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MEMORIA DESCRIPTIVA
para selicitar
PATENTE DK INVENCION
. _
ESPANA

por VEINTE afios
& nombre de THE GOODYEAR L'IRE & RUBBER CONPANY, entidad norte-
americana, establecida en ll44 mast Market Street, aAkron, Summit,
Ohio, Estados unidos de América, por:
"APARATO PARA MOLDEAR UNA ABERTURA EN &L COSTADO DE UNA CUBIERTA
DE NEUMATICO", |

La presente invencidn se refiere al moldeo de artfculos
inflamables, y en particular al moldeo de una abertura de recep-
cién de vilvula en la pared lateral de una cublerta de neumético;

El empleo de vdlvulas de costado, 0 de pared lateral, para
inflar cubiertas de neumdtico se ha venido haciendo cada vez més
corriente en estos dltimos afios. Se vienen necesitando tales vél-
vulas frecuentemente para inflar wna o mds cdmaras de una cubier-
ta dotada de compartimientos miltiples y que desempefian ciertas
funciones de seguridad. Ademés, al ir tendiendo el disefio de auto-

méviles modernos hacia siluetas mis bajas, se ha hecho necesario
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reducir el tamafio de la estructura de la rueda para satisfacer
este objeto deseado. La reduccibn del tamafioc de llanta de la
ruede ha dificultado la colocacién de una valvula usual en la
llanta de la rueda y, por consiguiente, viene favoreciendo el
empleo de vdlvulas en el 4rea de la pared lateral de las cubier-
tas usuales de cémara Unica, montadas en las ruedas de didmetro
més pequefio.

Las valvulas de costado éue se utilizan se componen nor-
malmente de un material elastomérico, tal como goma, y compren-
den un cuerpo esencialmente cilindrico con una cabeza agrandada
destinada a asentar en una depresidn correspondiente de la su-
perficie exterior de la pared lateral de la cubierta de neumd-
tico. la provisién de una abertura en la pared lateral de la
cubierta, para recibir tales vilvulas, viene presentando muchos
y diversos problemas. Inicialmente se enfocé a base de fabricaer
la cubierta, vulcanizarla por completo y taladrar después un
agujero en el.lugar deseado. Este procedimiento resultd insatis-
factorio, ya que daba lugar a dafios en los elementos de refuefzo
de la pared lateral de la cubierta a incrementaba también la pro-
babilidad de fugas por alrededor del cuerpo de la vdlvula. Qtros
procedimientos anteriores a esta invencidn implicaban el uso de
machos de moldeo introducidos a meno y desmontables, destinados
a formar la abertura e recepcién de la vdlvula. Si bien las
aberturas asi formadas resultan en general satisfactorias, la
pos;bilidad de pérdida de algin macho ha creado algunos proble~
mis. Ademés, se necesitan plantillas para situar el macho de
modo preciso con respecto a la cubierte del neumdtico. Asimismo,
tal método lleva inherente la necesidad de introducir el macho
en la cublerta "cruda", antes de la vulcanizacidn. Se ha descu-

bierto que los hachos sueltos, introducidos a mano, pueden ser
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sustituidos por mecanismos automaticos de 1ntrodugc16n de ma~
chos, del tipo que se describe en el caso presente y que da
lugar a un producto més uniforme y de menor coste. Estos meca-
nismos poseen ventajas definidas ya que el momento y la posi-
cién de la introduccién del macho se pueden controlar con gran
precisidn, de modo que el producto final es superior al obte-
nido por procedimientos conccidos hasta ahora.

ES objeto principal de la presente invencién un método
y aparato para controlar positivamente la situacién de la aber-
tura receptora de vdlvula en la pared lateral de la cubierta de
neumdtico. Otro objeto de la presente invencién consiste en un
método y apargto para controlar con precisidén el momento de in-
troduccién del macho en la pared lateral de la cubierta. Otro
objeto mds de la presente invencién consiste en un métode y
aparato para introducir un macho en la pared lateral de la cu~
bierta, que presenta las ventajas del sistema de macho fijo y,
ademds, los beneficios de un macho suelto o flotante;

Estos y otros objetos de la presente invencién se irédn
desprendiendo de la descripcibén que sigue y de los dibujos adjun-
tos, en los cuales: |

-~ la figura 1 es una seccién recta de un molde tipico de
vulcanizacién de cubiertas de neumdtico con un aparato de inser-
cidn de machos conforme a la presente invencidm;

- la figura 2 es una vista similar a la fig. 1, con el ma-
cho en posicidén de introducido;

~ la figura 3 es un detalle del aparato de insercién de
mechos;

- la figura 4 es una seccién recta de uha cubierta tipica
de neumdtico sin cdmara, que lleva colocada una vdlvula de cos-

tado o pared lateral; y
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- la figura 5 es una modificacidn del aparato indicado en
la fig. 3.

Como antes se ha dicho, se obtienen ciertas ventajas me-
diante el empleo de machos sueltos o flotantes, tales como los
machos de insercidén a mano; Una de las principales ventajas del
macho sobre el método de taladrado es la de que evita la posibi-
lidad de daflar las capas textiles de refuerzo que constituyen
la estructura de la pared lateral de una cubierta usual de
neumdtico. Una ventaja adicional del macho flotante es la de
que, al dilatarse y moverse la cubierta en el molde durante
las primeres etapas de la vulcanizacién, el macho se mueve con
la cublierta y evita de ese modo ia resgadura 0 deformacién de
los cordones de las capas textiles de refuerzo. ghora bien, es
necesario, pare situar el macho en la posicidén correcta, utili-
zaxr una plantilla que indique al operario el punto en el cual
se ha de introducir el macho; Ademés del hecho de que se nece-
sita una plantilla diferente para cada tamafio de cubierta, se
ha visto que de un operario a otro hay cierta variacién en la
precisifn con la cual se sitlda la abertura de recepcidén de la
vélvula. Como la colocacién de la abertura, y por lo tanto de
la vdlvula de costado, tiene una importante influencia en la
intensided de los esfuerzos de flexién aplicados a la vdlvula
durante el servicio, esta variacién observada entre operarios
se ha visto que da lugar a alguna dificultad. sAdemds, la intro-
duceién de un macho a través de la pared lateral de una cubier-
ta de neumdtico en crudo exige una importante fuerza que fre-
cuentemente da lugar a un desplazemiento excesivode la goma
aﬂjacente a la vdlvula de costado, obteniéndose un producto
defectuoso o que tiende a fallar en servicio por escape de

aire.
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Ia presente invencidn evita estos problemas habilitando
un aparato auvtomdtico de insercién de machos que proporeciona
une positiva colocacién de la abertura receptora de vdlvula en
la pared lateral de la cubierta de neumdtico con respecto a la
estampacién del molde y evita la necesidad de plantillas indi-
viduales para cada cubierta. sidemds, el aparato a describir permi-
te lo ingcrcidn del racho después de expandida la cubierta en el
molde, lo que evita toda posibilidad de dislocacién del macho
por friceibn entre la caebeza del macho y las superficies del
molde. be la descripeidn del invento resultard obvio que se evi-
ta asimismo la posibilidad de pérdida de machos, y que cualquier
variacién de exactitud de un operario a otro carece esencialmen-
te de importancia para la obtencién satisfactoria del producto
deseado.

con referencia a la fig. 1, una cubierta de neumdtico 1
se halla situada en el interior de la parte de moldeo de una
prensa de cubiertas de neumidtico, designada en general con el
nimero 2. En la parte de la banda de rodadura de la cubierta 1
hay colocada une matriz 3 que forma el dimefio de moldeo de la
banda de rodadura cuando la cubierta se expande en el molde.

La expansién de la cubierta eh el molde puede lograrse por me-
dio del saco o vejiga de curado 4 que puede ser un tubo toroi-~
dal, o una vejiga flexible tal como la que se utiliza en los
procesos usuales de vulcanizacién; Bien el tubo o bien la vejiga
pueden ser inflados con aire o vapor, o una combinacién de los
dos, para obtener el calor y presién necesarios en el interior
de la cublerta y de ese modo forzarla hacia fuera contra las
superficies del molde; En ciertas prensas automdticas reciente-
mente desarrolladas se ha eliminado el saco 0 vejiga. En te-

les dispositivos se utiliza un anillo para cerrar la abertura
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que queda entre los talones de la cubierta, y la cémara de la
cubierta se infla para expandir el armazén en crudo hasta po-
nerlo en contacto con las superficies del molde o matriz. Ahora
bien, sea cual fuere el tipo de prensa utilizado, se dispone de
algin medio, en la prensa de vulcanizacién, para dilatar o ex-
pandir la cubierte de neumdtico hasta su tamafio y forma finales
de vulcanizado.

#n el molde de la cubierta de neumdtico, junto al drea de
la pared lateral de la cubierta 1, va situado un aparato automé-
tico de insercidn de machos, designado en general con el nimero
5; El aparato comprende en general unas tuberfas de aire 6 éo—
nectadas a una parte 7 de accionamiento neumdtico del aparato 5.
Desde la parte de accionamiento 7 se extiende una protuberancia
8 que penetra en el molde y va terminada por un resalte 7 gene-
ralmente eilindrico que sobresale hacia el interior del molde en
direccidn sensiblemente normal a la pared lateral de la cubier-
ta de neumdtico. El resalte Y proporciona en la pared lateral
de la cubierta 1 la depresidn que recibe la parte agrandada ©
cabeza de la vélvula elastomérica, una vez introducida. En posi-
cibn concéntrica con el resalte 7 va situado y se muestra en po-
siciln de retraido, un macho de moldeo 10 del agujerc de vélvula,
Conforme a la presente invencidn, el macho 10 se mantiene en po-
gicidén de retrafdo hasta que la cubierta de neumitico se ha ex-
pandido en el molde por inflacién, ya de un saco o vejiga 4 o
bien de su propia cdmara, de la manera descrita, Una vez esto
hecho, y preferiblemente después de inyectado vapor de agua en
la platina de vapor de la prensa ‘no representada), se introdu-~
ce el macho a través de la pared lateral dado energia al meca-
nismo de accionamiento 7 por medio de las tuberfas de conduccidn

de aire 6, Lsto puede lograrse mediante un regulador de tiempo
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usual que gobierne el funcionamiento en sucesién de la prensa
de vulcanizaci6n; Tales reguladores son ya bien conocidos en el
ramo, y no se cree necesario describirlos aqui. Basta decir que
el aire puede mer suministrado el mecanismo de accionamiento 7
por medio de las tuberfas 6 en cualguier momento durante el ci-
clo de trabajo de la prensa de cubiertas de neumdtico merced a
dicho regulador;

Ia fig. 2 es semejante a la fig. 1, salvo en que el macho
10 se representa en ella en posicidén de introducidof Fécilmente
puede verse que el macho perfora por completo la pared lateral
de la cubierta. ELl macho 10 estd provisto de una parte de entra-
da cénica y redondeada que permite la rédpida insercién del ma-
cho sin dafio'. para los cordones de refuerzo de la pared lateral
de la cubierta, ya que la cabeza cbnica o afilada del macho apar-
ta los cordones permitiendo que el cuerpo principal del macho
pase entre ellos. Como se indica, la ventaja de introducir el
macho después de completamenfe formada la cubierta 1 en el mol-
de es la de que evita desplazamientos y posibles dafios de los
cordones al moverse la cubierte durante la 1nflac16h. Ademés,
al ser formada la cubierta en el molde, se calienta algo y se
pone més pléstioca, de modo que la goma contigua &l macho 10
puede fluir permitiendo una fdcil insercién del macho y dando
as{ la seguridad de que los cordones de refuerzo contiguos al
macho se hallan adecuadamente recubiertos de elastémero. Esta
@ltima condicidn es necesaria pare evitar ls posibilidad de que
el aire procedente de la cdmara de la cubierta de neumdtico se
cuele en el interior del 4rea de los cordones durante el servi-—
cio y tienda a producir ampollas en la pared lateral de la cu~-
bierta. Como se desprenderd del estudio de la fig., 5, no es ne-

cesario introducir por completo el macho a travée del costado
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de la cubierta, sino que para ciertos fines se puede hacer avan-
zar al macho solamente en una parte del camino, de modo que sélo
llegue en su penetracién hasta las capas de refuerzo de la cu~-
bierta. |

Ia fige. 3 es un detalle del aparato 5 de insercidn de me-
chos representado en la fig. 1; El macho 10 estd montado en un
émbole 12 de un cilindro de aire de doble efecto, designado con
el nimero 13. Il macho 10 puede ir conectado al émbolo 12 por
un nimero cualquiera de medios usuales, consistiendo los que se
representan en dos anillos de retencidén 14. EL macho estd situa-
do en posicidn concéntrica con respecto a una protuberancia 8
montada en la superficie del cilindro 13 que mira hacia dentro
en direccién radial. sntre la superficie del macho 10 y la pared
interna de la protuberancia 8 va colocado un elemento de cierre
hermético, tal como una junta de anillo 15, para impedir la fuga
de aire desde €l cilindro 13 al interior del molde de la cubier-
ta de neumdtico. ista fuga ha de evitarse, ya que el escape de
aire al interior del molde puede no sélo deformar la cubierta
sino dar iugar a que el aire se cuele a lo largo de las super-
fiéies del macho y penetre entre las cepas que componen la cu-
bilerta, ocasionando una separacién de capas en algin momento pos-
terior. El émbolo 12 tiene cierre hermético al aire con respecto
a las paredes del cilindro 13 por medio de un segundo elemento
de clerre o junta de anillo 16. Un elemento de cierre adicional,
el anillo de junta 17, impide el escape de aire del cilindro 13
a lo largo de su lfnea de contacto con el molde 2. £l conjunto
entero 5 puede sujetarse en posicibén en el molde de varias mane-
ras, tal como, por ejempio, mediante el perno 18 que se repre-
senta. Como el cilindro de aire es de doble efecto, dos tuberiaa

de conduccidn de aire, designadas colectivamente con el ndmero 6,
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suministran aire a través de los canales ly y 20, cada uno de
los cuales va hasta un lado del émbolo 12. Ue la estructura
ilustrada se desprende que un exceso de presidén en la tuberia de
aire 6 superior herd que el émbolo se mueva hasta la posicién
indicada en la fig; 3 e introduzca as{ el macho en la pared la-
teral de la cubierta. La aplicacibén de presién a la tuberia de
aire 6 inferior y la reduccién de presién en la tuberia de aire
superior dard lugar a que el émbolo 12 se mueva hacia fuera des-
de la cubierta de neumdtico hasta la parte alta del cilindro 13,
para retraer el macho; La distancia de recorrido del macho 1O y
del émbolo 12 puede regularse de varias manerss. Como ejemplo,
se ilustra el mgcho 10 dotado de un saliente 21 que coopera con
un saliente correspondiente de la protuberancia 8 e impide que
siga avanzsndo el macho. Es posible regular la longitud de re-
corrido por medio de la dimensidn longitudinal de la cédmara del
cilindro 13; Ahora bien, esto no es preferible, ya gque al uti-
lizar cilindros de aire normales en el comercio es a menudo
diffecil, si no imposible, escoger un cilindro que tenga la lon-
gitud de recorrido exactamente correcta. Aparte de que tal se-
leccibn serfa costosa y lenta. Como antes se ha dicho, la aceién
del aire en las tuberias 6 es gobernada por un mecanismo usual
de regulacién de tiempo como los que se utilizan con las pren-
sa8 de vulcanizacién disponibles en el comercio; La secuencia
¥y regulacién de tiempo de las acciones de presidn en las tube-
rias 6 puede elegirse previamente para der un funcionamiento
éptimo en la vulcanizacién de una cubierta de neumdtico con una
abertura de recepcién de vdlvula en la pared lateral. En el uso
del aparato de la presente invencién, se ha visto que un cjilin-
dro de un recorrido méximo de 2,5 cm. y funcionando s una pre-

81én de aire de 6,8 atmésferas resulta satisfactorio e introdu-
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ce el macho con la velocidad deseada sin dafies para la cubierta
ni golpeo excesivo del mecanismo de tope de recorrido del macho,
tal como el saliente 21,

B3 obvio que, aun cuando el macho 10 es por lo general de
seceibn recta circular, puede hacerse de una seccidn recta de
cualquier forma conveniente, para acomodar valvulas de distin-
tas configuraciones. Ademds, la superficie exterior del macho
puede estar provista de moleteados, surcos'y simjlares con el
fin de obtener una abertura receptora de vilvula que tenga un
disefio realzado o0 de molduras, para mejor agarrar la vilvula.

ILa fig. 4 ilustra una cubierta usual 22 de neumdtice sin
camara, en cuya pared lateral se halla situada una vilvula de
costado 23. Ia vdlvula 23 comprende ﬁn cuerpo 24 cilindrico en
general dotado de una parte apreciablemente agrandada o cabeza
25, y una cabeza ligeramente mds pequefia 26 situada en el in-
terior de la cubierta de neumético; la cabeza 26 resiste la
tendencia de la wélvula a salirse de la cublerta, tendencia
debida a la presifn del aire de inflacidn, ¥ proporciona asi-
mismo una positiva indicacibn de gue la védlvula 23 se halla
situada con la debida precisién en la pared lateral de la cu-
bierta; Bl cuerpo central o parte 24 de la valvula se sitda
en una abertura definida por las paredes 27, que puede estar
hecha mediente el método y aparato de la presente invencidn.

Ia parte de cuerpo 24 se halla sujeta firmemente en posicidn
merced & la tensidén de los cordones 28 de refuerzo de las ca-
vas 27 de la pared lateral de la cubierta de neumitico. Ia
cabeza 25 de la vdlvula asienta en la depresién del costado
de la cubierta, definida por las paredes 30 formadas durante
el proceso de vulcanizacién por el resalte 9 de la protuberan—

cia 8 ilustrada en la fig. 3.
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La fige 5 ilustra una modificacién del aparato de la pre-
sente invencibn. ELl aparato es esencialmente el:mismo que se re-
presenta en la fig. 3, con la excepcién de que el macho 31 estd
provisto de un respiradero 32 que comunica, & través del canal
33, con la atmésfera exterior. %l macho puede estar disefiado
de manera que, al ser puesto en accidn, perfora sblo parcial-
mente el 4rea de la pared lateral del neumndtico, de modo que el
respiradero 32 estd situado en las capas de refuerzo de la cu-
bierta de neumdtico. De este modo, el aire que queda encerrado
en las capas de la cubierta de neumidtico puede tener salida,
eviténdose as{ la posibilidad de separacién de capas y la for-
macién de ampollas de la cubierta durante el subsiguiente pe=-
rfodo de servicio;

Cuando se utilizae de esta manera el aparato de la presen-
te invencién, la retraccidn del macho puede efectuarse en cual-
quier momento, incluso bastante tiempo antes de haberse comple-
tado la vulcanizacibn. Esto puede ser conveniente para permitir
que la goma de la pared lateral fluya en la abertura parcialmen~
te formada asegurando de ese modo una apariencia més agradable
del producto final. Ahora bien, el macho puede hacerse de un
didmetro lo bastante pequefio para que el respiradero que quede
no se note pricticamente si el macho no es retirado haéta ter-
minada la curacidn del material y la abertura, por tanto, se
queda sin llenar de goma. Para ciertas aplicaciones es prefe-
rible dotar al macho de una punta de cincel 34 que asegure una
limpia penetracién del macho y reduzca al minimo la probabilidad
de ensuciar de goma el respiradero al ser introducido el macho.

S1i bien, con el objeto de ilustrar la invencidn, se han
mostrado ciertas formas y ciertos detalles representativos de

ejecucidn, se desprende para toda persona entendida en la mate~
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ria que es posible efectuar en ellos diversos cambios y modifi-

caciones sin apartarse del espiritu ni del dmbito de la inven-
cién; '

Esta solicitud, que corresponde a la presentada en los
Estados Unidos de Américe el 11 de Septiembre de 1758, bajo el
Nﬁm; T60.475, se acoge a 10s beneficios del articulo 51 del vi-
gente Hstatuto sobre Propiedad Industriale.

NOTA

Los puntos de invencién propia y nueva que se presentan
Para que sean objeto de esta Patente de Invencién en kspafla, por
VEINTE afios, son los siguientess

12, - Aparato para moldear una abertura en el costado de
una cubierta de neumdtico mientras dicha cubierta ge halla en
un molde de vulcanizacibn, aparato que incluye: un macho alar-
gado dotado de la configuracién necesaria para perforar dicha
pared lateral, estando dicho macho situado en el molde junto
e la cavidad de moldeo y siendo movible a lo largo de su eje
longitudinal segiin una l{nea sensiblemente perpendicular a la
pared lateral de la cubierta; unos medios de accionamiento
asociados a dicho macho pers introducir el mecho en:.dicha pa-
red lateral de la cubierta; y medios respondientes al mecanis—
mo de mando de dicho molde de vulcanizacidén para excitar di-
chog medios de accionamiento hgeiendo que el macho avance hasta
verforar dicha pared lateral en un momento predeterminado duran-
te la vulcanizacién de dicha cubierta de neumético;

22, - Aparato conforme a la reivindicacién 1, en el que

dicho macho estd provisto de un sistema de respiradero para dar

- 12 -



10

15

20

25

30

261828

‘salida al aire encerrado en el Area de las capas textiles de

refuerzo de dicha pared lateral de cubierta.

32; - Aparato para moldear una abertura de recepcién de
vélvula en la pared lateral de una cubierta de newudtico mien-
tras dicha cubierta se halla en un molde de vulcanizacién, spa~
rato que comprende: un macho alargado dotado de la configura~
cibn necesaria para formar la deseada abertura de recepcidn de
vélvula en dichs pared lateral de cubierta, estando dicho ma-
cho situado en el molde junto a la cavidad de moldeo y siendo

movible a lo largo de su eje longitudinal segin una linea sen-

slblemente perpendicular a dicha peared lateral de cubierta en

una distancia suficiente para perforar por completo dicha pa-
red lateral; unos medios de accionamiento asociados a dicho
macho para insertar el macho en dicha pared lateral; y medios
respondientes al mecanismo de mando de dicho molde de vulecani-
zacién para excitar dichos medios de accionamiento haciendo que
el macho avance hasta perforar por completo dicha pared lateral
en un momento predeterminado durante la vulcanizacién de dicha
cubierta de neumdtico, formando en la misma una abertura de re~
cepcibn de vilvula.

42, - aparato conforme a la reivindicacién 3, en el que
dicha abertura es moldeada en la pared lateral de una cubierta
de neumdtico para recibir una vdlvula que tiene un cuerpo y
una parte agrandada 0 cabeza colocada en la superficie exterior
de la cubierta de neumdtico, incluyendo una protuberancia con-
céntricamente situada con respecto a dicho macho y que se ex-—
tiende penetrando en la cavidad de dicho molde de cubiertas de
neundtico para formar en dicha pared lateral de cubierta una de-
presidn destinada a recibi# dicha cebeza de vélvula;

59, - Aparato conforme a la reivindicacibén 3, en el que

- 13 -

L e



10

15

20

25

dicho macho estd provisto de una parte extrema o de entrada cé-
nica o0 afilada y redondeada para apartar por fuerza los cordones
de refuerzo de la pafed lateral de dicha cubierta de neumdtico
gin causar dafio apreciable en la misma,

62. - aparato conforme a la reivindicacibén 1 ¢ a la 3, en
€l que dichos medios de accionamiento incluyen un dispositivo
neumdtico para introducir y retraer dicho macho metiéndolo y sa-
cindolo en dicha pared lateral, siendo dichos medios respondientes
al mecanismo de mando de dicho molde de vulcanizacién para sumi=-
nistrar fldido neumdtico a dicho dispositivo con el fin de intro-
ducir dicho macho y a continuacidén retraer dicho macho en momen-—
tos predeterminados durante la vulcanizacién de la cubierta.

72« - Aparato para moldear una abertura en la pared late-
ral de une cubierta de neumitico mientras dicha cubierta se ha-
lla en un molde de vulcanizacibén, abertura destinada a recibir
una vdlvula ddtada de un cuerpo esencialmente cilindrico y de
una cabeza 0 parte agrandada, aparato que incluye: un macho alar-
gado dotado de la configuracidn necesaria para formar la deseada
abertura a través de dicha pared lateral y que tiene una parte
extrema o entrada afilada o clnica y redondeada para apartar
por fuerza los cordones de refuerzo de la pared lateral de di-
cha cubierta de neumdtico sin causar dafio apreciable en 1os mis-
mos, estando dicho macho situado en el molde junto a la cavidad
de moldeo y siendo movible a lo largo de su eje longitudinal se-
gin una lines sensiblemente perpendicular a dicha pared lateral
de cubierta de neumidtico en una distancia suficiente para perfo-
rar por completo dicha pared lateral; una protuberancia concén-
tricamente situada con respecto a dicho maclio y que se extien-
de penetrando en la cavidad de dicho molde para formar en dicha

pared lateral de cubierta una depresién sgrandada destinada a
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recibir dicha cabeza de vdlvula; medics neumdticos de acciona-
miento asociados a dicho macho para introducir el macho en di-
cha pared lateral; medios respondientes al mecanismo de mando

de dicho molde de vulcanizacién para suministrar fliido neumi-
tico a dichos medios de accionamiento haciendo que el macho
avance hasta perforar por completo dicha pared lateral en un
momento predeterminado durante la vulcanizacién de dicha cubier-
te de neumdtico, formando en la misma dicha abertura des recep-
cibn de vélvula;

82. - Aparato conforme a la reivindicacién 7 que incluye
medios de cierre hermético contiguos a dicho mando para impedir
la entrada de fldido neumdtico en el molde de cubiertas de neu-
mético.

¢, - Aparato para moldear una abertura en el costado de
uné cubierta de neumdtico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, re-
presentado en los dibujos que se acompafian y con los fines que
se han especificado.

Esta Memoria consta de quince hojas escritas por una sola
cara.
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