­

p e r fic ie  g ira to r ia  - 53-*  hn e l  otro retén - 10 ' - ,  lo s  bordes 

-30-, -35- y -40- son los  de c ie rre . Sata figu ra  muestra <gie 

cuando la  rebaba se lim ita  a la  lín ea  central, e l  retén pue­

de instalarse descíe una u otra dirección. También permite 

apreciar que no siempre es necesaria una cubierta ex terior en 

semejante retén, mientras que todos los  retenes multilobula- 

dos anteriores requerían cajas exteriores para retener juntas 

las chapas separadas. Pueden emplearse retenes sin cubiertas

exteriores en cojinetes cerrados de transportadores por ejem­

plo.

El retén -60- de la  figu ra  3 es muy parecido aL re­

tén - 10-  de la  figu ra  1 , pero con seis lóbulos en vez de tres . 

El presente invento permite esta modificación, igualmente sin30



rebaba en loa bordes. En este caso, los lóbulos -61-, - 62-,-63- 

- 64- , - 65-  y - 66-  son también de sección transversal rectan­

gular, con bordes a filados, y cualquier rebaba presente se 

mantendrá a lo  largo de las lineas centrales -67-, - 68- ,  -69-,

$ -7C", -71- y -72-. Esto hace posible un cierre exacto y a con­

tinuación se veré e 1 modo de 00 nseguirlo.

la  figu ra  4 muestra otro retén t rabbuiar -75-, igual­

mente conforme al invento. Aquí, un elemento de cierre -76- 

con tres lóbulos -77-, -78- y -79-, está unido a una.caja 

10 exterior -81-. Esta combinación es ventajosa en'algunas ap li­

caciones. For ejemplo, cuando se instalan retenes en e l árbol 

g ira to rio  de una grada de discos, la  hierba, paja o material 

análogo puede ser un problema cuando la  grada se emplea pare: 

labrar un campo. Este material fibroso tiende a atascarse a l-  

15 rededor del árbol g ira to r io , y produce una fuerza y un impul­

so excéntrico que tiende a fo rzar los  lóbulos del retén hacia 

dentro, donde fa l la r ía .  La d ificu ltad  se salva empleando una 

cubierta ex terio r -81- con una abertura - 82-  no mucho mayor 

que e l  árbol, porque e l reborde rad ia l - 83-  de la  caja exte- 

2C r io r  - 81-  soporta e l cuerpo -76- del retén e impide que los

lóbulos - 77- ,  -78- y - 79-  giren, hacia dentro y hagan fa l la r  e l 

retén.

La figu ra  4 ilu s tra  también un caso en e l que es pre­

fe r ib le  situar la  rebaba -84- en los  bordes -8 5 - de los ló -  

25 bulos que no tocan e l árbol. Esto a le ja  en lo  posible la  re­

baba del borde - 86-  en contacto con e l árbol. Tal lo ca liza ­

ción es poáible porque, cuando la  cubierta ex terio r -81- ha 

de instalarse como se indica, no ofrece duda la  dirección en 

que se ha de colocar e l retén. Cuando esto sucede, lo  cual 

es frecuente, la  rebaba puede relegarse a l borde lib re , en30
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vez de dejarla  en eL centro, como en la  figu ra  1. Cada estruc­

tura tiene sus ventajas, y no son equivalentes del todo, pero 

en general, ambas contribuya! a apartar la  rebeba del borde 

obturador del lóbulo, para que no estorbe y no perjudique.

5 La loca lizac ión  angular permite una rebaba algo mayor, pero 

se limite, a casos que se oonoce de antemano la  dirección de 

instalación.

El retón -75- ilu s tra  asimismo la  penetración de la  

caja interna -PC- para acortar la  longitud a x il del retón.

10 La porción inserta -87- ea la  prendida por e l extremo -vuelto 

- 88-  de la  caja ex terio r. La pared terminal!- -89- del elemen­

to de cierre - 76-  está entre las caras de la  caja in te r io r  

- 80- ,  substancialmente a n ive l del extremo vuelto - 89- .

La figu ra  11 muestra un retón -90- en e l que la  caja 

15 in te r io r  - 91-  penetra todavía más, y hay una ranura -92-

entre una parte - 93-  del elemento de cierre - 94-  y otra por­

ción -95-. La parte -93- está unida al borde de la  caja -91-. 

La &arte -95- rebasa en sentido a x il la  caja in te r io r  -91-, 

y enrasa con la  caja exterior - 96- .  Por lo  demás, e l retón 

20 -po- viene a ser igual que e l retón -75-. La ranura -92- s ir ­

ve principalmente para proteger la  unión del elemento de 

cierre - 94-  con la  caja in te r io r  - 91- ,  por e l borde, donde 

e l  moldeo enrasado, sin la  ranura, tendería a romper e l enla­

ce a l extraer e l retén del m id e . Tambión es ú t i l  para ev i-  

25 ta r que haya rebaba en la  juntura de metal y caucho, y desde 

luego constituye una ventaja cuando se necesitan tapas es­

trechas porque hace posible una anchura a x il mínima, incluso 

empleando mía caja o cubierta ex terio r.

Las figuras 5-3 muestran un mc-lde apropiado para

30 ejecutar e l procedimiento de sata patente cuyos elementos
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descansan en una platina superior - 101- ,  una platina in fe r io r  

-102-, y un an illo  intermedio -103-. La platina a lta  -101- 

tiene un o r i f ic io  a x il central -104-* Un elemento superior 

de molde -105- está sujeto a la  platina - 101-  con pernos 

-106-, y tiene agujero central -107- de mayor diámetro que e l 

o r i f ic io  -104- con a l extremo in fe r io r  - lo 8-  cónico. 31 e le ­

mento -105- presenta una porción su perfic ia l in fero in tem a 

rad ial -110-, tma porción in ferocentral su perfic ia l -13?- 

prominente, y una porción su perfic ia l inferoexterna rad ia l 

-112-, con un hueco -113- que absorbe la  sobrecarga? La por­

ción - 111-  sobresale de las porciones - 110-  y - 112-  una a l­

tura igual a la  mitad del espesor del lóbulo -27-*

Un elemento in fe r io r  de molde -115- está sujeto a 

la  p latina baja - 102-  con pernos -116-, tiene un o r i f ic io  cen­

tra l - 117-  que enlaza con una porción in fe r io r  -118- más an­

cha, por medio de un resalto -119-. Su superficie de arriba 

comprende una porción - 120-  entrante en sentido rad ia l, una 

porción central -21-  rebajada, y otra porción - 122-  saLiente 

en sentido radial y más rebajada aún. Esta última termina en 

un cerco -123- casi v e r t í calmen te ahusado, seguido de una pa­

red c ilin d r ica  -124- substancialmente v e r t ic a l, en contacto 

con un hueco -125- receptor de sobrecargas, lim itado por un 

resalto - 126- rad ia l hacia fuera.

El cerco -1C3- soporta un elemento anular -130- in­

termedio que define la  p e r ife r ia  externa de la  cavidad del 

molde con su pared c ilin d rica  —I 3I —* La superficie a lta  —132— 

del elemento -130- se pone aa contacto con la  superficie -112- 

y su cara in fe r io r  —133— se asienta en el resalto radial —126—* 

Una oared -134- en cono truncada la  enlaza con la  pared -131-, 

y en su Darte superior se ajusta contra e l  cerco —123— igual—*
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se ajusta contra e l cerco in te r io r  -1J5- del an illo  -103-, 

y presenta un resalto  -137- de apoyo para e l mismo. Temblón 

tiene un hueco -133- para rec ib ir  e l  resorte esp ira l corrien­

te - 139-  en forma da lig a , que ayuda a retener a l elemento 

- 130-  en su s it io  impidiendo e l movimiento v e r tica l del 

a n illo  -103-*

Una pecularidad importante del molde -100- es e l em­

pleo orig in a l de guarniciones o arandelas - 140- ,  -141-, e tc ., 

on e l número requerido, o sea uno menos que eL de lóbulos 

de cierre -25-, -26-, -27-, e tc . Todas estas arandelas tienen 

bordes rectangulares de cantos vivos en los  que la  rebaba se 

confina a lo  sumo en las líneas centrales - 45- , - 46- ,  - 47-* 

Así, cada arandela -140-, -141- ( f ig *  3) tiene su porción 

rad ial hacia fuera con caras superior e in fe r io r  -142- y -143- 

unidas por un escalón rectangular -144-, -145- a las super­

f ic ie s  principales -146-, - 147-  de la  arandela, y la  altura 

del escalón -144-145 es igual a la  mitad del espesor de los 

lóbulos -25-, -26-, -27-* En las superficies - 146- ,  -147- se 

disponen huecos - 148- ,  - 149-  frente a otros sim ilares de las 

caras fronteras.

De aquí resu lta  que sólo hay líneas ¿e d iv isión  -150-, 

-151-, -152- daL molde en las líneas centrales -45-, - 46- ,

-47- de los  lóbulos -25-, -26-, -27-, no en sus bordes. Además, 

las líneas de d iv is ión  - 150- , -151-, - 152-  sirven para desa­

lo ja r  gas desde los centros de las porciones de cavidad c¡ue 

forman los  lóbulos -25-, -26-, -27-* Asi aseguran un llenado 

perfecto del molde y sitúan no obstante la  rebaba donde no 

pueda perjudicar.

Las guarniciones o arandelas -140-, -141-, e tc . 33 

retienen en su s it io  mediante un obturador fungiforme -160-,
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de cabera ensanchada -161-. asta cabeza tiene una base anular 

plana - 162- !  soldada, a la. arandela superior -140-! y una su­

p e r fic ie  marginal conotruncada - 163-  que empareja con la  por­

ción de taladro cónico -1C8-. De este modo, la  cara superior 

- 164-  de la  cabeza -161- está siempre distanciada por debajo 

de la  p latina a lta  -101-. El obturador -160- tiene un vástago 

- 165- ,  y en su entremo in fe r io r  se f i j a  mediante un. to m illo  

-167- e l reborde -166-, que secoya  en e l resalto - 119-  cuan­

do la  pieza moldeada se saca del molde - 1C0- .

Por consiguiente, cuando e l molde -100- está cerrado 

( f i g .  6 ), e l  elemento superior -105— se apoya contra 'e l obtu­

rador -160- y le  ob liga a apretar bien las  guarniciones -140-, 

-141- sobre e l elemento in fe r io r  -115-* Más tarde, cuando e l 

elemente superior - 105-  sube a l abrirse e l molde, e l obturador 

-160- puede elevarse con aquél un poco, y también las  aran­

delas - 140- ,  - 141- , al retirar' del molde e l retén moldeado 

- 10-  ( f i g .  7 ), separándose una de otra.

Las caras del molde estén bien templadas, alisadas y 

rectificadas, lo  cual proporciona un excelente ajuste y reduce 

al mínimo la  rebaba entre los elementos del molde, pero no 

ev ita , sinó que contribuye al escape del gas producido mien­

tras se cura e l material elastomérico s in té tico . Este gas 

no puede expulsarse a través del molde sólido, pexu sale por 

las lineas de d iv is ión  -15C-25L-152-, en e l centro de cada 

lóbulo r25-, - 26- ,  -27*"*

I*o se in s is t ir é  nunca demasiado en esto. Se ha trope­

zado con grandes d ificu ltades empleando moldes sólidos, pués 

los  lóbulos se embotan, y los moldes no se llenan. Algunos 

ejemplares pueden resu ltar perfectos, pero al intentar la  

producción en serie , ha habido que desechar muchos, sobre



"¡jipes de compites--todo por defectos de los  lóbulos, algunos 

tos de caucho proporcionaron cierto  grado de satisfacción, 

pero la  mayoría no dieron buenos resultados, porque al emplear 

moldes sólidos e l gas ocasionaba oquedades en los lóbulos,

5 la  cavidad no se llenaba por completo, el lóbulo era desigual

y e l cierre no era perfecto. 31 presente invento vence esta 

d ificu ltad , porque e l gas escapa por entre las arandelas - 140-, 

- 141- , y entre óstas y los  elementos -105- y - 115-  del molda. 

Además este invento-permite aplicar cualquier número conve­

lo nienta de lóbulos como se expone en la  figu ra  9,. simplemente

con ayuda de más arandelas, y en cada caso ae asegura la  debi­

da eliminación del gas.

Se observará que las arandelas o guarniciones -140-, 

-141- se dejan sueltas entre las seccionas del molde, para 

15 asegurar mejor el paso del gas. Tambión se aprecia que la  co­

nexión holgada mediante e l obturador -160- es ú t i l  durante 

la  extracción.

Otra característica  importante del invento es la  co­

locación del m aterial. Este, en forma de aro o manguito -170-, 

20 ( f i g .  5) se inserta sobre la  cara superior - 146-  de la  arande­

la  más a lta  -140-, alredor del obturador -160- y se somete a 

compresión al cerrar e l  molde. Se aplica calor a las dos pla­

tinas - 101- , - 102- , que lo  transmiten a todas las piezas del 

molde -100-. Cuando se está cerrando e l molde, el elemento 

25 superior -105- baja con relación a l in fe r io r  -115- y comprime

y licú a  en parte e l material -170-. La estructura del molde 

permite ^rovechar la  presión hidráulica resultante del mate­

r ia l  para mantener apretadas las arandelas -140-, -141- entra 

s í y contra los elementos -105-, -115- del molde. A l aumentar 

30 la  compresión, lo  hace tambión la  presión que mantiene juntas
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las partes del molde, y esta presión hidráulica es un efecto 

notable del presente invento, la  acción viene a ser como la  

de una válvula de retención, porque e l flù ido no puede separar 

lo s  elementos del molde ni aumentar la  rebaba. Si las caras 

están bien alisadas y pulidas, la  rebaba es ins ign ifican te.

En actividad, por tanto, la  pieza de refuerzo de ace­

ro o caja rebordeada - 11-  se introduce en el molde abierto 

(? ig . 5), sobre las superficies -122- y - ljt- , y el aro -170- 

de material preparado se inserta en el molde, alrededor del 

obturador -160-, apoyándolo en la  cara superior.de la  arande­

la  de arriba -140-. Luego se cierra  e l molde -100- y se some­

te a calor y presión, como indica la  figu ra  6, y e l  elastòme­

ro s in tético  fluye por efecto de la  presión hidráulica, mante­

niendo e l molde cerrado y llenando su cavidad, entretanto, es­

capa gas por las líneas de d ivisión , ninguna de e lla s  en s i­

t io s  c r ít ic o s . Cualquier rebaba se forma en esos puntos sola­

mente, y esto garantiza unos lóbulos rectangulares muy a f i la ­

dos. Una vez cucado e l  elastòmero, se abra e l molde -100-, y 

se extrae la  tapa -10-, como indica la  figu ra  7, e l  elastòme­

ro ceda fácilmente y se separa al levantarse de la  cavidad 

las arandelas -140-, - 141- .

No es ningún problema la  elaboración de retenes con 

cualquier número de lóbulos, porque pueden agregarse más aran­

delas, s i se quiere. La figu ra  9 muestra, a modo de ejemplo, 

un molde -180- para hacer e l retén hexalobular -SO- da la  

figu ra  4, e l  único cambio consiste en la  altura de la  arande­

la  -181- que reemplaza e l an illo  - 130- , y en la  agregación 

de arandelas -182-, -183--, - I 84-  a las - I 4O-, -141- ya exis­

tentes. El funcionamiento es sensiblemente idéntico &L des­

crito  .



Cuando la  rebaba no se ha de situar a lo  largo de las 

líneas centrales de los lóbulos, e l molde es algo d iferen te,

La figu ra  10 muestra parte de una variante de molde - 200- ,  

con un elemento superior de base provisto de una porción - 202- 

5 rad ia l hacia dentro, una porción intermedia - 201-  realzada y 

otra -204- rad ial hacia fuera. El escalón entre las porciones 

- 203-  y -204- corresponde a toda la  anchura a x il del lóbulo 

que ha de moldearse.

Cada arandela -205-, -206- tiene una cara superior,

10 -207- generalmente plena con las cavidades usuales de sobre­

carga. Sus bases - 208-  están realzadas para formar una porción 

rad ial salediza -209- que ocupa toda la  altura del lóbulo por 

encima de la  superficie -208-.

El elemente in fe r io r  -210- del molde tiene una cara 

15 superior - 211-  generalmente plana, sáhro junto al borde de la  

caja in te r io r  - 2l 2- ,  donde un escalón o resalto  sirve par-a 

formar una ranura que impida la  rotura del enlace al extraer 

la  tapa. Prásenta un. an illo  -130- y un obturador -160- igual­

mente .

20 El funcionamiento y el mótodo son iguales, salvo en

lo  que atañe a la  formación de rebaba, que ocurre en las l i ­

neas de d iv is ión  -215-, -216-, -217-.

Cuando no ha de emplearse oaja exterior, la  estructu­

ra del molde se in v ierte , para situar la  rebaba en los lados 

25 opuestos de los  lóbulos procedentes de la  caja in te r io r .

Los entendidos en la  especialidad a que se re fie re  e l 

invento pueden idear muchos cambios y formas do ejecución muy

distin tas del invento, sin apartarse de su esp íritu  y alcance, 

ta l como se definen en las reivindicaciones.
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Se re iv ind ica  como objeto de esta patente:

1 .  -  Procedimiento para moldear retenes o piezas de 

cierre multilobulados para ejes, e l cual comprende la  compre­

sión en un molde, de mi material elastomárico a una tempera­

tura suficientemente elevada para fundirlo, y dejar que e l 

gas formado se escape por una lín ea  de cada lóbulo, d istarte 

de su borde de c ierre , con lo  que se forma rebaba en cada 

lóbulo sólo en puntos alejados del borde de cierre .

2 .  -  Procedimiento para moldear retenes ó piezas de 

cierre multilobulados para ejes, según la  reivindicación 1 , 

en e l que e l artícu lo  moldeado se extrae del molde, mientras 

ciertas partes del molde se separan por lo s  puntos de escape 

del gas.

3.  -  Procedimiento para moldear retenes o piezas de 

cierre multilobulados para ejes, según la  reivindicación 1 ,

en e l que a l moldear e l retán, se u t i l iz a  la  presión h idráu li­

ca del material que se moldea, para evitan* fugas del mismo.

4 . -  Procedimiento para moldear retenes o piezas de 

cierre multilobulados para ejes, e l cual comprende la  compre­

sión en un molde de un material elastomórioo a temperatura 

elevada, su ficiente para fundirlo y dejar que e l gas formado 

en e l molde, se escape por la  lín ea  central de cada lóbulo, 

con. lo  que se produce rebaba sólo en esa lín ea  central.

5.  — Procedimiento para moldear retenes o piezas de 

cierre multilobulados para ejes, el cual comprende la  compre­

sión en un molde de un material elastomórioo a temperatura 

elevada, su fic iente para fundirlo y dejar que se escape e l 

gas formado por un borde angular de cada lóbulo, en la  misma 

posición en todos e llo s , con lo  que se produce rebaba sólo30
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en ese borde, mientras c¡ue e l otro forma un canto vivo de 

c ierre .

6 .-  Procedimiento para la  fabricación de retenes o 

piezas de cierre multilobulados, para e jes .

Esta memoria consta de dieciocho páginas, escritas

por una sola cara.
BARCELONA, 1 4 0!C. 1959
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