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le presente invencidn se~
relaciona con uns nueva estruotn;a -
para reparacién de neumdticos y conw-

medios y método para realizar tal re
paracién.
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¥és especificamente, se relacions -
la invencién con reparaciones compuestas, efeg
tuadas particularmente, por ejemplo, a travée-
de las gonas de la banda de rodamiento y espal
d6n de neumdticos grandes, tales oomo para ca-
miones y pars rodamiento fuera de ocarreters. -
Son de la néxims importancia unas satisfacto —
rias reparsciones en neumdticos del tamafio ci-
tado, debido al elevado coste de adquisicién ,
y recauchutado de la banda de rodsmientco de =
8808 noumdticos, graendes y especisales,

Cuando se deterioran neumdticos gran
des y pesados, ha de hacerse frente a dos pPro--
blemas: la abertura fisica a través del neumé~-
tico he de rellenarse de material de caucho y
la solidez perdida por el deterioro en el =
cuerpo de cuerdas ha de ser reemplazeda por -

otro medio.
Ha sido prdctica convencional duran

te muchos ailos cortar a descubrir escalonada -
mente la gzona dafiada, muy considerablemente, -
tanto desde lg superficie de la banda de roda-
miento del neumdtico hacia dentro, como desde-
la superficie interna del neumdtico hacia -
afuera. Estos cortes e¢scalonados se realizaban
necesariamente con &ngulos sustenciales respeg
to a las superficies del neumdtico, a fin de =
presentar zones relativamente grandes, adecua-
das para recibir las capas de material de repa

racidén sin vuleanizar que habian de rellenar -
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la aberturs de la reparacién.
Unas secciones iransversales por la zona de la-
reparacién mostrarian asi unas configuraciones-
en forma de V, T é reloj de arena, abiertas ra-
dialmente hacia el exterior. Ademds del tapém -~
de¢ caucho asi formado capa por ozpa en la aber-
ture emtreabierta de la reparacidém, se daba so-
lidez a la reparacién centrando sobre la zona -
un parche sin vulcanigar, de tejido de cuerdas y
caucho de temafio adecuado.

Para vulcanizar la reparscién en un
neundtico, es prédctica convencional utilizar <

" moldes de meumdtioco seccionmdos, calentados por

un generador de vapor ds agua, que ge acoplan -
al exterior del cuadrante del neumdtioco, mien-
tras se suministran calor y presién internos me
diante un miembr¢ vulcanizador parcial de cau~-
cho, conocido por bolsa de aire aeccionada, que
ge acopla al interior del neumético en el 0o «=-
rrespondienté cuadrante, Se combinan pues oca -
lor, presién y tiempo para vulcanizer la repars
cidén en su sitio.

El uso de este tipo de reparacidén va
acompafindo sin embargo de graves problemas, asi
como ol método y aparato de reslizacidén de la -
mismas el sgquipo destinado a realizer repara -
ciones por el método del molde seccionado, in-—
cluyendo generadores de vapor de agus, es emba-
rez0s0 y caro, impidiendo ssf su empleo en -

eua.iquier lugar gue no sea un taller completa =~
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me§e e §pado, como asimismo el usoc del método
en los lugares donde ha de efectuarse el traba~
Jo, o convenientemente cerca de ellos, Esto re-
presenta una particular desventaja, puesto gque-
los neumdticos para fuera de carretera se usan-
ocon frecuencia, y necesitan reparaciones, en z9
nas remotes e inaccesibles.

Adeﬁés, el tipo de reparacidén de mol
des secclonados, presente muchas desveniajes: =
el método convencional requisre mucho tiempo de
trabajo y produce una reparacién de gran tamafio
y cuanto meyor sea el tamafio de 1§ reparacién ,
mayor seréd la pérdida de solidez del neumdtiico.
Adends, los parches grandes aumental el grado -
de acumulecidén de calor durante el servicio, en
la zona donde se encuentran.

En el mejor de los casos, el molde -
ssccionado, s80olo se aproxima en cuanto ajuate ,
al neumdtico que recibe. Los neuméticos varien-
en tamado, tipo de diseflo en la banda de roza -
miento, grado de resistenciml al desgaste, mime

ro de capas de refuerzs, habiéndose de usar por

conglguiente moldes seccionados que se aproxi —

men en su acoplamiento al neumdtico, puesto que
el mantenimiento de diferentes moldes para eﬁ—-
brir todas las variaciones resultarfia prohibiti
vamente costoso. Como resultado de este acople~
miento aproximado, el neumético results general
mente deformado, en la zona de reparacidén, du -

rante la vulcanizacién,
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Ademés, este método convencional aplica
cantidades 1libres de calor de vulcanizacién tanto-
al nethico, desde el molde secoionado de aguel ,
cono interiqmente, desde la bolsa oalentada por -
vapor de agua. Mientras este calor vulcaniza la re
pémoién, también somete al resto de las porciones
de mzemdtico ya vulcanizadas .a dosis excesivas de
calor, ouyos résultados pueden aparecer ulterior—
mente durante el servicio del neumdtico, en forma-
de agrietamiento prematuro del cauecho, Cuando el -
cusrpo del neumético comprende ciertos tipos de ma
terianles de cuerdss sintéticos, este calor tiende-
a8 contraer las porciones adyacentes del materisl .-
de las ouerdas, deformando asi sl neumdtico. Bn —
cusnto al ugo de otroes tipos de material de cuerda
en ol ocuerpo del neumdtioco, o= bienm sabido que un-
excesivo oslor conduce a un prematuro deterioro de
las ouerdas.

El parche de reparacién convencional, =
gue repone la solidez perdide por el neumitico da-
fiado por medio de refuerzo de tejidé de cuerdas en
el parche, es de gran érea en la reparacién conven

cional, puesto que ha de oubrir adecuadamente y ro

dear una gran zZonak de reparao‘ién escalonadamente -
cortada. Por esta razdn, tales parches son general
mente reforgados con capas de material de un cali-
bre relativamente pesado, cada una de ellas forma-
da por cuerdas paralelas. Cuando el caucho del par
che disminuye de grosor hasta un fino borde situa-
do nésallé de los extremos de las cuerdas, 18 -
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flexidén y tensién del neumdtico y de la repara—
oién tienen generalmente por resultado un fallo-
prematuro debido a la separacién del parche dele
nsunAtico.

Los intentos de utilizar material de
parocheo de gran tamafio oon oalibre més ligero, -
ocomo por ejemplo nylon tejido em formsa cuadradas,
ban resultado insatisfactorios, puesto que el —
mismo hecho de su més ligera construceidén deter-
ming el "hundimiento" del parche en la concavi e
dad que tiende a formarse en el interior del neu
mético en el centro de la gzona de la reperaciéne-
durante el proceso de vulcanizacién. Al girar el
neumético durante su uso, esta gons deprimida en
la gzona de la reparacidén flexiona alternativamen
te haocia dentro y fuera, dando lugar a prematu—
roa fallos de la reparacidén alrededor del borde-
de la concavidad.

| En cuanto al propio material de cau~
cho de la reparaciéa, que se extiende a través -
de la parte dafinda del neumédtico, ase ha obaserva~
do que los tipoa convencionales en X' e 'Y', e
incluso en 'V' abierto bacia fuers, se separan -
de las paredes de la reﬁaracién en algin punto -
Junto a 1a parte medie del espesor del neumdético
¥ finalmente se abomba hacia fuers; eata condi —
cién es particularmente aguda com los tipos en -
X e Y, en 108 que se encuentra un puhto de arti-
culacién en la unién, en el que el corte escalo-
nado cambia de direccién.
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Log eafuerzos pars utiliszar tapones vul-
canizados para log citados tipos de reparaciones de
gran temafio han fracasado, sun ouando los tapones -
estuviessn provistos de una ocabeza iagrandadﬁ de re-
tenoidn, de un didmetro mayor que el de la repara —
eién. Invarisblemente, la presién interna deforma —
ria al tapén e iniciarias su salida a través de la -
abertura de la reperacidén. E1 tapén oon oazbega re —
sulté tener otra desventaja, en el sentido de que ~
la poroidén del tepdn extendida laterlamente més —
alld de los limites de la abertura de la reparacidén
Yy sobre una porcidén de la superficie interna adys =
cente del neumdtico tenia tendencia a englobar aire
o fluidos de vulcanisaeidn. Cualquiera de ellos po~
dia destruir launién del parche de cobertura.

Es conveniente utilizar un tapén que se-
adapte a la sbertura de la reparacidén para 1a que -
es ’preparado; esto presupone un material adaptable-
a la superficie interna de la reparamcién (como por-
ejemplo mediante ligera aplicacién de calor y pre—
8ién). Por esta rasén, no es deseable un tapén com-
pletamente vulcanizado, puesto que tendrd Ya ung -
configuracién fija, vulcanizada, y ofreceré ademés-
problenas de adherencia.

Anflogamente, los materieles convenciona
les para reperaciones sin vulcanizar no poseen la -
s0lidez meodnioca que pormite a un tapdn comstrufdo-
oon ellos ser fisicamente introducido en la abertu-
ra de wne reparacidn.

Un tapén vuloanizado del tamafio corred —
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t0, cubierto o revestido de un material que pue—

‘da activarse ulteriormente para unirse a los ma—

teriales vulcanizados de la reparacién, es facti
ble, pero seria altamente impracticable: exigl =
ria unas existencias de una variedad enormemente
amplia de temafios de tapém, una diferente para -
casl cada tamafio de reparacidén imaginable, 10 =
cual supone un sistema desesperanzadoresmente oop
plicado y prohibitivamente costoso.

| Todas las desventajas citad#s 800 Su=
peradas por la presente imvencidn, que utiliza -
un nuevo método de reparscién y ocomprende un ti-
po Unico de tapén de reparacién en conjuncién -
con un material de parceho vulcanizado.

Le presente invencidén permite la repa
racién dé neumdticos de gran tamafio, tales como-
los deatinados & camiones y uso fuera de carrete
ra, en un tiempo minimo y sin necesidad de moleg
tos y costosos moldes y bolsas de aire de vulea-
nizacién, eliminando ademds los nocivos efectos-
del calor sobre los componentés del neumdético., -
Asi, el método de reparacién de la invencidén pus
de practioarse incluso en peguefios talleres o en
el lugar del tradajo.

La invenoién proporciona ademds una -
méxima solidez a la reparacién, al tiempo que re
duce al minimo la zone de ésta, con el correspon
diente resultado de una operacién més fris y un-
prolongado resultado de la reparacidn.

A tal £in se establece un Hnico tapén
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de mp&@d@o§§eﬁo, preformado & partir de -

un paterial laminado o compuesto para sdepierse a
la gona de reparacién del neumético gque se prepa~
ra de modo que ses més pequefio en la superficie -
radialmente externa del neumdtico que en la super
ficie radialmente interna del mismo, formando las
paredes laterales de la zona preparada un dngule- -
de 852 aproximadamente ocon la superficie interna-

‘del neumdtico, o de 95¢ aproximadamente coa la sy

perfioie de la banda ‘de rodamiento. Se emplea un-
fiuido auto-vulcanigable para iniciar la vulceni-
zacién entre las capas o componentes del tapén ¥
entre el tapén y los materiales del neumdtico que
rodea a la zona de la reparacién. Se hacen fluir-
ligeramente porciones del leminado, proporcionan~
do un intimo acoplamiento entre el tepén y la zo-
na de la reparacién, por ejemplo mediante ligero-
calor y presién. Finalmente, se da al extz;emo in-
terno del tapén una configuracidén convexa & mane=-
ra de cabeza, en relacidn con la superficie inter
na del neumdtico, y se coloca un parchs de repara
e¢ién sobre la cabeza del tapén., ’

Es, por consiguiente, el objeto de la-
presente inveneién proporcionar un método de reps
racién de nuemdticos, que mantenga uma méxime so-
lidez del neumético al tiempo que se¢ mantiene lo-
més pequefia posidle & la reparacidn.

Otro objeto es el de perfeccionar una~
reparacién de neumdtico que pueda utilizarse sin-

necesldad de costoso y embarazoso equipo, que no-
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eoneta al neumdtico & excesivas cantidades de ca~
lor y que no deforme las zona de la reparacidna.
Otros objetos y ventajas resultardn -
evidentes con la siguientes deseripoidn de una -
versién preferida de la invencién, oon referencis
a los adjuntos dibujos ;n los ouales:
" Lag figuras 1 a:f son vistas en sec —
eién fragmentarias que muestran las sucesivas ope

raciones de reparacidn de un neumético de acuerdo

con la invencién, mostrando la figura 7 &l noumé-

tico reparédo en condicién infleda.

La figura 8 es una vis'ta. en planta del
laninado del tapén de reparacién, antes de la ope
racién de emrollado del mismo. 4 |

la figura 9 es una vista similar s la-
figura 8, paro mostrando al leminado, en éondi -
cién parcialmente enrollado.

Ia figura 10 es una vista en seccidén -
fragmentaria y smplisda, tomada sobre le linea -
10-10 de la figura 8.

La figura 11 es una vista terminal del
tepén de reparacién de la imvencién.

Ia figura 12 es una vista terminal que
muestra una configuracidén modificada del tapén —
de reparacién de la inveancidn. k

Volviendo shore detalladamente & los -
dibujos, se muestra una porcién de un neundtico -
dafisde 1, en la figura 1, preparada pars recibir-
ung reparacién. Bl orificio 2 del neumético tiene
unss paredes laterales que se inclinan generalmen
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te en 52 aproximademente, de tal manera qﬁe ls -
abertura ¢s mds pequefis en la superficie externa
3 del neumdtico que en la superficie interna 4,-
y oon un reborde 10 ligeramente fileteado en su-
término interno.

las figuras 8, 9 y 10 muestran el ma-
terial dnico, & partir del cual se produce la re

‘paracién 5, conoretamente un laminado 6 que com~

prende una oapa de caucho precurado 7 que kha gi-

do interocalade entre dos capas de osucho 8 y 9 -

en ol momento del precurado de la caps 7. Ias oa

pes 8 y 9 estdh compuegtas de tal manera Que =

mientras se curs la capa 7, 108 ingredientes del |
curado de dichs capa emigrsn @ las capas 8 y § ,

produciendo un curado que se extiende parcialmen

te heeis 1aa'superficiea externas de las capas -

8 y 9, donde 88lo se produce un ligero curado. -

Cuando se desea producir un tapén de reparaoiﬁn-

& partir del laminado &, se cubren primeramente-

ambos lados del mismo con una pelicula 13 de 1{-

quido anto-vuloanizable qué contiens aeéleradc -

res; el laminado 6, pr;feriblemente cortado en -

le forma triangular que se muestra en la figura-

8, es luego enrollado apretadamente (figura 9) ¥y -
configurado para producir un tapén ahusado 5.

El tapén ahusado, con sus vuelias en
esplral y exterior cubierto de la pelfcula auto-
vuleanizable 13, se introduce emtonces apretada~
mente er la abertura preparada 2 del neumético -~

primero ol oxtremo pequeflo. Como eo muestira en -~
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1s figura 2, se encuentre shora el tapén ap‘i'etadg
mente comprimido dentro de la abertura 2 de la re
paracién, con su extremo interno apretadamente -
acoplado al bisel 10,

Los ultra-aceleradores de la pelicule~
13 actudn gobre las porciones externas de las ca~
ras 8'y 9, causando asi el curado de esas porcio-
nes & temperatura ambiente; al mismo tiempo, la -~
pelfcula, que contiene material vulocanizable pero
oarece de un in.grediente necesario paras el ocuradg
recibiréd dicho ingrediente por migracién y cura-—
ré. & la tempersiura ambiente, no se aprecia nine
&in curado durante una hora o dos, Esto permite -
el completamiento de la reparacidn.

De esta mapers, las capas 8y9y la-
pelfcula 13 se vulcanizan conjuntamente y en la -
abertura 2 de la reparacién preparala. '

10 que sigue es un ejenplo de una fér-
mule preferenxe de la capa central 7 del lamina ==

do:
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caucho natural 100 partes We=="m
de carbén de retoria 15 partes

6zxido de oino 15 partes
écido estedrico 3 partes
antioxidante 2 partes
.aceite de elaboracién 10 partes
aglutinador 10 partes
aceleraddr 0,8 ptes
azufre 2,6 ptes

Seguidamente se ofrece un ejemplo de
una férmula para las capas 8 y 9 del lsminados

caucho natural 100 partes
rellenador de refuerzo 50 partes
éxido de zinc 12 partes
dcido estedrico 3 partea
antioxidante 2 pgrtes
aceite de elaboracién 10 partes
gglutinante 10 partes
azufre ‘ 1 partes

Una férmule pare el flufdo suto-vul-~
cenizable 13 seriat

caucho natural 100 partes
ultra-elevador 20-200 partes
activador 10-100 partes
disolvente 5002000 ptes.

Ejemplos de ultra~aceleradores dti —
les en esta invencidén son las sales zingquiocas -

de ditiocarbanato, tales como el ditiocarbamg «

to de etilfenil., Los activiadores imcluyen ami-

nas tales como monostanclamina o similar, asi -
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como cicloeniletilamina,

Se han realizedo satisfactorias repa-
raciones usando un laminado que no habia sido re
vestido con fluido auto-vulcanizable antes de en

rollarse., Sin embargo, se uaé fluido auto-vulca~
nigabls como lubrificante para la insercién del-
tapén ahusado y para asegurar la adherencia oura
da del tg.pdn al neumitico. Se aplicd presién, =—
sin caler, por medio de una abrazadera para &fire

‘mar el tapén oon cabeza 4 antes de aplicar el -—

pb.rohe.
En la figure 11 puede verse la forme-

én que se produce un conjunto unificado del lami
nado 6, cuya figura muestra al tapén enrollado —
5. Cuando el dafio del meumético es tal que .ha de
hacerse una repa.raciéh diferentemente configure~
da, oval bar ejemplo, el tapén puede inicierse -
plegando primeramente al laminado sobre sf mie
mo, produciéndo asi el tapén 50 que se muestra -
en la figura 12, |

Después de que el tapdén ha sido in wm
troducido estrechamente en la abertura preparade
en el neumético, se alisa su extremo exterior 14
aproximadamente en 3,18 mm. por encima de la su~
perficie exterior 3 del neumitico, y el extremo~
interno 15 aproximademeante en 6,35 més alléd -
la superficie interna 4 del neumético, como Be =
muestra en la figura 3.
El extremo imterno, o cebega, 15 del tapén 5 es-

alisado y configurado con una superficie 16 lige
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ramente convexa, como se muestra en la figura -
4, Eato 3 el sigulente allsemiento y operacio-—

nes de configuracién son muy importantes, pues-

t0 que no ha de formarse ninguna oabega extendl

“da laterlamente sobre la superficie interna del

nsumdtico en el extremo interno 15 del tapén.

Como se muestra en la figura 5, se -

coloca una abrazadera calentada 17 alrededor de

la reparmscién del tapén durante un corie tiempo

proporcionando suficiente calor y presidn looca-

ligados para asegurar que el tapén quede Intima
mente asentado e introducido en la abertura de-

la reparacién.

Ivego 3s contornea la superficile

16

del extremo interno 15 del tapén, por ejemplo -

con una piedra de esmerilar, en una forma con—

vexa final que se ahuse gradualmente a une

——

unién con le superficie interna 4 del neumético

¥ la pred del orificic para el tapér. Ia ragén-

de esta convexidad resultard evidente al avan —

zar la descoripcién.

En la condicién termineda de la repa

racién, no se extiende ninguna porecidn del ex
tremo interno 15 del tapén lateralmente mds
alld de los limites del orificio 2. El didme

tro de la cabeza 15 no es pnes mayor, y preferi

blemente serd igual, que la dimensién lateral -

néxima del tapdén; de esta manera, no se forma -

ninguna "cabezs remachada en el extremo inter—

no del tapbn, eliminéndose asi un origen de
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fluidos retenidos.
La operacién final de la reparacién -

incluye la aplicacién de un perche prevulcaniza~
do 19, formado por una combinacién de capas de. -
caucho y la incorporacién de un refuerzo de teji
do, de la naturaleza del material de cuerdas o -
de material de tejido en forma cuadrads.
Convencionslmente se usa un liguido -

autovuleanizable parz &dherir el parche a la su=

verficie interna del neumético, generalmente cen
$rado sobre el tapén, donde se prensa o cose fi-
nalmente en su posicién.

La figura 7 muestra una poroién del -
neumdtico reparado, que comprende el tapén 5 y -
el parche 19, tal como aparece al moniarse en —
uns llante ¢ inflarse, Cuando el neumdtico se en
cuentra en esta condicidn, se observard que la =
presién de infledo presions el extremo interno -
15 del tapén hacia fuera y més Intimamente al in
terior del orificio, fijéndolo contra el bieel -

- 10, y aplanando lae superficie convexa del tapén.

De esta manera, la transmisién entre la superfi-
cle interna 4 del neumético y la cabeza 15 del =
tapén es suave, sin escalonamientos, me produ —
ciéndose por consiguiente ninguna gzone de fle -
xién en la unién de neumdtico y tapén.

Es evidente que la superficie del =
neumdtico 3, indicadsa antes como la superficie -
de ocontacto con la carretera, puede ser igual =
mente la superficle & recauchutsr, en cuyo caso-
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se tapona el neumético, quedando entonees dis—-
puesto para su preparaeidn para una nueva super
ficie de caucho en la banda de rodamiento.

Aungue se ha expuesto aqui uns forme
preferida de la invencién, técnicos en la mate-
ria, discurrir mo@ificacionss ¥ variaciones sin
spertarse del espiritu de la invencidn.

N O T A
Descrita suficientemente la naturale

za del invento, asi como la manera de realizar-
lo en la prdotica, debe hacerse constar que las
disposiciones anteriormente indiocadas son sua -
ceptibles de modificaciones de detalle en cuane-
+0 no alteren su principio fundamental. También
se haoe comstar que el invento se refiere a una
Solicitud de Patente presentada en EE.UU, de -
América con fecha de 9 de abril de 1962, nimero
186,171 acogiéndose, por lo tanto, a 103 benefi
¢ios que conceden los Convenios Internacionf =
les en vigor y siendo lo que constituye la esen
cia del referido invento y por lo que se solici
ta Patente de Invencidn por 20 afios en Espafia 3
“METODO DE REPARACION DE NEUMATICOS"; caracteri
gédndose por lo siguiente:

18 "Método de reparacién de neumdti
cos", carscterizado porque en una porcién de nem

ndtico provieta de una pared que delimita uns -~
abertura estrechada hacizs el exterior; se in -

troduce un tapdn para cisrre hermético fijado a
dicha sbertura, proyecténdogse un extremo de di-
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cho tapén normalmente més alld de la superficie -

interna de la referida porcién de neumdtico y que
dando al ras del borde de la citada abertura, en
virtud de lo cusl, cuando se infla dicho neumdti-
¢o la presidén del flufdo comprime al referido te~
pén fuertemente oontra dicha pared y presiona al
referido extremo a un alinesamlento lateral sustan
cial, con dicha éuperﬁoie interna del referido -
neumétioo.

28 Método segin la reivindicacién 1%,
oafacterizgdo por proveerse un parche reforsado -
sobre dicha superficie interma del neumédtioo y sg
bre sl citado extremo del tapdn.

32 Método segqiin las reivindicecionss-
18 § 28, caracterizado porque el referido extremo
del tapén termina en una cabeza redonda.

| 48 Método segin la reivindicacién 18
o 28, caracterizado porque dicho extremo del ta =
pén termina en una cebeza convexa.

58 Método segin cuslquiera de las rei
vindicaciones 18 8 4{#, ocaracterizado porgue la es
beze del tapdn de cierre hermétioo tiene una di —
mensidén lateral no superior & la de dicha extremo
del tapdn.

68 Método segin cualquiera de las rei
vindicaciones 1% g 5%, caracterizado poraque dicho
tapén de cierre hermético, comprende un 1amin§do-

enrollado en espiral sobrs si mismo.
78 Método segiin la reivindicacién 68,

caracterizado porque dicho laminado comprende un-
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centro de caucho vulcenizado, intercalado entre
capas de caucho provistas de superficies exteriores
vulcanizebles,

T Método, segin cuslquiera de las reivindi-

oacioneé 12 g 78, caracterizado porque le pared de la
aborturs del neumdtico se prepara para que presente
un ahussmiento de 5% réspaoto al eje longitudinal de
diche aberturs. |

98,~ Método, segiin oualquiera de las reivin-
dicaciones 18 e 89, caracterizado porgue ls pared de la
aberturs del neumdtico 86 prépara. pars que termine en su
extremo interno en unsa porcidn biselada. |

108,~ Método de reparacién de neumdticos,
caracterizado por comprénder (e) la formacién d¢ wna
abertura estrechads hacia el exterior en dicho neumdtico,
(v) la formacién de un tepén de cierre hermético mediante
enrollamiento de une tire, de material de caucho leminado,
sobre sf misma para formsr un tapén arrolledc en espiral,
(¢) la introduceidén en cufla de dicho tapén firmemente
en la citada abertura, con un extremo proyectado més
alld de la superficie interna del neumdtico, (4) el
alisamiento de dicho extremo &l ras del borde de dicha
ebertura, en virtud de lo ocual, cuando se infls el neoumd-
tico, la presidén del fluidb comprime firmemente a dicho
tapdn en le citeda sbertura y presiona al citedo extremo
& un sustancial elineamente lateral ocon l& citaeda supere
ficie interna del neumdtico.

118,.~ Método, segin reivindicacién 108, carac-
terizado porque sobre dicho extremo del tapén se forms

una cabeza de dimensidn latersl no superior a la del
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referido extremo del tapén, siendo presionasda la mencio-
nadas cabeza por la presidn del fluido s un sustancial
alineamiento lateral con dicha superficie interna del
neundtico. |

128,- Método, segin reivindicacién 119,
caracterizado porq{ze la citada cabeza €8s de forma redonda.

138,- Método, segin la reivindicacidén 128,
caracterizaﬁo porgue la citada cabeza es de forma convexsa.

148,- Método, segin cualquiere de las reivin-
dicaciones 108 g 138, caracterizado porque dicho tapén
se introduce en cufis fifnemente en ls citada abertura,
proyecténdose un extremo del mismo més allé de ls
superficie interna del neumético mediante la aplicscidn
de calor y presidn. ,

158, Método, segin cualquiera de las ,reivin-
dicaciones 1M a 148, ocaracterizado por ineluir la coloca~
¢ién de un parche reforzadc sobre la superficie interna
citads del neumdtico y mobre el referido extremo del tapdn.

168 .- Método segin cualquiera de las reivindi-
caciones 108 g 158, caracterigedo porque la aberturs del
neumético se forma con un ahussmiento de 5%

178,~ Método de repwaei&n de neﬁméticos; tal
¥ como queda sustancialmente descrito en la presents
memoris e ilustrado en lo ad juntob 9111!1308'0

te hojas escritas
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