" MINISTERIO DE INDUSTRIA Y ENERGH, 23 dmf

ﬁegislro de la Propiedad Industriggn Jos datqfs qug

tenido de 14 i

ylgtro de acuerdo,c) NUMERG

*gmoria aujuina.

@© Al

FEC DEJPRE TA

9-6-78
PATENTE DE INVENCION
@ PRIORIDADES:
. @NUMERO @ FECHA @ PAIS
7145/ 77 10-6-77 Suiza

@FECHA DE PUBLICIDAD

BUT

@ CLASIFICACION INTERNACIONAL

PATENTE DE LA QUE ES DIVISIONARIA

@TITULO DE LA INVENCION

"PROCEDIMIENTO DE

CONFORMACION EN CALIENTE DE UNA CABEZA DE
VALVULA A PARTIR DE UNA VARILLA"

@ SOLICITANTE (8)

ROGER-MICHEL DEHOVE

(MC-OBE 3743)

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

4 Place des Reflets, "LA DEFENSE", 92400 COURBEVOIE, Francia

@ INVENTOR (ES3)

El solicitante

‘73) TITULAR (ES)

@ REPRESENTANTE

DON OSCAR DE ELZABURU FERNANDEZ

(P.- 69.137)

UNE A-4 MOD. 3106

1fg

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

POOR
QUALITY



10

15

20

26058

Hoja nin., 1

El presente invento se refiere a un procedi-
miento de conformacidn en caliente de una cabeza de valvu-
la a pertir de wna varilla de acero. Se refiere iguzslmen-
te & un dispositivo para la aplicecidn de este procedimien
to. Naturalmente, el invento es splicable a la conforma-
cidn de objetos sdélidos macizos, de perfil andlogo al de
una vdlvula. Para simplificar, solamente se hard referen-
cia al término de vdlvule en la descriveidn y en las rei-
vindicaciones que siguen.

Debido al aumento continuo de lz potencia es-
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| vdlvula, a partir de una varilla, estendo destinada esta
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pecifica de los motores, las vdlvulas son Orgenos muy soli
citados, de modo qgue sus cualidades deben ser ne joradas
sin céear. Bs asi cdmo es conocido que la mejor resisten-
cia de las cabezas de vélvulas se obtiene cuendo éstas son
realizadas por conformacidn de una varilla. Asi, la textu
ra del metal es +tan homogénes como resulte posible.

El presente invento se refiere més precisamen

te a la realizecidn de una pieza semiacabada de cabeza de

pieza semiacabada a ser recogida posteriormente por medios
conocidos para hacer de ella una cabeza definitiva. Es sQ
lamente para simplificar la terminologia por lo que se ha~-
blard de cabeza de vdlvula y no de pieza semiacabada en el
texto que sigue. ‘

, Se conoce un procedimiento en el cual la con-
formacidn se realiza en caliente por caldeo del extremo de
la varilla por efecto Joule. A este efecto, la varilla y
el yunque sobre el cual se viene a deformar la varilla pa-
ra realizar la cabeza de vdlvula, estdn unidos, respectivy)
mente, a dos electrodos de llevada de corriente eléetrica,
siendo obtenido el pas9 de la corriente entre la varilla
Yy el yunque por contacto de una sobre el otro. Tal proce
dimiento presenta numerosos inconvenientes. En efecto, el
caldeo es lento; se produce una mala conduccidn en el con-

tacto varilla-yunque, que produce un deterioro superficial
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del extremo de la varilla. Este deterioro se traduce por
1z formacidn de una pastilla heterogénea que persiste en
las etapas siguientes de la fabricacidn y es el origen de
numerosos rechazos.

Otra consecuencia de la lentitud del caldeo
es gque el consumo de energia eléctrica es grande. Ademds,
debido a la mala conduccidn citada, la potencia instalada
debe ser elevada.

Se conoce, por otro lado, un procedimiento pa
ra formar tubos ensanchados a pertir de tubos cilindricos,
que!consiste en aplicar el tubo sobre un mandril_ﬁnico, es|
tando situado el conjunto del mandril y del tubo que lo en
vuelve en el eje de un inductor de caldeo de alta frecuen-
cia.’  Pero no parece que la enseilanza de tal procedimiento
esvecifico de la conformacidn de tubos sea utilizable pars
pilezas macizas., Ademds, tal procedimiento seria impracti-
cable agui, porque el engrosemiento que se forma progresi-
vamente, vendria rdpidamente a tocar al inductor, que de-
be estar situado en la proximidad del extremo de la veri-
1la inicial.

E1l presente invento trata de rezlizar un pro
cedimiento, en el cual el caldeo se efectia rédpida y eco-
ndémicamente, y sin dejar subsistir heterogeneidad de la

textura metdlica.

Segin un primer aspecto del invento, el pro-
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cedimiento de conformacidn en caliente de una cabeza de
vélvula, a partir de una varilla, consiste en calenter es-
ta varilla y en aplicar uno de sus extremos sobre un yun-
que segun una penetracidn progresiva para conformarlo se-
gun una cabeza aproximadamente hemisférica. Esid caracte
rizado porque se efectua el caldeo por medic de un induc-
for dispuesto coaxialmente a la varilla, y porque sc des-
plaza progresivamente el inductor en sentido conirario a
la penetracidn de la varilla.

Haciendo desplazor el inductor en sentido in-
verso de la penetracidn de la varilla, se evita la colisidn
entre este inductor y el engrosamiento en formacidn, y se
pueden aprovechar las ventajas del caldeo por induceidn,
que se caracterizan por un caldeo rédpido y homogéneo, que
no deja subsistir ninguna pastille heterogénea y gue ver-
mite una economia notable a la vez sobre la energia consu-
mida y sobre la potencia instalada. .

Segun una forma preferida del procedimiento,
se desplaza el inductor de manera que la distancia de la
superficie en la dWltima espira a la superficie del engro-
samiento hemisférico permanezca sensiblemente igual a la
distancla entre la superficie interior de las espiras del
inductor y la superficie cilindrica de la varilla.

El engrosamiento en formacidn se encuentra. en

tonces recalentado, aproximadamente en las mismas condiciof
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nes que en la parte de 1la varilla nc deformada todavia, lo
que contribuye a la evolucidn correcta de la conformacidn.

En términos mds precisos, la distancia entre
la superficie de la Ultima espira y la superficie del en-
grosamiento hemisférico es medida segin la recta gue une
el centro del conductor, que forma la espira, con el cen-
tro del engrosamiento.

Segin une realizacidn ventajosa del procedi-
miento, se calienta la-varilla hasta una temperatura pre-
éeterminada, comprendida entre 8002C y 9002C, antes de co-
menzar el movimiento de avance de la varilla, y se mantie-
ne a continuacidn esta temperatura.

' Esta temneratura correspcnde, aproximadamente
a una zona de superplasticidad del metal que constituye
las védlvulas, y ﬁermite la conformacidn en las mejores con
dicionese.

De preferencia, se obtienc el movimiento de
avance de la varilla por aplicacidn de una fuerza compren-
dida entre 10.000 y 15.000 N,

Pinalmente, se corta el caldeo y se detienen
los movimientos citados, después de un tiempo predeterming
do, que corresponde & un volumen predeterminade de la cabe
za hemisférica, .

Durante la operacidn de caldeo y de conforma-

cidn, se subordina la intensidad del caldeo a una medida

4
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de la temperatura suocerficial de la varilla en la regidn
rodeada por el inductor.

Esta subordincceidn vermite, no solo una regu-
lacidn de la temperaturs, sino igualmente una programacidn
automdtica de al menos algunas de las etapas del procedi-
miento.

Segin un segundo aspectc del invento, el dig~
positive pera la conformacidn en caliente de una cabeza de
vélvula, a pertir de una varilla, comprende medios de cal-
deo de la varilla y medios para aplicar esta varilla sobre
un yungue, pera conformarla segin una cabeza aproximadamen
te hemisférica, Estd caracterizado porque los medios de
caldeo comprenden un inductor formado por espiras coaxia-
les a la varilla, cerca de su extremo prdximo al yunque,
siendo llevado este inductor por un bastidor mdvil parsle-
lamente a los desplazamientos de le varilla y provisto de

medios de mando unidos a un paso de cdlculo, para hacer

'desplazar el bastidor segln una ley de movimiento predeter

minado.

Estas caracteristicas permiten aplicar el pro
cedimiento definido mds arriba y, especizlmente, proceder
de manera gue la ley de movimiento del bastidor, definida
por el paso de célculo, sea tal, que la ultima espira del
inductor permanezca a una distancia senciblemente constan—

te de la cabeza hemisférica en formacidn.
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Segin una realizacidn ventajosa del dispositi
vo, los medios motores comprenden un primer géto para aplif
car la varilla sobre el yungue, y un ségundo gato para des
plazar el bastidor del inductor, estando unidos estos dos
gatos, cada uno, 2 un blogue de mando unido, & su vez, al
paso de cdlculo.

‘ Se pueden asegurar, gracics a estas disposi-
ciones, de manera a la vez sencilla y rigurosa, los despla
zamientos sincrdnicos de la varilla y del inductor.

Segin una realizacidn preferida del dispositi
vo,lel'inductor estd vnido 2 un generador induetivo aperié
dicd, compuesto con un cofre de induccidn fijado al basti-
dor que lleva el inductor, y unido, a su fez, por cables
flexibles, 2 un paso de potencia.

Este dispositivo, que une rigidamente el in-
ductor al cofre de induccidn, cermite evitar las induccio-
nes pardsitas que se podrian producir en circuitos de ca-
ble flexible.

El dispositivo comprende ademds, ventajosa-
nmente, uwna mirilla piroméirica unida a2 wn paso de medida
y de amplificacidn, unido, a su vez, a2l paso de potencig
del generador zperiddico, para permitir la regulacidn autg
mética de temperatursa.

Ademds, el paso de medida y de amplificacidn

de la mirilla estd unido al paso de cdlculo, de maners
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que la temperatura medida pueda servir de magnitud de en-
trada/a la programacidn efectuada por el bYlogue de cdlculo

Otras particularidades y ventajas del invento
resalterdn todavia de la descripcidn detallada gue sigue.
5 En los dibujos anejos, dados a titulo de ejem
plos no limitativos:

- la figura 1 es una vista parcialmente en
corte y semi-esquemdtica del dispositivo conforme al inven
to,

10 -~ las figures 2 a 4 son vistas parciales, que
corresponden a las diversas etapas del procedimiento.

Con referencia a la figura 1, el dispositivo
comprende un bastidor fijo 1, en el cual estd encajado un
porta~yunque 2, que lleva un yunque 3.

15 ' £ la altura del yunque 3, un primer gato 4
tiene su cilindro 5 provisto de dos orejes € que llevan,
cada una; un manguito 7 montado deslizante sobre una colum
na 8 encajsda, por un extremo, en el porta-yungue 2 y, por
el otro, en el bastidor 1. Unos tornillos de blogueo ©

20 permiten fijar el cilindro 5 a una distancia predetermina—
da del yunaue 3. §

El pistdn 11 del gato 4 lleva un vdstago 12
provisto, en su extremo, de una pinza 13 para una varilla
14 a conformar segin una cabezz de vdlvula.

25  En su extremo opuesto a la varilla 14, el ci-

26058




(|

10

15

20

25

26058

Hoja niun, 9

lindro 5 lleva una gberturs 15, de donde parte una conduc-
cidn 16 gue termina en una salida 17 de un distribuidor 18
de tres vias, cuya entrada 19 estd unida, por una conduc-
cidn 21, a la salida de una bomba 22, cuya entrada estéd
unids a un depdsito 23 de fluido hidrdulico.

Otra salida 24 del distribuidor 18 estd unida
al depdsito 23 por una conduccidn de retorno 25.

La posicidn del distrituidor 18 estd mandada
de manera en si conocida a partir de un paso de cdlculo 26
del tipo mivrocesador, por medic de una 1inéa de seflal 27
representada en trazo mixto.

Se comprende que, segin el valor de la sefial
transmitida por la linea 27, el distribuvidor 18 provoca
la =dmisidn de fluido bajo presidn en el gato 4, para des-
plazar el pistdén 11 en la direccidn del yungue 11, o por
el contrario, dejer escapar este fluido en el depdsito 23,
o incluso mantiene el pistdn 11 en posicidn fija.

Un segundo gato 28 comprende un cilindro 29
provisto de dos orejas 31 que llevan manguitos 32 montados
deslizantes, uno sobre una de las columnas 8 y el otro so-
bre una columna 33 encazjada en el bastidor 1. Tornillos
de bloqueo 34 permiten fijar el cilindro 29 en uvna posi-
¢idn predeterminada.

“El pistdén 35 del gato 28 lleva un vdstago 36,

al cuval estd fijado un bastidor mdvil 37 montado deslizan

i
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| te sobre las columnas 8 y 33.

En su extremo por donde sale el vdstago 36,
el cilindro 29 lleva una abertura 38 unida, por una conduc
cidn 39, a una salida 41 de un distribuidor de tres vias
5 42, cuya entrada 43 est4 unida, por la comduccidn 21, a la
salida de la bomba 22, y cuya otra salida 44 estd unide,
por la condvceidn 25, al depdsito 23. ILa posicidn del dis
tribuidor 42 es mandada, a partir del paso de cdlculo 26,
por medio de una Iinea de sefial 45.

10 ' Se comprende que, cusndo el distribuider 42
admite fluido-bajo presidn en el gato 28, provoca el des-
plazamiento del bastidor mdvil 27 en una direccidn que
tiende a alejarlo del yunque 3.

R El bastidor mdvil 37 lleva un orificio 46 gue
15 sirve de gufa para la varilla a conformar 1l4. Las conduc-
clones 16 y 39 son flexibles.,

Sobre este bastidor mdvil estd fijado un co-
fre de induccidn 47 unido por cables flexibles 48 a un pa-
so de-potencia 49, constituyendo el conjunto un genersdor
20 | inductivo aperiddico de una potencia de aproximadamente
5 kVA para un puesto de trabajo tal como el descrito aqui,
¥y que pfOporciona una corriente inductiva de 15 a 50 kHz.

El cofre 47 estd unido rigidamente en la sa-
lida a un inductor 51 montado coaxialmente al orificio 46,

25 ¥y por lo tanto a la varilla 14, BEste inductor estd hecho

26058
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de un conductor de tubo pafa permitir wna circulacidén de

agua de refrigeracidn. En el ejemplo descrito, se utili-
za como conductor un tubo de cobre de 4 mm de didmetro ex
terior. El didmetro del inductor 51 es superior en 5 a 8
milimetros, al de le verills 14 & conformar, lo que deja

subsistir una holgura de 2,5 a 4 milimetros sobre el ra-

dio.

Una mirilla pirométrica 52, sensible a la enmil
sidn infrarroja, estd montada sobre un pie 53 fijado sobre
%l porta~yunque 2 y estd orientada para observar la vari-
1l 14 tre las espiras del inductor 51. Estz mirills
estd unida eléctricamente a un paso de medida y de regula
cidn 54. Una salida de sefial de este paso estd unida al
paso 49 por una 1inea 55, siendo la seficl transmitida una
accidn de regulacidn que actda sobre el generador, para
obtener una ftemperatura constante en la varille 14.

_ Otra salida de sefial del paso 54, que repre-
senta la temperatura medide por la mirilla 52, es aplica-
da por una linea 56, en el paso de cdlculo 26.

Se gxplicaré ahora el funcionamiento de este
dispositivo, esﬁecialmpnte'con relaci6n a las figuras 2 &
4, lo que sirvira pars describir el procedimiento objeté
del invento. ,

& titulo de ejemplo, se describird la opera-

cidn de conformacidn de una cabeza de vdlvula a partir de
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una varilla 14 de acero 2 45 C 8 9 (es decir, que contiene
de 0,4 a2 0,5 por ciento de carbono, de 2,75 a 3,75% de si-
licio y de 7,5 a 9,5% de niguel), preséntando esta varilla
un didmetro de 8,4 milimetros.

Se comienza por regular la altura de los ga-
tos 4 y 28 de manera que, habida cuenta de la longitud de
los cilindros, los pistones puedan efectuar las carrerag
gue serdn indicadas a continuacidn.

Se fija la varilla 14 sobre la pinza 13 y se
actua sobre el »istdn 11 para que el extremo de la varilla
14 llegue a sproximademente 12 milimetros del yungue 3. Se
actia a continuacidn sobre el pistdn 35 para gque el induc-
tor 51 venga a rodear el extremOIdeila varilla 14 (figuras
1y é). Estas operaciones pueden ser efectuadas a mano o
ser programadas en el paso de cdlculo 26 que manda los dis
tribuidores 18 y 42.

A continuacidén, se engencha el generador 49
para provocar el calentamiento del extremo de la varills
14 por el inductor 51. La mirille 52 mide constantemente
la temperatura de la varilla 14. Cuando esta temperatura
alcanza un calor predeterminado comprendido entre 800 y
900eC, el paso de medida y de regulacidn 54 emite una se-
fial por la linea 56 para accionar el vaso de cdlculo 26
que, a su vez, acciona por la linea 27 el distribuidor 18,

que admite fluido en el gato 4 para empujar la varilla 14
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|_hacia el yunque 3,

Con la potencia de 5 kVA indicada mds arriba
para el generador, el aumento de temperatura se efecta en
dos a tres segundos, aproximadamente, ILa temperatura pre-
cisa a alcanzar depende, en realidad,” del tipo exacto del
acero de que estd hecha la varilla 14, De una manera ge=
neral, esta temperatura es la de la superplasticidad del
metal y es,’ aproximadamente,’ igual a la mitad de la tempe~
ratura de fusidn expresada en grados Celsius.

Cuando la varilla 14 alcanza el yungue 3, se
aplasta allf,’ formando un engrosamiento 57 sensiblemente
hemisférico (figura 3) que aumenta progresivamente y se
aproxima al inductor 51,

Siendo 4 la distancia entre la superficie del
engrosamiento 57 y la superficie del conductor gue forma
el inductor 51 (fiéura 4), se hace desplazar el inductor
en sentido inverso de la varilla 14, de manera que esta
distancia d siga siendo sensiblemente igual a la holgura
radial r (figura 2) entre la varilla 14 en su parte ciline
drica y el inductor 51, La distancia d se mide sobre la
linea 58 gue une el centro 59 del enfrosamiento con el cen-
tro del conductor, 7

La maniobra citada del inductor se efectfa
desplazando el bastidor mévil 37 por medio del gato 28,

por admisién de fluido a partir del distribuidor 42 manda=
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do por el paso de cdlculo 26. A este efecto, el paso 26 ey
programado temporalmente a vartir de un conocimiento expe-
rimen%al previo de la duracidn y de la cadencia de la ope-
racidn. En el ejemplo descrito, el gato 4 aplica sobre la
varilla 14 wna fuerza comyrendida entre 10.000 y 15.000 N,
y la velocidad de descenso de la varilla es de, aproxima-

damente, 1 cm/s. De esto se puede deducir la velocidad de
formacidn del engrosamiento 57 y progremar, en consecuen-

?ia, en el instante de partida del bastidor 37 y su velo-

cidad de desvlazamiento.

Durante toda la operacidn, la mirilla 52 mide
la temperatura de superficie de la varilla 14 y el paso de
medida y de regulacidn 54 emite una sefial de accidn que es
aplicada al generador 49 por la linea 55 para mantener
constante la temperatura medida. )

La cabeza de vdlvula es terminada al cabo de
wn cierto tiempo, que se puede determinar por el cdlculo
0 por una experienciea previa, y este tiempo es programado
en el paso de cdlculo 26, que detiene entonces la opera-
¢cidn por medios conocidos, no representados.

EL inventd permite obtener las ventajas bus-
cadas, a saber, un caldeo rdpido, bien localizado, por me-
dios cuya eficacia permite, a la vez, una notable economial
de energia y una importante economfa de inversiones. Ade-

més, la cabeza de vdlvula obtenida no presenta ninguna he-
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terogeneidad'en su textura, lo que asegurs una calidad
constante.del producto acabado.

. Mds precisamente, el caldeo por induccidn
permite alcanzar fdcilmente la temperatura de superplasti-
cidad del metal y reducir el esfuerzo a aplicar sobre la
varilla. ©Por otra parte; gracias al hecho de gue se hace
subir el inductor en el curso de 1@ conformacidn, el entre
hierro entre el inductor y la varilla puede ser muy reduci
do, lo que mejora el rendimiento del caldeo.

Naturalmente, el invento no se limita al ejem|

plo descrito y se podrian concebir diversas variantes meno-

res sin salir de su marco.
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REIVINDICACIONES

1l2.- Procedimiento de conformecidn en calien
te de una cabeza de vdlvula a partir de una varilla, que
consiste en calentar esta varilla y en aplicar uno de sus
extremos sobre un yunque segin una peneiracidn progresiva
para conformarla segun una cabeza aproximademente henigfé-
rica, caracterizado porque se efectia el caldec por medio
de un inductor dispuesto coaxialmente 2 la varilla, y por
que se desplaza progresivemente el inductor en sentido con
trario a la pergiracidn de la varilla.

28.- Procedimiento conforme a la reivindica-
cidn 18, caracterizado porque se desplzza el inductor de
manera que la distancia de la superficie de la Wltime espi
ra a la superficie del engrosemiento hemisférico, permancs
ca sensiblemente igual a la distancia entre la sunerficie
interior de las espiras del inductor y la superficie cilin
drica de la varilla.

8,~ Procedimiento conforme a la reivindice~

cidn 28, caracterizado porque la distancia entre la super
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ficie de la dltima esvira y ia superficie del engrosamien-
40 hemisférico se mide segin la recta que une el centro de]
contorno que forma la espira con el centro del engrosamien
to.

48,- Procedimiento conforme a una de las rei-
vindiceciones 18 a 32, caracterizado porgue se calienta la
varilla hasta una temperatura determineada, comprendida en-
tre 800 y 9009C, antes de comenzar el movimiento de avance
de la varille, y porque se mantiene luego esta temperatu-
Ta.

58,~ Procedimiento conforme 2 una de las rei-
vindicaciones 12 a 42, caracterizado porque se obtiene el
movimiento de avance de la varilla por zplicacidn de una
fuerza comprendida entre 10.000 y 15.000 N.

2,~ Procedimiento conforme a una de las rei-
vindicaciones 18 a 58, caracterizado porgue se corta el
caldeo y se detienen los movimientos citados desoués de
un tiempo predeterminado que corresponde a un volumen pre-
determinado de la cabeza hemisférica.

8,~ Procedimiento conforme a una de las rei-
vindicaciones 18 a 62, caracterizado porgue se subordina
la intensidad del caldco a una medida de la temperatura
cuperficial de la varilla en 1la regidn rodeada por el in-
ductor,.

8&.- Dispositivo para la conformacidn en ca~
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liente de una cabezo de vdlvula a portir.de uwna varilla,
y especialmente para aplicar un procedimiento conforme a
la reivindicacidn 12, que comprende medios de caldeo de la
varilla y medios para aplicar esta varilla sobre un yungue
pare. conformarla segin una cabeza aproximademente hemisfé-
rica, caracterigzado porgue los medios de caldeo comprenden
ﬁn inductor formado por espiras coaxiales a la varilla, en
la proximidad de su extremo prdximo 2l yunque, siendo lle-
vedo este inductor por un bastidor mdvil paralelsamente a
los desplazamientos de la varilla y estando provisto de me
dios de mando unidos a un paso de cédlculo para hacer des-
plazar el bastidor segin una ley de movimiento predetermi-
nado.
8.~ Disvositivo conforme a la reivindicacidn

82, caracterizado vorgue la ley de movimiento del bastidor
definida por el paso de cdlculo es tal, que la dltima espi
ra del inductor permsnece a una distancia sensiblemente co$§
tante de la cabeza de la pieza semiacabada en formacidn.

108,.- Dispositivo segin la reivindicacidn 78,
caracterizado vorque los medios motores comprenden en pri-
mer canto para aplicar la varilla sobre el yunque y un se-
gundo gato para desplazar el bastidor del inductor, estan-
do unidos estos dos gatos, cada uno, & un blogue de mando
unido, a su vez, al paso de cdlculo.

1le.- Dispositivo conforme a una de las rei-
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tas a miquina por una sola cara.

tHojan nam. 19

vindicaciones: 82 a 108, caracterizado porque el inductor

estd unido a un generador inductivo speriddico compuesto

por un cofre de induccidn fijado al bastidor gue-lleva el

inductor y unido, a su vez, por cables flexibles, & un pa-

so de potencia. o

128, Disnositivo conforme a la reivindica-

cidn 118, carscterizado porque comprende una mirilla piro-

métrica unide a2l paso de medida y de amplificaeidn, unido,

a su vez, al paso de potencia del generador aperiddico.

138.~ Disvositivo conforme a la reivindica-

cidn 128, caracterizado porgue el paso de medida y de am-
plificacidn de la mirilla estd unido al paso de cdleculo.

142 ,- PROCEDIMIENTO DE CONFORMIDAD EN CALIENTE

DE UNA CABEZA DE VALVULA A PARTIR DE UNA VARILLA;

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede representado en los dibujos que se acompafian y
para los fines‘qué se han especificado.

Esta Memoria consta de diecinueve hojas escri-

Madrid, LRI
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