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La presents invencidn se feriere a un procedimiento para
fabricar un obturador de sje del tipo que incluye un cusrpo e;aﬁ
témero y un obturador de lubic de palitetrarluoretileno, ccntcg
dos también como obturadores de lubricanie, disefiados para ft o~
mar un cierre hermético contra les rugas de flufdo a lo lergo -
de o jss como son los ciglisfiales de los motores y los e jes da la
tranamisidn de vehfculos ds motor, y en unes modalidad ds prefe-
rencia, se refiers a obturadorgs de sjs del tipo qus comprende
un 8lemsnto obturador de politetrafluoretileno.

Las técnices unteriores a este invento axigian une ops-
racién de formacién, después do moldear sl obturador, para for-
mar un labio de estanquided de politet¢ratluoretilesno con la cop|
figuracién deseada. Este Gltima operacién exigfa un tiempo, ma-
ne jo y costos adicionalas, y si no se realizara pertectaments,
podfa dar por rssultado un didmetro interior del obturasdor no -
concdntrico con el didmetro extarior del mismo.

Par le tanto; el objeto del prasents invento ss propor-
cionar un procedimisnto perteccionado pare tabricer un obtura-
dor de ejs con un lablio us astanq;idad de politretafluoretileno%
cuyo procedimiento elimina las operaeciones ulteriores sl moldso
y ofrece un método més econdmico para producir un obturador psg
feccionado,.

E)l procedimisnto para tabricar el ohturador de eje ds =~
la invencién del tipo gue tiens un labio de estanquidad de poli
tretafluoratilano, comprends colocar un armazén metélico (si ss|
desea) y una wrandela de politetrarluoretilsno en un molde y -
despuds cerrar el moldes para dar rorma simulténesmente al obtu-
rador de labio de politetrarluorstileno y aglutinarlo al cuerpo

elastémerc.

El presants invento se comprenderd mds plenamsnts sn el
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| cer un obturador de ejs 12 del tipo que tiene un ermazén metélﬂ

qualas gon partes componentes de un molde biédn conocides on es-

curso de le descripcidn detallada que sigus, tomando como refe-
rencia en los dibujos adjuntos, en los yus los numeros iguales

de referencia se retfisren u slementos iguales y en loes yuas

o5

Las riguras 1l-4 son cads una vistas parciales en sace 16
transvareal tomadas a través de difersntes moldes para.fabricar
seglin el pressents invento, un cbturador de eje quse tiens un le~
bio de estanguidad de politstrafluoretilano,

Tomando whora como referencia los dibujos, la trigura 1

ilustru un molde de transferencia 10 que se utiliza peare fabri-

co 14, un anillo 16 de material elestémero, por ejemplo caucho
sintético, y un labioc de estanquidad flexible no elastdmero 18,

preferiblemente de politstpatluoretileno. En la tecnologis an-

terior, ere necesaria una operacidn ulterior dl moldeo para den
la forma dessada al labio de sstenquided de palitetrafluoretil%
no 18. No obstante, segln sl presents invento, se de le torma

deseade al slemento obturador 18 =2l mismo tismpo que se c fotm'
al anillo 16 y sa aglutina al e lemsnto obturador 18 y al armszdn
metdlico 1l4. El molde ds transferencia L0 comprends una saccid
de cavidad de molde inferior 20 une ssccién de caevidad de mold

superior 22, un ariete 24, y un anillo central 26, todos los -

ta rama de la industrfa, incluyendo su ftuncionemiento. Para fa-+

bricar el obturador 12, sl ermazdn metalico 14 se coloca en un

cavidad de molde 32 del moloe 10 y entonces se coloca sn 8l moj
de un slemanto ds politetrafluoretileno, preferiblemente an foi
ma de arandela anular plana, por e jemplo en la posicidn indice-
da por la lineas de puntos y rayas 28, Entonces ss coloca una 9
pieze en tosco preformade de caucho sintético en una cavidad -

anular 30 y cuendo se cierra el molde en la posicidn ilustrada




10

15

20

25

30

-d-

en la rigure 1, el elemento de politetrarlucretileno 28 recibe
ia torma dsl slemento obturador 18 con la configuracidn desgads
sagln se ilustra el caucho sintético se transrisre desde ls ca-l
vided 30 al interior de la cavidad dsl molde 32 pard rormar el
anillo 16, y ei anillo 16 se agluitina al ammazdn metdlico 14 v

al slemento obturador 18 todo ello el mismo tiempo. Este proce«

Lvd

dimiento'de rabricacién sliminu cuslquiser operacifn ulterior
moldeo y ofrece un método més econdmicon para producir un o%turj
doxr me jorado 12, Durante sl moldeo se elimina el stweso ds poli-
tetrourluoretildéno, como en las modalidades de lu tiguras 2-4.
El molde se suele cerrar por espacio de 3 & 4 minutos y se em=-

plea una temperatura de aproximedements 182-2048C. y una presidn

do aproxXimadaments 1125-1406 Kg/cm2 an la modal idad de la rigui
ra 1, as{ como en las modelidadss ilustradas en las figuras 2-4.
La tigura 2 ilustra otro molde de transtarencia 40 paré
fabricar un obturador 42 del tipo yue tiesne un srmazén matélicq
anular 44, un anillo 46 dematsrial elastdmerc que forma un ;a-'
bio auxiliar 48, w un elemento cbturador de politetrafluoretil
no 50. £E1 molde 40 comprasnde una seccidn inferior 52, un machog
54, una seccién supsrior 56, un ariets 58, un par de anillos a&
paradores 60 y 62 y una pluralidad de espfigas de suatentacidn -

64 para mantensr una parte del armazdn metélico 44 en su sitio

cuando se cierra 8l molde, todo lo cual y su runcionamiento, -

son elementos conocidos por la tecnologfa. El obturador 4< ss -
fabrice segin el pressnts invento de un modo similar al que aa%
ha descrito con relacién a le rigura 1, colocando sl armazdn gﬁ
tdlico 44 en 8l moldse, colocando en sl molds una arandela anu-
lar plana de politetrarluoretileno (segdn se ilustra e la figus

ra 1 indicado por la refarsncies 28) para tormer 8l elemento ob-

turador 50, y colocando una pieza sn tosco pretormada de cuachg
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sintético en unu cavided 66, y despuds cerrando el molde 40 para
aglutinar el enillo oe caucho 46, sl armazfn metdlico 44 y el -
elemento objurador 50 entre ai al par que ge da la forma desaaz~
de simulténeemente al anillo 46 el elemento cbturadur 50, elimi
nandoses cualgquier sxceso de politetratluoretileno seglin indice
l2 rererencis 68.

Le figurs 3 representa un molde de compresién 70 gue se
utiliza para rormar un obturador 72 del tipo yus tiene un arma-
z6n metdlico 74, un anillo 76 de material slastdmexo y un sle-
mento obturador anular de politetratluoretlieno 78 que tisne un
labio de estanquidad 80, E1 molds 70 comprends una seccidén de -~
cavidad ds molde inferior 8%, une secci6n de cavided de molds -
superior 84 y un anille central 86. Segin el procedimiento del
presente invento, el armezén 74, una arandsla anular plana de
politetratluoretileno y una pisza en tosco prstormada de caucho
sintético anular, se colocan en al molde y despuéds ss cisrra el:

molde, aglutinando simultdnesmente las piezas del obturador mie

| 2==)

tras se moldee el enillo 76 y se da torma al elemanto obturador
de politetrafluoretilenc 78 con la contiguracidn deseada segun

ao ilustra en la rigura 3,
La figura 4 ilustra otra modalidad dal presente invento

,dn un molde de compresidn 90 parsa f'abricar un obturador 9% del

tipo que comprends un casguillo anular alargado de matarial ela
tdmaro 94 que tiwne un labio de aatanqux&ad de politatrafluore-

tileno 96 aglutinado a un extremo del mismo. El molde 90 compre,

12

de una seccifin de cavidad de molde inferior 98, una seccidn de
cavidad de molds superior 100 y una anille central 102, Una pis
za en tosco preformada anular de caucho sintético se coloca en

sl molds junto con un elemento de politetrafluoretileno con la

forma de una arandela plana, Al cerrarse el molds, el casquillo
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unl"‘.,u:

de matsrial elast6mero 94 se molouea y &8 sglutina al elemento -
obturador de politetratluorstileno 56 y el slumento cbturador Q
96 recibe simulténsaments la forma dessada, sliminédndogSe cua}lge
quier exceso de politetraflunfatileno.'Este invento es ha descnji
to con detulle y con relacidén en particular a modal idades de pirg

ferencia del mismo, pero se comprenderd que .8e puedsn efectuar

variacionss y modificacionas dentro del espiritu y alcance del|
invento, segdn se ha descrito anteriormesnte y segdn se descxib;
en las reivindicaciones adjuntas,

Por e jemplo, la naturalezs exmcta comdo son la forma y -
el material de los armazonss metdlicos (cuando ss smplean) y 13
tforma y naturaleza de los anillos slastémeros anulares y la fog
ma de los alsmentos obtursdores de politesgrafluoretileno y sus

labins de estanquidad no han de ser necesariamente idénticoe a

los representados en las diverses modalidudes de las figuras -+

l1-4, Ademés, a pesar ue que sl politestraflucratileno se coloca '
pruferiblemente en los moldss sn cada una de las modalidades a{
teriores como una arandsla plana, segun ss ilustrea en lea figurj
l, ssta torma no essesencial y otras formas se pueden smplear, -
por ejemplo rormas de disco § cdnicas, Para mejorer el agluting
misnto ertre la perte de caucho sintético de cade obturador y Q

el elwmento obtursdor da politstrarluoraetileno,el elsmento de

poldtetrafluoretilesno se puade mordentar segdn se sabe an esta

rama de la industria, para proporcionar un gran ndmero ds psqu
fiag cavidades para que fluya el caucho y se consiga una partscta
adherencia mecdnica. Asi mismo, la caja metdlice se puade fosfd
tar y cementar antes de introducirse en el molde para me jorgr -
la produccidén del aglutinamiento quimico, segdn se sabe también
en esta rama de la industrie, Los moldes ee pueden cerrar hidrdu

lica 6 mecénicaments, por e jemplo.
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el procedimiento de rabricacidn comprende las stapas de introdj

Descrita suficientemsnte la naturaleza del invento, asf
como la manera du realizarle en la prdctica, dsbs hacersse cons-
tar que las disposicionses anteriormente indicadas son susceptid
bles de modificeciones de detalle en cuanto ne alteren su prin-
cipio tfundamental.

REIVINDICACIONES

le~ Procedimiento para fabricar un obturador de sjs,dal

tipo que comprends un cuerpo elastdmero anular y un labjio de e
tanquidad de politetrarlucretilsno agluftinado al mismo, caract
rizado porque comprende las stapas ue introducir una arandsla

anular de politetraflusretileno y unu pieze en tosco preformad
de caucho sintéticec en un molde; cerrar sl molde para dar la --
forma dessuda a la arandels de politetratluorstileno con la cog
figuracidén de un slemento fpturador con un labio de estanquidad
moldear la piaza en tosco prsrormadsa en el cusrpo elastdmero y
sglutinar el cuerpo moldsauo al slemento obturador de politetra

fluoratilseno.

2.~ Procedimiento seglin la reivindicacitn 1, caracterij

zado porque cuando sl obturador de eje comprende un cusrpo ang

témaro anular y un slsmento obturador no elastémero anular fle-

xible con un labio de estanquidad y que se aglutina al cuerpo o

cir un elemsnto tlexible no elastémeroc y una pieza en tosco pr

rormade de slagtémarc en un molde de transterencia ¢ un molde -

de compresién, y cerrur sl molde para rormar el slemento de un
elemsnto obturador con la conriguracidn desssda y que tiens un;
labio de sstanquidad, para moldsar la pieza en tosco preformad

de material elastémero en un cuerpo obturador elastémero unule

de la configuracién deseada, y para aglutiner simultdneamsente

8l elesmento obturador rormado con 6l cuerpo obturador slastéme
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|

Procedimiento seqgin la reivindicacidn 2, carectariui
la tase de introducecidén comprende introduciy sl elg=
molde en torms de unu arandsla anular plana,

Procedimiente sagdin la reivindicacidén 2, caracteri-
el elemento sa coloca inicialmante en uns poaicion
diferants a la posicidn final en la cual se forma
gbturador a partir del slemanto, .

Progedimiento segdn la reivindicacidén 2, ceraecteri-

sl elemsnto obturador comprende una resina plésti-

Procedimiento ssglin le reivindicacién 2, caracteri-
el elemento obturadar es ds politetrafluorstileno.

Procedimiento ssgin la reivindicacidn 6, caracteri-|
la tess ds introduccidén comprende introducir sl elg
molde 8n torma de une arandsla snular plana, .
Procedimisnto ssgin la reivindicacién 7, caracteri-
sl elemento se coloca inicialmente en une posicidén

distinta e la posicidn final en la cual el elemento

Procedimianto segdn la reivindicecidén 2, caracteri-

el obturador de eje comprende una caja metdlica any

anular en el molde antes de cerrar dicho molds, !

10.~ Procedimiento para febricar un obturador de sje, -

tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memorib

e ilustrado

en los dibujos adjuntos.




La presente Memoria, consta de 9 hojas escritas & méqui

nad por una sola carsa,

Madrid,
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