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ductos de salida de aire y salvo un eventual paso de‘inyeccién cuando el
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MEMORTA DESCRIPTIVA o

Le presente invencidn se refiere a los moldes de conformacidn
¥y vulcanizaoié@ que comprenden, por lo mencs, dos elementos metdlicos (o
de ocualquier material rizido adecuado) que encierran enire sf una cavidsd:

de vulcanizacidn cerrada respecto al ambiente externo, salvo uno o mas con

molde sirve tembién para la conformacidn del ariiculo de goma que debe ser
en el mismo sucesivamente vulcanizado.
Estos moldes se emplean corrientemeante pare la conformacibn y

vulcanizacién de muy variados articulos de goma y que pueden eventualmente

comprender armaduras rigidas, generalmente metdlicas, que quedan sdlidamen—:

te unidas a la parte de goma de dichos articulos mediante la vulcanizacidn

de esta Ultimae A ’

.
. s .
B

45y por ejemplo, articulaciones eldsticas del tipo Gue compren-— {i'

” N ' oY

de un intermedio anuler de goma entre armaduras tubulares metilicas externa
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e interna son corrientemente formados y vulcanizados en los moldes previs—
tos en la presente invencidn, en los cuales la cavidad de vulcanizacidn es-

ta2 conformada de modo que reciba las dos armaduras en determinada posicidn

?—! & 1,

recfprboa, manteniéndolas en la misma tanto duresnte la inyeccién de la mez-
cla de goma destinada a constituir el citado intermedio anular como durante
la vulecanizacibn. Otros moldes del tipo aqui previsto son empleados, por

ejemploy, para la fabricacibn de los topes de goma de fin de carrvera (topes

arasolpes), eventualmente provistos de una armadura met3lica que lleva un
q

vistago Tileteado de unidn a la estructura en que el tope debe ser emplea=-
do en la préctiogs

E1l nimero de los elementos componentes del molde, gue encierran

entre si la cavidad de vulcanizacidn, depende principalmente de la posibili- -
dad de deformacidn del articulo vulcanizado, o sea de la configuracién geo- .
métrica (espacizl) del wismo. Bn los casos mis sencillos, por ejemplo, ar- ‘
ticulaciones e;ésticas de configuracién tubular cilindrica, es suficiente ;;
uh alemento "egntenedor" ¥ un elemento "tapa", adaptables entre si sobre :
una intercara plana, perpendicular al eje de la articulacidn.

- En otros casos mas aomplejoé, el articulo’ que se desee obiener
puede comprender hueoos o salientes que formen bajo relieves respecto a la
direccidn de def;rmacién, requeririendo por ello un molde en tres o mis p;r-:f
tes, separables entre si. Moldes de tres o més partes éeparables pueden tam-l°

bién ser requeridos por la necesidad de introducir en el molde eventuajes

armaduras metdlicas anies de la conformacidn por inyecoidn. Como es eviden-

‘te, tales moldes en tres o mis partes son costosos y complican tanto el apa~

rellaje como el proceso de vulcanizacidie

G?neralmente, el articulo que sale del molde se lg debe quitar
R . .

las rebabase Bgtas rebabas que aparecen enel articulo son debidas s dos
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causas pfincipaleso La primera de ellasg reside en la presencia de la ci-
tada intercara entre los elementos del molde, a lo largo de la ocual es—
tos elewmentos deberian adaptarse herméticamente. Tal intercara, no obstan—
te? Quchsé veces establece gp‘realidad una fisﬁra enfre Jos eleﬁentos del
moide, ya sea & causa de un no suficientemenie esmerado acabado de las res«lﬁ
pectivas superficies de adaptacitn de los elementos del molde, ya sea a
causa de lag deformaciones de tales elementos por el uso, ya sea, final-
mente, a causa de los agentes aitmosféricos cuyz accidn corrosiva se mani-
fiesta especizlmente en los periodos de almacenaje de los moldese

| Otra causa de las rebabas reside en las armaduras metaliocas

del articulo. Xn una gran parte de los casosy tales armaduras estén tra-

 bajadas con tolerancia muy amplia y solamente proporoionadas a la estruc~

surs del articulo de que deben formar parte en la prictica; asi por ejem-
ploy en el canpo de los autobuges, autocarros, coches ferroviarios, ¥y
otros semejantes, tolerancias hasta de un milimetro o méAs no son ninguna

»aresa. Bllo.psrmite que, con una armadura cuyas dimensiones efectivas

.gean inferiores a las nominales, la presidn que se desarrolla en el molde

durente la tulcanizacidn empuja a la mezcle de goma en las fisuras entre

la armadura ¥ el molde, con la consiguiente formacidn de rebabase En la

prictica, esto sucede también con armaduras cuyas dimensiones sean exac-—

tavente iguales a las nominales, por lo que los asientos para tales arma-
duras en el molde deben ser necesariamente sobredimensionadas para poder
recibir también armaduras de dimensiones correspondientes al limite posi-
tivo de la tolerancilae

Bs casi superfluo afiadir que la eliminacidn de las rebabas de
las piezas es muy.onerosa para una industria, por cuanto dcgsiona gastos
de maquinaréq, fuerze motriz y manoc dé obrae .
" Bl perfeccionamiento objeto de la presente invencidn tiene
por fin suiialgtrar un molde de vulcaniszacién apito para eliminar los ci~

1

t2dos inconvenientes, ‘ s R




E1 molde perfeocioﬁado segin la invencidn, que comprende por
1o menoé dos elementos rigidos'de 1molde que encierran entre si una cavi-
dad de yuloanizacién,'esté caracterizado por tensr une ingercidén de goma
R " e -
cdppacta, una zona superficial de la cual define una parte de la configaw
5 ra0idn geométrica de la cavidad y de la cual la zonz superficial restan—
te s sosténida contra deformaciones por unoy, por lo menos, ie los cita~-
dos elementos rizidos del moide. |
. La eficacia de este molde quedard totalmente evidente para
los téonicos del;oficio, si se tiene en cuenta una prooiedad caracteris—
10 tica de lom e;astémeros, consictente en el hecho de qﬁe la deformacidn f?
de estos (ltimos bajo carga se éfectﬁa a volumen constanie. Asi, por ejm
ﬁlo, llenando de goma compacta (y esto sin :-inlusiones de materias com -
primibles, como por ejemplo gas) una parte.de fondo de unlcontenedor ci-
lindnico y sometiendo a una presidén hidrdulica o neundtica la ocara libre
15 de tal relleno de goma, este Ultimo se comportard oomo un Srgano incomb:i
mible e indééormable. Incomprimible por cuanto el volumen de goma encerta’
do no tienme posibilidad de escapar a través de las paredes y el fondo del
contenedor e indeformable por cuanto la presidn hidraulioca o neumética
ostd distribuida uniformemente sobre toda la cara libre del volumen de
20 gzomay por lo que no existe una presidn concentrada local que obligue. a
la zoma a fluir hacia una zona a presidn inferior o sin presidn. Es de
noﬁar, también, que la incomprensibilidad y la indeformabilidad antedi’ -
chas no dependen de la confisuracidn superficial de la citada cara libre;
por ejemplo; un cono de determinadaé dimensionas que sobresale de dicha
25 superficie libre, aungue see planay quedard tal cual también en presencla
de la presidn hidrdulics o neumdticae ‘

oy . v
o

N )
La inseroidn de goma compacta en un molde construldo segin

la invencidn es, por lo tanto, incomprimible e indeformable en las con-—
diciones de vulcanimacidn, en las cuales el material vulca?izable, con—

30 teaido en la cavidad de vulcanizacidn, desarrolla una presidén interna.

R

lis opcrtuno hacer notar que tal presién!}nterna eg debilda a
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dos factorss: presidn neumitica de los eventuales gases que se desa~

_rrollan en el curso de la vulcanizacidn y presidn del propio material

vulcanizeble que, en las condiciones de vulcanizacion tiende a expan-—
e < :

sionarse y cuya presidn es sustancialmente similar a la que es corrien-

Ut

tenente definida como "presién hidréulica". Las inserciones de goma com
pécta segim la invencidn, no obstaculigan, en'general, el escape de los
zasesy 0 por 1o meanos no deben ser necesaria&enfe entendidas como Srge~
noz de hermeticidad contra tal escape. Antes bien, es frecuentemente
preferible que zases y vapores no resulten obstaculizados por laé ine
10 sercioneé de goma en su fuga hacia la atmésfera. Le verdadera funcida
de las inseroisnes go manifiesta bajo le presidn hidréulica del material
vulecanizable, parangonable con un liguido extremadamente denso y visco=
50. Cuando la vpresidn de este ?1iquidd" llega a la zone superficial no
soporiada por la insercidn, la zona superficial soporiada por esta Glti=
15 ma es empujaday sin deférmacién, en obligada hermeticidad con el elemen-
3
to rizido qée la sogtiene; tal obligada hermeticidad puede ser insufi-
-ciente contwe las fugas des loz gases o.vapo:es, pero se ha demostrado
que en cada caso es suficiente contra las fugas (r en consecuencia la
formacién de rebabas) del material vulcanizable. Asi, si la insercidn de
20 soma est? en parte apoyada en los dos elementos del molde y en parie en
una armadure netilica insertada en la ocavidad de vulcanizacidn, esto im~
pedird la formacidn dgéebabas tanbién si la cara interna situada entre
log elementos de molde degenerarse en una fisura y también si la armadu-
ra metdlica presenta defectos dimensionalese
25__ ’ Ademds de la "hermeticidad" resultante por la‘accién mecani~
cay s€ qugﬁica desPués.otra debida a la deformacisn térmiga de la in-

. 2 - : . .
sercion, “que es mayor que la de’la envoliura metalica. Bs sabido que

la presidn que la mezcla ejsrce contra el molde es debida en gran parte
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a su deformacibn térmica durante la wulcanizacidn. En el caso de los

moldes con inserciones de goma la deformacidn termica de la insercidn

va a jgual pasc que la del molde v la hermeticidad resulta por ello
oftdaz durante todo el proseso de moldeo y vuloanizacidne

5 , - La indeformabilidad de la insercidn de goma en los moldes
perfeccionados sezin la invencidn cesa apenas el molde es abierto para
el desmoldeo, por cuanto el molde abierto ofrece una posibilidad de es-

’

cape tanto a la goma de la insercidén como al articulo vulcanizado. En

este punto, es oportuno evidenciar una ulterior caracteristica de la in- -
10  vencidn, coni?stente en el hecho de que las eventuales cavidades o sa~
lientes del molde, destinadps a dar lugar respectivaments a los corres-
pon&ienpes salientes o cavidades, en el 6uerpo de goma del articulo tég

minado, de configuracidn o dispozicidn tales que hagan normalmente nece-—

sario un molde constitufdo por lo menos por tres elementos separables

15 entre si para el desmoldeo, pueden estar formados sobre la insercidn e
insercionesi de zomae Durante la vulcanizacidn la insercidn se comporta
como un 8rgano rigidoy, y reproduce, por lo tanto, en el articulo la de-
seada cavidéd saliente en su exacta posicidn y:dimensiones; despuds de
la apertura del molde la insercidn se vuelve deformable, permitiendo ;ﬁ

20 asi el desmoldeo de la misma no obstante la presencia de la cavidad o
del galiente. Ventajosamente, cuando sea necesario, la insercidn puede
incorporarse en el molda'dé modo que pueda extraerse junto con el arti-
culo vulcanizado. Una vez extraidbs del molde, tanto el articulo como
la insercibn pueden ser fécilmente deformad&s lo bastante pare liberar

25  completamente el articulb, despuds de lo cual la insercidn queda diSpé-
nible pare ejecutar otra operacidn de vulcanizacidne

3 . B
‘,. ) . * » . .
. " 'A causa de la mayor deformacidén térmica de la insercién

"

respecto a los vartes metdlicas es también posible dividir la insercidn

en dos o mas partes adaptables de modo que faciliten el desmoldeo, por-
, . , o
que la presidn entre las partes provocada por la diferencia de dilatacidn ™

.

5 | : oO/eu
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térmica en el molde metdlico cerrado asegura una presién dentro de és~

\

tas duraate todo el proceso de vulcanizacién.

Es agimismo oportuno hacer uotar cue la insercidn, definida.

P .8

.aQin;de goma compachaly poéfé eventualmente contener un refuerzo, por
.8jemploy d¢ tela, de red metdlica, de plancha o de otro material adecua=
doy para rue no sea comprometida la inbomprensibilidad de la inSercién
en l?s coﬁdiciones de vulcanizaeién ¥ para que no sea pérju@icada su de-
fcrmébilidad g los fines de deswoldeo; Ademds, la expresidn "zoma" emplea

da con referencia a la insercidn no debe entenderse en sentido limitati-~

10 vo, por cuanto, la técnica ofrece (o puede ofrecer) a disposicidn de mu~

15

chos materiales gue podrian adaptarse a los fines de la preseNte inven—

0idn. Por lo que se refiere a la goma, ho parece necesario explicar aquf '

sus carecteristicas de compogicidn, dureza y demfs, porque el emplec de

la goma como envolturas durante la vulcanizacidén es oonocido, por ejem—

mabicasy por’lo cual las citadas caracteristicas estén ya disponibles
en la literatura. Igualmente disponibles en la literatura estén los ejem-
plos de barnices y revestimientos de "despegue', aptos pars impedir la

unldn del articulo a las partes del nolde por efecto de la vulcanizacidne

20 En los dibujos adjuntosg:

la figura 1 representa, en secoidn, un molde de conformacidn
¥ de vuleanizacidn oonstruldo segln la invencidnj
la figure 2 es una secoidn segin: linea IT-II de la figura 1;

1a figura 3 representa, en perspectiva, la insercidén de goma

25 empleada en el molde segin: . las figuras 1 y 23

>
&y .

- la figura 4 representa, en perspectivas el articulo obienido
con el molde construido segin las figures 1 a 33
la figura 5 representa, en seccidn axial, un molde segiin

la invencidn pare la fabricacidn de un soporte antivibrante, que esta

30 representado paroialmente en seceidn, en la figura 6.

- : =~ . : R i X . ; .
*’Q .;;3 ) - o-o/oo

plo, pera las cémaras de vulcanizacidn en la fabricacién de cubiertas neu :

)

S
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Hecieado primeraneute referencia a‘iaAfigura 4;.el'articu—
lo representado consisie en un £0pe de fin de carrera, que comprende un
cuerpo de goma 10 golidario a uﬁa_qrmadura.metélioa (N provisfa de un
bernq fiieteado de fijécién 12%;@1 perlil del.cuerpo 10 es aproximadamen~—
£e parébélico, con dos acanaladuras opuestas 13 y 13a perfiladas en éngu-
lo, cuya funcidn es la de hacer relativameate suave la accidn del tope
respecto a los golpes de importancia limitada, y asegurar una accidn enér

gica respecto a los golpes fuertes. Si eésto sucede en lapmdotica, no tie=-

ne ninguna importancia a los efecios de la invenoidén; lo que importa es
la preseancia de las acanazlduras 13, 13a.
L §
El meolde para la fabricacidén de este tope comprende esencial-

mente un elemento "contenedor" 20 (fisura 1 y 2) y un elemento "tapa" 21,

ambos de acero, ques encierran entre sl wuna cavidad de moldeo y de wulca~

nizacién 22 y se adaptan uno al otro a lo largo de la cara interna 23 si-

‘tuada al nivel de la extremidad superior de la cavidad 22. Tanto el conte-ih_;

nedor como lajtapa estén provistos de medios necesarios para su fijacidn

en una prensa, asi como también de medios de calentamiento (incorporados
B 4 . .

o asociables) cue son bien conocidos en la téonica y de naturaleza indi-

ferente a los efectos de la invencidn, por lo que se omiten detalles de

los mismos.

v La tapa 21 presenta un orificio clego central 24, que desembo-
ca en la cavidad 22 y en .2l cual queda insertado el perno Iileteado 12
de la armadura 11. La retenoidn temporal del perno 12 en el orificio 24
es asesurada mediante un manguiﬁo de goma 25, forzado sobre el perno ¥y
provisto de una serie de nervaduras 1ongitudinaleé en sy periferia exter—
na que haoen posible un ligero forzamiento en el orificio 24. La tapa 21
preéenta,ﬁﬁédmés, un conducto de escape 26 y un conducto de:ﬁnyeccién'27.

. «

Cuando la ermadura 11 es montada en la tapa como antes se ha descrito y

como estd renresentado, los conductos 26 y 27 comunican con la cavidad

[x
F 3
Iz
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22 a través de las aberturas 28 ¥ 29 practicadas con tal finalidad en
la armadura 11,
La cavidad 22 conticne una insercidn'de gome ocompacta 30,
por gjemplo de goma-butilo, ;eh forma general de bolsa (figure 3) .en—
B . - ) '
garichada hacia arriba y provista de una brida perimetral 31 de una sola

nleza con 12 bolsa. Ie configuracidén interna de ssta bolsa 30 es idén—

tioca a la externa del cuerpo de Jome 10 del tope que se ha de fabfioar;
~ la misma comprende dos superficies planas opuestas 30a y 30b, y una su— ~;§
perficie de perfil parabdlico 30c de la cual sobresalen dos nervaduras

opuestas 33 y 33a de forma afilada, correspondientes a las acanaladuras

13 y.13a del t§pe 10, Es de notar que tanto las acanaladuras 13 y 13ay
como las nervadures 33 y 33a, fofman entrantes respecto a la difeéoién ‘
de.desﬁoldéo indioada.por ia flecha F en la figura 2. Al nivel de 1aAbfi-:;5‘
‘da 31, la superficie iaterna de la bolsa 30 forma un escalohado perime—
tral 34 (fizura 3). Ba las condiciones de cierre del molde (figufas 1y
2), contra e?te escalonado se apoya el borde perimetral de la armadura
11. Lalsuperficie externa de la bolsa 30 es lisa y desprovista de entran
tes, de manera que la‘boisa pueda ser Ticilmente insertada en el elemen-

to contensdor 20. BEn las condiclones de montaje, tal superfioie externa

de 1a'bolsa esté enteramente soportada contra deforméciones por dicho
elemento contenedor 20. La zona de k cera interna 23 directamente adye-
cente a la cavidad 22, es rebajada para formar una cavidad perimetral

35 (figura 2) de configuracibn sustancialmente‘complementaria'de la de
la brida 31, de manera que ofreszca & esta Ultima un suficiente apoyo con
tra deformaciones que podrian ser originadas por la presidn hidrdulica
en la.cavidad 22 durante la fage de inyecoibn y la fase dé vulcanizacién.iii

Se ve por Xas figuras 1 y 2 que tal apoyo se da conjuntamente porlos dos

elementos 20 7 21 del molde y por el borde perimetral de la armadura metd 3
lica 11. Se ve, tambidén, por estae.figuras que la brida 31 no llena com~
'pletamente la cavidad 35, dejando libre una pequefia parte perimetral ez—

trema 36 (figura 2) de esta cavidad 35. Se ha creido oportuno poner en

=_" . ? o
3 » : - r .
Teow Do
S
.
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videncia euts particularidad pars demosirar .que, en determinadas cone
b Cl

diciones, la expresidn "sosten contra deformaciones" de la insercidn ds
goma 19 debe ser necesariamente entendida como un contacto fisico entre”
la‘goma 7 uno de los elementos rigidos de sosténo En el caso especifico
representado; las dimensiones de la brida 31 confrontadas con su eépe—
sor,asi como tambisn su disposicién entre los érganps‘rigidos 20, 21,

. ¥ My son tales que im?idan toda flexidn (deformacidén) de la brida ba-
jo el efecto de la presibn interna, aunque su borde extremo no estd en
contacto fisico con los elementos 20 y 21:del molde, Esta d18p6sici6n
es muy oportund por cuanto, eﬁ la practica, el esPesorade la brida 31
es . ligeranente superior e la altura de la cavidad perimetral 35 que la 3{?

.enclerra, de modo que, al cerrar el molde, 1a brida 31 resulta algo com— :
primida. De este modo, bajo la presidén de cierre, el matefial de 1a bri~
da'fluye en parie radialménte hacia el interior contra el borde de la ar-'ii
madﬁré 11 pa;; esbablecer un contacto a prééién_coﬁ este dltimo afin cuan-

: ] ‘ : :
do les dimensiones efeotivas de la armadura 11 sean inferiores o las no-

minales y en ‘parte encuentra un escape hacia el exterior, o sea hacia la

zona 36 de la cavi&ad»35o
Asi, cuendo el molde, equipado con la armadura 1i, es cerra- 3?”
do; las zonas no SOportadas 30ay 30by 30¢ de 1la superficie interna de la
insercidn de goma - 30, 31 - definen, junto con la super_lcle libre de %:
la armzdura 11, la configuracidn deseada de la cavidad de ccnformacidn y
de vulcanizacidn 22, mientras que las restantes zonas sunev;ioiales de
la insefcién 30, 31 son sostenidas conira deformaoiones por los 6rgahos

rigidos 20, 21 y 11. Se comprende que, antes del cierrve del molde, las

.

as

superficiesino soportadas 3C0ay 30by 30c son provistas de una sutil peli-
cule de wi material que evite el pegue. Se inyecta entonces en la cavi-
dad 22 a través de los conductos 27, 29 una mezcla vulcanlzable hasta el

rellenoc completo de Ta oavidad, después de lo cual se proce&e a la vul-
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canizacién del modo usual obteniéndose al mismo tiempo le sélida unidn

de la armadura metdlica 11 al cuerpo de goma 10. Gracias a la disposi-
‘cién descrita y renLeuentada de la insercidén 30, 21, este ﬁltlma se com-
PE
pobﬁg como un Srzeno rlgldo‘re specto a la presidén interna que se desarro-
.5 1la durante la wuleanizacién, por lo cual lavcavi&ad 22 no veria absolﬁl

tamente de dimensiones ni de configuracidn.

Terminada la vulcanizacidn, el elemento de tapa‘21 es sepa-

N

rado del olemento contenedor 2J, haciendo asi nuevamente dn;ormable la
insercidn de goma 30, 3. En el supuesto de que,tal insercion no haya si-
10 do eﬁ modo alapno unida al oénpenedo? 20, és extraida del contenedor Jun-
t0 con el artfculo formado (tope 10, 11,;12). Este Gltimo es'luego fholl-
mente liberado de la insercidn gracias a ia deformabilidad del mismo. Bl
tQpéJ obtenido no presenta'ninguna.huella de rebaba y, ademis, las acana- ?f
'iaduras'en dngulo 13, 13avhan‘sido obtenidas sin recurrir a la (de §t:o
15 modo necesaria) subdivisién del contenedor 20 en dos pértes separables.
Lo porme de ejecucitn sogin la figura 5 se refiére‘a un so~
porte antivibrante para ormanos rotativos (&rboles) representado'en la
fljura P ESue gsoporte comprende un par de oasquillos clllnquoos meta~

liocos )O, 51y Gispuestos concéntricamente y unldos entre si por um in-

20 ermedLo eléstico constitufdo gov un blogue aaular de goma 52 de seccidn

t*ansversal en W, que presenta en una cara extrema un par de acanaladu-
ras concéniricas )3 54 de perfll en V, dlstancladas radialmente entre
sly, ¥ en la cara de extremidad opuesta una sola acanaladura concéntrica
55 en ¥ de didmeiro intermedio entre los de las acana1advras 53, 54. Lé
25 profundidad de las acanaladuras 53, 54y 55 es, por 1o menos, igual & la

mitad del éspesor axial ‘del bloque anular 52. Las superficies 01l4ndri-
L6, .

&

cas, interna y externa, del bloque anular 52 estin unidas a los respec—

tivos casquillos 50, 51 mediante vulcanizacidne

) .
- ’ X VX

¥ ’
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BEn la fabricacidn ususl de los soportes del $ipo representado

en la figura 5 quedan numerosas rebabas sobre los elementos metilicos 50,

Ui

1 que, por una parie, perjudican;el agpeoto extorior del soporte yy por
ptrglﬁﬁEte, hacen diffcil o i%ﬁérfecto el montaje en el complejo formado
cuan&o tales rebabas wecubren, por ejemplo, las sones 51a, 51b del casqui-
1lo 51, '

E1l molde representado en la fiéura 5 comprepde unos elementos
cOnteéédores 12C y una tapa 121, que ajustaﬁ entre si sobre una oara inter—
na plana 123. E1 fondo del contenedor 120 estd constituido por una piesa
separada 120a de acero, teniendo en unz sola vieza con ella un collar cii-
cunferencial 60 ¥ wn nioleo axial 61 de conformacién'adecuada nara recibir
el casquillo 50 mediante simple enfilado por arriba. Bl collar 60 se apoya
en una 5rida 62'de1 contenedor 120 y estd ocentrado respecto a este ﬁltimo
nediante un acoplaniento cirounfeérencial oénico 63y que se eneapoha hécia
arriba, es decir haoiq ia tapé 121, de moddfqne la pieza'de_fbndo 1203 pue—~
da ser.desplazﬁda axialmente- hacia arribé respscto al coﬂtehedor 120.y ha -
cer asi de expulsor dellarticulo formadoe. La pieza 120a con su collar 60 y
o . . . 4 .
el nlcleo 61 serd, por lo tanto, denomina@d a continuacidn "expulsor”.

| En la base del collar 60 ésté practicada en el expulsor una
acanaladura froatal 60a de perfil en cola de milano, en la cual estd alo-
jado un collar 65ay; de perfil eomplémentario, de una insercidn anular de
goma compacta 65. Esta insercidén se extiende sobre toda la extensi6q radial
de la cavidad anular de conformacidn y de vulcanizacidn 122, encerrada en—
tre los eleucntos: contenedor 120, expulsor(120a'y.tapa i21¢.y'esté sosbe—
nida por el contenedor y por el expulsor cubriendo la cara interna de aco-

plamiento odnico 63. Al sostenimiento radialmente interno coopera, también,

L, : . .
una zona de extrenidad del casquillo metdlico 50y cuando éste es enfilado

‘en el nidcleo 61, como lo }epresenta 1la figura 5.

De la insercidn 65 se levanta en la cavidad 122 un-saliente

anular 65by de perfil en V inveriida, cuya forma es complémentaria de la

Y
.

J

. . . $
F 4 A ’
: , oa/aa
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de la acanaladura 55 (figura 6) ¥ cuys posicidn corresponde a la de la mig-
ma acamlalura 55.

En la tapa 121 esta alojada una ulterior insercidén anular de gomd:ﬁ
compacgg.70, gue se extilende t@mbién sobre toda la dimengién radial della ca—'i
vidad- 122 ¥ ulene un collar 70alde perfil en cola de milano alojado en la, |
acanaladura frountal 121a de la tapa 121. Bata insercidn 70 comprende, ademas,éi
dos éalientes amulares concéntricos TOh, YOc“de perfil en Vy que penden en |

la cavidad 1= 22 en digposicidn correspondiente a la de las acanaladuras 53,

54 (figura 6). Coro se vé, en ‘le figura 5, 21 sostenimiendo radial interno

de la inseroidn 7O participa también une zona de extremidad superior del das~ "

.

quiiIO"metélico ﬂbo

La disposicidn hasta ahora descrita con reférencia a la figura 5
pres enta une simetria de rétacién'élrededor de un eje central vertioél XX,
salvo la pres sencia de los acostumbrados conduotos do escape ¥ de’ 1nyecclon :f
en la tapa 121, cuya disposicidn constituye una cuestloa de conveniencla, f;
tenieado en-oue?ta los fectores extrafios a la presente invenciéno

Uno de tales conductos estd 1ndlcado con 753 la extremidad inter-fﬁ
na de esfe condacto se‘extiends a uraves de un resalte tronco—conlco 70 en
1la Sap”rflcle interna de la uapa 121, ¥y la inser01on T0 qresenta una abe*tu—
ra de forma oonnlemenqarla del resalte 76y de modo que el conducto 7) degem--
boque en la va.v1dac1 de conformacion.122o Una similar disposicidn se emplea
también en los otros conductos de'escape v de inyeqci6n.

Bl dlametro mayoxr de la cavidad anul ar 122 es igu=l al limite
mdxino de tolerancia para el dlametro externo del casquillo metalico externo
51 del SOporte gsegin la fizura 6, de mod> que ‘el casquillo pueda ser inser-— ,f;
tado en la cavidad 122..Cuando ambos cagquillos 50,,51 son insertados-en 1a"i
cavidad 122, él,molde queda cerrados. Sé verd entonces por la figura 5 que,

en estas condiciones, algunas zonas superiiciales de las inserciones 65, 70
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. participan en la definicidn de la forma cecmétrice efectiva de la cavidad
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de conformacidn, mientrasvlas'zonas»superficiales restantes de ésfas inger-
ciones estén sostenidas contré deformaciones; tanto porilos cgmpbn@ntes 120,
120ay +121 del molde, cowo por*ibs casquillos 50, 51, La presidn de vulcani=
zaoi%n, obraado score las insercioﬁes, reporta todo lo mis uvn perfecciona -

miento del contacto fisico de las inserciones con los elementos rigidos ecir—

cundantes, gin alterar la configuracidn, las dimensiones 7 la d15posioi6nv
de las sonas superficiales de las inserciones que participan en la defini-
cifn geomdtrica de la cavided 122, Resulta asi impedida tods penetracidn
del meterial vulcanizable a lo lafgo de las caras interﬁas,entre cada uno
dé loa elementostqpe cqnfinan_cdn la cavidad 122, mientras, por otra paﬁte,' ;f
el blogue anular 52 del sqborte segﬁp la fiéura'6 es conformado y vulcani - -
zado en 1as dimenéiénes nominales degeadss. Hediante la vulbanizaéién quew
aan, también unidos sdlidanenie al blogue anular de goma 52 los casquillés
meﬁélioos 50 ¥ 51; Si es nenester los salientes anulares 65b, TOb, T0¢ de
las ingercioneg 75, 70, podrian contenér caia uno un refuerzo, constituido
por ejemplo por un anillo cilindrico de plancha incorporado en el saliente,
de‘modo“que ev;te una. évenﬁuél deformacidn de los saiientes bajp el impacto
del flujo de mezcla'de>goﬁa en el acto.de la inyeoqién en el molde. Si se
.desea,'ial rePfuerzo podrd tanbién extenderse a ias partes anularés planas ;{
de las dos inserciones, por ouantd‘el deémoldeo del articﬁlé termiﬁado 1o '
fequieie ninguna dgformaciéh de las inserciOpes que sea parangonable a la
ngcesaria en el caso de las figufas 1 y 2 para liberar el tope de las ner—~
vadﬁraa afiladas 33,.33a=

| o En la fijacidn de 1as.inserciohes a los ;eépectivos elementOS

v

del molde es preferible recurrir a acoplamierto de forma (por ejemplo a co- -

. oo . .
. RV . . s Taa .
le de milano), ‘antes que a uaiones por encoladura o vulcanizacion, de modo
L . . ’

gque las inzerciones consumadas puedan ser facilmente sustituidase

i,
a?

Se comprende que la invencidn no estd en modo alguno limitada -

. L e

™ .
A . ¢
v .
ﬁ «F
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a la sola forma de ejecuoidn descrita con referencis a los dibujos adjun—

103y por cuanto es de entender que lag ens seflanzas contenidas en la presenw

te descripeidn serin sufieientes a los técnicos en la materia para proyecw
- ‘ &

bar 0*“&e numarosas formag de ejecucidn dentro del ambito de lag reivindi-

caclones gue giguene

NOTA

Por la vastente de 1nvenci6n a que se refiere 1a nresente ne~
mozia descristiva e REIVINDICA la propiedad y 1@ explotaciOn exclusiva des

1m-*hlper19001uL“.wento en 1os ‘moldes de oonlormac1on ¥y vulca=
nizacidn que comprenden, por 1o menos, dos elementos risidos de molde que

encierran entre si una cavidad de vulcanizaczon, esen01almente caracterlza—

do poxr el hecho de estar dotad@s, por lo menos, con una inserpién de goma

compacta, de tal modo dispuesta que una zona superficial de ella defina una i..

ni lupmon, auedendo la zona superlicial restante apoyada conira, al nenosy
uno de dichos glementos figidos del wolde que le sirve de sostén contra de-
formacionese

.= Un pe r;eccmonanwvnuo u&l COno el eupeclPlcado en 1, carao-.
terizadovﬁor‘el hecho de que 1as,caraa directamgnte adyacentes de los dos
elementos rizidos del mblde comprenden entre ellas una gavidad.ﬁeriférica :5
éue se extiende alrédédor dérla cavidad de ﬁulcanizaoién; cﬁya cavidad pe~'.
riférica o8 rellenads por la precitada insercidn de goma compacta a fin de
con$tituif ﬁna smaraicidn. de hermeticidad.

3¢~ Un perfeccionamiento tal como el especificado en 1 7 2, ca-

racterizado por 91 hecho de que la 1nser010n de goma compacua rev1ste cCoL—
N

pletanente la parte de la cavidad de vuloanlzaclon que esta 51tuada en uno
Ty

de dichos elementos de moldeo-

TYrge- e, me - .

. gy —p— " .
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o= Un perfeccionamiento tal como 8l especificado en 1
Y P

a 3, caracteriwado por el hecho de que la insercidn de goma es ez~

traible del molde.

sida do

acter

Al

5.~ Un perfecoionamiento tal como el especificado en 1 a 4 .

izado por el hecho de emplear en combinacidén una armaduras ri-

1 acticulo que se ha de vulcanizar que participa en el sostén

de 1a inserocidn contra le deformaciln.—

reivindicaciones precedeniss, en el cual la superficie de la inser~

5¢= Un perfeccionamiento tal como el especitficado en las

cidn que garticipa en la definicibn de la confizuracidn geomdtrica

efectiva de la cavidad de vulcanizacidn presenta gonas entrantes res—

vecto 2 la direccidn de desmoldeo.

7.~ Un perfeccionamiento tal como el especificado en

ccuelouiers de las reivindicaclones precedentes,en el cual la inser—

On

o3

n es .solidaria de uno de los elementos de molde medianie un aco-

lamienfo por ajuste de. forma.
P , . >

8o~ Un perfeoccionanmiento sezin una cualguiera de las - .

t

reivindicaciones precedentesy en el cual, por 16 menos, uia zona Ge

la ines

. -ﬂ

de euﬁu, esta dlvldldu 8n dos 0 més parbea udapbablbs entre sl cuan—‘_¢ 

reivis

roidn contiene un refuerzo incorporado a 0lla.

Qo Un perfeccionamiento seglin una cualquiera de las

indicaciocnes nreoeuentes, en el cual la insercidn, o una parte

2/o de

de un

o
(8

a

do son'inseruadas en la corresPOndlente cavidad metalica.

104~ Un perf9001on9mlcmto uewun una cualhulera de 1as

rdicaciones nraquntes, gue connrende v COﬂ@uOuO de inyeceidn

escape, que desembooa en la cavidad de,vulcanizacion_a través

» - L
abertura practicada en la insercidn.

.11~ Un perieccionamiento tal como el equCiLlCadO en 5y
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caracterizado por el hecho de emplear un conducio de inyeccidn y/b
de escanc gue desemboca en la cavidad de vulcanizacidn al través de
una abertura practicada en la armadura rigida del artficulo fabrice=-
. ‘ P )
s +(1D, "'2
5 12+~ "Un perfeccionamiento en los moldes de conformacidn
7 vulcanizacidn',
Consta la presente niemoria descriptiva de diecisiete
hejes foliladas escritas por una gole cara.
Parcelona, 18 de Noviembre de 1961, ‘
P.p. de PIRBLLT, Societh per Azionie
Y ,
7
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