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La presente invención tiene por objeto proporcionar 
un procedimiento para fabricar un obturador de eje del tipo quu 
emplea una caja metálica y un elemento de estanquidad de poli- 
tetrafluoretileno con un labio auxiliar moldeado para evitar 
la entrada de polvo y materia contaminante. El método resulta 
económico con el síntoma de que proporciona el labio auxiliar 
con muy poco gasto o ningún gasto adicional.

El obturador de eje, de la invenoión oonocidos tam­
bién como juntas de aceite, están oonoebidos para obturar las j 
fugas de fluido a lo largo de los ejes. ^

El obtura ).or de eje de la invención se forma con una 
oaja metálica y un "lamento de estanquidad de politetrafluore- 
tileno y con un labio auxiliar, proporcionando una pluralidad 
de aberturas separadas circunferencialmente a través de una - 
pestaña radial de la caja metálica, colocando el elemento de ¡ 
estanquidad adyacente a la pestaña radial de la caja metálica 
pero separado radialmente hacia el interior de las aberturas, 
y moldeando un anillo de relleno anular do caucho sintético en 
tre el elemento do estanquidad y la parte cilindrica de la ca­
ja metálica, de modo que se aglutine químicamente a la caja me 
tálica, se adhiera mecánicamente al elemento de estanquidad y 
fluya a través de las aberturas hasta el otro lado de la posta 
Ba radial para formar un labio auxiliar que ae aglutina quími-i 
cameute a la pestaña radial.

El presente invento se comprenderá más plenamente poi)* 
la descripción detallada del mismo que sigue, tomando oomo re­
ferencia el dibujo adjunto, en el que:

La figura es una vista en secoión transversal tomada¡ 
a través de la mitad ue un obturador de eje fabricado según olj 
procedimiento do preferencia del prosente invento. ¡
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El obturador de eje 10 se fabrica colocando la caja 
metálica 12 en un molde con un elemento de estanquidad 14 en 
su sitio contra la pestaña radial 22, y colocando una proforma 
en toooo de caucho aintétioo entre el elemento de estanquidad 
14 y la parte ollíndrioa 20 de la oaja metálica 12. El eiomen 
to de estanquidad 14 se forma con un diámetro exterior 26 si­
tuado radlalmento hacia el interior de las aberturas 24 y con 
una parte radial 28 y una parte frustrocónlca 30 que tiene un 
labio de estanquidad 32 y una pluralidad de elemento hidrodlnáj 
mico de bombeo 34 en su superficie 36 de contacto oon el eje. ! 
Cuando se oierra el molde, el anillo de relleno anular 16 se 
forma en su sitio según se ilustra, y una parte del caucho sin 
tético fluye a través de las aberturas 24 hasta el lado de la 
pestaña radial 2P opuesto al elemento de estanquidad 14 para 
formar ol labio auxiliar moldeado 18. El caucho sintético se 
aglutina químicamente al metal de la oaja 12 y se adhiere meca 
nicamonte al demento de estanquidad de politetraflúoretileno 
14. La manara en que se forma la adherencia mecánica antro 
un elemento do caucho, como en el anillo de relleno 3.6 y, un 
elemento de politetraflúoretileno como es el elemento do están 
quidad 14, y la manera en que se forma un agíutinamiento mecá­
nico entre un demento de caucho y un elemento metálico, como 
es la caja metálica 12, son bien oonooldas por los expertos anj 
la materia y en si no forman parte del presente invento, y por! 
lo tanto no necesitan describirse oon detalle en esta memoria. 
Por lo tanto, será suficiente indloar simplemente que el ele­
mento de estanquidad 14 se mordenta, por ejemplo empleando áoĵ  
do, para formar un gran número de pequeñas oavidadee para que 
se iutroduaoa en fas mismas ol caucho del anillo de rellano 16, 
para formar la udParanoia mecánica, según ae nabo bien on esta
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rama de la industria. ía oaja metálica 12 se foafaca y se ce­
menta (empleando, por ejemplo, un adhesivo a base de metiletil 
setena), antes de introducirse en el molde, para formar el agid 
tinamiento químico, según se sabe bien en esta rama de la in­
dustria. El molde se mantieno cerrado normalmente por espacio 
de tres a cuatro minutos y se emplea una temperatura de apro- 
iclmadamente 182 a 322SC y una presión de 1.120 a 1.400 kg/om2.

A pesar de que el presente invento se ha descrito con 
detalle con respeoto a sus modalidades de preferencia, se obse^ 
vara que se pueden efectuar diversas modificaciones y cambios 
según resultarán evidentes al experto en la materia. Por ejem 
pío, el diámetro exterior del elemento de estanquidad puede 
tenderse hasta la parte cilíndrioa de la caja metálioa 12; no 
obstante, en tal oaso, el elemento de estanquidad 14 estaría 
provisto de una pluralidad de aberturas separadas oirounferen-, 
oialmante para coincidir con las aberturas 24 de forma que el ; 
oaucho sintétioo pudiera fluir hasta el lado opuesto de la pesi 
taha radial. .

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, :}
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse ; 
oonatar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-: 
ceptiblos de modificaciones de detalle en ouauto no alteren su 
principio fundamental.

REIVINDICACIONES
13.- Procedimiento para fabricar un obturador de eje 

del tipo que comprende una oaja metálica anular y un elemento 
de estanquidad anular de polltetrafluoretileno que incluye un 
labio de estanquidad, caracterizado porque comprende las fases) 
de; moldear un anillo de relleno de cauoho sintético anular en 
tre el elemento de estanquidad y la caja metálioa; adherir el
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Anillo de relleno A la oaja metálica y al elomont.o de estanqué 
dad; y moldear un labio auxiliar del caucho sintético simultá­

neamente con la fase de moldeo del anillo de relleno.

terizado porque cuando la oaja metálica tiene una parte cilin­
drica y una pestaña radial, las fases de moldeo comprenden, oo 
locar la caja metálica y el elemento de estanquidad en un mol­
de oon una parte radial del elemento de estanquidad adyacente 
a un lado de la pestaña radial; oolooar una preforma en tosoo ¡ 
de caucho alntétioo en el molde; habilitar una pluralidad de ; 
aberturas separadas en la pestaña radial de la oaja metálica; 
y cerrar el molde para formar el anillo da rellano entre la 
parte radial del elemento de estanquidad y la parte cilíndrioaj
de la caja metálioa para formar el labio auxiliar eobre el la-¡¡
do opuesto de la pestaña radial al elemento de estanquidad. i

ja.- Procedimiento, según la reivindicación 2, carao!
terizado porque la fase de oolooar la preforma en tosco de cau¡

*"!
cho, comprende colocar la preforma en un espacio anular entre ,

elemento de estanquidad. í
4a.- Procedimiento, según la reivindicación j, oaraci¡ 

terizado porque comprende la fase de oolooar la parte radial i 
del elemento de estanquiaad en el molde de forma que no bloques 
las aberturas.

$a.- Procedimiento, según la reivindicación 4, oarac 
terizado porque comprende la fase de oolooar el diámetro exte­
rior de la parte radial del elemento de estanquidad radialmen­
te hacia el interior de las aberturas.

6a.- Procedimiento, según la reivindicación 4, carajc ¡
terizado porque comprende el tratar la oaja metálica antes de '

28.- procedimiento, según la reivindicación 1, carao

i
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la fase de udhoronoia o aglutinamidnto para fortaar un aglutina 
miento químico entre ia oaja metí.)loa y el anillo do rollona.

73.- Procedimiento, nagua la reivindicación 4, carac¡ 
terizado porque comprende la fase de tratar el elemento de es­
tanquidad antes de la etapa de aglutinamiento o adherencia pa­
ra formar una adherencia mecánica entre el elementó de aotan-* 
quldad y el anillo de relleno.

83.- Procedimiento, aegún la reivindicación 7, carao 
terizado porque comprende el tratar la oaja metálica antee de ¡ 
la de aglutinamiento o adherencia para proporcionar un aglutla^ 
miento químico entre la caja metálica y el anillo de relleno.

93.- Procedimiento, aegún la reivindicación 8, carao 
terizado porque comprende la fase de.moldear alomantes de bom­
beo hidrodinámicos sobre una auperfioie del elemento de estan­
quidad de contaoto con el eje durante las fases de moldeo. !

!103.- Procedimiento para fabricar un obturador de i 
eje; tal y como queda sustancialmente desorito en la presente ¡
Memoria y en los adjuntos dibujos. ;

!
Esta Memoria, consta de seis hojas, esoritas a máquií

na por una sola cara. ¡
!

Madrid, !
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