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La presenta invención se fariere a un procedimiento para 
fabricar un obturador da aje dal tipo que incluye un cuerpo alâ s 

tómero y un obturador de labio da pslitetrarluoretileno, contci 
dos también como obturadores de lubricante, diseñados para fir­

mar un cierre hermético contra las rugas de fluido a lo largo - 
de ajas como son loa cigüeñales da ios motoras y loe ajas da la 
transmisión de vehículos da motor, y an una modalidad da prefe­
rencia, se refiare a obturadores da aja del tipo que comprende 
un elemento obturador da politetrafluoretileno.

Las técnicas anteriores a asta invento exigían una ope­
ración de formación, después de moldear el obturador, para for-

t
mar un labio de estanquidad de politetrafluoretileno con la con) 
figuración deseada. Esta última operación exigía un tiempo, ma­
nejo y costos adicionales, y si no se realizara perfectamente, 
podía dar por resultado un diámetro interior del obturador no - 
concéntrico con al diámetro exterior del mismo.

Por lo tanto, al objeto dal presente invento ea propor­
cionar un procedimiento perfeccionado para fabricar un obtura­
dor de eje con un labio de estanquidad da politretafluoratilenoi 
cuyo procedimiento elimina las operaciones ulteriores al moldeo 

y ofrece un método más económico para producir un obturador pat 

feccionaoo.
El procedimiento para fabricar ai obturador de aje da - 

la invención dal tipo que tiene un labio da estanquidad da poli 

tratarluoretilano, comprenda colocar un armazón metálico (si se 
daeee) y una arandela de politetrafluoretileno en un moldo y - 
después cerrar el molde para dar forma simultáneamente al obtu­
rador de labio de politatrafluoratilano y aglutinarlo al cuerpo 

elastómero.
El presente invento se comprenderá más plenamente en el
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curso da la descripción detallada que sigua, tomando como refe­
rencia en loa dibujos adjuntos, an los que loa números iguales 
da referencia se refieran a elementos igualas y an los que:

Las figuras 1-4 son cada una vistas parciales en socrtó 

transversal tomadas a través de diferentes moldas para fabricar 
según el presente invento, un obturador de eje que tiene un la­
bio da estanquidad de politetrafluoretileno.

Tomando ahora como referencia loa dibujos, la figura 1 
ilustra un molda da transferencia 10 que sa utiliza para fabri­
car un obturador da aja 12 dal tipo que tiene un armazón metóli 
co 14, un anillo 16 de material slastómero, por ejemplo caucho 
sintético, y un labio de estanquidad flexible no elaatómero 16, 

preferiblemente da politetrafluoretileno. En la tecnología an­
terior, ara necaaaria una operación ulterior di moldeo para dar 
la forma deseada al labio de estanquidad da politetrafiuoretil*^ 

no 18. No obatanta, según ai presente invento, se da la forma ! 
deseada al elemento obturador 18 al mismo tiempo que se da forme 
al anillo 16 y sa aglutina al elemento obturador 18 y al armazón 
metálico 14. El molde de transferencia 10 comprende una sacciór 
de cavidad de molde inferior 20 una sección de cavidad da molde 
aupsrior 22, un ariete 24, y un anillo central 26, todos los - 
oualaa son partas componentes de un molde bión conocidas en es­
ta rama da la industria, incluyendo su funcionamiento. Para fa­
bricar el obturador 12, al armazón metálico 14 se coloca an unt 
cavidad de molde 32 del molaa 10 y entonces sa coloca en el moJ. 
da un elemento da politetrafluorstilano, preferiblemente en fo!. 
ma de arandela anular plana, por ejemplo en la posición indica­

da por la líneas de puntoa y rayas 28. Entonces se coloca una : 
pieza en toaco prsformada da caucho sintético sn una cavidad - 
anular 30 y cuando se cierra el molde en la posición ilustrada
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en la rigura 1, el elemento de politetrafluoretilano 28 reciba 
la forma del elemento obturador 18 con la configuración deseada 

según ae ilustra si caucho sintético as transfiere desde la ca­
vidad 30 al interior de la cavidad dal molde 32 para formar al 
anillo 16, y el anillo 16 ee agluitina al samazón metálico 14 y 
al elemento obturador 18 todo ello al mismo tiempo. Esta proce­
dimiento de fabricación elimina cualquier operación ulterior ejl 

moldeo y ofrece un método más económico para producir un obture 
dor mejorado 12. Durante el moldeo se elimina el exceso de poli- 

tetrarluoretiláno, como en las modalidades de la figuras 2-4.
El molde se suele cerrar por espacio de 3 a 4 minutos y se em­
plea una temperatura de aproximadamente 182-204BC. y una presión

2de aproximadamente 1125-1406 Kg/cm an la modalidad de la figu­
ra 1, así como en las modalidades ilustradas en las figuras 2-4.

La figura 2 ilustra otro moldo de transferencia 40 par^ 
fabricar un obturador 42 del tipo que tiene un armazón metálico 
anular 44, un anillo 46 dematerial elastómero que forma un la­
bio auxiliar 48, y un elemento obturador de politetrafluoretile 
no 50. El molde 40 comprenda una sección inferior 52, un macho 
54, una sección superior 5b, un ariete 58, un par de anillos aj 
paradoras 60 y 62 y una pluralidad da espigas de sustentación - 
64 para mantener una parte del armazón metálico 44 an su sitio j 
cuando se cierra al molde, todo lo cual y su funcionamiento, -] 
son elementos conocidos por la tecnología. El obturador 4«t se -j 
fabrica según el presenta invento da un modo similar al que ee } 
ha descrito con relación a la rigura 1, colocando al armazón me 
tálico 44 en al molde, colocando en el molda una arandela anu­
lar plana de politetrafluoratilano (según se ilustra es la figu­
ra 1 indicaao por la referencia 28) para formar el elemento ob­
turador 50, y colocando una pieza en tosco praformada de cuache
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sintético an unu cavidad 66, y después cerrando el molde 40 para 
aglutinar el anillo aa caucho 46, el armazón metálico 44 y el 
elemento obturador 50 entra ei al par que se da la formo desea 
da simultáneamente al anillo 46 al elemento obturadur 50, ellmi, 

nándosa cualquier exceso de politetrafluoratileno según indica 
la referencia 6B.

La figura 3 representa un molde de compresión 70 que se 
utiliza para formar un obturador 72 del tipo que tiene un arma­
zón metálico 74, un anillo 76 de material elastómero y un ele­
mento obturador anular de politetrafluoretliano 78 que tiene un 

labio de estanquidad 80. El molda 70 comprende una sección de - 
cavidad da molde inferior 82, una sección ce cavidad de molda - 

superior 84 y un anillo central 86. Según el procedimiento del 
presante invento, el armazón 74, una arandala anular plana de 
politatrafluoretileno y una pieza en tosco preformada da caucho 
sintético anular, se colocan en el molde y despuáe se cierra el; 

molda, aglutinando simultáneamente las piezas del obturador miei 
tras se moldea el anillo 76 y se da forma al elemento obturador 
de politatrafluoretileno 78 con la configuración deseada según 
se iluatra en la figura 3.

La figura 4 ilustra otra modalidad del presente invento 
da un molde de compresión 90 para fabricar un obturador 92 del 
tipo que comprende un caequillo anular alargado da material eláb 
tómero 94 que tiene un labio de estanquidad de politatrafluore­
tileno 96 aglutinado a un extremo del mismo. El molde 90 compre 
de una sección da cavidad da molda inferior 98, una sección de 
cavidad de molde superior 100 y una anillo central 102. Una pie, 

za en tosco praformada anular de caucho sintético se coloca en 
el molde junto con un elemento de politatrafluoretileno con la 
forma de una arandela plana. Al cerrarse al molde, el caequillo
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da material elastómero $4 se moloea y ee aglutina al elemento - 
obturador de politetrafluorstileno 56 y el elemento obturador - 
96 recibe simultáneamente la forma deseada, eliminándose cual­
quier exceso de politetrafluoretileno. Esta invento ae ha desoí; 
to con detalle y con relación en particular a modalidades de pd< 
ferenoia del mismo, pero se comprenderá que ae puedan efectuar 
variacionós y modificaciones dentro del espíritu y alcance del 

invento, según sa ha descrito anteriormente y según se describa 
en las reivindicaciones adjuntas.

Por ejemplo, la naturaleza exacta como son la forma y - 
el material de loe armazones metálicos (cuando sa emplean) y ls 
forma y naturaleza da los anillos elastómeroa anulares y la for 
ma de los elementos obturadores de politetrafluoratilano y sus 
labios da estanquidad no han de ser necesariamente idánticoa a 
los representados en las diversas modalidades de las figuras —  

1-4. Además, a pesar aa que el politatrafiuoratileno sa coloca 
preferiblemente en loe moldes en cada una de las modalidades ar 
teriores como una arandela plana, según es ilustra en la figure 
1, esta forma no esesancial y otras formas se puedan emplear, - 
por ejemplo formas de disco ó cónicas. Para mejorar el aglutine 
miento arttre la parte de caucho sintético de cada obturador y - 
el elemento obturador de politetrarluoratileno.el elemento de 
politatrafiuoratileno se puede mordentar según se sabe en esta 
rama ds la industria, para proporcionar un gran número de peque 
ñas cavidades para que fluya el caucho y aa consiga una parfect 
adherencia mecánica. Asi mismo, la caja metálica sa puade foafe 
tar y cementar antea de introducirse en el molde para majorqr - 
la producción del aglutinamiento químico, según se sabe tambiár 
en esta rama de la industria. Loa moldes ae pueden cerrar hidrá 
lica ó mecánicamente, por ejemplo.
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Descrita suficientemente la naturaleza del invento, así 
como la manera da realizarlo en la práctica, debe hacaraa cons­

tar que las disposiciones anteriormente indicaoas son suscepti­
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin­

cipio fundamental.
REIVINDICACIONES

1. - Procedimiento para fabricar un obturador de eje,dsl 
tipo que comprende un cuerpo elastómero anular y un labio de es 
tanquidad de politetrafluoretileno aglutinado al mismo, caracte 
rizado porque comprende las etapas ce introducir una arandela 
anular da politetrafluoretileno y una pieza en tosco preformada 

da caucho sintético en un molde; cerrar el molde para dar la —  
forma deseada a la arandela de politetrafluoretileno con la con 
figuración da un elemento ópturaüor con un labio de estanquidac 
moldear la pieza en tosco praformada en el cuerpo elastómero y 
aglutinar el cuerpo moldeado al elemento obturador de politetra 
fluoretileno.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­

zado porque cuando el obturador de eje comprenda un cuerpo elas 
tómero anular y un elemento obturador no elastómero anular fle­
xible con un labio de estanquidad y que ee aglutina al cuerpo - 
el procedimiento de fabricación comprende las etapas de introdfj 
cir un elemento flexible no elastómero y una pieza en tosco pra 
formada de elaetómaro en un molda de transferencia ó un molda - 

de compresión, y cerrar el molde para formar el alamento de un 
elemento obturador con la configuración deseada y que tiene un ¡ 
labio de estanquidad, para moldear la pieza en tosco praformada 
de material elastómero en un cuerpo obturador elastómero anular 
de la configuración daaeada, y para aglutinar simultáneamente - 
el elemento obturador formado con el cuerpo obturador slastóme-
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ro moloaado.
3. - Procedimiento según ls reivindicación 2. caracteri­

zado porque la fase de introducción comprende introducir el ele 
mentó en el molde en forma de una arandela anular plana.

4. - Procedimiento según la reivindicación 2, caracteri­

zado porque el elemento sa coloca iniciaimante en una posición 
en el molda diferente a la posición final en la cuTtl se forma 
mi elemento obturador a partir dal elemento.

5. - Procedimiento según la reivindicación 2, caracteri­
zado porque el elemento obturador comprende una reaina plásti­

ca.
6. - Procedimiento según la reivindicación 2, caracteri­

zado porque el elemento obturador as de politetrafluoretilano.
7. - Procedimiento según la reivindicación 6, caracteri­

zado porque la fase de introducción comprenda introducir el ele 
manto en si molde en forma de una arandela anular plana.

8. - Procedimiento según la reivindicación 7, caracteri­
zado porque al elemento se coloca iniciaimante en una posición 
an el molde distinta a la posición final en la cual el elemento 
obturador se forma a partir del elemento.

9. - Procedimiento según la reivindicación 2, caracteri­
zado porque el obturador de eje comprende una caja metálica anu 
lar y porque comprende la fase de introducir la caja metálica - 
anular en el molde antes de cerrar dicho molde. !

10. - Procedimiento para fabricar un obturador da eje. -
tal y como queda sustancialmante descrito en la presenta 

e ilustrado en loe dibujos adjuntos.



-9-

na por

La presente Memoria 
una sola cara.

, consta de 9 hojas escritas a máqui



GARLO!', INC 2 Hojas
Hoja no 1

F!C 2

12 tm  tw

.tp.! Ĝ *'t
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