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~|tre el aelemento de estanquidad y la parte oilindrioa de la ca-
20,
o tdlica, se adhiera mecanicamente al elemento de estanquldad y

' |fluye a través de las aberturas hasta el otro lado de la pesta

ferencia el dibujo adjunto, sn el que:

La presente invencion tiéne por objeto proporcionar

un procedimiento para fabricar un obturador de eje del tipo que¢
émplea una ce ja metalice y un elemento de estanquidad de poli=-
tetrafluoretileno con un labio auxiliar moldeado para evitar
la entrada de polvo y materie contaminante. El método resulta
éconémioo con el sinﬁ?ma de que proporeiong el lablo auxiliar
oon muy poco grsto o iingdn gasto adiolonal,

El obturador de eje, de la invencidn conocidos tame

bién como Juntan de @aceite, estdn oomcebidos para obturar las

fugus de fluido.a 1) largo de los ejes, ;
El obturalor de eje de la invencion se forma con unai
caja metdlica y un ulemento de estanquidad de politetrafluore-
tileno y con un labio auxiliar, proporoionando une plurslidad
de abertufas separadas oircunferencialmente a través de una -
pestafin radial de la caja metalica, colocando el elemanto de
estanquidad adywcente a la pestaha rﬁdial de 1la caje métélica
pero separado radialmente hacia el interior de las aberiuras,

y moldeando un anillo de relleno anular de caucho siatético en

ja metdlica, de modo que se aglutine quimicamente a la caja ne

‘|fia radiel para formar un labio suxiliar que se agluting quimi-:

cameunte a la pestafia radial,
El presente invento se comprendera mas plenamernte o

la descripeion detallada del mismo que sigue, tomando como re-

!
i
La figura es una vista en seccion transversal tomada, |

:

|

@ través de la mitad de un obturudor de eje labricado sesmin el

procedimiento do preferencia deol prosente iluvonto. i
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El obturador de eje 10 se fabrica colocando la caja
metdlica 12 en un molde con un elemento de estanquided 14 en
Bu sitio contra la pestaffa radiel 22, ¥ ocolocando una preforma
en tosco de caucho sintético entre el elemento dé estanquidad
14 y la parte oilindrice 20 de la oaja metalics 12. El elomen
to de estanquidad 14 se forme con un didmetro exterior 26 si-

tuado radialmento haeia el interior de las aberturas 24 Y §Qh

una parte radial 28 y una parte frustroconica 30 que tiene un
labio de estanguidad 32 y una pluralidsd de elemento hidrodiqéi
mico de bombeo 34 en su superficie 36 de contacto con el oje, |
Cuando se clerra el molde, el anillo de relleno anular 16 se
forme en su sitio segin se ilustra, y una parte del déuoho'pig
tético fluye a través de las aborturas 24 hasta el lato de la
pesluna radial 2/ opuesto al elemento de estanguidad l#vpard.
formar ol lubio auxiliar moldeado 18, E1 oaucho sintético se
agluting quimiéamﬁnte al metal de la ocaja 12 y se adhiére meqé.
nicamente al olemento de emlanquidad de politetrafldbfptilend
14. La maners en que se forua le adherencia meoéniog entre
an olemento de caucho, cowmo em al anillo de rollepo lé ¥y, un
elenento de politetrafluorotileno como es el elemento de estan
quidad 14, y la manera en que se forma un aglutinamiento mecd-
nico entre un elemento de caucho y un elemento metdlico, como
as la caja metdlica 12, son blen oconocidas por los expertos en
le materia y en sai no forman parté del presente invento, ykporg
1o tanto no necesitan describirse con detalle en esta memoria,
Por lo tanto, serd suficiente indicar simplemente que ol ele~
mento de estanquidad 14 se mordenta, por ejemplo empleando éoi
do, para formar un gran namero de pequefias oavidadés para que

se lulroduzoa on las miemus el caucho del anillo de relleno 16,

para formar le wlherencia mecdnicn, segun se vabo bien en asta
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reme de la industria, La caja metdlica 12 se foofata y so ce-

nmenta (empleando, por ejemplo, uﬁ adhesivo a base de metiletil

Lo

cetona), antes de introducirse en ol molde, para formar el aglu
. |

tinamiento quimico, segin se sabe bien en esta rama de la in-
dustria, El molde se mentieno cerrado normalmente por espacio|

de tres a cuatro minutos y se emplea una temporatura de apro-

ximadnmente 182 a 3220C y una presidn de 1.120 a 1,400 kg/om2,
A pesar de que el presents ilnvento se ha desorito ¢o
detalle con respeocto a eus.modalidades de preferencia, se abae#
vard que se pueden efectuar diversas modificaociones y cambios E
segun resultarén evidentes al experto en la materia, Por equi
plo, el didmetro exterior del elemento de estanquidad puede oX|
tenderse hasta la parte cilindrica de la caja metdlica 12; no :
obotante, en tal caso, el elemento de estanquidad 14 estaria
provieto de una pluralidad de aberturas separadas oirounferen-!
eialmente para coinecidir con las aberturas 24 de forma. que el f
caucho sintético pudiera fluir hasta el lado opuesto de la pqg;
tata radial,
Deserita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse ?
ocongtar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-:
ceptibles de modificacionas de detalle en ouaAto no alteren su;
prineipic fundamentael,

REIVINDICACIONES

18,. Procvdimiento para fabricer un obturador de eje

del tipo que comprende una caja metdlica anular y un elemento

de estanquidad anulur de politetrafluoretileno que incluye un
labio de estanquidad, caracterizado porque comprende las faseal

de; moldear un anillo de relleno de ceaucho sintético anular enj

tre ¢l elemento de estanquidad y la caja metalica; adherir el %

o
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[terizado porque comprende lu fase de colooar el dismetro exte-
irior de 1z parte radial del elemento de estanquidad radialmenw

[te hacia el interior de las aberturas,

anillo de relleno a lu caja metdlica y al elemento de entanqul|
dad; y moldear un labio auxiliar del caucho sintétioco simultd-
neauente con la lase de moldeo del anlllo de relleno,

28,~ Procedimiento, segun la reivindicacidn 1, carag
terizado porque cusndo la ocaja metélica tiene una parte cilin-~|
drica y una pestafia redial, las fases de moldeo comprenden, ©¢o

locar la caja metalica y el elemento de estanquidad en un mol-

de con una parte radial del elemento de estanquidad adyacente
@ un lado de le pestafie radial; colocar unek preforma en tosco .
de caucho sintetico en el molde; habilitar una pluralided de

aberturas separadas en la pestafia radial de la caja metalion;

y cerrar al molde pnra formar el anillo de relleno entre la ‘

i
parte radial del elemento de estanguidad y la parte cilindrioa;
de la caja metdlioa para formar el labio auxiliar sobre el la~;

do opuesto de la pestaiia radial al elemento de estanquidad.

38,- Procedimiento, segin la reivindicaeidn 2, carag!

terizado porque la fase de colocar la preforma en tosco de can

cho, comprende coloocar la preforma en un espacio anular entre \
la parte cilindrica de la caja metélioé ¥y la parte ra&ial,§el i
elemento de estanqguidad, E

48,~ Procudimiento, segun la reivindicaoion 3, oarqg;
terizado porque ocomprende la fase de colocar la parte radial é
del elemento de estanqulaad en el molde de forma que no bloque?
las aberturas, i

i

58,~ Procedimiento, segén la reivindicaeion 4, ocarag

68.~ Procedimiento, segun la reivindicaoion 4, carac;
i

tarizado porque comprende el tratar la caja metdlica antes de |

a%




la fuse de ndheroncia o aglutinmmieonto para lomanr un axluting
miento quimico entre la oaja metalloa y el aulllo de rolleno,

78,~- Procedimiento, segun la reivindicacidn 4, carasg
terizado porque comprende la fase de tratar el elemento de es-
5. tanquidad antes de la etepa de aglutinamiento o adherencia pa-
ra formar une adherencia mecdnica entre el elemento de estan~’
quidad y el anillo de relleno, '

86.- Proocsdimiento, segun la reivindicacién 7, carsg

terizado porque comprende el tratar la oaja metalica antes.de §
10. la de aglutinamiento o adherencis para proporciouar un a&lutin#
miento quimico entre la caje metalica y el anillo de relleno.
98,~ Procedimiento, segun la raivindicacion 8, carac
terizado porque comprende la fase de. moldear alementoq’de bgm-
beo hidrodinamicos sobre una superfioie del elemdnfo dé eatahu
15, quidad de contuoto ooé el eje durante las fasen de moldeao,
108,- Frocedimiento pare fabricar un obturador de |

eje; tal y como queda sustancialmente desorito en ls presonte

Memoria y en los adjuntos dibujos. ,
i
Esta Memoria, consta de sels hojas, esoritus a maqui‘

N 3 o ; |
20. ° |na por una sola cara, o

. i
i
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