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Esta invencidén esté relacionadé con la fabricacidn
de cubiertas de neumético.

La invencién proporciona un aparato para la fabrica-
cién de una cubierta de neumdtico que comprende talones,
costados y una porcidén de banda de rodadura en el cual la
cubierta es primeroc formada en al menos dos partes, sien=-
do moldeada cada parte en una cavidad de molde de caucho
en estado no curado y estando provista de una mazarota de
sujecién para mantener la parte en una parte deseada del
molde, el molde es sometido a presidén al menos al moldear
los costados, y abierto, y las partes de la cubierta son
despuéds puestas en contacto por medio de las partes de mol
de en las cuales estén soportadas, y unidas entre si bajo
calor y presién. '

Preferiblemente la cubierta de neumético es fabrica-
da en al menos tres partes que comprenden dos costados ¥y
una porcién de banda de rodadura. En los costados pueden
ser incluifdos nfcleos de taldn, juntamente con vértices de
talén de caucho y refuerzos de costado de cordones o tela
u otros, si se desea, que pueden ser colocados en la cavi-
dad del molde antes de formar los costados. Similarmente,
la porcién de banda de rodadura puede incluir un refuerzo
u otros refuerzos de, por ejemplo, tejido de cordones tex-
tiles, tejido de cordones de acero o material polimero de

elevado médulo, gue puede ser montado o preformado alrede-
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dor de un nficleo antes de formar la porcién de banda de

" rodadura.

Si se deéea, en una o més partes de la cublerta puede
disponerse un refuerzo que se extienda fuera de dicha par-
te de cubierta. La parte de cubierta es moldeada dejando
una aleta de refuerzo libre que se extiende desde la mis-
ma, Esta aleta de refuerzo libre es mantenida apartada mien-
tras su parte de cublerta asociada es llevada al conbacto con
una parte de cubierta adyacente y ella misma a continua-
cidén es presionada al contacto con la parte adyacente de
cubierta para cubrir la unién entre las partes, antes de
curar el caucho.

El caucho puede ser cualquier material polimero, elas-
témero, reticulable, por ejemplo, caucho natural, caucho
de butilo, SBR, negpreno, caucho de etileno -~ propileno
¥ caucho de nitrilo, o mezclas de los mismos. El tipo de
caucho usado dependerd desde luego de las propiedades desea-
das de la cubierta terminada y la seleccién y mezcla de
un caucho adecuado para cualquier objeto particular es un
procedimiento bien conocido en el campo de la tecnologia del
caucho,

Aunque el caucho debe estar sustancialmente no curado
cuando es utilizado para formar las partes de la cubierts,
es preferible someterlo a una cierta cantidad de trabajo

antes de las fases de conformacibén con el fin de destruir
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su "nervio" 6 "memoria". Un trabajo adecuado puede ser, por

ejemplo, trituracidn, extrusidén u otro tratamiento mecéni-
co o térmico, pero no debe ser suficiente para que el cau-
cho inicie su ciclo de curado. En otras palabras, aunque
el caucho puede haber sido sometido a una cierta cantidad
de energia, estd todavia sustancialmehte sin curar cuando
es usado para formar las partes de la cubierta.

Esto puede hacerse siempre que se preste una cuidadosa
atencidén a la grafica reométrica del régimen de curado en
funcidén de la temperatura para el compuesto de caucho usado.
En general este trazado es una curva que muestra una parte
plana inicial en la que el régimen de curado es muy lento,
después una répida aceleracién del régimen de curado una
vez que se ha alcanzado una c¢lerta temperatura, la tempera-
tura de "umbral®. En la presente invencidén en que el com-
puesto de caucho tiene una curva de esta clase, la tempera-
tura dl compuesto es preferiblemente mantenida por debajo
de esta temperatura de umbral en todo momento durante las
fases de trabajado, moldeado y unién, y después es calenta=-
do por encima de esta temperatura cuando debe efectuarse
el curado.

El molde o moldes usados en la formacidén de las partes
puede ser convenientemente puesto a presién por la introduc-
cién de aire comprimido u otro gas adecuado, por ejemplo,

nitrégeno. Es preferible dar una presién de al menos 0,35

27.11.7% -4 -
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kilos por centimetro cuadrado, pero si se desea pueden usar-
se presiones considerablemente mis elevadas.

Nbrmalmenfe, seri conveniente poner a presién el molde
permitiendo que el gas a presidén entre por el ecuador de
las cavidades del ﬁolde. Sin embargo, si son usados confor-
madores machos en conjuncién con las cavidades de molde,
puede ser ventajoso en ciertas aplicaciones introducir el
gas & través de los conformadores machos, por ejemplo, por
sus polos.

La puesta a presibén del molde es comenzada preferible-
mente antes de abrir los moldes de las diferentes partes
de la cubierta, y es mantenida hasta gue las partes han sido
unidas y enfriadas o curadas (si se desea, las partes pueden
ser enfriadas después de la unién antes de haber completado
el curado. La presién sirve para impedir que se desprendan
gases del compuesto caliente después del moldeo y, particu-
larmente en el moldeo de los costados actfia en conjuncién
con la mazarota de sujecibén para mantener la parte moldea-
da en la parte correcta del molde para llevar a cabo la
unibén. Se apreciaré que el desprendimiento de gases del com-
puesto caliente es particularmente indeseable ya que 44 ori-
gen a feas picaduras en la superficie de la parte de cubier-
ta moldeada y d4 origen a porosidades en el producto termi=-
nado que pueden conducir a fallos estructurales de la cubier-

ta‘durante el uso.
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En otra realizacién la invencidn proporciona un apa-
rato de moldeo que comprende al menos dos cavidades de mol-
de, medios para formar partes moldeadas de una cubierta de
neumético de caucho en estas cavidades, estando las cavi-

5 dades provistas de ranuras de mazarota de sujecién para
impedir el desplazamiento de las mitades, medios para tra-
bajar previamente el caucho sin ningin curado sustancial
antes de su terminacién, medios para poner a presidén el
molde con gas y medios para reunir las cavidades que sopor-

lQ tan a las partes de la cubierta para unir entre si a las
respectivas partes.

El moldeo de las partes de la cubierta en el interior
de las cavidades del molde puede llevarse a cabo de cual-
quier manera conveniente., Por ejemplo, la formacidén con

15 machos, la formacibén por vacio y combinaciones de estas
dos técnicas pueden ser usadas para materiales em lémina,
Ademés, el moldeo puede ser llevado a cabo por técnicas de
moldeo por compresibén, transferencia o inyecciédn.

Los medios para trabasjar previamente el caucho antés

20 de la conformacién pueden ser convenientemente el tornillo
de inyeccién de un molde de inyeccién o la accibén de trans-
ferencia de un molde de transferencia. Puede emplearse una
combinac-ién de las dos técnicas en la que una cimara de
transferencia es alimentada por un tornillo a temperatura

25 relativamente beja. Por esta razdén el moldeado por compresidn

27.11.73 ' -6 -
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solamente no es el preferido para el método de la invencién,
pero puede ser satisfactorio si el caucho puede ser’trabaja-
do? hasta el grAdo deseado antes de ser cargado en ei molde
de compresién.

Las mazarotas de sujecidn estgrén conformadas de modo
que resistan el movimientp de las partes de la cubierta en
el molde, por ejemplo, debido a la contraccién o a la retira-
da de conformadores machos cuando se usan éstos. La mazarota
de sujecién estd también conformada preferiblemente para ase-
gurar que el gas comprimido que entra en el molde al darle pre-
sién pasa sobre el labio y sobre la superficie de la mitad
del molde que va a ser desprovisto de su parte de cubierta
correspondiente, pero no entra entre la parte de cubierta
¥ la pared de la cavidad del molde en la cual ha de montar-
ser la parte de cubierta. Este (ltimo efecto es al menos
indeseable, ya que produce burbujas o defectos similares en
el productb y puede dar por resultado productos bastante
insatisfactorios pero puede dar por resultado que la parte
de cubierta sea levantada fuera de la cavidad del molde en
la cual deberia estar soportado.

Una forma particularmente conveniente de magzarots de
sujecién es ﬁna que consiste en una porcién més gruesa co-
nectada a la mitad del articulo por una porcién mis delgadas
Ejemplos de mazarotas de sujecién adecuadas se muestran en

las Figs. 1, 2 y 3 de los dibujos que se acompafian y son
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descritas mis detalladamente a continuacién.,

En el caso en que una cubierta deba ser~moldeada en
tres partes, una porcién de banda de rodadura, incluyendo
posiblemente un conjunto de refuerzo, y dos cosbhados, el
moldeo de todas las partes, es decir, los costados y la
porcién de banda de rodadura, puede ser llevado a cabo
usando una mazarota de sujecién especial y poniendo a pre-
8i6én el molde como se ha descrito amnteriormente. Alternati-
vamente en el moldeo de la porcién de banda de rodadura,
puede ubilizarse una parte del dibujo moldeado, en la por-
cién de banda de rodadura para aétuar como mazarota de su-
jeecidn, similarmente el conformador sobre el cual es moldeawr
da la porcidén de banda de rodadura puede ser plegable o al-
ternativamente puede ser un anillo plano que puede llevar
una tira de empaquebadura, por ejemplo, de caucho culcaniza-
do no adhesivo para conformar el perfil interior del anillo
de la banda de rodadura. En el primer caso, el conformador
de la banda de rodadura puede permanecer en el interior de
la poreidn de banda de rodadura hasta después de la fase-de
unién y en el Gltimo caso el anillo conformador de banda de
rodadura puede ser desglizado fuera de la porcidén de banda
de rodadura lateralmente antes de la fase de unidn.

La puesta a presién al molde la banda de rodadura no
es esencial, pero puesto a la presién es, sin embargo, pre-

ferida para mantener un conbacto intimo entre la poreidn
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de banda de rodadura y la matriz de moldeo de la banda
de rodadura, y para impedir el desprendimiento de gases
del caucho de-la banda de rodadura moldeada caliente.

El método de la invencién permite que se formen partes
de cubierta no curadas y después se unan entre si{ sin da-
fios. Si estas partes fueran formadas sin las fases de la
presente invencién, serian muy susceptibles de sufrir da-
fios y a moverse de su sitio. Por ejemplo, las partes no
curadas tenderian a pegarse a los conformadores machos
cuando éstos fueran retirados, resultando asi un moldeo no
gatisfactorio. El método de la invencibn supera estas difi-
cultades como se explica més detalladamente a continuacién
Y permite conseguir cubiertas satisfactorias, sin defec-
tos, de partes sustancialmente no curadas. Los métodos an-
teriores de moldeai cubiertas en dos o mis partes han re-
querido, usualmente el vulcanizar al menos parcial de por
lo mehos una de las partes para evitar que fueran dafiadas.
Estas partes parcialmente curadas no pueden ser unidas en-
tre si satisfactoriamente a no ser que se use un adhesivo,.
La presente invencidén elimina todas estas dificultades y
operaciones adicionales.

Otra ventaja es que debido a que las partes de la cu~-
bierta son unidas entre si por medio de las partes del mol-
de antes de que haya comenzado ningin curado, pueden ser

llevadas a unirse entre si, es decir, puede ser formado

-9 -
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el articulo deseado, con un grado de interferencia relati-
vamente bajo. Lia cantidad de interferencia es ajustada por
medio del caucho asignado en las partes de la cubierta para
asegurar que las superficies de unidad de las partes de la

5 cubierta soportadas por las partes del molde establecen un
contacto intimo cuando las partes del molde son unidas en-
tre si. Se apreciard que el exceso de interferencia en la
formacidén de la unidén podria dar por resultado un producto
inaceptable, ya que un exceso de interferencia en este mo-

10 mento puede producir un espesor de pared indeseable en la
zona de la unién,

Como se ha indicado anteriormente, cuando son moldea=-
das partes de caucho sin vulcanizar, existe en ellas una ten-
dencia muy fuerte a ser desplazadas o arrancadas antes de

15 que pueden ser unidas entre si, por ejemplo, tenderén a ad-
herirse a los conformadores machos cuando éstos son retira=-
dos. Por lo tanto los medios positivos, es decir, unas ma-
zarotas de sujecidn para retener las mitades en sus respec-—
tivas cavidades que son proporcionados por estas invencidn

20 son muy importantes. Esta técnica puede ser ayudada ademis
recubriendo la parte del molde que debe ser retirada de la
parte de cubierta moldeada no curada con un material adecus-
do no adherente, por ejemplo, poli (tetrafluorcetilenc) y
haciendo rugosa la parte del molde en la cual debe ser so=-

25 portada la parte de cubierta. La rugosidad puede conseguire

27.11.7% ' - 10 -
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se, por ejemplo, por cthorro de perdigones.

La invencién se muestra, a titulo de ejemplo solamente,

en los dibujoé que se acompaian, en los cuales:
| Las Figs. 1, 2 § 3 son cortes transversales a través
de ejemplos de mazarotas de forma adecuada;

La fig. 4 muestra esquemdticamente un proceso y apa-
rato para la febricacidén de una cubierta de neumético.

En la Fig. 1 una parte de cubierta moldeada 20 (mos-
trada esquemiticamente) es féormada con una mazarota 21. La
mazarota 21 tiene una superficie recortada 22 inclinada
de modo que el gas a presién introducido en el molde en la
direccién de la flecha A, se desviaré .-sobre las superficies
recortadas y por lo tanto no entraré entre la parte moldea-
da y la superficie del propio molde, es decir, la tendencia
del gas a entrar entre la superficie 28, es decir, el ex-
terior del producto acabado, de la parte moldeada y la su-~
perficie del propio molde, es efectivamente reducida,

En la Fig. 2 se muestra una mazarota de diferente for-
na. Esta mazarota estéd conectada a la parte de cubierta mole
deada 20 por medio de una estrecha porcidén moldeada o cuello
23, El1 recortado del producto moldeado acabadoc se hace més
f4cil en virtud de esta porcidn estrecha 23. También la ma-
zarota tienen una superficie recortada 22 para controlar el
flujo de gas en el moldeado. |

la Pig. % muestra una tipo de mazarota particularmente

- 11 -
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preferido. Esta tiene todas las caracteristicas de la ma=-
zarota de 1la Fig. 2, pero ha sido formada con un pequeiio
&ngulo X2 con la normal a la parte moldeada. X¢ puede ser
convenientemente hasta de 452. Por estos medios se impide
que las dos mazarotas se unan entre si cuando las partes
son unidas entre si en la superficie 24.

La unibén de las dos mazarotas pueden producir una
deformacién indeseable de la unién.

La fig. 4 muestra esquemféticamente las fases de una
operacién del proceso y aparato para fabricar upa cubierta,
mostrando la Fig. 42 el moldeo de los costados de la cu-
bierta y la unién de los costados a la banda de rodadura,

y mostrando la fig. 49 el moldeo de una porcién de banda
de rodadura. Como se muestra, en la Fase (A) un par de uni-
dades de costado 30 son montadas a cada lado de una platina
central 31, Lia platina 31 tieng unas porciones anulares ele=-
vadas %2, teniendo cada una de las unidades de costado una
ranursa correspondiente 33 de profundidéd ligeramente mayor.
La platina 31 contiene los pasos 34 desde una entrada
35 conectada a un inyector de Hornillo hasta la superficie
de la placa en el centro de las porciones anulares eleva-
das, y cada una de las unidades de costado 30 contiene unos
pasos 42 desde la rapnura 33 a una cara de moldeo %6 conforma=-
da para formar parte de una cavidad de moldeo para un costa-

do de cubierta,
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En operacidén las unidades de costado 30 son montadas
adyacentes a la platina 31, éooperando la porcibn elevada
32 con la ranura 33 para formar una cémara de transferen-—
cia y es inyectado caucho a través de los pasos 34 para
llenar la cémara de transferencia as{ formada. Los talones
37, montados con los vértices 38, son colocados en posi-
cidén en las caras de moldeo 36 de las unidades de costa=-
do.

En la fase (B) un par de platinas de prensa de mol=-
deado 39 con caras de moldeado 40 son llevadas a un intimo
contacto con las unidades de costado 30 para formar cavida-
des de moldeo de costado 41, Después es aplicada presién por
la prensa de moldeo para forzar el caucho desde las cémaras
de transferencia, a través de los pasos 42, al interior de
las cavidades de moldeado de costado 41.

Las platinas de prensa de moldeo 39 contiene cada una
ranuras de mazarota (no representadas) adyacentes a sus
caras de moldeo 40,

Fn la fase (C) se pone a preéién el molde o a una cé-
mara que contenga al molde y las platinas de la prensa de
moldeo 39 son levantadas de las unidades de costado 30. La
provisién de ranuras de mazarota en las platinas 39 impi-
de efectivamente que entre aire entre el costado moldeado
¥ la cara 40 y ayuda a sujetar el moldeo a la platina de

modo que los costados moldeados son levantados de las mismas

-13 -
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unidades de costado por las platinas de la prensa.

Las unidades de costado 30 y la platina central3l son
entonces rebtiradas, listas para ser usadas de nuevo en la
fase (4).

En la fase (D) se constituye un conjunto de refuerzo
en un conformador 43.

En la fase (E) el conformador 43 es aprisionado entre
un par de platinas de premsa 44 y 45 juntamente con un
anillo 46, que es concéntrico con el conformador de refuer-
z0. £1 anillo 46 lleva un dibujo de banda de rodadura en su
cara interior y el anillo46, el conformador de refuerzo 43
¥ la platina de prensa superior 45 definen conjuntamente
una cavidad de moldeado para una porcidén de banda de roda-
dura de una cubierta. Una cara en &ngulo 47 est& dispuesta
en el conformador 43 y una correspondiente 48 en la platina
superior 45, de modo que la porcién de banda de rodadura es
moldeada con caras laterales sn angulo para ser unidas con
caras coincidentes en los costados moldeados.

El anillo 46 contiene los pasos 50 que conducen desde
una unidad inyectora de tornillo 49 hasta la cara interior
del anillo y asi es inyectado el caucho que forma la porcién
de banda de rodadura en su cavidad de moldeado.

En la fase (F) después de moldear, las platinas de
molde 44 y 45 gon separadas de.la porcidén de banda de ro-

dadura moldeada, introduciéndose aire a presién en el molde
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El conformador de refuerzo 43 es rebirado y el anillo 46

es separado de la unidad inyectora 49. Puede no ser nece-
sario disponer de una mazarota de sujecidédn separada para

la porcibén de banda de rodadura de la cubierta, ya que la
porcidén de banda de rodadura soportada sobre el anillo

de banda de rodadura puede ella misma servir de mazarota

de sujecién.,

Se apreciarid que en todas las fases descritas hasta
ahora, el caucho ha sido trabajado por los inyectores de
tornillo a una temperatura a la cual es moldeable pero que
es inferior a la temperatura a la cual empieza un régimen
apreciable de curado., Esta temperatura depende de la forma
de la grifica reométrica del régimen de curado en funcidn
de la temperatura para el compuesto de caucho usado. En
general, estas curvas muestran una parte plana inicial en
la cual el régimen de curado permanece muy bajo, pero una
vez gue se alcanza una cierta btemperatura la temperatura de
"umbral®, el régimen de curado empieza a aumentar répida-
mente. Se ha comprobade que con cuidadoso control y planea-
miento de las fases (A) a (F), pueden llevarse a efecto to-
das con el caucho por debajo de la temperatura de umbral.
Cauchos diferentes pueden ser usados en partes diferentes
de la cubierta siempre gue sus curvas reoméitricas se corres—
pondan suficientemente para permitir que se curen juntos a

una temperatura elevada para proporcionar una unién adecua-

- 15 -
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da entre ellos.

Las fases (A), (B) y (C) pueden ser efectuadas al mis~
mo tiempo que las fases (D), (E) y (F) y en la fase (G) la
porcién de banda de rodadura montada en el anillo de banda
de rodadura 46 es colocada entre las platinas 39 de la
prensa de moldear que llevan los costados. Las platinas
de la prensa de moldear son llevadas hasta el anillo de la
banda de rodadura, de modo que los costados y las porciones
de banda de rodadura se ponen en contacto a lo largo de ca=-

ras anulares en #éngulo. En esta fase el caucho est& todavia

‘caliente pero por debajo de la temperatura de umbral., La

temperatura es ahora aumentada para curar el caucho hasta
ahora no curado., Si se desea una presidén de gas interior,
por ejemplo puede ser introducido aire o vapor en el molde
en esta fase para poner a presién la cubierta firmemente
contra las superficies de moldeo durante el curado.

Finalmente las platinas del molde son separadas de
nuevo, la cubierta curada e¢s retirada del molde y son cor-
tadas las mazarotas.

La porcidn de banda de rodadura de la cubierta puede ser
producida si se desea con una cara interior céncava para
unirse mis suavemente con el contorno de los costados. En
este caso, el conformador 43 sobre el cual es moldeada
la porcidén de banda de rodadura puede ser plegable o puede

estar cubierto con un anillo separador conformado de, por
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ejemplo, un caucho de etileno propileno curado, que per-
mitird que el conformador cilindrico sea retirado y sera
entonces sacado fécilmente del interior de la banda de
rodadura.

5 Ademés, el dngulo y posicién de la unidn entre la
porcibén de banda de rodadura y los costados no necesitan
ger como se muestran en los dibujes, siendo el factor esen-
cial que la unidén debe estar colocada de modo que las par-
tes pueden ser presionadas o cizalladas juntas durante el

10 cierre de las platinas 39 sobre el anillo 46 de la banda
de rodadura en la fase (G).

Esta solicitud que corresponde a.la presentada en
Gran Bretafia el 6 de Abril de 1972, bajo el Nim. 15787/72,
se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Es=

15 tatuto sobre Propiedad Industrial.
~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presen-
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se reco-

20 gen en las reivindicaciones siguientes:

27.11.73 -17 -
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18,- Un aparato de moldeo para fabricar cubliertas
de neumético que comprende, al menos, dos cavidades de
molde, medios para formar partes moldeadas de una cubier-
ta de neumitico de caucho en estas cavidades, estando
las cavidades provistas de ranuras de mazarotas de suje-
cién para impedir el desplazamiento de las mitades, me-
dios para trabajar previamente el caucho sin ningin cura-
do sustancial antes de su configurascién, medios para poner
a presién al molde con gas y medios pars reunir las cavida-
des que soportsn a las partes de la cubierta, para unir en-
tre si a las respectivas partes.

22,~ Un aparato de moldeo de acuerdo con la reivin-
dicacidén 12 en el cual los medios para formar partes mol-
deadas de un cubierta en las cavidades de molde son del
tipo de moldeo por compresién, transferencia o inyeccidn
0 una combinacién de éstos.

32,- Un aparato de moldeo de acuerdo con la reivindi-
cacién 28, en el cual los medios para trabajar previamen-
te el caucho antes de conformacién estén constituidos por el
tornillo de inyeccidn de un molde de inyeccidn.

4a,. Un aparato de moldeo de acuerdo con la reivindi-
cacidén 22 en el cual los medios para trabajar previamente
al caucho antes de la conformacidén consisten en la accidn
de transferencia del molde de transferencia.

52,~ Un aparato de moldeo de acuerdo con la reivindi-
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cacién 22 en el cual una cémara de transferencia es ali-
mentada por unm tornillo de inyeccidén a temperatura relati-
vamente baja, estando constituidos los medios para traba-
jar previamente el caucho antes de la conformacidn por

la combinacidén del tornillo de inyeccibén y la accidn de
transferencia del molde.

62.- Un aparato de moldeo de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones l2 a 52, el cual comprende un
anillo y un ndcleo de moldeo de banda de rodadura para de-
finir una cavidad de moldeo de handa de rodadura y dos
moldes de costado dispuestos a ambos lados de un conjunto
de platina central desde la cual puede ser suministrado
caucho,

72,~ Un aparato de moldeo de acuerdo con la reivindica=-
cién 62, en el cual cada molde de costado es un molde de
dos partes por 16 que la unién de las partes de la cubier-
ta moldeadas en dicho aparato es efectuada retirando el
conjunto de platina central y la mitad interior de cada
molde de costado, estando soportados los costados moldeados
en las mitades exteriores del molde de costado, alineando
la banda de rodadura de la cubierta llevada por el anillo
de moldeo de la banda de rodadura entre los costados ¥y
cerrando las mitades exteriores de los moldes de costado
sobre el anillo de moldeo de la banda de rodadura.

83,~ Un aparato de moldeo de acuerdo con la reivine
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dicacibén 62 & 72, en el cual los moldes de costado estén
dispuestos para definir cavidades de transferencia entre
ellos mismos y el conjunto de platina central por lo que
un conjunto de caucho puede ser transferido a los moldes
de costado presionando los moldes contra el conjuntoe de
platina central en una prensa.

92,~ Un aparato de moldeo de acuerdo con la reivine-
dicacién 82, que comprende un tornillo de inyecclén para
suministrar un compuesto de caucho a las citadas cavida-
des de transferencia.

102,- Un aparato de moldeo para fabricar cubiertas
de neumético,

Tal y como se hadescrito en la Memoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompaidan y con los fi-
nes que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas a mé-
gquina por una sola cara. ‘_3 BIC,
Madrid,

el
PoA. For stifus
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