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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedimiento para * '
descargar automáticamente una cubierta, después de su vulcani- ' ! 
zaci.ón, de un molde que comprende a lo menos dos secciones corres-} 
pendientes a los flancos-de la cubierta y una sección con seo- j 
tores, desplazables radialmente en los dos sentidos, correspon­
diente a la banda de rodamiento de la cubierta.

En los vulcanizadores de tipo conocido, provistos de un mol­
de que'comprende, además de las secciones correspondientes a los 
flancos de la cubierta a vulcanizar, a lo menos una sección con !
sectores correspondiente a la faja de la banda de rodamiento de }í
la misma, está previsto que la cubierta después de la apertura ! 
completa del molde resulte apoyada en la sección inferior del ,í
mismo. En algunos de estos vulcanizadores los sectores del mol- } 
de permanecen siempre en el mismo plano en que se encuentran :



en el momento de la operación de vulcanización, en otros vienen, 
a su vez, alzados, junto con la sección inferior, quedando no 
obstante siempre al mismo nivel que esta última, en otros final­
mente, vienen alzados junto con la sección superior del molde 
para hacer más fácil la descarga de la cubierta vulcanizada, que 
puede así ser agarrada exteriormente.

En la patente italiana ns 665<377 de la misma Solicitante, 
en fin, está representado un vulcanizador provisto de un adecua­
do dispositivo, que está dispuesto coaxialmente con el molde y 
alza la cubierta vulcanizada de la sección inferior del molde em­
pujando hacia arriba los talones de la misma con los cuales está 
vinculada su faja periféricao

La cubierta, en fin, en los casos arriba mencionados viene 
alejada del vulcanizador a mano o por medio de adecuados dispo­
sitivos con sectores contraibles, que agarran la cubierta por 
el interior o por el exterior y la transportan sobre un plano . 
inclinado, a lo largo del cual viene hecha mover hacia un post- 
hinchador o un transportador continuo o intermitente. EL empleo 
de dichos dispositivos apropiados implica no solo un notable, 
gasto, sino también el embarazo de la zona central del vulcaniza­
dor, que podría ser a su vez utilizada ventajosamente por cual­
quier otro dispositivo apto de hacer más automático el funciona­
miento del vulcanizador o de conferir una mayor regularidad y uni­
formidad a la cubierta tratada.

Forma el objeto de la presente invención un procedimiento 
automático de extracción de una cubierta vulcanizada de un mol­
de, incorporado en un vulcanizador y provisto de una sección con 
sectores correspondiente a la faja de la banda de rodamiento de 
la cubierta, y de descarga de la cubierta de dicho vulcanizador,



no requiriendo dicho procedimiento el uso de ningún medio suple­
mentario respecto a los ya empleados para las precedentes ope­
raciones de moldeo y vulcanización de la cubierta*

El procedimiento en cuestión consiste en desajustar antes 
el flanco inferior de la cubierta alzando esta última respecto 
a la posición en que ha sido vulcanizada, manteniéndola no obs­
tante ajustada en el molde tanto en correspondencia de su faja 
banda de rodamiento como de su flanco superior, en desajustar 
seguidamente dicha faja banda de rodamiento mediante desplaza­
miento radial hacia el exterior de los sectores ajustados en la' 
misma, y en empujar la cubierta hacia un inferior plano incli­
nado u otro medio apto de acogerla y dirigirla hacia un post- 
hinchador o un transportador de tipo conocido*

En el caso en que las arriba citadas operaciones no sean 
suficientes para desajustar la cubierta completamente también 
de la sección superior del molde, dicho procedimiento prevé que 
la cubierta venga empujada por lo menos una parte de la sección 
superior del molde a un nivel inferior al correspondiente a la 
superficie infefior de la sección con sectores del molde, de 
desplazar luego radialmente en dirección de la cubierta dichos 
sectores para hacerlos asumir un diámetro interno menor que 
aquel externo de la cubierta, de alzar esta última junto con 
a lo menos una parte de la sección superior del molde, en la 
cual está todavía ajustada, de provocar su desajuste por esta 
sección continuando el alzamiento de esta última después que la 
cubierta e& venida en contacto de la superficie inferior de di­
chos sectores y que por consiguiente es impedida por estos de 
proseguir su movimiento hacia arriba*



El procedimiento de la presente invención se ejecuta 
con un dispositivo que comprende unos medios aptos de accionar 
las varias partes de un molde, que comprende a lo menos dos 
secciones correspondientes a los flancos de la cubierta y una 
sección intermedia con sectores correspondiente a la faja de 
la banda de rodamiento de la misma.

Este dispositivo comprende medios aptos para alzar contem­
poráneamente la sección superior y la central de sectores del 
molde respecto a la sección inferior, medios aptos de mantener 
dichos sectores en su posición radialmente más interna durante 
su alzamiento y medios aptos de desplazar dichos sectores radial­
mente a niveles distintos.

En el caso, no obstante, en que estos medios no sean su­
ficientes para desajustar la cubierta completamente tambián de 
la sección superior del molde el dispositivo comprende también 
medios aptos de desplazar en altura a lo menos una parte de la 
sección superior del molde independientemente de les sectores.
En el caso particular ilustrado como ejemplo en la presente so­
licitud y descrito más adelante dicho dispositivo se identifi­
ca con aquel empleado para el moldeo y vulcanización de la cu­
bierta que debe ser extraida del molde*

El dispositivo representado en las figuras 1-la comprende 
un molde constituido por una sección inferior subdividida en dos 
elementos anulares continuos 1 y 2, por una sección superior 
subdividida en dos elementos anulares continuos 3 y 4 y por una 
sección anular intermedia subdividida en una pluralidad de sec­
tores 5 provistos en su superficie interna de esculturas ra­
diales 6 correspondientes a los huecos del perfil que debe 
ser estampado en la faja de la banda de rodamiento 7 de la cu­



bierta.
EL elemento anular 1 de la sección inferior del molde está 

solidario con la plancha caliente 8 de debajo, dispuesta sobre 
la armadura del dispositivo para calentar la secci;ón inferior 
del molde y provista en su superficie superior de una placa 
anular 8'.

El elemento anular 2 de esta sección está montado en la 
extremidad de un vástago la otra extremidad del cual está 
unida con un pistón deslizable en un cilindro de simple efecto 
montado en la armadura de la máquina.

EL elemento anular 3 de la sección superior del molde 
está* solidario con la plancha caliente 10, fijada a la extre­
midad de una serie de vástagos, a la otra extremidad de los 
cuales están fijados los correspondientes pistones deslizables 
en cilindros de doble efecto montados en un travesado superior 
del dispositivo, el cual es desplazable en altur;a, por lo que 
la plancha caliente 10 y el elemento anular 3 pueden ser des­
plazados en altura junto con dicho travesano y también indepen­
dientemente respecto a este. El. elemento anular 4 de la sección 
superior del molde está montado a una extremidad de un vástago 
11, la otra extremidad del cual está unida con un pistón desli­
zable en un cilindro de doble efecto montado en dicho travesa­
do del dispositivo. Los sectores 5 están montados cada uno en 
un soporte 12, que presenta en la cara opuesta a la que sos­
tiene el correspondiente sector un plano inclinado 13 delimita­
do por dos guías laterales 14, en las cuales está insertado un 
plano inclinado 15 solidario con las planchas calientes 16, pa­
ra el calentamiento"de los sectores 5.
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La extremidad superior de las planchas calientes 16 está 
fijada a dicho travesano superior del dispositivo. Cada sos­
tén 12 de los sectores 5 está provisto (véase la figura 1&) 
en su superficie superior de dos elementos 17 y 18 en L des- 

f lizables a lo largo de una guia central 19; fijada a la super­
ficie inferior de la plancha caliente 10.

El dispositivo en cuestión comprende además un tornillo 
20 dispuesto a lo largo del eje del molde y que presenta dos 
filetes 21 y 22 de sentido opuesto, en los cuales se ajustan 

10 dos tuercas 23 y 24; que son impedidas de r.od.ar alrededor del 
* eje .del tornillo mismo por medio no indicados en la figura 
(por ejemplo por una lengüeta o por un piolo solidario con la 
tuerca 24; deslizable en ún hueco de la armadura de la máqui­
na paralelo al tornillo 20).

13 á la tuerca 23 está unido un elemento anular 2$, 6H el
cual está ensamblado el borde engrosado 26 de una membrana 
elástica 27; el otro borde engrosado 28 de la cual está ensam­
blado en la brida 29 de un cuerpo tubular 30 unido inferiormen- 
te a la tuerca 24* En el cuerpo tubular 30 están practicados los 

20 conductos 31 que desembocan en el interior de la membrana 27; pa­
ra la introducción.y la descarga de fluido a presión en el inte­
rior de la misma. Oon la tuerca 23 está solidario un elemento tu­
bular 32 deslizable a hermeticidad a lo largo del cuerpo tubular 
30 para impedir la salida del fláido a presión que viene introdu- 

25 cido en la membrana 27' En la cara superior de la brida 29 está
previsto un distanciador 33; que tiene la función de detener elmo 
vimiento hacia abajo de la tuerca 23 a una distancia de la tuer-
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cq 24 correspondiente a la operación de moldeo del perfil en 
la cara de la banda de rodamiento 7 de la cubierta. En el 
filoueaeo 21 del tornillo 20 está atornillada una tuerca 34; 
que tiene el fin de detener el movimiento hacia arriba de la 
tuerca 23. La extremidad inferior del tornillo 20 presenta una 
sección transversal exagonal y está montada giratoria sobre un 
pistón 35 deslizable en el cilindro 36, provisto de un orificio 
lateral 37 para la introducción y la descarga de un fláido a 
presión debajo del pistón 3g. En la extremidad inferior exago­
nal del tornillo 20 está ensartado un engranaje 38, que puede 
ser puesto en rotación en el cojinete 39 por un motor no re­
presentado en la figura a través de una transmisión normal a 
cadena o a engranajes. El cojinete 39 está montado en un elemen­
to anular 4 0, fijado sobre el cilindro 36, por lo que el tor­
nillo 20 puede ser desplazado en altura mediante el pistón 3$, 
mientras el engranaje 38 permanece fijo en la misma posición.

El procedimiento de moldeo del perfil de la faja banda de 
rodamiento 7 de. una cubierta 41 con un dispositivo del tipo de 
aquel representado en las figuras 1 y la ha sido ya detallada­
mente descrito en la solicitud de patente española N.P. 3.187, 
del 14 da Octubre de 1972 de la misma Solicitante, que ha sido 
depositada para proteger precisamente este procedimiento. En 
la presente solicitud, por consiguiente, se limitará, a reasu­
mir brevemente el mismo.

Se parte de la condición con el molde completamente abier­
to, con los pistones que sostienen la plancha caliente 10 en 
su posición más baja, con la membrana 27 completamente tensa, 
en forma cilindrica, y al nivel correspondiente al contacto en-



tre la tuerca 23 y la tuerca de tope 34, es decir con el pistón 
35 elevado, y con el elemento anular 2 de la sección inferior 
del molda tenido elevado, respecto al elemento anular 1 de di­
cha sección, mediante un fluido a una presión mayor que aquella 
del flúido que será empleado en el interior de la membrana 27 
para la primera fase de moldeo del perfil sobre la faja banda 
de rodamiento 7, mediante compresión centrípeta de esta última 
por parte de las esculturas 6 de los sectores 5, pero menor 
que aquella del fláido que será introducido en el interior de 
la membrana 27 para la segunda fase del moldeo de dicha faja 
7, mediante expansión de la corona de la cubierta hacia dichas 
esculturas radiales 6.

La cubierta 41 previamente conformada a 1c menos parcial­
mente viene apoyada con su talón inferior 42 en el elemento anu­
lar 2 con un cargador de tipo conocido, que la sostiene en co­
rrespondencia de su talón superior 44} de modo, que el plano 
equidistante de los talones de la cubierta coincida con aquel 
medio de la membrana 27. Se inserta, luego, este último en el 
interior de la cubierta introduciendo en la misma un fluido a 
una presión menor que aquella correspondiente a la presión de 
conformación de la cubierta y determinando contemporáneamente 
un desplazamiento simétrico de los bordes 26 y 28 de la mem­
brana 27 hacia el plano medio de esta última hasta que el ele­
mento anular 25 no viene en contacto del distanciador 33.

Se baja luego el travesano superior del dispositivo has­
ta que el talón superior 44 de la cubierta 41 no viene ajusta­
do en el elemento anular 4, mantenido distanciado del elemento 
anular 3 por el flúido, en contacto con ambas caras del pistón
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solidario con el vastago 11, que en la parte superior del pistón 
se encuentra a una presión igual a la del fluido que tiene distan­
ciado el elemento anular 2 de aquel 1. Se aumenta luego la presi,ón 
en el interior de la membrana 27 hasta el valor correspondiente 
a aquel de conformación de la cubierta y se baja ulteriormente el 
travesano superior reduciendo de tal modo la distancia entre los 
talones 42 y 44 de la cubierta y llevando la superficie inferior 
de los soportes 12 en contacto con la placa 8', y se baja, contem­
poráneamente el tornillo 20 a fin de que la membrana 27 resulte 
siempre simétrica respecto al plano equidistante de los talones 
de la cubierta. Completando luego el descenso del travesano supe­
rior del dispositivo, se determina, el desplazamiento hacia arriba 
de los pistones unidos a los vastagos que sostienen la plancha ca­
liente 10, el deslizamiento de los planos inclinados 15 de las plan­
chas calientes 16 a lo largo de los planos inclinados 13 de los 
correspondientes soportes 12 de los sectores 5, y por consiguiente 
el desplazamiento centrípeto de estos últimos con consiguiente cie­
rre completo del molde y parcial moldeo del perfil en la faja ban­
da de rodamiento 7, determinado por la parcial penetración de las 
esculturas 6 en dicha faja. Aumentando, finalmente, progresivamen­
te la presión en el interior de la cubierta hasta el valor corres­
pondiente a la presión de vulcanización, se vence la presión del 
fláido que mantiene los elementos anulares 2 y 4 separados respec­
tivamente de los elementos anulares 1 y 3) los cuales vienen en 
consecuencia llevados en contacto de estos últimos, y se determina 
la libre expansión de la zona de los flancos, comprendida respecti­
vamente entre los elementos anulares 2 y 4 y la corona de la cu­
bierta, y la expansión de dicha corona con consiguiente penetra-



ciÓR completa de la misma entre las esculturas 6.
Se procede luego a la vulcanización de la cubierta.
Para extraer la cubierta vulcanizada del molde y descargarla 

del dispositivo se procede como sigues
Se descarga el fláido a presión del interior de la membrana

27 a través de los conductos 31 y se extrae seguidamente está 
áltima del interior de la cubierta 41 poniendo en rotación el tor­
nillo 20 por medio del engranaje 38, por lo cual los bordes 26 y
28 de la membrana 27 vienen movidos simétricamente en dirección 
opuesta al plano equidistante de los talones de la cubierta, y la 
membrana 27 reasume su forma cilindrica.

Con la reducción de la presión en el interior de la cubierta 
los elementos anulares 2 y 4 no están ya obligados a adherirse a 
los correspondientes elementos anulares 1 y 3 y por consiguiente 
se separan de nuevo de estos áltimos bajo la acción del fláido en 
contacto de los pistones unidos a los vástagos 9 y 11 (véase la 
figura 3).

Se introduce ahora un fláido a presión en contacto con la 
cara superior de los pistones unidos a la plancha caliente superior 
10 para tener los soportes 12 de los sectores 5 bien fijos contra la 
placa anular 8' solidaria con la plancha caliente 8, y se inicia por 
consiguiente el alzamiento del travesaño superior del dispositivo 
y en consecuencia de las planchas calientes laterales 16 solidarias 
con el mismo. Se determina de tal modo en la fase inicial de dicho 
alzamiento un limitado deslizamiento de los planos inclinados 15 
de las planchas calientes 16 a lo largo de los planos inclinados 13 
de los correspondientes soportes 12 de los sectores 5, y por consi­
guiente un pequeño desplazamiento radial de estos áltimos en direc-
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opuesta a aquella de las secciones inferior y superior del molde, 
por lo cual las superficies verticales radialmente más internas 
de los sectores 5 resultan ligeramente separadas de los elemen­
tos anulares 1 y 3 y la base de las esculturas 6 ligeramente sepa­
rada de la superficie externa de la faja de la banda de roda­
miento 7o Además, el elemento anular 4 viene alzado junto con el 
travesano superior, en el cual está montado el cilindro de do­
ble efecto en el cual está montado deslizable el pistón solida­
rio con el vástago 11, y viene en contacto del elemento anular 3* 

Continuando el alzamiento del travesano superior del disposi­
tivo, manteniendo la. plancha caliente superior 10 siempre presio­
nada hacia abajo con una presión inferior a la fuerza aplicada BR 
dirección opuesta sobre el travesano para su alzamiento,y en con­
secuencia también para aquel del elemento anular 4,si tiramos ha­
cia arriba también el elemento anular 3, contra el cual se ha ajus 
tado el elemento anular 4, los soportes 12 y los sectores 5,man­
tenidos por el elemento 4 en la misma posición relativa respecto 
al elemento 3 toma después la ligera separación por el mismo acae­
cida inmediatamente antes, y la cubierta, con la banda de rodamien­
to siempre ajustada entre las esculturas 6 de los sectores 5.Este 
alzamiento del travesano superior viene detenido después que la 
cubierta ha superado el nivel correspondiente al de la extremidad 
superior del tornillo 20 (véase la figura 5), de modo que la cu­
bierta resulte desajustada de la membrana 27, que estaba todavía 
rodeando. La ligera separación de los sectores 5 de los elementos 
anulares 1 y 3 de las secciones inferior y superior del molde antea 
del alzamiento de los sectores 5,se efectáa para evitar que duran-



te este movimiento hacia arriba se verifique urna dañosa 
frotación entre las superficies en contacto de los sectores 
5 y del elemento anular 1, encontrándose inicialmente dichos 
sectores presionados con una fuerte presión contra el elemento 
anular 1.

En este punto se baja el pistón unido a la extremidad su­
perior del vástago 11y y en consecuencia el elemento anular 4y 
por lo cual la plancha caliente superior 10, siempre empujada 
hacia abajo por los pistones deslizables en los cilindros mon­
tados en el travesano superior, está ahora libre de desplazar­
se hacia abajo respecto a dicho travesano y de hacer mover los 
planos inclinados 13 de los soportes 12 de los sectores 5 a lo 
largo de los planos inclinados 15 solidarios con las planchas 
calientes laterales 16 y por consiguiente de desplazar completa­
mente en dirección radial, opuesta a aquella del eje de la 
cubierta, los sectores 5* La cubierta resulta asi liberada com­
pletamente de las esculturas 6 y del elemento anular 3 y si­
gue el movimiento hacia abajo del elemento anular 4y con el 
cual permanece ajustada (véase la figura 6).

Se llevan ahora los sectores 5 a la posición de la figura 
5 introduciendo fláido a presión debajo los pistones unidos a 
la plancha caliente superior 10, que viene de tal modo aproxi­
mada al travesano superior, mientras los planos inclinados 13 
de los soportes 12 se mueven hacia arriba a lo largo de los 
planos inclinados 15 de las planchas calientes laterales 16 
determinando el desplazamiento centrípeto de los sectores 5 a 
estos unidos.

A este punto se introduce un fluido a presión debajo del 
pistón solidario con el vástago 11, que vuelve a alzar el ele—



mentó anular 4 y la cubierta oue permanece ajustada en el mis­
mo* Cuando la parte superior de la banda de rodamiento viene 
en contacto con la parte inferior de los sectores 5; en po­
sición de cierre, la cubierta se desprende del elemento anular 4, 
porque es impedida de seguir el movimiento hacia arriba de es­
te último, y cae sobre un plano inclinado insertado entre la 
extremidad superior del tornillo 20 y la superficie inferior de 
la cubierta no indicado en las figuras*

Según una variante, el travesano superior del dispositivo 
puede ser desplazado lateralmente respecto al eje de la sec­
ción inferior del molde, después de haber determinado con su 
desplazamiento hacia arriba el desajustamiento de la cubier­
ta de la membrana 27, tensa en forma cilindrica, y la cubier­
ta es dejada caer sobre un plano inclinado dispuesto lateial- 
mente al dispositivo.

Naturalmente para la realización del procedimiento arri­
ba descrito pueden ser empleados unos dispositivos que presen­
ten variantes respecto al que se ha descrito sin por ello apaî * 
tarso del ámbito de la presente invención.

Como resulta claramente de la descripción que precede, 
el procedimiento para la descarga d¡a la cubierta vulcanizada 
del molde, que forma el objeto de la presente invención, no 
implica el uso de ningún dispositivo suplementario, sino sola­
mente el empleo de los medios indispensables para el moldeo y 
la vulcanización de las cubiertas. Esto permite además, en el 
caso particular ilustrado, el empleo de un dispositivo que per­
mite el ajustamiento de la cámara de vulcanización en la cubier­
ta a tratar de modo tal que los bordes de la membrana, que cons—



tituyo dicha cámara, resalten siempre equidistantes del pla­
no equidistante de los talones de la cubierta. De ello re­
sulta una notable economía y un resultado particularmente sa­
tisfactorio con relación a la estructura final de la cubier­
ta obtenidao

N O T A
Por la patente de invención a que se refiere la presente 

memoria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la explotación 
exclusiva de:

1. - Un procedimiento para descargar automáticamente una 
cubierta del molde en el que ha sido vulcanizada, comprendien­
do dicho molde a lo menos una sección de sectores desplazables 
radialmente en los dos sentidos, correspondiente a la faja de 
la banda de rodamiento de la cubierta y dos secciones correspon­
dientes a los flancos de la cubierta,segán el cual se desajus­
ta el flanco inferior de la cubierta alzando esta áltima respec­
to a la posición en que ha sido vulcahizada, manteniéndola no 
obstante ajustada al molde tanto en correspondencia de su ban­
da de rodamiento como de su flanco superior, se desajusta la 
banda de rodamiento de la cubierta mediante desplazamiento ra- 
rial de dichos sectores hacia el exterior y se empuja la cu-* 
bierta hacia abajo.

2. - Un procedimiento tal como el especificado en 1, se­
gán el cual la cubierta viene empujada hacia abajo junto con
a lo menos una parte de la sección del molde correspondiente al 
flanco superior de la misma, con la cual está todavía ajustada, 
hasta un nivel inferior al correspondiente a la superficie in­
ferior de la sección con sectores del molde, sé desplazan ra­
dialmente dichos sectores en direódión de la cubierta para ha—



cerle asumir un diámetro interno menor que aquel externo de 
la cubierta, se alza esta áltima junto con a lo menos una parte 
de la sección del molde correspondiente a su flanco superior 
y se provoca su desajuste de esta sección continuando alzando esta 
áltima despuós que la cubierta es venida en contacto con la su­
perficie inferior de dichos sectores.

3*- Un procedimiento tal como el especificado en 1 o 2 
segán el cual al inicio del alzamiento de la cubierta de la 
posición en que ha sido vulcanizada la superficie interna de los 
sectores viene distanciada ligeramente de la superficie externa 
de la cubierta, manteniendo no obstante siempre ajustadas las es­
culturas de los sectores en la faja banda de rodamiento de la 
cubierta.

4-- Un procedimiento tal como el especificado en a lo 
menos una de las reivindicaciones precedentes segán el cual, an­
tes de desajustar el flanco inferior de la cubierta, se aproximan 
los talones de esta simétricamente respecto al plano equidistantes 
de los mismos.

5. - Un procedimiento tal como el especificado en a lo menos 
una de las reivindicaciones precedentes segán el cual la cubierta 
en el acto de desajuste de su banda de rodamiento viene desajus­
tada parcialmente también en correspondencia de su flanco superior-.

6. - Un procedimiento tal como el especificado en 5, segán 
el cual la cubierta viene bajada a un nivel inferior de la sec­
ción con sectores del molde y seguidamente alzada junto'con la 
sección del molde correspondiente a su talón superior y a la zona 
del flanco más próxima a este áltimo.

7—  Un procedimiento tal como el especificado en a lo menos



una de las reivindicaciones precedentes segán el cual la cu­
bierta antes de ser desajustada, completamente del molde viene 
desplazada lateralmente respecto a la posición de vulcanización*

8.- Un procedimiento tal como el especificado en a lo menos 
5 una de las reivindicaciones precedentes segán el cual antes de 

iniciar el desajuste de la cubierta se descarga el fláido intro­
ducido en su interior para su vulcanización.

9*- Un procedimiento tal como el especificado en 8 segán 
el cual despuós de la descarga de dicho fláido, se extrae de la 

10 cubierta la cámara de vulcanización en la cual dicho fláido esta­
ba contenido.

10.- Un procedimiento tal como el especificado en 1, segán 
el cual se emplea un dispositivo que comprende medios aptos de al­
zar contemporáneamente la sección superior y aquella con sectores 

- 15 respecto a la sección inferior, medios aptos de mantener dichos 
sectores en su posici.ón radialmente más interna durante su alza­
miento, medios aptos de desplazar dichos sectores radialmente a 
niveles diversos*

11. - Un procedimiento tal como el especificado en 10 segán 
20 el cual el dispositivo comprende medios aptos de desplazar en al­

tura a lo menos parte de la sección superior del molde independien­
temente de los sectores.

12. - Un procedimiento tal como el especificado en 10 o HL, 
segán el cual el dispositivo comprende medios aptos de desplazar

25 los sectores radialmente un trecho exiguo hacia el exterior, mien­
tras se encuentran al nivel correspondiente a la operación de vul­
canización, y para mantenerlos en esta posici.ón respecto a la 
sección superior del molde durante su alzamiento contemporáneo.
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13. - Un procedimiento tal como el especificado en a lo 
menos una de las reivindicaciones 10-12; según el cual el dis­
positivo comprende medios aptos de desplazar la sección superior 
del molde y aquella con sectores lateralmente respecto a la

5 posición ocupada por las mismas durante la operación de vulcani­
zación.

14. - Un procedimiento tal como el especificado en una de 
las reivindicaciones 10-1 3, según el cual el dispositivo compren­
de medios para aproximar reciprocamente los talones de la cubier-

10 ta a molde cerrado.
15o- Un procedimiento tal como el especificado en a lóamenos 

una de las reivindicaciones 10-14 según el cual el dispositivo 
comprende medios para descargar el flúido a presión del interior 
de la cubierta.

15 16.- Un procedimiento tal como el especificado en 15, según
el cual el dispositivo comprende medios para extraer la cámara 
de vulcanización del interior de la cubierta.

17—  Un procedimiento para descargar automáticamente una 
cubierta del molde en el que ha sido vulcanizada".

Consta la presente memoria descriptiva de diecisiete hojas 
foliadas, escritas por una sola cara.

Barcelona, 22 de Noviembre de 1972.

C. ik. . . r  S0ü,"'



i
4

n
to

171



¡

¡



409174

Fig. 3 2?





i

L



<4<n jkopM) -* ^oys- -T-1

F¡g.5
WO 3


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



