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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a los moldes de conformación 
y vulcanización? que comprenden, por lo menos, dos elementos metálicos (o 

. de oualquier material rígido adecuado) que encierran entre sí una oavidad' 
de vulcanización oerrada respecto al ambiente externo, salvo uno o más coji 

5 ductos de salida de aire y salvo un eventual paso de inyección cuando el 
molde sirve también para la conformación del articulo de goma que debe ser 
en el mismo sucesivamente vulcanizado*

Estos moldes se emplean corrientemente para la conformación y 
vulcanización de muy variados artículos de goma y que pueden eventualmente 

10 comprender armaduras rígidas, generalmente metálicas, que quedan sólidamen­
te unidas a la parte de goma de dichos artículos mediante la vulcanización 

de esta última*
-s j  *&3i }  por ejemplo, articulaciones elásticas del tipo que compren- 

/• ^
de un intermedio anular de goma entre armaduras tubulares metálicas externa
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e interna son corrientemente formados y vulcanizados en los moldes previs­
tos en la presente invención» en los cuales la cavidad de vulcanización es­

tá oonformada de modo que reciba las dos armaduras en determinada posición 
recíproca, manteniéndolas en la misma tanto durante la inyección de la mez- 

5 cía de goma destinada a constituir el citado intermedio anular como durante 
la vulcanización. Otros moldes del tipo aquí previsto son empleados, por 

ejemplo, para la fabricación de los topes de goma de fin de carrera (topes 
paragolpes), eventualmente provistos de una armadura metálica que lleva un
vastago fileteado de unión a la estructura en que el tope 
do en la práctiqp,»

El número de los elementos componentes del molde, que encierran 
entre sí la cavidad de vulcanisaoión, depende principalmente de la posibili­
dad de deformación del artículo vulcanizado, o sea de la configuración geo­
métrica (espacial) del tnisno. En los casos más sencillos, por ejemplo, ar- 

15 ticulaciones elásticas de configuración tubular cilindrica, es suficiente 
un elemento "contenedor" y un elemento "tapa", adaptables entre sí sobre 
una intercara plana, perpendicular al eje de la articulación.

En otros casos más complejos, el artículo- que se desea obtener 
puede comprender huecos o salientes que formen bajo relieves respecto a la 

20 dirección de deformación, requerlriendo por ello un molde en tres o más par­

tes, separables entre si. Moldes de tres o más partes separables pueden tam­
bién ser requeridos por la necesidad de introducir en el molde eventuales 
armaduras metálicas antes de la oonformaoión por inyección. Como es eviden­
te, tales moldes en tres o más partes son costosos y complican tanto el apa- 

?5 rellaje como el proceso de vulcanización.
Generalmente, al artículo que sale del molde se le debe quitar • X »

las rebabas.- Estas reb'abas que aparecen enel artículo son debidas a dos

• O



causas principales» La primera de ellas reside en la presencia de la ci­
tada intercara entre los elementos del molde, a lo largo de la oual es­
tos elementos deberían adaptarse herméticamente» Tal intercara, no obstan­
te, muchas veces establece fn'realidad una fisura entre los elementos del 

5 molde, ya sea a causa de un no suficientemente esmerado aoabado de las res* 
pectivas superficies de adaptación de los elementos del molde, ya sea a 
causa de las deformaciones de tales elementos por el uso, ya sea, final­
mente, a causa de los agentes atmosféricos cuya acción corrosiva se mani­
fiesta especialmente en los períodos de almacenaje de los moldes.

10 Otra causa de las rebabas reside en las armaduras metálicas

del artículo» ín una gran parte de los casos, tales armaduras están tra- 
.bajadas con tolerancia muy amplia y solamente proporcionadas a la estruc­
tura del artículo de que deben formar parte en la práctica; así por ejem­

plo, en el campo de los autobuses, auiocarros, coches ferroviarios, y 
15 otros semejantes, tolerancias hasta de un milímetro o más no son ninguna

rareza. Ello ;psrrnite que, con una armadura cuyas dimensiones efectivas 
7

sean inferiores a las nominales, la presión que se desarrolla en el molde 
durante la vulcanización empuja a la mezcla de gema en las fisuras entre 
la armadura y el molde, con la consiguiente formación de rebabas. En la 

20 práctica, esto sucede también con armaduras' cuyas dimensiones sean exac­
tamente 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 tolerancia.

25 Es casi superfluo añadir que la eliminación de las rebabas dé
las piezas es muy onerosa para una industria, por cuanto ocasiona gastos 
de maquinar^, fuerza motriz y mano de obra.

31 perfeccionamiento objeto de la presente invención tiene 
por fin suministrar un molde de vulcanización apto para eliminar los ci- 

30 tados inconvenientes. • •
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El molde perfeccionado según la invención, que comprende por 
lo menos dos elementos rígidos de molde que encierran entre sí una cavi­
dad de vulcanización, está caracterizado por tener una inserción de goma 
cqmpacta, una zona superficial de la cual define una parte de la oonfigu- 

5 raoión geométrica de la cavidad y de la cual la zona superficial restan­
te es sostenida contra deformaciones por uno, por lo menos, de los oita- 
dos elementos rígidos del molde*

. La eficacia de este molde quedará totalmente evidente para 
los téonioos del,oficio, 3i se tiene en ouenta una prooiedad caracterís— 

10 tica de los e^astorneros, consistente en el hecho de que la deformación 
de estos últimos bajo carga se efectúa a volumen constante* Asi, por ejm- 
plo, llenando de goma compacta (y esto sin , inlusiones de materias com­

primibles, como por ejemplo gas) una parte de fondo de un contenedor ci­

lindrico y sometiendo a una presión hidráulica o neumática la oara libre 
15 de tal relleno de goma, este último se comportará oomo un órgano incompri

1
mible e indeformable. Inoomprimible por cuanto el volumen de goma encerra 
do no tiene posibilidad de escapar a través de las paredes y el fondo del 
contenedor e indeformable por ouanto la presión hidráulioa o neumática 
está distribuida uniformemente sobre toda la cara libre del volumen de 

20 goma, por lo que no existe una presión concentrada looal que obligue, a 
la goma a fluir hacia una zona a presión inferior o sin presión* Es de 
notar, también, que la incomprensibilidad y la indeformabilidad antedi'-
chas no dependen de la configuración superficial de la citada cara libre?

. por ejemplo, un cono de determinadas dimensiones que sobresale de dicha
25 superficie libre, aunque sea plana, quedará tal cual también en presencia

de la presión hidráulioa o neumática*
- X >

La inserción de goma compacta en un molde construido según 
la invención es, por lo tanto, incomprimible e indeformable en las con­

diciones de vulcanización, en las cuales el material vulcanizable, con- 
30 tenido en la cavidad de vulcanización, desarrolla una presión interna*

oportuno hacer notar que tal presión ̂ Interna es debida a



dos factores! presión neumática de los eventuales gases que se desa- 
. rrollan en el ourso de la vulcanización y presión del propio material 
vulcanizable que, en las condiciones de vulcanización tiende a expan-

V** .
sleñarse y cuya presión es sustancialmente similar a la que es corrien- 

5 teniente definida como "presión hidráulica". Las inserciones de goma com 
pacta según la invención, no obstaculizan, en general, el escape de los 
gases, o por lo menos no deben ser necesariamente entendidas como órga­

nos de hermeticidad contra tal escape. Antes bien, es frecuentemente 

preferible que gases y vapores no resulten obstaculizados por las in- 
10 serciones de ¿Joma en su fuga hacia la atmósfera. La verdadera función 

de las inserciones se manifiesta bajo la presión hidráulica del material 

vulcanizable, parangonable con un líquido extremadamente denso y visco­
so. Cuando la presión de este "liquidó" llega a la zona superficial no 
soportada por la inserción, la zona superficial soportada por esta últi-

15 ma es empujada, sin deformación, en obligada hermeticidad con el eleraen- 
*J

to rígido que la sostiene? tal obligada hermeticidad puede ser insufi­
ciente contra las fugas de los gases o vapores, pero se ha demostrado 
que en cada caso es suficiente contra las fugas (y en consecuencia la 

formación de rebabas) del material vulcanizable. Así, si la inserción de 
20 goma está en parte apoyada en los dos elementos del molde y en parte en 

una armadura metálica insertada en la oavidad de vulcanización, esto im­
pedirá la. formación derebabas también si la cara interna situada entre 
los elementos de molde degenerarse en una fisura y también si la armadu­
ra metálica presenta defectos dimensionales.

25 Además de la "hermeticidad" resultante por la acción mecáni­
ca, se verifica después otra debida a la deformación térmica de la in­
serción, ‘"que es mayor que la de la envoltura metálica. Es sabido que 

la presión que la mezcla ejerce contra el molde es debida en gran parte
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a su deformación térmica durante la vulcanización. En el caso de los •
moldes con inserciones de goma la deformación térmica de la inserción
va a igual paso que la del molde y la hermeticidad resulta por ello

„ \
eficaz durante todo el proceso de moldeo y vuloanizaoión»

5 . L a  indeformabilidad de la inserción de goma en los moldes
perfeccionados según la invención cesa apenas el molde es abierto para
el desmoldeo, por cuanto el molde abierto ofrece una posibilidad de es- 

*
oape tanto a la goma de la inserción como al artículo vulcanizado. En
este punto, es oportuno evidenciar una ulterior característica de la in-

10 vención, consistente en el hecho de que las eventuales oavidades o sa- 
*

lientes del molde, destinados a dar lugar respectivamente a los corres­
pondientes salientes o cavidades, en el cuerpo de goma del artículo tejr 
minado, de configuración o disposioión tales que hagan normalmente nece­

sario un molde constituido por lo menos por tres elementos separables 

15 entre sí para el desmoldeo, pueden e3tar formados sobre la inserción e 
inserciones/ de goma. Durante la vulcanización la inserción se comporta 
como un órgano rígidoj y reproduce, por lo tanto, en el artículo la de­

seada cavidad saliente en su exacta posición y dimensiones? después de 
la apertura del molde la inseroión se vuelve deformable, permitiendo 

20 así el desmoldeo de la misma no obstante la presencia de la cavidad o 
del saliente. Ventajosamente, cuando sea necesario, la inserción puede 
incorporarse en el molde de modo que pueda extraerse junto con el artí­
culo vulcanizado. Una vez extraídos del molde, tanto el artículo como 
la inseroión pueden ser fácilmente deformados lo bastante para liberar 

25 completamente el artículo, después de lo cual la inseroión queda dispo­
nible para ejecutar otra operación de vulcanización.

, y •
. '' 'A causa de la mayor deformación térmica de la inseroiónr

respecto a las partes metálicas es también posible dividir la inserción 
en dos o más partes adaptables de modo que faciliten el desmoldeo, por- 

jU que la presión, entre las partes' provocada por la diferencia de dilataoión
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térmica en el molde metálico oerrado asegura una presión dentro de és­
tas durante todo el proceso de vulcanización.

Es asimismo oportuno hacer notar que la inserción, definida 
aqqí "de goma compacta", podré eventualmente contener un refuerzo, por 

•5 .ejemplo» dé tela, de red metálica, da plancha o de otro material adecua­

do, para que no sea comprometida la incomprensibilidad de la inserción 
en las condiciones de vulcanización y para que no sea perjudicada su de- 

formabilidad a los fines de deonoldeo. Además, la expresión "goma" emplea “ 
da con referencia a la inserción no debe entenderse en sentido limitati- 
vo, por cuanto la técnica ofreoe (o puede ofrecer) a disposición de mu­
chos materiales cue podrían adaptarse a los fines de la presente inven— 
oióno Por lo que se refiere a la goma, no parece necesario explicar aquí 
sus características de composición, dureza y demás, porque el empleo de :!• 
la goma como envolturas durante la vulcanización es oonocido, por ejem- .

^5 pío, para las cámaras de vulcanización en la fabricación de cubiertas neu ¡ 
maticas, por7 lo cual las citadas características están .ya disponibles '

en la literatura. Igualmente disponibles en la literatura están los ejem- ■. 
píos de barnices y revestimientos de "despegue", aptos para'impedir'la vv' 
unión del artículo a las partes'del molde por efecto de la vulcanización. :': 

20 En los dibujos adjuntos; ;

la figura 1 representa, en sección, un molde de conformación 
y de vulcanización oonstruido según la invenoiónj

la figura 2 es una sección según:: línea II-II de la figura 1, ■ 
la figura 3 representa, en perspectiva, la inserción de goma 

25 empleada en el molde según; .. las figuras 1 y 25 .y
: la figura 4 representa, en perspectiva* el artículo obtenido 

• X > •* *
con el mop.de construido según las figuras 1 a 3|

la figura 5 representa, en sección axial, un molde según
la invención para la fabricación de un soporte antivibrante, que está

«
30 representado parcialmente en sección, en la figura 6o •}-,
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Haciendo primeramente referencia a la figura 4> el artícu­
lo representado consiste en un tope de fin de carrera, que comprende un 
cuerpo de goma 10 solidario a una armadura metálica 11 provista de un 
perno Fileteado de fijación 1 2v El perfil del cuerpo 10 es aproximadamen- 

5 te parabólico, con dos acanaladuras opuestas 13 y 13a perfiladas en ángu­
lo, cuya función es la de hacer relativamente suave la acción del tope 
respecto a los golpes de importancia limitada, y asegurar una acción enér 
gica respecto a los golpes fuertes. Si ésto sucede en lapráotioa, no tie­
ne ninguna importancia a los efectos de la invenoión; lo que importa es

10 la presencia de las acanalduras 13, 13a.
t

El molde para la fabricación de este tope comprende esencial­

mente un elemento "contenedor" 20 (figura 1 y 2) y un elemento "tapa" 21, 
ambos de acero, que encierran entre sí una cavidad de moldeo y de vulca­
nización 22 y se adaptan uno al otro a lo largo de la oara interna 23 si- 

15 tuada al nivel de la extremidad superior de la cavidad 22. Tanto el conte­
nedor como la ./tapa están provistos de medios necesarios para su fijación
en una prensa, así como también de medios de calentamiento (incorporados 
* 1

o asociables) que son bien oonooidos en la técnica y de naturaleza indi­
ferente a los efectos de la invenoión, por lo que se omiten detalles de 

20 los mismos.
la tapa 21 presenta un orificio ciego central 24, que desembo­

ca en la cavidad 22 y en .el cual queda insertado el peino fileteado 12 

de la armadura 11. la retenoión temporal del perno 12 en el orificio 24 
es asegurada mediante un manguito de goma 25, forzado sobre el perno y 

25 provisto de una serie de nervaduras longitudinales en su periferia exter- 
. na que haoen posible un ligero forzamiento en el orificio 24. La tapa 21

■ ,'r . ‘ '
presenta, ’.a&émás, un oonduoto de escape *26 y un oonducto de - inyección 27.

f
Cuando la armadura 11 es montada en la tapa como antes se ha descrito y 
como está representado, los conductos 26 y 27 comunican con la oavidad

r*■ * V-,
•V.‘V -

\\
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22 a través de las aberturas 28 y 29 practicadas con tal finalidad en 
la armadura 11»

La oavidad 22 contiene una inserciójmde goma oompaota 30, v.:'
por ejemplo de ¿joma-butilo, ¿efi forma general de bolsa (figura 3) en- 

5 3anonada hacia arriba y provista de una brida perimetral 31 de una sola '

pieza con la bolsa. La configuración interna de esta bolsa 30 es idén- '•* í .'
tioa a la externa del cuerpo de joma 10 del tope que se ha de fabricar? 

la misma comprende dos superficies planas opuestas 30a y 30b, y una su— . 'o 

perficie de perfil parabólico 30c de la cual sobresalen dos nervaduras 
10 opuestas 33 y 33a de forma afilada, correspondientes a las acanaladuras •

13 y.13a del tSpe 10. Es de notar que tanto las acanaladuras 13 y 13a, v'j

como las nervaduras 33 y 33a, forman entrantes respecto a la dirección .4 ’
de desmoldeo indicada por la fleoha P en la figura 2. Al nivel de la bri- •'

da 31, la superficie interna de la bolsa 30 forma un escalonado perime- 
15 tral 34 (figura 3)o En las condiciones de oierre del molde (figuras 1 y

2), oontra e§te escalonado se apoya el borde perimetral de la armadura . g/ 

11. La superficie externa de la bolsa 30 es lisa y desprovista de entran 
tes,, de manera que la bolsa pueda ser fácilmente insertada en el elemen- ■ 

to oontenedor 20. En las condiciones de montaje, tal superfioie externa 
20 de la bolsa está enteramente soportada contra deformaciones por dicho 

elemento oontenedor 20. La zona de-3a. cara interna 23 directamente adya­

cente a la oavidad 22, es rebajada para formar una oavidad perimetral 
35 (figura 2) de configuración sustanoialmente complementaria de la de 
la brida 31, de manera que ofrezca a esta última un suficiente apoyo con 

25 tra deformaciones que podrían ser originadas por la presión hidráulica
en la•oavidad 22 durante la fase de inyección y la fase de vulcanización. .
Se ve por las figuras 1 y 2 que tal apoyo se da con juntamente por los dos

*' ’ ' 
elementos 20 y 21 del molde y por el borde perimetral de la armadura meta '

lica 11. Se ve, también, por estas figuras que la brida 31 no llena com-
30 pletamente la cavidad 35, dejando libre una pequeña parte perimetral ex-

trema 36 (figura 2) de esta cavidad 35» Se ha creído oportuno poner en



evidencia esta particularidad para demostrar .que, en determinadas con­
diciones, la expresión "sostén contra deformaciones" de la inserción de 
¿roma no debe ser necesariamente entendida como un contacto físico entre ' 
la goma y uno de los elementos rígidos de sostén» En el caso específico 

5 representado, las dimensiones de la brida-31 confrontadas con su espe­
sor, así como también su disposición entre los órganos rígidos 20, 21,

. y 11,. son tales que impidan toda flexión (deformación) de la brida ba­
jo el efecto de la presión interna, aunque su borde extremo no está en 
contacto físico con los elementos 20 y 21 del molde» Esta disposición 

10 es muy oportundT por cuanto, en la práctica, el espesor de la brida 31 

es ligeramente superior a la altura de la cavidad perimetral 35 que la 
encierra, de modo que, al cerrar el molde, la brida 31 resulta algo com­
primida. De este modo, bajo la presión de cierre, el material de la bri­

da fluye en parte radialmente hacia el interior contra el borde de la ar- 
15 madura 11 para establecer un contaoto a presión con este último aún cuan- 

do las dimensiones efeotivas de la armadura 11 sean inferiores a las no­
minales y e n ‘-parte encuentra un escape hacia el exterior, o sea hacia la 
zona 36 de la cavidad 35•

Así, cuando el molde, equipado con la armadura 11, es cerra- 
20 do, las zonas no soportadas 30a, 30b, 30c de la superficie interna de la 

inserción de goma - 30, 31 ~ definen, junto con la superficie libre de 

la armadui-“a 11, la configuración deseada de la cavidad de conformación y 
de vulcanización 22, mientras que las restantes zonas superficiales de 
la inserción 30, 31 son sostenidas contra deformaciones por los órganos 

25 rígidos 20, 21 y 11» Se comprende que, antes del oierre del molde, las 
superficies^ soportadas 30a, 30b, 30c son provistas de una sutil pelí­
cula de un material que evite el pegue» Se inyecta entonces en la cavi­

dad .22 a través de los conductos 27, 2? una mezcla vulcan'izable hasta el 
relleno completo de la oavidad, después de lo cual se procede a la vul—

o o/o •
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canizaoión del modo usual obteniéndose al mismo tiempo la sólida unión 
de la armadura metálica 11 al cuerpo de'goma 10. Gracias a la disposi- . 
ción descrita y representada de la inserción 30, 31, esta última se com- íí; 
porta como un organo rígido respecto a la presión interna que se desarro- _

.5 lia durante la vulcanización, por lo cual la cavidad 22 no varia absolu- • 
tamente de dimensiones ni de configuración.

‘Terminada la vulcanización, el elemento de tapa 21 es sepa­
rado del elemento contenedor 20, haciendo asi nuevamente deformable la 

inserción de goma 30, 31» Én el supuesto de que tal inserción no haya si- 'i.' 
10 do en modo algpio unida al oontenedor 20, es extraída del contenedor jun- 

to con el artículo formado (tope 10, 11, 12). Este último es luego fácil- 
mente liberado de la 'inserción gracias a la deformabilidad del mismo. El 
topé., obtenido no presenta ninguna huella de rebaba y, además, las acana- l ” 

laduras en ángulo 13, 13a lian sido obtenidas, sin recurrir a la (de otro 

15 modo-necesaria) subdivisión del contenedor 20 en dos paites separables.
j • •'
’ÍLa forma de ejecución según la figura 5 se refiere a un so­

porte antivibrante para órganos rotativos (árboles) representado en la 
figura 6. Este soporte comprende un par de casquillos oilíndrioos metá­
licos 50» 51> dispuestos concéntricamente y unidos entre sí por un in- 

20- termedio elástioo constituido por un bloque anular de goma 52 de seoción 
transversal en W, que presenta en una cara extrema un par de acanaladu­
ras concéntricas 53, 54 ele perfil en V, distanciadas radialmente entre 
sí, y en la cara de extremidad opuesta una sola acanaladura concéntrica 
55 en V de diámetro intermedio entre los de las acanaladuras 53, 54® La 

25 profundidad de las acanaladuras 53, 54> 55 es, por lo menos, igual a la
mitad del espesor axial del bloque anular 52® Las 'superficies cilíndri- :~v:'

• í ► • '
cas, interna y externa, del bloque anular 52 están unidas.a los respec­

tivos casquillos 50, 51 mediante vulcanización. v

0 o
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En la fabricación usual de los soportes del tipo representado 
en la figura 6 quedan numerosas rebabas sobre los elementos metálicos 50,

51 que, por una parte, perjudican-el aspeoto exterioi’ del soporte y, por 
otra p a r te , hacen difícil o imperfecto el montaje en el oornplejo formado 

5 cuando tales rebabas recubren, por ejemplo, las zonas 51a, 51b del caequi­

llo 51.
El molde representado en la figura 5 comprende unos elementos

i ' r-»*-
contenedores 131 y una tapa 121, que ajustan entre si sobre una oára Ínter- •; 

na plana 123. El fondo del contenedor 120 está constituido por una pieza

10 separada 120a de acero, teniendo en una sola oieza con ella un oollar cir-
I ' -j

cunferencial 60 y un núoleo axial 61 de conformación adecuada para recibir 
el casquillo 50 mediante simple enfilado por arriba» El collar 60 se apoya 
en una brida 62 del oontenedor 120 y está oentrado respecto a este último 
mediante un acoplamiento cireunférencial oónico 63, que se ensancha hacia 

15 arriba, es decir hacia la tapa 121, de modo que la pieza de fondo 120a pue- -’J- 

da ser desplazada axialmente hacia arriba respecto al contenedor 120 y ha­
cer así de expulsor del artículo formado» La pieza 120a oon su collar 60 y \ •
el núcleo 61 será, por lo tanto, denominado a continuación "expulsor"»

En la base del oollar 60 está practicada en el expulsor una i:
20 acanaladux*a frontal 60a de perfil en cola de milano, en la cual está alo­

jado un collar 65a, de perfil complementario, de una inserción anular de 
goma oompaota 65» Esta inserción se extiende sobre toda la extensión radial . .. 
de la cavidad anular de conformación y de vulcanización 122, encerrada en- 
tre los elementos: contenedor 120, expulsor 120a y tapa 121y. y está soste- 

25 nida por el contenedor y por el expulsor cubriendo la cara interna de aco­
plamiento oónico 63» Al sostenimiento radialmente interno coopera, también, ■ 
una zona de> extremidad del casquillo metálico 50» cuando este es enfilado 

en el núcleo 61, como lo representa la figura 5« .i
De la inserción 65 se levanta en la cavidad 122 un saliente 

anular 65b, de perfil en V invertida, cuya forma es complementaria de la



de la acanaladura 55 (figura 6) y cuya posición corresponde a la de la mis­
ma acanaladura 55®

En la tapa 121 está alojada una ulterior inserción anular de goma";; 
compaet^,70, que se extiende parabién sobre toda la dimensión radial de la ca-'

5 vidad\l22 y tiene un collar 7°& de perfil en cola de milano alojado en la.

acanaladura frontal 121a de la tapa 121. Esta inserción 70 oomprende, además, : ' 
dos salientes anulares concéntricas 70b, 70c de perfil en V, que penden en 
la cavidad 122 en disposición correspondiente a la de las acanaladuras 53,

54 (figura 6)„ Cono se vé, en la figura 5» al sostenimiendo radial interno 
10 de la inserción 70 participa también una zona de extremidad superior del o as- 

quilla metálico jjb.

La disposición hasta ahora descrita con referencia á la figura 5 7

presenta una simetría de rotación alrededor de un eje central vertical X—X,
salvo la presencia de los acóstumbrados conductos de escape y de inyección i:

15 en la tapa 121, cuya disposición constituye una cuestión de conveniencia,
teniendo en cuenta los factores extraños a la oresente invencióno 

.1
Uno de tales conductos está indicado con 75 i Ia extremidad Ínter-; .' 

na de este conducto se'extiende a través de. un resalte tronco-cónico 7o ©n 
la superficie interna de la tapa 121, y la inserción 70 presenta una abertu- 
ra de forma complementaria del resalte 76, de modo que el conducto 75 desem- 
boque en la cavidad de conformación. 122» Una similar disposición se emplea 

también en los otros conductos de escape y de inyección*
El diámetro mayor de la cavidad anular 122 es igual al límite 

máximo de tolerancia para el diámetro externo del oasquillo metálico externo .
25 51 del soporte según la figura.6, de modo que el oasquillo pueda ser inser- * 

tado en la cavidad 122. Guando ambos casquillos 5° j 51 son insertados en la ' . 

cavidad 122, sfl, molde queda cerrado* Se verá entonces por la f-igura 5 que, 
en estas condiciones, algunas zonas superficiales de las inserciones 65, 10

O •A
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• participan en la definición de la forma geométrica efectiva de la cavidad 

de conformación» mientras las' zonas superficiales restantes de estas inser­
ciones están sostenidas contra deformaciones» tanto por los ooraponentes 120,

. *
120a, v1*21 del molde, corno pollos caequillos 50, 51. La presión de vulcani- 

5 zacion, obrando sobre las inserciones, reporta todo lo más un perfecciona­
miento del contacto físico de las inserciones con los elementos rígidos cir­
cundantes, sin alterar la configuración, las dimensiones y la disposioión

tde las zonas superficiales de las inserciones que participan en la defini­

ción geométrica de la cavidad 122» Resulta así impedida toda penetración

10 del material vulcanísable a lo largo de las caras internas entre cada uno
t

de los elementas.que confinan con la cavidad 122, mientras, por otra parte, 
el bloque anular 52 del soporte según la figura 6 es conforraado y vulcani­

zado en las dimensiones nominales deseadas o Mediante la vulcanización que­
dan, también unidos sólidamente al bloque anular de goma 52 los casquillos 

15 metálicos 50 y 51» Si es menester los salientes anulares 65b, 70b, 70c de 
las inserciones 75» 70» podrían contener cada uno un refuerzo, constituido
por ejemplo por un anillo cilindrico de plancha incorporado en el saliente,

%
de modo que evite una eventual deformación de los salientes bajo el impaoto 
del flujo de mezcla de goma en el acto de la inyección en el moldeo Si se 

20. desea, tal refuerzo podrá también 'extenderse a las partes anulares planas 
de las dos inserciones» por ouanto el desmoldeo del artículo terminado no 

requiere ninguna deformación de las inserciones que sea parangonable a la 
necesaria en el caso de las figuras 1 y 2 para liberar el tope de las ner­

vaduras afiladas 33» 33a®
25 En la fijación de las inserciones a los respectivos elementos

del molde es preferible recurrir a acoplamiento de forma (por ejemplo a 00-, 
la de milano)^ antes que a uniones por encoladura o vulcanización, de modo

r
que las inserciones consumadas puedan ser fácilmente sustituidas»

Se comprende que la invención no está en modo alguno limitada

J a • /o (
y <
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a la sola forma de ejecuoion descrita, con referencia a los dibujos adjun­
tos, por cuanto es de entender que las enseñanzas contenidas en la -presen-
te descripción serán suficientes a los técnicos en la materia para proyeo- 7 . 

*•••'- ■ . • 
tai’.otras numerosas formas.de ejecución dentro del ámbito de las reivindi- y-.

5 caciones qué siguen»

N O T A

Por la patente dé invención a que se refiere la presente me- ;7 

¡noria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la explotación exclusiva des ■ 

10 1»-^Jn perfeccionamiento en los moldes de conformación y vulca- 7

nisaoión que comprendan, por lo menos, dos elementos rígidos de molde que ' 

encierran entre sí una cavidad de vulcanización, esencialmente caracteriza- 
do por el hecho de estar dotados, por lo menos, con una inserción da goma 

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

^  "parte de la configuración geométrica de la cavidad de conformación y vulca- :i 
nización, quedando la zona superficial restante apoyada contra, al menos, y¿' 

uno de dichos elementos rígidos del molde que le sirve de sostén contra de- 

formaciones* •
2»- Un perfeccionamiento tal como el especificado en 1, carac­

terizado por el hecho de que las,carao directamente adyacentes de los'dos 

elementos rígidos del molde comprenden entre ellas una cavidad periférica 
que se extiende alrededor de la cavidad de vulcanización,' cuya cavidad, pe­
riférica es rellenada por la precitada inseroión de goma compacta a fin de

25

constituir una guarnición, d.e hermeticidad»
3®- Un perfeccionamiento tal como el especificado en 1 y 2, ca­

racterizado T>or el hecho de que-la inserción de goma*compacta reviste com- 
• X ► ' •

pletamente la parte de la cavidad de vulcanización que está situada en uno
V

de dichos elementos de moldeo-

’ c .‘
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4*- Un perfeccionamiento tal oorno si especificado en 1

i
a 3j caracterizado por el hecho de que la inserción de goma es ex- ■ i
traille del molde.'
0‘ " 'v 5*~ Un perfeccionamiento tal como el especificado en 1 a 4''-

5 caracterizado por el hecho de emplear en combinación una armadura rí­

gida del artículo que se ha de vulcanizar que participa en el sostén 
de la inserción contra la deformación.-

6«- Un perfeccionamiento tal como el especificado en las ú 

reivindicaciones precedentes, en el cual la superficie de la inser- 

10 cien que participa en la definioión de la configuración geométrica
efectiva de la cavidad de vulcanización presenta zonas entrantes res— 
pecto a la dirección de desmoldeo.

7 •- Un perfeccionamiento tal como el especificado en 
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el cual la inser- 

15 ...pión es -solidaria de uno de los elementos de molda mediante un aco­
plamiento por ajuste de-forma.

3.- Un perfeooionamianto seguía una cualquiera d¿ las - . '
\

reivindicaciones precedentes, en el cual, por lo menos, una zona de ' 

la inserción contiene un refuerzo incorporado a ella.

20 9.- Un perfeccionamiento según una cualquiera de las •'í'
■ reivindicaciones precedentes, en .el cual la inserción, o una parte 
de ésta, está dividida en dos o más partea adaptables entre si cuan-, 
do son insertadas en la correspondiente cavidad metálica.

10t- Un perfeccionamiento según una cualquiera de las 
25 reivindicaciones precedentes, que comprende un conducto- de inyección

,7/0 de escape, que desemboca en la cavidad de.vulcanización a través
. • «- ► •• ' . •de una abertura practicada en la inserción.

11.-Un perfeccionamiento tal como el especificado en 5,

«*»>>
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caracterizado por el hecho de emplear un conducto de inyección j/o 
de escape que desemboca en la cavidad de vulcanización al través de 
una abertura practicada en la armadura rígida del artículo fabrica- 
vcfóo .

. 12o- "Un perfeccionamiento. en los moldes de: conformación
y vulcanización"o

Consta la presente memoria descriptiva de diecisiete 
hojas foliadas escritas por una sola cara» . ■

■ Barcelona, 18 de'Noviembre de 1961»
P.p» de PIHSLLI, SocietS, per Azionio
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