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MEMORIA DESCRIPTIVA ¡

para so lic ita r

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N
i

en

. E S P A Ñ A  ¡

por VEINTE a&os
a nombre de THE FIRESTONE TIRE & RUBBER COMPANY, entíded norte­

americana, eatablaoida en 1200 Firestone Parkvay, Akren,

Qhio, ^?AD0S UNIDOS DE ASBBICA, por:

"UN METODO DE FABRICAR RECIPIENTES TUBULARES".

Bate invento, debido a l Sr. James Earl Chames, se J 

re fiere  a perfeccionamientos en los recipientes tabulares ap- ¡

tos para ser osados como saops de vulcanización looal. El in«
i

vento se refiere asimismo a métodos para la fabricación de ta-
¡

les artionlos, comprendiendo particularmente el tipo de saco3 ¡ 
ag!to para producir la expansión de ana porción de una oabiertá
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de neumático contra su anide durante e l proceso da moldeo y de 

vulcanización en la  reparación lo ca l de un neumático.

En la  reparación local de neumáticos s e espíen caucho 

no vulcanizado en forma de tir a s  u hojas y como material de en- 

5 gomado para la  te la  que se emplee* Parabque sean satisfacto rio s  

lo s resultados que se obtienen del caucho en la  reparación lo ­

cal de un neumático, el caucho ha de ser vulcanizado a presión. 

Para someter a presión dicho caucho durante e l moldeo y  la  vul­

canización mencionados, e l reparador emplea generalmente un s á -  , 

10 co de vulcanización lo cal que se une directamente a una .fuente de 

alimentación que le  suministra continuamente presión de aire o 

vapor mientras e l saco está en posición de trabajo. Cualquier 

ra que sea e l medio de presión que se esplea, se n ecesita para 

asegurar la  reparación perfecta del neumático, una presión in -  

1$ terna relativamente elevada, como por ejemplo de A,2 kilogramos: 

por centímetro cuadrado a 8.8 kilogramos por centímetro cuadra** 

do.

En lo  que se refiera a la  longitud, los sacos de vul­

canización lo ca l se fabrican de una quinta o sexta parte de un 

20 círculo, con extremos cerrados, atravesados por lo s vástagos de 

las válvulas de entrada y de salida. El contorno transversal 

exterior de un saco de vulcanización ha de ajustarse, durante j 

e l uso, lo  más exactamente posible al contorno transversal in­

terio r del neumático en el cual e l saco es empleado. Durante 

2$ la  aplicación de un saco de vulcanización lo ca l, la  base del 

mismo es sostenida por un rígido anillo de vulcanización pre­

sionando las porciones laterales y la s  de la  banda de rodadu­

ra del saco contra e l neumático radialmente hacia el exterior
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contra un rígid o molde. Sin embargo, las porciones extremas 

del saco generalmente no tien e soporte exterior alguno, debían** 

do depender de elementos de refuerzo o de absorción de esfuer­

zos, lo s cuales se e xtienden longitudinalmente; estos elemen- 

5 tes hasta la  fecha, tenían forma de cuerdas de te jid o  cord pa­

ra neumáticos, o de alambres. Queda entendido, sin embargo, que 

e l presente invento se propone e l emplea de aquellos elementos 

de absorcidn de 'esfuerzos, como cuerdas de rayón o nilón, tir a s  

metálicas o cualquier otra c lse  de elemento absorbedor de es- 

10 fuerzos que se preste a ser empleado en la  f  abrió ación del sa­

co de vulcanización de la  so lic ita n te .

Para dar resultados sa tisfa cto rio s, un saoomde vulca** 

nizaoión no debe perder su hermeticidad durante su uso en la  re­

paración de un neumático, ya que ta le s  pérdidas malograrían e l  

15 trabajo. El saco asimismo debe transm itir l a  presión deseada

sobre la  pieza en reparación, porque de otro modo no seria posi­

ble haoer una reparación sa tisfa cto ria . Por otra parte, e l  sa­

co debe ser económico en su enpleo. Los sacos de vulcanización 

son sometidos repetidas veces a temperaturas de vulcanización  

20 y sus porciones extremas son sometidas a una presión in terior  

elevada, sin sostén externo. Una causa prin cipal de los fa­

llo s  de los sacos de vulcanización local reside en la  presión 

interna en los extremos que da lugar a que lo s elementos de 

refuerzo o de absorción de la  carga que se extienden longi- 

2p tudinalmente, se deslicen de su anclaje en lo s  extremos de

dichos sacos. Hasta la  fecha se acostumbrada anclar dichos ele­

mentos de refuerzo en los extremos de un tubo o ndeleo in te­

rio r, formado previamente y cerrado en sus extremos, sobre e l  f

!
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ou.al diohos miembros de refuerzo se disponen de' una manera bien 

conocida por las personas expertas en esta  materia. Por ejem­

plo, consiste un método muy conocido y oomdn en engomar lona 

cord de la  clase que se emplea para la  fabricación de cubier­

ta s , de manera parecida a la  que se emplea en el engomado de 

lo s  tejid o s para neumáticos, encerrando luego e l  mencionado tú** 

bo o núcleo, previamente constituido, en una o varias capas de 

dicho te jid o , oon los cordones dispuestos a lo  largo de dicho 

tubo o ndcleo. Dioha capa o capas de te jid o  tienen el largo i 

adecuado para que sa puedan d ivid ir sus porciones extremas se­

parando paqueaos grupos de cordones para formar cierto  número 

de t ir a s , que pueden ser dobladas sobre y alrededor de lo s ex- 

tremos de dicho tubo o núcleo, con lo  cual diohos e xtremos, des­

pués del moldeado y vulcanización, queden anclados a lo s  miem* 

bros de refuerzo. En la  p ráctica, sin embargo, e ste  anclaje  

no ha dado resultados completamente satisfactorios y muchos fa­

llo s  de lo s sacos se presenten a consecuencia de la  presión in­

te r io r  en e l  saco, la  cual empuja axtalmente hacia fuera los 

extremos de este último, hasta que se rompe la  unión entre los

miembros de refuerzo y lo s extremos del tubo o núcleo, escapad-
!

do e l  agente de la  presión Interna a través de e s ta  rotura o 

roturas que se pueden presentar en un solo extremo del saco 

o en lo s dos.

Un objeto del presente invento consiste en proporcio­

nar sacos de vulcanización en lo s  cuales los miembros de re­

fuerzo estén eficazmente anclados enoima de lo s  extremos del ¡ 

tubo o núcleo interior d ilatable de dioho saco.

Otro objeto del presente invento consiste en prever,

-  4 -
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en un saco de vulcanización Iccel, medica da anclaje perf..-óko^ 

nados para miembros-de refuarzc da alam&pe*

_r otra objeto mfs "del invente estí encaminado a p* v 

.sn.::-un #aCO-4o..v#Canizacidn- que. conprande miembros de

.a#'-extienden. Ipngitudinalmentep ciertos detalles eetruot 

yaiesi- proyectados raspáctivamenta pera reforzar las porcr : 

entramas-del saco sin manoseabo de la posibilidad de que ; n 

te se dilate radialmente a lo lurg-.. de toda .a&ilaagS^d.

El recipi^¡.tc tubular hfcho según e l invento coz; - 

de miembros de refuerzo, dispuestos Icngltudinslmentaj que t - tí̂ n 

un ido s a ún an i l  lo , en , al monos, uno de loa extremos del - 

oipieate^ '

El invento comprende asimismo un recipiente ta&a -¡-$a$ 

cañete 'da ;ndol#6' hue'oc dé .extremos cerrados^iemb^os de 

. fuerzo de- alambre y anillas ..d# anclaje, siendc dichos mi#& 

da-refñírze de alambre paraleles eatreiÉí,. y.extendiéndose 

m^t#.. en. e l largo- total -do- losila^s- del Aaicionadc recípih.u'tb# 

y: ..en.cieétd M.etmcl^ íe los éxtremqs del mismo

do los :& illaé , menclbaa^s mentados -en/ los extremos de dieim- 

cipiénta,. mféntrao qMá' los miembros de refuerzo de alambre - 

unidos a dichos anillos, con lo- cual. s& iDg?ido la.#3p'ánstín 

gituái.aal ¿el recipiente*

1 . El invento se r^ftére,^sdam-de, a un notado''de fab-'oar

- un-'recipiente tubular, apropiado a s¿r ¿íap loado comeéaoO de

oaaiáaotdn local; este-método 'comprando las fases de cubrir un 1 . - -y
nddlco dilatable alargado,. de extremos cerrados, dé-;Eeteriai é
jiéb^-záblé^.. Cpñ -dne capa de caucho roforzade con mlemb̂ bn̂ par̂ d: 

- á o s ^  absorción do lé  carga, dispuestos'ea el eentidg.long t 

'.-8ê ';.v̂ ':-dicho ndcleO, solazar dichos miembros da refuerzo 'E-trá^-'
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vás de an illo s, dispuestos en los extremos del núcleo menciona*, 

do, siendo vulcanizada la  estructura que de e s te  modo ha sido 

formada, para incorporar al material del recipiente lo s miem­

bros de refuerzo enlazados, con lo  cual este recipiente queda 

5 protegido contra toda e^ansión en su dire o oída longitudinal.

Con e l  fin  de que se púa da comprender el invento pie*, 

ñámente, se desoibirá a oontinuacidn haciendo referenoia a los  

dibujos adjuntos en lo s  cuales:

La figura 1  es una v is ta  en perspectiva, de una parte  

10 de un saco de vulcanización que incorpora elementos de refuer*, 

zo de alambre. Varias partes del saco han sido arrancadas con 

e l fin  de mostrar mejor su construooión;

La figura 2 es una v is ta  p arcial, en escala algo ma­

yor que la  de la  figura 1 ,  parcialmente en corte longitu-din al, 

1$ que representa la  construooidn del saco de vulcanización en uno 

de los extremos, con un vástago de válvula atravesando dicho ex­

tremo;

Las figuras 3 a 8 son v ista s  en elevación, en escala  

reducida, que ilustran las fases sucesivas en e l método de fa^

20 brieaoión de un saco de vulcanización de acuerdo con e l  presan­

te  invento;
[

La figura 9 es una forma modificada de la  construcción
. i

del saco de vulcanización representado en la  figura 2.

En la  realizaoió¡n p ráctica del invento, se construye

2$ primeramente, de goma sin vulcanizar o p arcial o completamente
¡

vulcanizada, un tubo interior o núcleo hueco 10, representado 

con mayor claridad en la  figura 3- Ra de tenerse en ouenta 

que cada uno de los extremos del tubo es atravesado por un vás—

-  6
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tago da válvula, s i  bien queda entendido que igualmente solo uno 

de estos 3 xt remos puede lle v a r un vástago da válvula, como ocu­

rr irá  generalmente cuando s e  emplee aire corno medio para la  p re ­

sión in terior del saco de vulcanización. El tubo puede ser 

5 construido en forma recta, s i  bien as p referib le darle primero 

forma de arco de circulo y la  que asumirá en el saco terminado# 

f t a l  como se, usa. Luego se corta una t ir a  de cubierta 11 de lar­

go y ancho adecuados, de una hoja de caucho reforzado con oí fur­

tos n Amor o de miembros de refuerzo de alambres paralelos 12 \véa- 

10 se la  figura ÍJ, s i  bien, como s e  ha dicho más arriba, los miem­

bros de refuerzo puedan asimismo componerse A- cualquier material 

que se juzgue satisfa cto rio . El tubo in terio r, una vez formado 

como lo  ilu stra  la  figura 3* puede ser pulido o enmasillado o 

ambas cosas, después de lo  cual se cubre con la  hoja 1 1 , d is-  

3.5 poniéndose los miembros de refuerzo en e l  sentido longitudinal 

del saco. La t ir a  de cubierta 11 se corta algo más larga que 

la  longitud del tubo 10 y esta t ir a  de cubierta inicialm ente en­

vuelve e l tubo d# manera que los bordes de la  cubierta sobre­

salgan sobre lo s  extremos del tubo o ndeleo interior como qua- 

20 da ilustrado en la  figura 4. Los extremos sobresalientes da 

la  cubierta son hendidos en tir a s  13, relativamente estrechas, 

por e l sen cillo  procedimiento da cortar o rasgar e l caucho en 

cie rta  distancia entre lo s miembros de refuerzo, hadándose 

ta le s  cortes a intervalos a lo  largo del borde de la  cubierta,

2$ como igualmente queda ilustrado en la  figura 4. Una vez for­

madas estas t ir a s  13, se estirarán individualmente# haola e l  

in terio r, sobre la  superficie del extremo d e l saco, convergían^ 

do las t ir a s  en e l  vástago de la  válvula 14, desde cuyo punto

— y <—
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se llevan le s  tir a s  axialmante hacia fuera, distribuidas unifdr- 

me mente a lo largo y en torno del vástago de la  válvula, fo r­

mando las tir a s  un manojo, indicado de manera general por A.

A continuación se desliza sobre e l extremo de dicho manojo A 

an an illo  metálioo 1$ de tamaño y resisten cia adecuados, apres­

tándolo contra las tir a s  convergentes 13 en l a  base del menoio  ̂

nado manojo, apretando de esta manera dichas tir a s  13 firmemen­

te  centra e l extremo del tubo 10, oomo s;e desprende claramente 

de la  figura 5. Luego se doblan hacia atrás la s  porciones ex­

teriores de los extremos de las t ir a s , lo  que se realisa  l l e ­

vando las tir a s  en e l manojo A una a una radialmente hacia fue¿* 

ra y hacia abajo, por encima del a n illo  apretándolas contra 

las porciones convergentes de dichas t ir a s , quedando las por­

ciones de las t ir a s , que salen hacia fuera, dispuestas diver­

gentes a p a rtir  del mencionado an illo* Antes de volver hacia  

atrás las tir a s  13 que salen del manojo, una t ir a  de te jid o  en­

gomado 16 es colocada de t a l  manera sobre e l extremo d e l saoc, 

encima de la  porción convergente de las tir a s  13, que l a  t ir a  

de te jid o  16 llegue a encontrarse por debajo de los extremos 

de las tir a s  13, mejorando la  unión entre estas dltimas y cons­

tituyendo una protección contra é l oorte por los extremos de di­

chas tira s* Una t ir a  adicional de te la  engomada 17 es centra­

da por encima de los extremos de las tir a s  13* Si bien les  

t ir a s  16 y 17 han sido indicadas oomo formadas por te jid o  en­

gomado, queda entendido, no obstante* que en lugar de te jid o  

engomado pueden emplearse igualmente tir a s  de oauoho o tir a s  

o capas de otro material apropiado*

Al doblar hacia atrás la s  tir a s  13* t a l  como acaba de

8 -
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ser descrito, se forma un espacie abierto en e l a n illo . Esta 

espacio se llana oon oancho 18; ta l  como lo  representa la  figuí- 

re 6. Una arandela de goma 19 ss centrada alrededor del ani­

l lo  1$ sobre la s  tir a s  13, oon e l fin  de igualar la  superficie  

extrema del s acó oon e l an illo  que sobresale axialmente y con 

la s  tir a s , como s e desprende de la  figura 2? A continuación se 

coloca sobre e l vástago de la  válvula una rígid a plaquita cónca­

va-convexa 20, provista de un o r ific io  central 21 asentándola 

contra e l  extremo del saco, por encima da las tir a s  13 y  e l  ani­

l lo  1$. Esta plaquita puede ser de metal, tratado adecuadamen­

te  para fa c ilita r  su unión con e l caucho. El vástago 14 de la  

válvula tien e una parte de base 22, alrededor de l a  cual se  for­

ma una base adicional de caucho 23/ d etalle bien concoide por 

las personas espertas en e sta  materia. Ha sido eonpróbade que 

conviene apretar con considerable fuerza l a  plaquita 20 contra 

e l extremo exterior del oonjunto, para cuyo fin  una tuerca 31,' 

roscada en al vástago 14 de la  válvula, se hace bajar apretán­

dola contra la  plaquita 20 y prensando de esta manera l a  por­

ción del extremo del sacoyt comprendida entre la  base 22, 23 

de la  válvula y la  plaquita rígid a 20. Después de esta opera­

ción de prensado se re tir a  la  tuerca 31* oentrando una segun­

da arandela ue caucho 24, Semejante a la  arandela 19, alrede- ! 

dor de la  plaep.it a 20. Luego se  envuelve e l extremo del con- ; 

junto en una t ir a  de caucho 30, después de lo cual se aplica ! 

a l extremo d e l conjunto un casquete o capa relativamente guasa 

de oauoho 25, que cubre substancialmente todo al extremo d el 

mismo. Un refuerzo de la  base del s aco, en forma da una oa- ¡ 

pa de caucho 26 topa centra los bordes del casquete mencionado

9
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25, extendiéndose y topando contra otro casquete sim ilar en ai 

otro extremo* no representado del saco. A continuación se cubre 

e l conjunto con una cubierta de saco 27, después da lo  cual sé 

colooan la  arandela 28, usual en estos tubos, y la  tuerca 29 

de la  válvula, montada en e l véstago de e sta  dltima y  que apri^* 

ta  la  arandela fuertemente contra e l extremo d e l saco. Luego 

se coloca e l conjunto en un molde y se vulcaniza de la  manera 

usual que se emplea en e l moldeado de lo s saoos de vulvanlza- 

oidn lo c a l.

La construcción en los dos extremos del saco de vu l-
¡

canización es la  misma en los sacos que tengan dos vástagos 

de válvula. En los sacos que tengan un solo vástago de v á l­

vula, la  construcción en e l extremo que lle v a  un vástago de 

válvula, es l a  misma que la  que acaba de ser descrita; sin  

embargo, puede montarse una válvula fa ls a  en e l  extremo en el  

que no se necesita una vástago de válvula, como ocurre, por ejem** 

pío, cuando se emplea aire para producir la  presión in terior  

en e l saco. El empleo de ta l  válvu la fa ls a  tien e por objeto 

construir un extremo del saco idénticamente al que ha sido des­

c rito  más arriba. Aslsmismo puede montarse un vástago de v á l-
r

vula corriente, manteniéndole cerrado por medio de una válvula

o de un tapón. Sin embargo ha sido conprobado que e s  fa ctib le¡
la  construcción del extremo, sin vástago de válvula; en e s te  i 

caso la  construcción sigue siendo la  misma que ha sido ex­

puesta en esta memoria, haciendo referencia a un vástago de vál­

vula, quedando suprimidos, naturalmente, e l  véstago de l a  v á l­

vula, la  operación de prensas?, l a  arandela de gima 24, la  aran­

dela 28 para e l tubo y la  tuerca 29. La figura 9 muestra la

— 10 —



construcción de un extremo de saco, sin vástago de válvula; en 

esta ügura a los nAmaros que indican componentes análogos a
i

los de la  figura 2 s í  les ha añadido e l índice "a", En la  ! 

construcción representada en la  figura 9 se aprecia una p la -  

 ̂ quita 20a oóncavo-oonvexa, emplazada entre un tubo in terior

10a y un anillo 15a, por debajo de unas t ir a s  13a. Esta for­

ma de construcción es necesaria para impedir que l a  presión 

in terior en e l saco de vulcanización sálga a través del centro 

del anillo  15a. Por e l mismo motivo está p revista  una aran- :

10 déla de goma 19a en l a  construcción representada en la  figu ­

ra 2. Salvo las excepciones mencionadas, l a  construcción re­

presentada por l a  figura 9 y e l método de fábricaoión son los  

mismos que han sido descrito mas arriba en e sta  memoria, en lo que 

3B3PBCta a las características referentes a la  forma del invento 

15 ilustrada en la  figura 2, por lo  cual su explicación detallada
i

no añadiría nada nuevo a l a  presente descripción, prescindíén- 

dose de su rep etición .
¡

Queda entendido que, en esta  so licitu d , e l  concepto 

"caucho" comprende igualmente materiales parecidos al caucho,!

20 como por ejemplo los "elastómeros".' Además entenderán las

personas expertas en l a  materia que, s i  asi se desear^, puede 

montarse en e l saco de vulcanización más de una capa reforza­

da, sin que por e llo  quede rebasado e l esp íritu  del presente i 

invento. ;

25 Esta s olicitu d* qie corresponde a l a  presentada en ¡

lo s  Estados Unidos de América e l is  de febrero de 1945. bajo ¡ 

el námero 575*590, se acoge a lo s beneficios del artícu lo  51; 

del vigente Estatuto de Propiedad in d u strial.

-  11
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Los puntos de invención pr-cpia y nueve que se 

presentan para que sean objeto de esta patente de inven­

ción en España por VEINTE aB.es, sai loe siguientes;

5 IB ,- Un cátodo, de fabricar un recipiente tubu­

la r  destinado a sor usado como seco de vulcanización lo ­

cal, caracterizado por la s  operaciones de cubrir un n&olaO; 

al.arga.do d ilatable, de extremos cerrados, de material vul.-:' 

caaizabla, con cqa capa de caucho reforzada con miembros 

10 de refuerzo paralelos, que se extienden a lo largo de da- : 

cho núcleo; enlazar dichos miembros de refuerzo a través 

da an illos dispuestos en lo s extremos de dicho núcleo, y 

vulcanizar la  estructura así formada con el fin de incorpoL 

rar los miembros de refuerzo enlazados al material del r e c l-
t

1$ piante, con'.lo cu al se impide le  expansión del mencionar:, í 

recipiente en su dirección longitudinal.

28. -  Un método de fabricar un recipiente tubular' 

destinado a ser usado como saco de vulcanización lo ca l, oaL 

rae tari zade por la s  operaciones de colocar un medio de re-'

20 fu.rzo en forme de alambres paralelos mantenidos en reía- ¡ 

ción espaciada por medio de material molde-able .alrededor } 

da un núcleo alargado dilatable, . de extremos cerrados; h--¡ 

car-pasar dichos alambres t.n grupos separados a través ' 

an illo s dispuestos en lo s  extremos del núcleo maneionaóo, .

-  12
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y R a b ia r le s  h a c ia  a t r á s  sobre d ich os a n i l lo s  y  som ater la  

e s t r u c tu r a  a s í  f  ..'rmade a p re s ió n  i n t e r io r  y  a tem peratu­

r a s  *de v u lc a n iz a c ió n  m ie n tra s  se en cu en tra  en un molda !
i

s e c c io n a l do neumdti.ee* i
i

$ 3 +̂** Vn mótade según la s  reivindicaciones 1& ó

2-, para fabricar un.recipiente tubular can un vtetago ¡ 

de válvula estaricrmente roscado que atraviese le pared ¡ 

del núcleo en, al manos, uno da sus extremos, y con une be-'

so da válvula -en el lado interior de dicho núcleo, carnet.:-;!
10 r iz a d o  por la s  operaciones; adicionales do h en d ir la s  piro fi­

nes extremas de la  caps o medie de r e fu e r z o  m encionados, í'ir -
:

mando a s í  una plural idad de tir e s  relativamente estrecha p ! 

disponer dichas tir a s  radialmante hacia e l in terior centra i, 

le s  extremes del núcleo, convergiendo, dicha? tir a s  hsuña ü n :

1  ̂ parte central de dichas extrem os; re u n ir  las p o rc io n e s  ex­

trem as do dichas t i r a s  en forma de manojos que sa lg a n  ex t i ­

nenta de dicho, núcleo,*, sobresaliendo axi.sim ante de lo s  e rr  

tramos mención <s des; colocar a n i l l e s  sobre d ich e s  inane jo s ;  dis­

poner tes p o rc io n e s  finales exteriores de dichas t i r a s  h a c ia  

20 fu e r a  por -encima de d ich os a n i l l o s  c e n tre  1 os extrem es a "

c o n s t itu id o s  del núcleo, y vulcanizar el conjunte en un uni­

da*

4 !* -  Ih Etgtodc sogún le  r e iv in d ic a c ió n  3*̂  carrete- 

r iz a d o  p o r l a s  o p e ra cio n es a d ic io n a le s  de u n ir une cepa e ¡ma- 

t a r i  a l  de p r o te c c ió n  sobre l e s  extrem es de dicho n ú c le o , :n
2$

una posición que queda, por debajo de le s  extremes de dicnth 

tir a s  un e l recipiente acebedo, de me do que le s  g x t  remos 'u

dichas t i r a s  .dispuestos r e á is li- x n te  hacia f u r a  p r  enejuir :de

-  13
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. dichas an illos  es encuentren por encime c.€ dicho meter i  e l 

do protección*

5^.- Oh nátodo a&g6a le s  r aivins.ics.cionaá ^

4^, crráctsr is tdc por leo  cperacrcnoe ad icióneles se ap̂  '-

r car una t i r a  de material i r  orctección ncr encima do lo*P - , -
_ extroLi.e de fiches t ira s ;  colocar casquetes extremos do 

reinarse, montar un r,.fu,.rao ce tese; cubrir al conjunt* 

con un, cepa ex te r io r ; cc locer erándoles per aí tute.- y t 

caspí-r-í; leo v&lvu*ro en pe ai ci ón permanente en u l  vóstop 

de le  válvula y rulasesiaaaáb e l  conjunto en un mcl&e*

6&*- lh mótedo aagáa cualquiera es las, roivdn- 

dící ciento 3 '̂ e 5-  ̂ carecterissdo per le s  qp$raciones s i ' 

cú^Rslce de colocar m et ír ie l 'd o  retiene on dicho a n i l l e ,  

resudor ¿el cual se. enlazan di cha? t i r a r ,  con 1c ouel so 

l len e  todo epec^- abierto úe,. míeme;.colocar temporeln^* 

te une pise* ^fróda, cor tiene un crr-.fi cíe crnt^al, on r i 

che váotnpt 1. v&lvula, colocar d e tr fs  ri. cieno pleca un. 

lunc-Ot, rc .t ' í ' i f  dicho v&rtego re vá lvu la , corprim ims' 

h 't e  canora une porción dol extremo ro l r e c ip í¿ n t j  cs- 

20 recta  ̂.-.aca y -i cha bRí-r dcl'váatagc, y r e t ir a r  dicto

7^** tu rátróo 1,. fabricar "...cip.Fortes tu lu le* 

r^a, . .

Tal y cono oc ha dascrits

- 14



172391

í i t u j o s  qu

cte aoüripaD.an. y ccn leer., f i n  e s  -qnc sa han e s p e c ific a d o *  

%ata ¿¿m oría co n sta  de quince h o ja s  e s c r i t a s  

a m&qu.inepOy une a c ia  cara*

Madrid
i*  A. 

Aibetlq .
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