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MEMORTIA DESCRIPTIVA

de una Patente de Introduccién a nombre
de: Leonhard HERBERT Maschinenfabrik, de
nacionalidad alemana, domiciliada en D=6
Bergen-Emkheim, Frankfurter Str. 40 (Alg
mania); por: "PROCEDIMIENTO PARA EL RE=-

CAUCHUTADO DE CUBIERTAS USADAS".

v00ees000000000ceccss

La presente patente de invencién se refiere a un
procedimiento para verificar el recauchutado de las cubier-

tas usadas utilizadas corrientemente en los vehiculos auto-

“mfviles.

Para la realizacidn del procedimiento se prevee
de manera preferente la utilizacidn de una prensa de caldeo
de las citadas cubliertas de ﬁeuméticos, cuya prensa compor-
ta una parte inferior de prensa, con una parte superior
mévil con relacifn a ésta y asientos para taldn de cubierta
superior e inferior, de los cuales al menos uno estd montado

en un dispositivo elevador mdvil con relacidn a la parte de

prensa agregada a £l.
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Hasta ahora, para el recauchutado de cubisrfas,
cuya capa de rodadura de caucho se ha desgastado y cuyas
carcasas no muestran ninglin dafio digno de mencidn, se utili-
zaron hasta ahora prensas de vulcanizacidn de cubiertas que
muestran una denominada manguera de hinchado o un fuelle de
caldeo. Una manguera de hinchado es una estructura, similar

a una manguera, tal como se utiliza en el emplec de la cu-~

. bierta en el vehiculo automdvil. Un fuelle de caldes tiene

en estado extendido una forma cilindrica y estd cerrado poxr
arriba y por abajo por platos bipartidos.

Cuando se utiliza una manguera de hinchado existe
la dificultad de incorporar esta manguera en el espacio hue~
co de la cubierta. La manguera debe sexr introducida a manp
o son necesarios para ello dispositivos relativemente com-
plicados., La utilizacidn de un fuelle de caldeoc complica
también la prensa de caldeo de cubiertas ya que deben estax
previstos dispositivos de movimiento con leos cuales los pla-
tos bipartidos superior & inferior, que sdjetan el fuelle de
caldeo en el borde, puedan ser acercados o alejados entre
si.

El invento parte del hecho de que las cubiertas
usadas @ causa de su anterior vulcanizacidn son herméticas
al aire y estables en la renovacidn o pueden ser hechas her-
méticas al aire con facilidad, y que por lo tanto es posible
introducir en las cubiertas directamente el medioc a presién
que ha de ser incorporado en la vulcanizacidn,

E1l invento tiene el objeto de indicar un procedi-
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miento con el empleo de la prensa citada al principio, con
el que no es necesario el emplea de una manguera hinchable
ni de un diafragma de calefaccidn,

En otra forma de realizacifn directamente junto
a la conduccifn de presifn estd conectada una manguera
flexible, cuyo extremo estd provisto con un cabezal de as-
piracidn para colocar dentro de la cubierta. Dicha prensa
de este tipo es especialmente ventajosa cuando las cubier-
tas son relativamente rigidas y no se puede alcanzar por
apertura de la cubierta el vaciado total del agua de caldeo.
El cabezal de aspiracidn estd colocado en el lugar més
profundo del egpacio hueco de la cubierta y aspira el agua
en este lugar mds profundo.

El procedimiento de acuerdo con el invento para
vulcanizar una cubierta con una prensa de caldeo de cubier-
tas, de acuerdo con el invento, est5 caracterizado por las
siguientes etapas del procedimiento: colocacién de la cu-
bierta sobre el asiento inferior de talones de neum&tico,

estando abierta la prensa aproximacidn de los asientos de ta-

“lones de neumdticos entre si hasta una distancia que es

esencialmente menor que la distancia de los talones de nsu-
méticos, cerrado de la prensa, introduceidn de un medio a
presifin, alejamiento entre si de los asientos de taldn hasta
la distancia normal, vulcanizagifin, evacuacifn del medio a
presidn, apertura de la prensa y retirada de la cubiérta,

En este procedimiento se obtiene la aplicacidén estanca a la

presifn de los talones de cubierta a los asientos de taldn
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de cubierta aproximando mutuamente los asientos de taldn de
cubierta en primer.lugar hasta una distancia menor que la
distancia normal de los talones de cubierta. De esta manera
se gjerce sobre los talones de cubierta una presifn tan gran-
de que éstos se aplican a los asientos para talones de cu-
bierta de modo intenso con seguridad.

Al cerrar la prensa los anillos méviles de asien-
tos de taldn son desplazados contra la parte de prensa
agregada superando la fuerza del dispositivo elevador, S5i se
trata de un dispositivo elevador hidr8ulico o neum&tico, tal
como ocurre generalmente, la fuerza pﬁede aer ajuétada median=
te una vélvula de sobrepresidn. La fuerza que ha de SEer su-
perada es escogida de tal manera que se garantice con segu-
ridad que ni lea elasticidad propia de la cubierta ni una sobre-~
presidn eventualmente aplicada en la cubierta puedan separar
entre sf los asientos de talén de cubierta.

Cuando se utilizan dos anillos de asiento de talﬁn
desplazables, durants el cerrado de la prensa, se mantiene
ventajosamente la fusrza de un dispositivo elevador menor
que la fuerza del otro dispositivo elevador. Tal proceder
tiene la ventaja de que se praoporcionan condiciones claras
sobre el modo en que se mueve la cubierta con xrelacidn a -
las mitades de los moldes durante el cerrado de la prensa,.
El control puede realizarse haciendo tanto que la fuerza del
dispositivo elevador superio; sea mayor que la del disposi-
tivo elevador inferior como a la inversa, es decir, de tal

manera que la fuerza dn el dispositivo elevador inferior sea
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mayor que la fuerza en el dispositive elevador superior,

En el caso primeramente citade la cubierta entra en contac~
to en primer lugar con la mitad inferior del molde y en el
segundo caso entra en contacto en primer lugar con la mitad
superior del molde,

De acuerdo con una realizacifn adicional del pro-
cedimiento, en el cual se utiliza preferiblemente una pren-
sa con acanaladora de evacuaciln, el molde, después de ter-
minarse la vulcanizacién, es sbierto parcialmente, por ejem-
plo hasta un alejamiento de las mitades del molde de 10D mm,
A continuacidn de esto o simulténeamente con la apertura los
asientos de talfn de cubierta son alejados entre si y con
ello la cubierta es extendida para facilitar la evacuacidn
del medio a presidn, Cuando este procedimiento no es aplica-
ble a causa de una rigidez demasiado grande de la cubierta,
se utiliza la manguera flexible con cabezal de aspiracifn an-
tes citada,

De acﬁerdo con una realizacién adicional del pro-
cedimiento, durante el cerrado de la prensa, se mantiene en
la cubierta una pequefa sobrepresidn. Con ello se logra can
sequridad también una aplicacifin estanca de los &@nillos de
los asientos de taldn a la cubierta, cuando ésta, por ejemplo,
a causa de un difmetro demasiado grande, esté impedida para
ajustarse libremente a los anillos de asiento de taldn. Este
caso puede aparecer cuando el anillo de asiento inferior de
talfn no puede ser sacado de la mitad inferior del molde de

manera que la cubierta debe ser colocada en la mitad inferior
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del molde. Tal como se ha dicho puede ocurrir en este caso
que se impida una introduccidn total a través del molde, ya.
que la cubierta todavia no vulcanizada tiene un difmetrc de-
masiado grande.

En los dibujos estd representado un ejemplo de
realizacifn de una prensa de acuerdo con el invento.

La figura 1 muestra una seccidn parcial vertical
a través de una prensa de acuerdo con el invento en el estado
abierto de la prensa después de colocar una cubierta que.ha
de ser vulcanizada.

La figura 2 muestra una seccidn parcial aumentada
con relacidn a la figura 1 a través de una prensa totalmente
cerrada, estando representadas particularidades adiciaonales
con relacidn a la figura l.

La figura 3 muestra una seccidn parcial vertical
a través de una prensa parcialmente abierta con la cubierta
extendida o abierta para evacuar el medio a presién y

La figura 4 muesira una seccidn parcial de acuerdo
con la figuré 2 en que estd prevista sin embargo adicional-
mente una manguera de aspiracidn para evacuar el medio a
presidn.

La prensa tiene una parte inferior fija 1 y una
parte superior 2 mévil con relacifn a aguella. El mecanismo
de movimiento para mover la parte superior 2 no estd reprﬁ-
sentado en el dibujo realizado esquemdticamente.

'Sobre la mesa o platina 3 de la parte inferior da

prensa 1 se encuenira la mitad inferior de molde 4. Esta se

apoya scbre una placa de caldeo 8, que a su vez se apaya sobre
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una capa intermedia aislante del calor 6 scbre la mesa 3 de la
parte inferior de la prensa l.

Sobre el lado inferior de la mesa de prensa 1l esté
situado un apoyo 7 con un suelo 8, En el suelc 8 se encuentra
un cilindro para medio a presién 9, desde el que scbresale
un vstago de &mboleo 10. En el extremc superior del vistago
de émbolo 10 esté fijada una placa 11, desde la que se extien-
de hacia arriba una parte cilindrica 12, La parte cilindrica
12 soporta en su extremo superior el anillo de asiento de ta-
14n inferior 13.

En la placa de soporte 14 de la parte superior de
la prensa se encuentra la mitad de molde superior 15, Se apli-
ca a_una placa de caldeo 16, la cual nuevamente estd fijada
mediante una capa intermedia aislante del calor 17 a la placa
de soporte 14 de la parte superior de la prensa.

Desde le parte superior de la prensa se extiende
hacia arriba une pieza adicional 18 gque soporta un-suelo 19.
En el suelo 19 estd fijado un cilindro para medio a presifn
20, desde el que sobresale un véstago de émbolo 21.

El véstago de émbolo 21 soporta un suelc 22, desde
el que se extiende hacia abajo un cuerpo cilindrico 23, en
cuyo bbrde inferior se encuentra el anillo de asiento de ta-
lén superior 24,

En la figura 2 se pueden ver otras particularida-
des de la prensa., Asi, en la figura 2 se muestra en la parte
inferior izquierda una rueda dentada 25 del accionamiento de
prensa por lo dem@s no representado. Adem@s, estd representado
que la placa de caldeo 5 muestra espacios huecos 26 que reciben

el medic de caldeo. Las placas de caldec 5 y 16 tienen también
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partes esencialmente verticales que calientan desde fuera las mita-

des de molde 4 y 15,

Ademés se puede observar en la figura 2 que el anillo

de asiento de taldn 13 estd configurado como pieza separada, que

-e5t8 fijada al cuerpo cilindrico 12 mediante tornillos 27, El ani-

llo de asiento de taldén 13 tiene una superficie de apoye que con-
siste en una zona cdnica 28 y una zona abovedada convexa 29, En al
lado de la mna cfnica 28 se encuentra en el anillo de asiento de
taldn 13 un canal anular 30 en el que desemboca la conduccifn de
introduccifn de medio a presifn 31 que estf prolongada por una
manguera 32.

Tambifn el anilloc de asiento de taldn superior 24 es una
pieza separada; que esté comunicada con el cuerpoc cilindrico 23.
La superficie de asiento de taldn estd configurada igualmente que
en el anillo de asienta de talén 13 y tiene también una parte cé-
nica 33 y una parte abovedada convexa 34.

Como otra particularidad se puede observar en la figura
2 el encaje mutuo de los anillos de asiento de taldn 13 y 24,

Una de las paredes del canal anular del anillo de asien-
to de taldn 13 estd limitada por una pared anular relativamente
alta 35, que estd prolongada algo cdnicamente en su extremo su-
perior en 36. En el anillo de asiento de taldn 24 se encuentra una
pared cilindrica qu; sobresale hacia abajo 37 que muestra en el
extremo un biselado 38. El didmetro exterior de la pared 37 estd
acomodado al difmetro interior de la pared cilindrica 35 de tal ma-
nera que la parte 37 puede ser introducida en la parte 35 sin resis-

tencia digna de mencidn, pero que no tiene ninguna holgura innecesa~
ria con relacifn a la pared 35. Para hermetizar entre si las paredes
cilindricas 35 y 36 sirve un anillo térico de estanqueidad 39 que

estd colocado en una ranura anular 40 en la parte cilindrica 37,
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Con la prensa descrita se trabaja segfin el siguien-
te procedimiento.

En primer lugar, estando abierta la prensa, se sg
ca el anillo de asiento de taldn 13, con ayuda del cilindro
de medio a presidn 9 desde la mitad de molde inferior 4. La
mitad de molde superior 14 se encuentra alejada del anillo
de asiento de taldn sacado, por ejemplo en una posicidn in-
clinada hacia atrds. Entonces se coloca la cubierta 41 que
ha de ser vulcanizada sobre el anillo de asiento de taldn =
inferior 13. A continuacidn de esto se dispone la parte su-
perior de prensa en una posicidn tal que la mitad de molde
superior 15 se encuentra coaxial con relacidén a la mitad de
molde inferior 4. Entonces, con ayuda del cilindro de medio
a presidn 20 se desplaza hacia abajo el anillo de asiento de
talén 24, Si el anillo de asiento de taldn superior 24 se -
ha aplicado sobre el anillo de asiento de taldn inferior 13
por tope de la supexficie de tope 42 con la superficie de -
tope 43 (los biselamientos 28 y 36 han facilitado en este =
caso la introduccidn de la parte cilindrica 37 en la parte
cilindrica inferior 35), se retira la presidn por debajo del
émboiu del cilindro de medio a presidn 9, de manera que el
anillo de asiento de taldn superior 24 empuja al anillo de
asiento de talan inferior 13 juntamente con la cubierta 41
que se desplaza delante de ella a la mitad de molde inferior
4 ,E1 aumento de presidn por encima del émbolo del cilindro
de medio a presidn 20, que tiene lugar cuando el anillo de
asiento de taldn inferior 13 se ha colocado en la mitad de

molde inferior 4, es limitado mediante una valvula de sobre

presidn acoplada a una conduccidn de introduccién en el ci-
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lindro 20, no representada.

La pequefia distancia entre los talones de cubier-
ta 44 y 45 de que ha resultado durante el proceso de cierre
por la aproximaciﬁn mutua de los dos anillos dé asiento de
taldn 13 y 24 es conservada por lo tanto hasta que la pren-
sa se ha cerrado. Solo cuande ha penetrado el medic & pre-
sién en la cubierta 41 se desplaza de retorno el anillo de
asiento de taldn superior 24, mediante el medio & presién
hacia arriba, contra la mitad de molde superior 15, con lo
cual se produce la distancia normal entre talones.

Naturalmente tambifn es posible el prioceso inverse, -
es decir que durante el cierre de la prensa el cilindro 20
es descargado, de manera que en primer lugar el anillo de
asiento de taldn superior 24 se apoya en la mitad de molde
supexior y los dos anillos de asisnto de taldn 13 y 24 son
desplazados hacia abajo contra la presidn en el cilindro 9,

En este caso, cuando la prensa estd cerrada, el medio a pre-
sidn que penetra en la cubierta 41 empujaria de retorno el
anillo de asiento de taldn inferior 13 a la mitad de molde in-
ferior 4 y produciria la distancia normal entre talones.

También con una prensa que posee un anillo de asien-
to de taldn fijo, es decir no desplazable axialmente, se
procederia de esta manera. La utilizacidn de dos anillos de
asiento de taldn 13 y 24, mdviles con relacidn a las partes
de molde 4 y 15 acopladas a ellos, tal como estén previstos
en la prensa representada, tiene la ventaja de que al abrir

la prensa la cubiexta vulcanizada 41, por movimiento de los
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anillos 13, 24 con relaci6n a las mitades de molde 4 y 15 -
puede ser separada desde estos, cuando se ha pégadn fuexrte-
mente a ellos;

Tal-comu'ya se indicd inicialmente, puede ser vep
tajoso introducir durante el proceso de cierre una ligera -
presién de hinchado dentro de la cubierta 41 con el fin de
comprimir lps talones de cubierta 44 y 45 contra los anillos
de asiento de talones 24 y 13. Con una cubierta 41 de difme-
tro externo algo grande gs imaginale en efecto que los resal
tos perfilados del molde impidan a la cubiexta aplicarse com
pletamente en las mitades de molde con las que es puesta en
contacto en primer lugar. De esta manera el talén de cubiez
ta vuelto a la mitad de molde correspondiente no puede ser =
desprendido desde el anillo de asiento de taldn y con ello -
no puede aplicarse de modo estanco a la presidn al anillo de
asiento de taldn. Si se aplica una ligera presidn de hincha-
do se debe escoger su magnitud de tal manera que los dos ani
llos de asiento de taldn 13 y 24 no puedan ser desplazados -
uno de otro durante el procesc de cierre de la prensa, o que,
por el contrario, la presidén de hinchado puede ser introduci
da en la cubierta 41 solo poco antes de que la cubiexta 41 -
entre en contacto con una de las dos mitades de molde 4 y 15,
es decir cuando la prensa se ha puesto en funcionamiento am-
pliamente y los anillos de asiento de taldn 13 y 24 puedan -
ser alejados entre si solo en una distancia relativamente pg
quefia, En calidad de medio de presidn de hinchado se considg

ra aire cuando en calidad de medio a presidn durante la vul-
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canizacifn también se utiliza aire, mientras que en el caso
de agua caliente como wmedio de presidn interno durante la -
vulcanizacidn se utilizaria vapor de agua como medio ée pze
sifdn de hinchado,

En el extremo de vulecanizacidn se evacua en primer
lugar el medio de presidn interno desde la cubierta 41, Si -
se trata de aire, la prensa es abierta totalmente a continug
cifn sin interrupcidn. En este caso se pueden sacar en primex
lugar el anillo de asiento de taldn superior 24 o en primer
lugar el anillo de asiento de taldn inferior 13, con el fin
de separar la cubierta 41 desde el molde.

Cuando se utiliza agua caliente en calidad de medio
de presifn interno depende de su temperatura el modo sn que
es controlado el proceso de vaciado o de aﬁertura de la pren
sa. En el recauchutado se utilizan generalmente temperaturas
de agua céliente entre 80 y 1202C. Si la temperatura se en--
cuentra en aproximadamente 80 a 908C, es decir por debajo del
punto de ebullicidn a la presidn externa normal, no tiene ly
gar durante el vaciado ninguna evaporacifén y el agua no sale
totalmente desde la cubierta sin medidas adicionales. En es-
te caso se procede de la siguiente manexa:

Apertura de la vdlvula de evacuacidn.- Después de 1
a 1,5 minutos, cierre de la vAlvula de evacuacidn (este tiem
po es suficiente de acuerdo con la experiencia para evacuar
la parte principal del agua desde la cubierta). Introduccidn
de aire a presidn con una presidn relativamente baja(aproxi-

madamente 1,5 a 2 atmdsferas manométricas). Apertura de la -
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prensa en aproximadamente 100 mm. Mediante la presion de aire

los talones de cubierta 44 y 45 permanecen‘durante esta apex
tura parcial de la prensa en aplicacidn a los anillos de -~
asiento de taldn 13 y 24, que por su parte conservan su posi
cién con relacidn a las dos mitades del molde. Cierre de la
valvula para aire a presiéﬁ y simulténea apertura de la val-
vula de evacuacidn, Mediante la extensifn de los talones de
cubierta 44 y 45 se logra, tal como se puede observar en la
figura 3, que sl taldn de cubierta inferior 45 esté situado
en posicidn mds baja que la pared lateral inferior de la cu-
bierta 41 y con ello el agua restante caiga en la acanaladu-
ra colectora 30. La presidn de aire acelera en este caso el
total v;ciado de la cubierta 41. Cuando se ha alejado la preg
sidn de aire desde la cubierta 41, tiene lugar la total apexr .
tura de la prensa., El taldn de cubierta superior 44 se des-
prenderd del anillo de asiento de taldn superior 24 ya duran
te la retirada de presion por la tensidn propia en la cubiegr
ta 41 y volverd a la posicidn normal.

Cuando se utiliza agua caliente a una temperatura
superior a 100%C, es decir se utiliza agua caliente cuya ~--
temperatura se encuentra por encima del punto de ebullicidn
a la presidn externa noxrmal, se puede proceder durante la -
vulcanizacion de la misma manera. Sin embargo, cuande la -~
presidn del vapor de agua que se forma durante el vaciado es
suficientemente alta para extender los talones de cubierta -
44 y 45 durante la apertura parcial de la prensa se puede re

nunciar a introducir aire a presidn dentro de la cubiexta 41.
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En este caso se reduce el tiempo.de vaciado antes citado -
desde 1 a 1,5 minutos, con el fin de éprovechar para exten
der o abrir la cubierta el vapor de agua que se Torma., A
temperaturas de agua caliente de aproximadamente 130 a 140%C,
se puede proceder durante la vulcanizacidn igual que en el
caso de aire como medio de b:esiﬁn interno, es decir la =~
prensa puede ser abierta sin interrupcidn y sin extensidn o
apextura de la cubierta, En efecto, a estas temperaturas el
agua se evapora en el espacio del tiempo de vaciado usual,

La realizacidn de acuerdo con la figura 4 coinci-
de esencialmente con la forma de realizacidn de acuerdo con
lés figurés 1 a 3. Sin embargo estd prevista adicionalmente
una manguera de aspiracidn 50. Esta manguera estd comunicada
o unida con la manguera de vaciado 32 y lleva en su extremo
delantero un cabezal de aspiracién 51, El cabezal de aspira=-
cidn 51 tiene una superficie de apoyo inferior 52 y orifi--
cios de aspiracidn laterales 53.

Lz forma de realizacion de acuerdo con la figura 4
es ventajosa sobre todo en el casoc en que se deben vulcani-
zar cubiertas con talones relativamente rigides, por esjemplo
cubiertas para camiones. En este casoc no es siempre posible
un ensanchamiento de acuexdo con la figura 3, de modo que ys
no se asegura una evacuacidn total del agua dentro de la aca
naladura 30. En el caso de la vulcanizacidn de dichas cubiegr
tas se utiliza una prensa de acuexrdo con la figura 4, Des-~
pués que la cubierta 54 se ha apoyado sobre el anillo de ta

16n inferior, el cabezal de aspiracidn 51 es colocado a mano



10

- 15 -

Algts

en. el lugar mds profundo del espacio interior de cubierta
sobre la pared interior de la cubierta, en cuya posicién
permanecs a causa de su propio peso. Al evacuar el agua

de caldeo 8sta es aspirada a traves del cabezal de aspira
cién 51 y de las mengueras 50 y 52, La accifn de aspira -
cidén del agua que desciende hacia abhajo en la manguera 32
es suficiente para vaciar totalmente la cubierta. Despuds
de vaciar la cubierta y de retirar la parte superior del
molde 15 el cabezal de aspiracion es retirado a mano desde

la cubierta y es colocado en.la acanaladura 30,
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l.~ Procedimiento para el recauchutade de cu-
biertas usadas, caracterizado porque habiéndose previsto
la utilizacién de una prensa provista de calefaccin con
una parte inferior de prensa, con una parte superior mb-
vil con relacidn a &sta y asientos para taldn de cubierta
superior e inferior, de los cuales al menos uno estd mon-
tado en un dispositiveo elevador mdvil con relacidn a la
parte de prensa agregada a €l, se establece la realizacidn
sucesiva de las siguientes etapas: colocacidn de la cubier=-
ta sobre el asiento de taldn de cubierta inferior; estando
sbierta la prensa, aproximacidn de los asientos de taldn
de cubierta entre sf hasta una distancia que es esencial-
mente menor que la distancia de los talones de cubierta;
cierre de la prensa; introduccifin de un medio a presidn; .
alejamiento de los anillos de asignto de taldn entre si
hasta la distancia normai; vulcanizacidn; évacuaciﬁn del
medio a presifn; apertura de la prensa y retirada de la
cubierta,

2.~ Procedimiento segln la reivindicacidn an=
terior, caracterizado poxrque al cerrar la prensa los
énillos de asiento de taldn mdviles son desplazados con-
tra la parte de molde agregada superando la fuerza del
dispositivo elevador, siendo ajustada por una vélvula de

sobrepresidn por ejemplo la fuerza de un dispositivo ele~
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vador hidrdulico o neumdtico.

3.~ Procedimiento segln las reivindicaciones ante-
rioreé, caracterizado porque cuando se utilizan dos anillos
de asiento de taldn desplazables mediante dispositivos ele-
vado¥es se mantiene durante el cierre de la prensa, la
fuerza de un dispositivo elevador menor que la fuerza del
otro dispositivo eleva@or.

4,- Procedimiento segiin las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque después de terminada la
vulcanizacidn el molde es abierto parcialmente, por ejemplo
hasta un alejamiento de las mitades de molde de 100 mm,
porque a continuacidn de ésto o simulténeamente con la
apertura, los ;aientos de taldn de cubierta son alejados
entre sI y con ello se abre o extiende la cubierta para
facilitar la salida del medio a presidn.

5.= Procedimiento seglin las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque durante el cierre de la
prensa se manti;ne en la cubierta una ligera sobrepresién.

6.~ PROCEDIMIENTO PARA EL RECAUCHUTADO DE CU-
BIEﬁTAS USADAS,

Tal como se describe y reivindica en la presen-
te Memoria Descriptiva, que consta de diecisiete hojas

escritas a m&quina por una sola cara y de sus corres-

pondientes dibujos.

Madrid, 23 MAY. 1969
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