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A invengio refers-se a um process
fabricaziZo de pegas ds
veclalimente,

0 2 molde para a
orracha de duas ou mals cores,
para a labricagi2o de pesas qus com
existem po

es—
orpo de cor uniforms, sobre uma das supsrficies do qual
2des salient

preendem um
a3 de cor dif

ferente.
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maira fase,
moldando da porsado ou porgdes de ooloragéo
colocagao de borracha virgem em cavida-
d2s do molde qus reproiuzsm €ssas por;oes,
L
e

o) seguida do fecha-

mento do molde e vulcanizajido do material de borracha e,
nara segunda fase, se encher completamente o molde com bor-
racna virgem da cor corrsspondente as corpo da peza a obter.
_ C molde caracteriza-se por possuir na sua superfi-
interna cavidades qus reproduzem a configuragao das
cdes s entes de cor diferente e compres
ivel intermédia que

nder
cavidades
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pegas de borracha de duas ou malis cores 2,
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mzls esypaciflicamente, para a fabricszao ds pegas d2 boresache
d2 cor uaniforms, dotadas na suz superficie de porzdzs sa-

lientes de cores diferentes.

A invengdao inclul também o molds para realizar n=z
pritica o referido processo, o gqual & do tivo que co
um corpo que determina a cé&mara de moldagdo com uma con
ratan igual & 4z peja = obter e uma taumvz que 1

s
br: o menciorado corpo ¢ fecna a cimara Je moldagado do mesmo
Até agora, para a fabrica~do dz pejas de o
d2 duas ou mais cores mediante utilizac2o 3de moldes do tizo
£

descrito, era necascario dotar o molde, na superficie in-

terna da cémera de moldagdo, de nervuras ou reguenas paredes
jue dzlimitavan contornos iguais aos das por;lss de cor di-
ferente gue se Jesejavam formar na p2ga. Z5Las nervuras ou
peredas produzem na pesa aczbads canzis 12 ssparasdo enire
as zonas de cor diferente, sendc impossivel obier uma er-
ficie totalmente continua
0 objectivo da presente invenjZ3o é proporcicnar um
proc2sso e um molde qus permita odoter p27zs Je borracha en
verficie existem porsles de cor diferente da pega de

2, por;goes essas que ficaw ligeiramente salientes em re-
0 superficie daz mencionzda pega sem que se produzam
is ou ranhuras de separag20 entre essas porgoes e a pega
a obter, conseguindo-se assim uma continuidade total na su-
ici

ie vista de conjunto.

Pare se consegulr atingir as firalidades expostas,
d2 acordo com a presente invencfo, utiliza-se ucr molde for-
mado per um corpo e ‘tampa no qual se formem, na superficie
interna da cémara de moldagdo, tantas cavidades quantas as
porzoes que se deseja obter de cor diferente na citada peza.
Estas cavidades sdo de dimensoes e coanfigurz;des iguais 2s




dzs por.oes gue se pretende obter. Alsm
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ciui umz chapa amovivel acopldave 0 mo

pa de fechamento. A referida chapa dispde, na supsrfficie di-
rigida no sentifio da clmara de moldscao, de proemindncias

ou salidncias em frente das cavidades formzizs na superficis
interra d2 cémara le mo>dazdo, possuindo essas porjfes uma
superficie frental livrs com o contorno maior do que as men-
cionadas cavidades. Além disso, as proemindncias tém uma
altura tal que, 20 acoplar-se a chapa sobre o molde, as ci-
tadas proeminincias asssntam sobre o contorno das cavidades

com wma certa preszsdo, fechando-as.

A chapa, tal como o molde e 2 tampa, € de natureza
metalica enquanto as proeminZncias da tampa podem ser de um
material diferente, capaz de suportar as pre3sdes e as tem-
peraturas de vulcanizasgdo mas con umz capacidzade de defor-
ragdo eldstica maior do que a da chapz e do molde. Desta
forma, ao fechar-se o molde com a chapz acoplada ao referido
rolde, as proeminéncias podem absorver ligeiros desvios e
d-
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ustes e sobratudo efectuar um fechamento seguro das ca-

ida.ie
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Para se proceder & moldagdo duma psia pelo Processc
de acordo com a presente invengao, comzga-se por se colocar
borracha virgerm nas cavidades da superficie interna do molde
sendo esta borracha da cor das porgoes de cor diferente do
resto da peca que se deseja obter. Sezuidamente, fecha-se
o conjunto dispondo a chapa amovivel entre o corpo do molde
e a tampa, fechando as proeminéncias da chapa as cavidades
do molde e procedendo & vulcanizasdo da borracha. Nesta fase
obtém-se as porgoes cuja cor difers da cor da pega de base.

Seguidamente, abre-se o conjunto e retire-se a cha-
pa intermédia assim como a parte sSobrante da borracha utili-
zada para encher 25 cavidades. Depols, coloca-se Borracha’
virgem de nova cor que corresponde & da pecga a obter e fe-




cha-s2 o molde somente com a tampa, tornando-se a vulcanizar
depois do que 82 abre o molde e se sxtral a pesa de borrachal
ja acabada. O resultado que se obtém € uma peta com AuasS ou
mals cores & sem que entre elas exisia um canal ou uma feundsz

de szparacZo entre elas.

Como esclarecimento de tudo o qgue anteriormente se
expds, seguldamente faz-se uma descrigao mais pormenorizada
do processo e do molds da presente invensdo com referéncia
aos dessenhos esquematicos jurtos, em que se representam as
diferentes fases do processo em que sSe emprega um moide Je

acordo com a preseante invengao.
Nos desenhos,

a Figura 1 representa um corte atraves dum molde
construido de acordo com a presernte invenc3o, com os seus

diferentes componentes serarados,

a Figura 2 é uma vista semelhante & Figura 1, e
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gue 03 trés ccmponentes do molde estdao acoplados entre
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a Figura 3 e uma vista semelhante 3 Tigura 2, em

que se suprimiu a chapa intermedia.

Como se pode ver na Figura 1, o molde de acordo com
a presente invengdo é constituido por um corpo (1), que repr
duz a cavidade de moldagdo (2), uma tampa de fechamento (3)
e uma chapa intermédia (4). Estes trds componentes si3o pre-
ferivelmente de natureza metalica.

A cimara de moldajzao (2) possul na sua superficie
interna cavidades (5) por meio das quais se obté&m na pega
fabricada porgoes ligeiramente salientes e que té&m uma cor
diferente Jdo resto da mencionada pega.

A chapa intermédia (4) encontra-se dotada, na sua
superficie em frente da cavidade de moldagio (2), de salién-
cias (6) que apresentam uma superficie frontal livre (7) de
contorno ligeiramentemaior do que o das cavidades (5). Estas
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entes (%) t8m uma altura tal gqus, quando = chara
ia (4) se apoia sobre o moldz (1) e tal como se pode
igura 2, a superficie frontal (7) fica apoiada e

fecha as cavidades (5).

Preferivelmente, as salifncias (5) s3o dum material
que tem um coeficiente de deformacdo eldstica ligeiramente
) e outros componentes do molde

maior do que o da chapa (4

smpregando o molde descrito, para se obter uma pega
de borracha de duas ou mails cores, comeja-se por cclocar
borracha virgem nas cavidades (5) de cor diferente da que
formard o resto da peza que se pretende obter. Seguidamente,
coloca-se a chapa (4) sobre o molde (1) a2ssim como a tampa
(3), ficando o conjunto tal como se representa na Figura 2.
Yestas condigdes, procede-se & vulcanizacdo da borracha (3)
introduzida ras cavidades (5). Uma vez realizada a vulcani-
zagdo, retira-se a tampa (3) e a chapa intermedia (4) bem
assim como a borracha gque sobra e que poderia existir na
clmara de moldacgdo (2).

Uma vez limpa a superficie desta cavidade, enche-se
a mesma com borracha virgem da nova cor qus formard a peza
a obter, fechando-se de novo o molde com a tampa (3), tal
como se representa na Figura 3, procedendo-se & vulcanizazao
da massa (9) que enche a clmara de moldacdo.

Tma vez finalizado o processo, ao abrir-se o molde,
obtem-se a reca (10) representada na Figura 4, que possul na
sua superficie inferior cores diferentes, uma correspondente
a0 corpo (9) da peza e outra ou outras cores correspondentes
4s porqbes (3), sem que exista entre umas e outras canais
nem fendas dz separacio.

Caso assim se pretenda, as porzdes salientes (3)
podem ser circundadas por uma nervura ou Tor um canal. Para
i3s0, é suficiente dotar o molde (1) no fundo, em volta das
cavidzades (5), de um canal ou de uma nervura, respectivamentsd
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fabricagao d2 negas de borra-

ecialmente para a fabricasio

que compreendem ua corgpo de cor unifor-
i 1 existem por;des salientes

de cor diferente, mediante utilizacao dum molde que define

a configurazdo do corpo 2 das referidas porgdss, caracteri-

zado pelo facto d2, numa primeira fase, se procedzr & molda-

;80 da porzio ou porizoes de cor diferente mediante a coloca-

il

gdo de borracha virgem em cavidades do wmolde que reproduzem

v
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ssas porgoes, fecrando-se seguidamente o mencionado molde

A
=8
compressao sobre o material depositado sobre as cavida-

com
des do mesmo, efectuando-ss a vulcanizazZo do citado material
e procadendo s2guidamente 3 abertura do molde e & retirada

do material sobranies, e

uma segunda fase, se proceder ao enchimento do referido mol-
de com borracha virgem da cor correspondeate & cor do corpo
da p23a que se pretende obitser, cobrinlo as por;sdes ja previad
mente vulcanizadas e fechando-se novamente o molde para efec

tuar a vulcanizajzao da borracha que forma o corpo.

28, - Processzo de acordo com a reivindioa3§o 1, ca-
racterizado pelo facto de, na primeira operagdo de vulcani-
zagdo0, sSe colocarem entre o molde e a tampa de fechamento
do mesmo elemantos dz ajustamento e compressao sobre as cavi+
dades que reproduzem as porgoes de cor diferente, elementos
esses qu2 sio extrafdos antes da introdugdo da borracha que
conformara o corpo da peza que se pretende obter.

32, - Kolde para a fabricajdo de pegas de borracha
de duas ou mais cores, segundo o processo de acordo com as
reivindicagdes 1 e 2, caracterizado pelo facto de, na sua
superficie interna possuir cavidades que reproduzem a con-




figurajdo das porgoOes salientaes de cor diferente da p2ga a
obter e comprseander uma chzpa amovivel acoplavel sobre o
corpo do molde, por baixo da tampa do mesmo, dimensionada
para permitir fechar o citado molde, chapa essa gus na sua
supsrficie em frente da superficie internz do molde possui
proaminéncias ou saliéneizs em frente das cavidades acima
referidas existentes interiormente no mencionado molde,

cresentando essas saliéncias ou proemindncias uma superfi-
cie frontal com dim2nsdes ligeiramente maiores que o contor-
no dzs citadas cavidades para fechar essas cavidades.

g2, - llolde de acordo com a reivindicazdo 3, ca-
racterizado pslo facto de as proeminéncias ou saliéncias
da chapa amovivel do molde serem de material diferente do da
referida chapa e possuirem uma capacidade de deformagdo elég
tica maior do gue a mencionada chapa.

Lisboa, 14 de Abril de 1988

0 Agente Cficial da Propriedade Industrial
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Américo da Sitva Carvatho

Agente Gficial de Prspeledads Lactabelal

R. Castilhg, 201-3. E.-1020 UsguA
Teleks. 651339-654613
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