
4174 4

P.- 55.202
Casé No. SB. 5197

* L ......

MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar PATENTE DE INVENCION en ESPAÑA por on^  a&os

a nombre de DUNLOP LIMITED 

entidad británica

establecida en Dunlop House, Ryder Street, St. James's, 
Londres S.V/.l., Inglaterra

por: "UN METODO Y UNA PRENSA PARA CURAR UN ARTICULO ALAR­
GADO DEL TIPO DE CINTA MECANICA DE PLASTICO Y DE 
CAUCHO Y SIMILARES"
(Clase Internacional B29c)

- 1 -



5

10

15

20

25

Este invento se refiere a un método y 
a un aparato para curar, en una unidad de curado, ar­
tículos alargados cuya longitud sea mayor que la de 
la unidad de curado, y en particular, al curado de cin­
tas o bandas mecánicas de material plástico y de cau­
cho, y artículos alargados similares.

En la memoria completa de la pafente 
británica na 1.175.521, se ha descrito un método'de 
curar un artículo que comprende montar el artículo 
en asociación con una prensa de curado constituida 
por una serie de unidades de prensa que pueden com­
prender, cada una, un par de platinas, aplicar'suce­
sivamente las unidades de prensa con partes sucesivas 
del artículo, y desplazar el artículo y las unidades 
de prensa en acoplamiento con él a través de*la pren­
sa mientras las unidades de prensa aplican presión 
y calor a partes sucesivas del articulo, en el que 
el artículo y las unidades de prensa en acoplamiento 
con él son desplazados a través de la prensa por pa­
sos, y la presión es aplicada inicialmente a cada 
parte del artículo por su unidad de prensa respectiva 
mientas el articulo está estacionario. Se ha descrito 
también en dicha patente una unidad de curado adecua­
da para la fabricación de cintas mecánicas y artícu­
los alargados similares por el método antes menciona-
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do.
Un objeto del presente invento es pro­

porcionar una unidad de curado mejorada y un méto­
do de curar artículos alargados.

De acuerdo con un aspecto del presente 
invento, un método de curar un artículo alargado 
comprende llevar sucesivamente una primera plurali­
dad de platinas individualmente a relación de .curado 
con partes sucesivas de un primera superficie del 
artículo y llevar, sucesivamente, una segunda plura­
lidad de platinas de manera individual a relación de 
curado con una segunda superficie del artículo, es­
tando dispuestas las platinas junto a la primera su­
perficie de manera escalonada o alternada con rela­
ción a las que se encuentran junto a la segunda su­
perficie en la dirección de la longitud del articu­
lo; asegurar entre sí las platinas escalonadas de la 
primera y de la segunda pluralidades para impedir 
la separación longitudinal de las platinas, mover 
el artículo y las platinas en relación de curado con 
él por pasos en la dirección de la longitud del ar­
tículo y, sucesivamente, sacar las platinas de la 
relación de curado con el artículo; en el que se apli­
can fuerzas de compresión a partes sucesivas del ar­
tículo por las platinas mientras el artículo y las
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platinas están estacionarios entre movimientos por 
pasos sucesivos.

Durante la aplicación de las fuerzas de 
compresión a partes sucesivas del artículo por las 
platinas, unos medios de sujeción de platina pueden 
ponerse en relación operativa con las platinas para 
asegurar las platinas de la primera y de la segunda 
pluralidades de platinas unas con relación a otras.

Las platinas pueden llevarse a relación 
de curado con el artículo en un puesto de prensado 
y asegurarse allí en dicha relación de curado merced 
a medios de sujeción dispuestos de tal modo que ca­
da platina adyacente a una superficie del artículo 
pueda asegurarse a dos platinas sucesivas, adyacen­
tes a una segunda superficie del artículo, y de tal 
manera que dichas platinas adyacentes al artículo es­
tán conectadas entre sí en la dirección de la longi­
tud del articulo.

Si se desea, puede elevarse la tempera­
tura de platinas sucesivas mientras las platinas es­
tán en relación de curado con.el articulo a curar po­
niendo una superficie calentada en aplicación con las 
platinas mientras éstas se encuentran estacionarias 
entre movimientos por pasos sucesivos.

De acuerdo con otro aspecto del presente
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invento, se proporciona una banda de material del­
gado junto a, por lo menos, una superficie del ar­
tículo, entre éste y una pluralidad de platinas en 
relación de curado con él.

5 De preferencia, la banda de material
delgado es una banda de plástico o de metal pero, 
alternativamente, puede ser una banda de cualquier 
otro material adecuado capaz de soportar las tempe­
raturas de curado.

10 El invento proporciona también un artí­
culo y cintas o bandas mecánicas que se ban curado 
mediante el uso del método de acuerdo con el presen­
te invento.

De acuerdo con otro aspecto del presen- 
15 te invento, una prensa de curado para curar artícu­

los alargados comprende platinas para ser llevadas 
a relación de curado con partes sucesivas de dos su­
perficies de un artículo alargado a curar, con las 
platinas adyacentes a una primera superficie escalo- 

20 nadas con relación a las platinas adyacentes a una
segunda superficie en la dirección de la longitud 
del artículo, medios para asegurar de manera solta- 
ble éntre sí las platinas escalonadas para impedir 
su separación longitudinal, medios de transferencia 

25 por pasos dispuestos para desplazar el articulo y
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una pluralidad de platinas en relación de curado con 
él en una forma de desplazamiento por pasos en la 
dirección de la longitud del artículo, y medios pa­
ra hacer que las platinas apliquen fuerzas de com- 

5 presión a partes sucesivas del artículo mientras se
encuentran estacionarios entre movimientos por pasos 
sucesivos.

De acuerdo con otro aspecto del'presen­
te invento, se proporciona un puesto de prensado pa- 

10 ra hacer que las platinas apliquen fuerzas de'compre­
sión a sus partes respectivas del artículo ylestán 
previstos medios de sujeción para retener las plati­
nas una con relación a otra cuando éstas abandonan 
el puesto de prensado.

15 De preferencia, los medios de sujeción
de las platinas están dispuestos de tal modo'que ca­
da platina adyacente a una primera superficie del ar­
ticulo pueda asegurarse a dos platinas sucesivas ad­
yacentes a una segunda superficie del artículo. Así, 

20 dos platinas sucesivas adyacentes a una superficie
del artículo pueden asegurarse entre si en la direc­
ción de la longitud del articulo a través de una pla­
tina intermedia adyacente a otra superficie del artí­
culo, para asegurar que se mantenga una tensión uni- 

25 forme en el artículo cuando éste y las platinas son
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desplazados por pasos a través de la unidad de cura­
do. El asegurar una tensión uniforme tiene la venta­
ja particular de que, en comparación con unidades 
de curado en las que los pares de platinas están ali- 

5 ' neados verticalmente y están conectados entre sí
simplemente por la cinta, el material de la cinta 
no es estirado entre las platinas y se consigue un 
acabado de la cinta mejorado. Además, las platinas 
próximas pueden mantenerse firmemente en relación 

10 de apoyo de tal modo que no puede exudar matefial
de la cinta entre platinas próximas y esto, también, 
ayuda a oonseguir un acabado mejorado de la cinta.

El término "curado" tal como se emplea 
en esta memoria en relación con los artículos de cau- 

15 cho, se refiere a la vulcanización del caucho, y, en
relación con los plásticos y otros materiales, se 
refiere a cualquier procedimiento que exija la apli­
cación de presión y control de la temperatura para 
convertir el material desde una forma a otra, por 

20 ejemplo, desde una forma pastosa o líquida a una for­
ma sólida autosoportante.

El presente invento es aplicable no só­
lo a las unidades de curado de la clase general des­
crita en la Memoria de la Patente Británica ns 

25 1.175.521, sino también, por ejemplo, a unidades de
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curado del género descrito en la Memoria de su Cer­
tificado de Adición, es decir, la Patente de Adición 
Británica n3 1.213.006.

A continuación se describirán realiza­
ciones del invento a modo de ejemplo, con referencia 
a los dibujos adjuntos, en los que:

La fig. 1 representa una vista eñ-,plan­
ta de dos prensas de curado; - /

la fig. 2 representa una vista en:sec­
ción transversal tomada por la línea 11-11 de la fig.
i;

la fig. 3 muestra una vista en sección 
transversal, fragmentaria, similar a la de la fig. *
2, que ilustra otros detalles de una prensa de cura­
do ;

la fig. 4 muestra un puesto de'prensado 
A en la fig. 1, en vista en alzado lateral, en ángu­
lo recto con una logitud de una cinta que se está cu­
rando ;

las figs. 5 a 8 representan vistas en 
sección transversal diagramática tomadas por la línea 
V-V de la fig. 1, ilustrando una secuencia de movimien 
tos;

la fig. 9 representan una vista lateral 
de medios alternativos para asegurar platinas supe-
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riores e inferiores una con relación a otra;

la fig. 10 muestra una serie de plati­
nas aseguradas por los medios de sujeción represen­
tados en la fig. 9;

la fig. 11 ilustra una vista lateral 
de otros medios para asegurar platinas superiores e 
inferiores una con relación a otra;

la fig. 12 representa una vista'en-'sec­
ción por la linea A-A de la fig. 11, y

la fig. 13 representa una vista-lateral 
de otros medios para asegurar platinas superiores 
e inferiores una con relación a otra.

Una primera y una segunda prensas de - 
curado idénticas 1, 2 (véase fig. 1) para el curado 
de ointas o bandas mecánicas, comprenden una plura­
lidad de platinas superiores 3a y de platinas infe­
riores 3b (véase fig. 2.) que se extienden entre dos 
puestos en relación continua de cabeza-con-oola y 
en aplicación con longitudes respectivas de una cin­
ta transportadora de caucho reforzado.

Las platinas superiores e inferiores 
son llevadas sucesivamente a alineación con un tro­
zo de una cinta 4 en una posición indicada por el nú­
mero 5 (véase fig. 1) y se aplican sucesivamente con 
partes contiguas sucesivas de las superficies supe­



rior e inferior, respectivamente, de la longitud de 
la cinta en un puesto de prensado 25a, que constitu­
ye un primer puesto de la primera prensa de curado, 
de tal forma que los extremos apoyados de una pla­
tina superior se encuentren sustanoialmente a medio 
camino entre los extremos de una platina inferior. 
Desde el primer puesto, las platinas se desplazan a 
lo largo de la prensa, en contacto con la cin^,-'has­
ta un segundo puesto 25b en el otro extremo de.la 
primera prensa de curado, donde son desaplicadas su­
cesivamente de la cinta y se tranfieren, a través de 
una posición indicada por el número 7, a un puesto 
de prensado 25c que constituye un primer puesuo de 
la segunda prensa de curado 2. En él, las platinas 
son puestas sucesivamente en contacto con part.es, con­
tiguas sucesivas de otro trozo de la cinta 8,. estan­
do las platinas superiores 3a alternadas con"rela­
ción a las platinas inferiores 3b, y siendo desplaza­
das en aplicación con la cinta, a un segundo puesto 9 
en el otro extremo de la segunda unidad de curado, 
donde son desaplicadas entonces sucesivamente de la - 
cinta y se devuelven a la posición indicada por el 
número 5 para comenzar otra secuencia idéntica de ope 
raciones.

Como se representa en la fig. 2, cada
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cada platina 3a, 3b, tiene la forma de una gruesa 
placa metálica para entrar en contacto con la oin- 
ta 4, 8. Están previstos medios de retención en for­
ma de una serie de abrazaderas (véase fig. 3) para 

* retener e impedir la separación vertical de las pla­
tinas superiores e inferiores durante una operación 
de curado cuando las platinas y la cinta son hechas 
pasar entre el primero y el segundo puestos dé.las 
dos prensas de curado 1, 2.

Cada platina superior 3a está provista 
de cuatro placas de sujeción 101 abisagradas,situa­
das dos a oada lado de cada platina y cerca de los 
extremos de la misma. Cada placa de sujeción i!01 pivo­
ta en torno a una espiga de bisagra 102 situada en 
la proximidad de la superifice inferior de la plati­
na superior 3a, extendiéndose su eje geométrico pa­
ralelo a la longitud del artículo que se está curando 
Las dos placas de sujeción 101 próximas a un extremo 
de la platina superior están aseguradas, cada una, a 
una primera platina inferior con medios de fijación 
en forma de tornillo sujetador 103 que rosca en un 
orificio terrajado 104 en un lado de la primera pla­
tina inferior 3b y cerca del centro de la misma. Las 
dos placas de sujeción próximas al otro extremo de 
la platina superior antes mencionada están asegura­
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das, cada una, a una segunda platina inferior conti­
gua con la primera platina inferior y, por tanto, las 
platinas superior e inferior adyacentes a la cinta 4 
están conectadas entre si en la dirección de la lon­
gitud de la cinta, además, para asegurarlas contra 
separación vertical.

Cada placa de sujeción está estrechada, 
siendo más gruesa en su extremo libre que en su,ex­
tremo pivotado, y los lados de las platinas inferio­
res 3b están formados con bordes estrechados ep'co­
rrespondencia. Asi, el apretado de cada tornillo su­
jetador asegura firmemente la placa de sujeción aso­
ciada a una platina inferior e impide sustanciálmen- 
te de manera imperativa la separación de las'plati­
nas . Cuando las platinas superiores e inferiores se 
han presionado juntas en un puesto de prensado,y se 
han sujetado mediante las abrazaderas, el rozamiento 
debido a la presión entre la cinta y las platinas im­
pide la separación longitudinal de estas últimas. Si 
se desea, sin embargo, esta separación longitudinal 
puede impedirse también mediante el uso de abrazade­
ras dispuestas positivamente para situar las plati­
nas superiores e inferiores una con relación a otra 
en dirección longitudinal.

Para controlar la anchura y el espesor
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de la parte de cinta que se está curando y producir 
bordes rectos en la cinta, están previstas dos plan­
chas de borde 12 en forma de listones metálicos que 
tienen bordes laterales rectos, entre las platinas 

5 sucesivas superior e inferior y están dispuestas pa­
ra ser situadas con un borde de cada plancha en aco­
plamiento con un borde de su parte respectiva de la 
cinta. -

Están previstos medios accionados-(no 
10 representados) para forzar las planchas de borde

12 a contacto con los bordes de la cinta después de 
que las platinas 3a, 3b han entrado en contacto con 
la cinta al comienzo de cada operación de curado eá 
los primeros puestos 25a, 25c. Para mantener-la se- 

15 paración de las planchas de borde y, por tanto,- pa­
ra controlar la anchura de la cinta durante.cada 
operación de curado, las platinas están provistas 
de medios de enclavamiento que comprenden un par de 
espigas de enclavamiento (no representadas) montadas 

20 a cada lado de las platinas.
Cada espiga de enclavamiento puede si­

tuarse en una cualquiera de una serie de aberturas 
formadas en su plancha de borde 12 asociada en una 
posición correspondiente a lo largo de la misma, es- 

25 tando espaciadas las aberturas de cada serie a tra-
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vés de la anchura de la plancha de borde. Cuando las 
planchas de borde se han forzado para adoptar su. se­
paración requerida en el primer puesto 25a, son man­
tenidas a esta distancia situando las espigas de en- 

5 clavamiento en las aberturas de las planchas de bor­
de apropiadas para tal distancia.

Están previstas dos unidades de "cambio 
de planchas 15 entre las dos unidades de curado* i,
2, una en cada extremo de las mismas, en las qu'e las.

10 planchas de borde asociadas con las platinas"en*el
curado de una cinta se cambian, si es necesario, por 
las requeridas para la otra cinta. Así, si se desea, 
las dos cintas 4,8 pueden ser de anchuras y espeso­
res distintos*.

15 Cuando cada cinta atraviesa su unidad
de curado respectiva, es mantenida bajo una ca?*ga 
de tracción longitudinal uniforme, predeterminada, 
por medio de unidades de tensión 16 situadas una en 
cada extremo de cada prensa. La provisión de unida-

20 des de tensión, sin embargo, es opcional.
Cada unidad de tensión 16 comprende una 

abrazadera fija longitudinalmente y una abrazadera 
longitudinalmente movible. Por aplicación de las 
abrazaderas con la cinta y por desacoplamiento de las

25 mismas desde ella, y merced al desplazamiento de las
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abrazaderas movibles, en instantes apropiados, la 
cinta y su cadena asociada de platinas conectadas 
son desplazadas por pasos a través de la unidad de 
curado bajo una tensión longitudinal sustancialmen­
te contante.

La abrazadera longitudinalmente movible 
de cada unidad de tensión se sitúa en el lado*dé su 
abrazadera fija respectiva que está alejado del'"pri­
mero y del segundo puestos, de modo que al pasar a 
través de cada unidad de curado, las cintas que.se 
están curando encuentran primero una primera abraza­
dera móvil 17, luego una primera abrazadera fija 18 
y las platinas, y al abandonar la unidad de curado - 
en el estado curado, las cintas pasan primero a tra­
vés de una segunda abrazadera fija 19.y, finalmente, 
a través de una segunda abrazadera móvil 20.

Las abrazaderas fijas 18, 19 mantienen 
la cinta bajo tensión mientras está estacionaria en 
la unidad de curado respectiva, durante cuyo tiempo 
las abrazaderas movibles 17, 20 son desplazadas has­
ta posiciones apropiadas para que la cinta sea lue­
go desplazada longitudinalmente en una distancia co­
rrespondiente a la longitud de una platina.

Por tanto, mientras la cinta es reteni­
da por las abrazaderas fijas 18, 19, la primera abra-
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zadera móvil 17 somete a pretensado una longitud de 
cinta no curada correspondiente a la longitud de una 
platina y permanece en aplicación con la cinta no 
curada en una posición separada de la primera abra- 

5 zadera fija 18, y la segunda abrazadera móvil 20
está situada junto, a la segunda abrazadera fija 19 
y está en aplicación con la cinta curada.

Finalmente, las abrazaderas fijas;, ,18,
19 se separan de la cinta y las abrazaderas móviles 

10 17, 20, que están manteniendo entonces la cinta liajo
tensión, se desplazan longitudinalmente al unísono 
en una distancia correspondiente a la longitud le 
una platina para llevar una longitud .correspondiente 
de cinta no curada a la prensa, en un extremo, pon 

15 lo que las abrazaderas fijas son vueltas a aplicar
a la cinta, listas para que se repita la anterior se­
cuencia de operaciones.

Para soportar y guiar la cadena de pla­
tinas conectadas para movimiento longitudinal con la 

20 cinta durante el curado, están previstas ruedas de
soporte y ruedas de guía en posiciones espaciadas 
a lo largo de ambos lados de cada prensa. Las rue­
das de soporte 21 (véase fig. 2) están montadas a 
rotación en torno a ejes geométricos horizontales pa- 

25 ralelos a los planos en que se encuentran las plati-
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ñas 3a, 3b y se aplican a superficies de soporte 22 
que se extienden a lo largo de cada platina inferior, 
una en cada lado de la misma, mientras que las rue­
das de guía (no representadas) están montadas a ro­
tación en torno a ejes geométricos verticales y se 
aplican a superficies de guia 23 que se extienden, 
también, a lo largo de cada platina inferior,-una a 
cada lado de la misma.

Los puestos de prensado 25a, 25c que 
constituyen, respectivamente, el primer puesto ,de 
cada unidad de curado se describirán a continuación.

Como, se ilustra en la fig. 4, cada pues­
to de prensado 25a comprende medios de empuje-para,, 
simultáneamente, aplicar presión a través de ures 
platinas superiores sucesivas 3a dentro del puesto 
de prensado, a tres partes contiguas de la superfi­
cie superior de la cinta.

Los medios de empuje comprenden un miem­
bro de base movible verticalmente, designado en con­
junto por el námero de referencia 26, y de longitud 
igual a cuatro platinas, sobre el que están soporta­
das tres platinas superiores y cuatro platinas infe­
riores, mientras se encuentran en el puesto de pren­
sado, y una primera y una segunda cabezas de prensa 
verticalmente movibles, designada cada una, en con-
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junto, por los números de referencia respectivos 27, 
28. El movimiento vertical del miembro de base 26 
le permite ser puesto en contacto de soporte con las 
cuatro platinas inferiores que, normalmente, descan- 

5 san sobre sus ruedas de soporte 21 (no representadas
en la fig. 4). Con el fin de que las ruedas no sean 
sometidas a las cargas que se originan cuando*-^ 
aplica presión a la cinta en el puesto de prensado, 
los soportes en que ruedan las ruedas 21 cuando se 

10 encuentran dentro del puesto de prensado están,dis­
puestos de tal modo que puedan ser hechos bajar li­
geramente separándose de contacto con las ruedas y 
toda la carga de prensado sea absorbida por el miem­
bro de base. ,-

15 La presión se aplica a la cinta,dentro
del puesto de prensado mediante el movimiento verti­
calmente descendente de las cabezas de prensa 27,
28.

Las cabezas de prensa 27, 28 son ope- 
20 radas por presión de fluido y la primera cabeza de

prensa 27 comprende un miembro de empuje superior 
29 estrechado (véase fig. 5) y mía primera y una se­
gunda placas de presión 30, 31 montadas a pivotamien 

to bajo el miembro de empuje estrechado. La segun*. 
25 da cabeza de prensado 28 comprende un único, miembro
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de empuje de espesor comparable a los espesores 
combinados del miembro de empuje estrechado y sus 
placas de presión asociadas de la primera cabeza de 
prensa.

5 Las dos cabezas de prensa 27, 28 están
interoonectadas a pivotamiento como se describirá, 
pero por lo demás son operables de manera indepén- 
diente. ^

La forma en que las dos placas d'e -pre- 
10 sión 30, 31 de la primera cabeza de prensa están.

montadas bajo el miembro de empuje estrechado-29 
superior y están conectadas a la segunda cabeza de 
prensa 28 se describirá a continuación.

En el extremo de la primera cabeza de 
15 prensa 27 por el que entra la cinta 4 en el puesto

de prensado, el extremo posterior de la primera pla­
ca de presión 30 está conectado a pivotamiento al 
miembro de empuje estrechado superior 29 por una 
junta de conexión en cada lado de la misma, compren- 

20 diendo cada junta de conexión dos miembros de bisa­
gra 32, uno de ellos asegurado rígidamente a la pri­
mera placa de presión y el otro asegurado rígidamen­
te al miembro de empuje estrechado superior, y una 
conexión rígida 33 que interoonecta los dos miem- 

25 bros de bisagra y asegurada a pivotamiento en cada
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extremo.
Tres pares de placas laterales 34, 35,

36 están asegurados rígidamente, una placa a cada 
lado de la primera y de la segunda placas de pre­
sión y una placa a cada lado de la segunda cabeza 
de prensa, respectivamente.

Las placas laterales 34, 35,' 36* se' ex­
tienden hacia abajo hasta el nivel de la cintá-4 
que se está curando, donde están interconectadas a 
pivotamiento. * .

Los extremos traseros 37 de las placas 
laterales 36 de la segunda cabeza de prensa 28 están 
conectados simplemente a pivotamiento a los extremos 
delanteros 38 de las placas laterales de la segunda 
placa de presión 31 de la primera cabeza de prensa 
27. Por tanto, un movimiento hacia abajo de;la se­
gunda cabeza de prensa efectúa un movimiento similar 
hacia abajo del extremo delantero de la segunda pla­
ca de presión de la primera cabeza de prensa.

Los extremos traseros 39 de las placas 
laterales 35 de la segunda placa de presión 31 de 
la primera cabeza de prensa, están conectados a pi­
votamiento a los extremos delanteros 40 de las placas 
laterales 34 de la primera placa de presión 30 de la 
primera cabeza de prensa, y las dos juntas entre ellas
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están soportadas, cada una, por un brazo de sopor­
te 41 coneotado a pivotamlento por un extremo a las 
dos placas laterales 34, 35 en la unión entré ellas, 
y conectadas a pivotamiento por su otro extremo al 

5 miembro de empuje estreohado superior, a media dis­
tancia a lo largo del mismo.

La longitud del miembro de empuje es­
trechado superior 29 es doble de la de una platina 
y su superifice inferior está construida de modo 

10 que el miembro de empuje disminuya en espesor-pero
no en anchura desde su punto medio, a su extremo tra­
sero. El miembro de empuje estrechado comprende, 
por tanto, una parte estrechada 42 para aplicación' 
con la primera placa 30 y una parte 43 no estrecha- 

15 da, para aplioación con la segunda placa de presión
31.

La primera y segundas placas de presión 
30, 31 situadas respectivamente bajo el miembro de 
empuje estrechado 29, tienen oada una la misma 

20 longitud que una placa superior, de manera que para
un movimiento descendente dado el miembro de empu­
je estrechado, la segunda platina de presión expe­
rimentará un empuje en general uniforme en toda su 
superficie superior mientras que, aunque la primera 

25 placa de presión recibirá sustancialmente el mismo
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empuje en su extremo delantero que la segunda placa 
de presión, el empuje disminuye hacia el extremo tra­
sero de la primera placa de presión, donde resulta 
relativamente pequeño. Como resultado del montaje a 

5 pivotamiento de la primera y de la segunda placas
de presión, los empujes hacia abajo aplicados a las 
platinassuperiores 3a bajo las dos placas de presión 
corresponden a los empujes recibidos por las dos pla­
cas de presión mismas.

10 La segunda cabeza de prensa 28 aplica
un empuje sustancialmente uniforme a la platina- su­
perior 3a inmediatamente precedente a la que se' en­
encuentra bajo la segunda placa de presión 31- .

Para permitir el movimiento de las dos 
15 placas de presión 30, 31 de la primera cabeza de

prensa 27, la segunda placa de presión puede estar 
provista (como se ilustra en las figs. 5 a 8-)- de bor­
des delantero y trasero 44, 45 inclinados, respecti­
vamente, de modo que la placa de presión se estreche 

20 ligeramente en dirección vertical separándose de su
superficie inferior, o puede conseguirse el mismo 
efecto separando la segunda placa de presión 31 tan­
to de la segunda cabeza de prensa 28 como de la pri­
mera placa de presión 30, como se representa en la 

25 fig. 4.
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El funcionamiento de los puestos de pren 
sado se describirá a continuación haciendo referen­
cia a las figs. 5 a 8 de los dibujos.

La cinta 4- y las platinas 3a, 3b se des­
plazan por pasos a través de los puestos de prensado 
25a, 25c moviéndose hacia delante en la longitud de 
una platina en cada paso, ejecutando las dos caberas 
de prensa 27, 28 un movimiento completo hacia abajo 
antes de que la cinta y las platinas sean desplaza­
das de nuevo.

Al.entrar en un puesto de prensado 25a 
(véase fig. 5) una platina superior C y su parte' res­
pectiva de cinta no curada es comprimida primero en­
tre la primera placa de presión 3a y partes de las 
platinas inferiores G y H soportadas por el miembro 
de base 26 (véase fig. 6). Esto hace que la cinta 4 
consiga, en el extremo delantero de la platina supe­
rior C, el espesor requerido para la cinta totalmen­
te curada (véase fig. 7) pero en el extremo trasero, 
la cinta es difícilmente comprimida, si en realidad 
se la comprime.

A continuación, el par trasero de abra­
zaderas en la platina B y el par delantero de abraza­
deras en la platina C, se aseguran a la platina G.
El puesto de prensado se abre entonces y la cinta y
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las platinas asociadas se desplazan en el largo de 
una platina aún más dentro del puesto de prensado 
(véase fig. 8) y otras dos platinas desplazadas D,
J toman su lugar entre la primera placa de presión 

5 y el miembro de base.
Los dibujos que representan la platina 

superior C pasando a la siguiente etapa de compre­
sión en el puesto de prensado no se incluyen porque 
la platina superior C se encuentra entonces como 

10 se representa en la fig. 8, en la posición ocupada
por la platina superior B en las figs 5 a 7, y sufre 
la secuencia de operaciones ejecutadas por la.plati­
na superior B en las figs. 5 a 7. En consecuencia, 
esta siguiente etapa se describirá con referencia a 

15 la platina superior B de las figs. 5 a 7.
Cuando el miembro de empuje estrechado 

superior es forzado hacia abajo (como se representa 
en las figs. 6 y 7) la platina superior B es compri­
mida en su extremo trasero sustancialmente de manera 

20 simultánea con la aplicación inioiál de fuerza de.
presión en la siguiente parte contigua de la cinta 
por el extremo delantero de la siguiente platina su­
perior 0.

Así, la cinta entre la platina superior 
25 B y las platinas inferiores F y G es llevada a su es-
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pesor final requerido en la etapa ilustrada en la 
fig. 7, y las abrazaderas 46 se aprietan aún más pa­
ra mantener las fuerzas de compresión deseadas sobre 
la cinta.

5 Al comenzar el curado de un trozo de
la cinta, algo de caucho puede tender a escapar por 
aplastamiento desde el extremo delantero de Ijá-.BÍ'i- 
mera platina en la cinta, pero si ocurre ésto^^'el 
trozo corto de cinta afectado puede descartarse y,

10 a partir de entonoes, el problema no se producirá
de nuevo con el resto de ese trozo de cinta.

La segunda cabeza de prensa 28 consti­
tuye unos medios independientes del medio de empu­
je estrechado 29 para empujar al extremo delantero 

15 de la segunda placa de presión 31 hacia la cinta que
se está curando, y el mantenimiento, cuando es nece­
sario, de las fuerzas de compresión en el extremo 
delantero de cada platina superior es la función prin­
cipal de la segunda cabeza de prensa. La segunda ca- 

20 boza de prensa 28 sirve también para mantener unas
fuerzas de compresión uniformes en toda el área de 
la cinta bajo la platina superior que está en contac­
to con la segunda cabeza de prensa en cualquier mo­
mento dado. Así, la disposición de la segunda cabeza 

25 de prensa permite que las abrazaderas sean de cons-
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trucción relativamente ligera y estén diseñadas pa­
ra actuar sobre las platinas solamente en sus bordes, 
como se representa en la fig. 3. Aunque tales abra­
zaderas son adecuadas para mantener la presión sobre 

5 la cinta después de que está atravesado el puesto
de prensado con el fin de impedir una separación ver­
tical y para conectar las platinas en dirección lon­
gitudinal de la cinta en ellas existente, las^abra­
zaderas serían incapaces de mantener una presiqn uni- 

10 forme sobre parte de la cinta cuando la parte-conti­
gua precedente de la cinta está siendo comprimida 
en un puesto de prensado, ya que en tales circuns­
tancias , la presión del caucho fluido caliente'pue­
de ser suficiente para provocar el alabeo de las pla- 

15 tinas, que están mantenidas juntas solamente por sus
bordes.

Además, manteniendo su platina asocia­
da en relación firme de cabeza-a-cola con la siguien­
te platina sucesiva, la segunda cabeza de prensa 28 

20 ayuda también a los medios de sujeción a impedir que
las platinas escalonadas, conectadas longitudinalmen­
te, se separen en dirección longitudinal bajo la pre­
sión del fluido caliente y, por tanto, a estirar de 
manera eficaz la cinta.

25 Se suministra calor a las platinas duran-
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te el tiempo en que se encuentran bajo compresión 
en los puestos de prensado 25a, 25c, de modo que ca­
da platina es recalentada al comienzo de cada opera­
ción de curado.

El calor se transfiere a las platinas 
por contacto con las partes calentadas de los medios 
de empuje. Así, ciertas partes del miembro de base 
26 y de las cabezas de prensa 27, 28 están calenta­
das continuamente por electricidad, vapor o cualquier 
otra fuente conveniente de calor. El suministrosde 
calor a las dos cabezas de prensa, y al miembro de 
base está limitado a las partes inferiores y a las 
partes superiores, respectivamente, de los mismco 
que se aplican a las platinas. Las partes calentadas 
de las cabezas de prensa están aisladas del resto de 
las mismas por capas de aislamiento para reducir al 
mínimo las pérdidas de calor, y una segunda capa* si­
milar de aislamiento está prevista bajo la parte ca­
lentada del miembro de base.

Las pérdidas de calor desde las plati­
nas al salir del puesto de prensado durante una ope­
ración de ourado se reducen al mínimo proporcionando 
túneles 4-9 (véase fig. 2), cada uno de los cuales 
tiene un revestimiento 50 de material aislante. Los 
túneles rodean estrechamente las platinas y se extien
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den a todo lo largo de sumidad de curado respecti­
va 1, de modo que las platinas pasan a su través du­
rante cada operaoión de curado. Con fines de clari­
dad, los túneles se han omitido en la fig. 1.

5 El suministro 51 de cinta no curada en
un extremo de la unidad de curado puede adoptar, sen­
cillamente, la forma de un rollo de cinta no curado 
montado para girar en un eje, o la unidad de curado 
puede estar situada en un extremo de una línea de 

10 producción de cinta, en cuyo caso la cinta no curada
entra en la prensa inmediatamente después de que ;*ha 
sido montada a partir de, por ejemplo una armadura 
textil cauchutada y capas de recubrimiento de caucho 
superpuesto.

15 Al salir de su unidad de curado respec­
tiva, la cinta atraviesa una unidad de recorte 52 pa­
ra eliminar las rebabas del caucho y, después de; en­
friar, está lista para servicio.

Si se cree deseable, puede disponerse 
20 un puesto de recalentado 53 (véase fig. 1) cerca del

extremo de cada unidad de curado, para suministrar 
calor a las platinas poco tiempo antes de hacerlas 
pasar al segundo puesto de la unidad de curado res­
pectiva y de ser retiradas de la cinta. Se suminis- 

25 tra calor a las platinas en los puestos de recalenta-
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miento por contacto entre las platinas y bloques 
de metal calientes.

Para reducir al minimo el escape de 
caucho entre extremos próximos de platinas sucesi­
vas, están previstos medios para forzar imperativa­
mente las platinas a reunión en dirección longitudi­
nal. Esto se consigue de manera sencilla haciendo 
que las juntas de pivotamiento entre las placas la­
terales 36 de la segunda cabeza de prensa 28 .de 
las placas laterales 35 de la segunda placa de-pre­
sión 31 de la primera cabeza de prensa 27) seán'más 
altas respecto al miembro de base 26 que las juntas 
correspondientes entre las placas laterales ¿e las 
dos placas de presión 30, 31 de la primera cabeza 
de prensa. Apretando los medios de sujeción mientras 
las platinas se encuentran en el puesto de prensado, 
se asegura por tanto que la cadena de platinas"'que 
sale del puesto de prensado están fimemente conec­
tadas entre sí y que, por tanto, se mantiene una ten­
sión uniforme en la cinta mientras está siendo cura­
da durante su paso al segundo puesto.

En una segunda realización del invento, 
las unidades de curado están dispuestas sustancial­
mente como se ha descrito con respecto a la realiza­
ción precedente excepto en que una banda de material
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plástico delgada, por ejemplo, Helinex está previs­
ta junto a una superficie de la cinta, entre ésta y 
las series superior e inferior de platinas.

El uso de una banda de plástico junto 
5 a una superifice de la cinta durante el curado, da

como resultado un acabado superior en comparación 
con el de una superficie curada en contacto directo 
con las platinas.

Como alternativa al empleo de bandas de 
10 material plástico delgado, las bandas pueden ser,

por ejemplo, de un metal tal como acero, o de,cual­
quier otro material capaz de soportar las temperatu­
ras de curado.

Aunque en la realización ilustrada en- 
15 las figs. 1 a 8, las platinas superiores e inferio­

res están aseguradas una con relación a otra por me­
dio de abrazaderas abisagradas, debe apreciarse que 
pueden utilizarse alternativamente cualesquiera otros 
medios de sujeción o de fijación adecuados, las pla- 

20 tinas pueden asegurarse, por ejemplo, simplemente
por medio de tomillos que se extiendan directamente 
a través de las platinas superiores e inferiores, o 
pueden asegurarse, como se representa en la fig. 9, 
merced a medios de sujeción en forma de brazos gira- 

25 torios 110 pivotados en torno a un husillo 111 que
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sobresale áesde los bordes de las platinas superio­
res 3a y provisto, en el extremo libre 112, de un 
bloque de fijación 113 pivotado con relación a él 
para acoplamiento con una superficie de leva 114 que 

5 sobresale desde el borde de una platina inferior 3b.
La superficie de leva puede estar formada de cual­
quier material de apoyo adecuado y puede ser de for­
ma arqueada, estando desplazado el centro del círcu­
lo imaginario del que forma parte la superficie de 

10 leva arqueada, respecto al centro del husillo^112 y
estando dispuesta la superficie de tal modo que, cuan 
do se desplaza el bloque de fijación sobre la superfi­
cie de leva, se reúnan las platinas superiores e in­
feriores 3a, 3b.

15 La fig. 10 muestra la forma en que una se­
rie de medios de sujeción representados en la fig. 9 
puede emplearse para conectar entre sí las platinas su 
periores e inferiores 3a, 3b de la cadena de platinas. 
En particular, se observará que cualquier tendencia a 

20 que se produzca un movimiento longitudinal relativo
entre*las platinas de la cadena tenderá a incrementar 
la fuerza ejercida entre las platinas superiores e in­
feriores por los medios de sujeción y a incrementar, 
por tanto, el agarre de las platinas sobre el mate-
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rial de cinta situado entre ellas. Se observará asi­
mismo que, como el centro del circulo imaginario del 
cual forma parte la superficie de leva está despla­
zado, en la forma representada, con relación al cen­
tro del husillo, los medios de sujeción pueden uti­
lizarse efectivamente, sin ajuste alguno, para suje­
tar las cintas con un cierto margen de espesores.

Otra disposición de medios de sujeción 
se representa en las figs. 11 y 12 de los dibujos 
adjuntos. Unas barras de bloqueo 120 se extienden 
a través de resaltos 121 formados en los bordes de 
las platinas superiores 3a y están cargadas elásti­
camente con relación a ellas por medio de muelles 
ahuecados 122. Las barras de bloqueo se extienden 
en sus extremos inferiores a lo largo de las plati­
nas inferiores 3b, corriendo en canales de guía.123 
formados en los bordes de las platinas inferiores y 
pueden insertarse cuñas 124 entre los resaltos 125 
formados en los bordes de las platinas inferiores 
y partes sobresalientes 126 en los extremos inferio­
res de las barras de bloqueo, con el fin de reunir 
las platinas superiores e inferiores. Esta disposi­
ción particular tiene la ventaja de que, en general, 
no es necesario ajuste especial para los medios de 
sujeción cuando se varía el espesor de la cinta 127
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que se está cunando, pudiendo adaptarse una cuña de 
forma y tamaño adecuados a una amplia gama de espe­
sores de cinta.

La fig. 13 muestra otra forma de medios 
5 de sujeción, que comprenden un ganoho de sujec.ión

130 que puede ser hecho girar en torno a una forma­
ción circular 131 en un extremo de un brazo operati­
vo 132, estando pivotada la propia formación circu­
lar en torno a un husillo 133 que sobresale-desde 

10 una platina inferior 3b y estando desplazado--el eje
geométrico de rotación del mango operativo en tomo 
al husillo con relación al centro de la formación 
circular. El extremo del gancho de sujeción más ale­
jado del husillo 133 está formado por una parte de 

15 ganoho 134 configurada para situarse en torno a un
husillo 135 que se extiende desde el lado desuña pla­
tina superior 3a. Durante el funcionamiento de los 
medios de sujeción, la rotación del brazo operativo 
puede hacer bien que la parte de gancho sea someti- 

20 da a tracción hacia abajo sobre el husillo 135 y,
por tanto, reúna las platinas superiores e inferio­
res con el material 136 entre ellas, o bien puede 
hacer.que el gancho se levante, separándose del husi­
llo, y permita la separación de las platinas superio- 

25 res e inferiores.
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En otra disposición, no ilustrada, pue­
den disponerse series de rodillos junto a las plati­
nas superiores e inferiores para ayudar a retener 
las platinas en las posiciones deseadas una con re- 

5 lación a otra, y al menos una serie de rodillos pue­
de estar cargada por medios hidráulicos o por otros 
medios para ayudar a mantener una presión determina­
da sobre el material en la prensa de curado, entre 
las platinas superiores e inferiores.

10 El presente invento facilita la fabri­
cación de artículos alargados mejorados, tales como 
cintas o bandas mecánicas, ya que la cadena conecta­
da de platinas escalonadas permite mantener una,ten­
sión uniforme en el articulo a medida que el artí- 

15 culo y las platinas, en asociación de curado con él,
se desplazan por pasos a través de la unidad de cu­
rado. Las platinas adyacentes a una superificie del 
artículo pueden estar aseguradas, cada una, a dos 
platinas sucesivas adyacentes a una segunda super- 

20 ficie merced al uso de medios de sujeción, tales
como los que se han descrito en lo que antecede, pa­
ra conectar las platinas en dirección longitudinal 
así como para impedir la separación vertical de las 
mismas. La disposición escalonada longitudinal y la 

25 conexión longitudinal de las platinas tiene la venta-
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ja particular de que, en comparación con.unidades 
de curado en las que los pares de platinas están ali­
neados verticalmente y están conectados entre si sim­
plemente por la cinta, el material de la cinta no es 

5 estirado entre las platinas durante el movimiento
por pasos a través de la unidad de curado, y se pro­
duce una cinta mejorada que tiene un acabado super­
ficial superior.

Una característica particular asociada 
10 con el empleo de platinas en la forma descrita.es

que las platinas son desplazadas a contacto ocn la 
superficie del material de cinta no curado en una 
dirección perpendicular a él y, por tanto, en compa­
ración con los métodos usuales en los que el material 

1$ no curado es arrastrado a una posición sobre super­
ficies de curado estacionarias, el presente método 
evita cualquier tendencia de la superficie del mate­
rial a curar a desgastarse y degradarse cuando es 
puesto en contacto con la superficie de curado calien- 

20 te.
El uso de puestos de prensado de la cla­

se descrita, en los que la presión se incrementa pro 
gresivamente a lo largo de una parte de cinta no cu­
rada cuando una platina se aplica a ella, se ha en- 

25 contrado que ofrece la ventaja de permitir que cual-
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quier exceso de material entre las platinas superio­
res e inferiores circule de vuelta en la dirección 
del material no curado. Así, el trozo de cinta cu­
rada, en el caso de sólo un régimen de encogimiento 

5 nominal, en una cinta que no tenga un refuerzo lon­
gitudinal excesivamente fuerte, será en general ma­
yor que la longitud del material no curado, y como 
sólo se gastará poco material en los bordes de la 
cinta durante la compresión y el curado, se hace buen 

10 uso del material no curado, y la operación de pren­
sado, en este aspecto, es eficaz en el empleo de di­
cho material. r

Adicionalmente, como las platinas pró­
ximas pueden estar firmemente mantenidas en relación 

15 de apoyo de tal modo que no pueda exudar material
entre platinas adyacentes, no existe pérdida signifi­
cativa de material en este punto y, asimismo, se fa­
cilita la consecución también de un acabado superfi­
cial superior. Puede disponerse una banda de mate- 

20 rial plástico o de acero junto a una o más de las su­
perficies del artículo, entre el artículo y las pla­
tinas de curado, para asegurar un acabado superficial 
de gran calidad.

La presente solicitud que corresponde a 
25 la presentada en Gran Bretaña, el día 2 de Agosto de
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1972, bajo el número 36074/72, se acoge a los bene­
ficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre 
Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud 
de Patente de Invención en España por VEINTE años, 
son los que se recogen en las reivindicaciones si­
guientes:

la,- Un método de curar un articulo alargado 
del tipo de cinta mecánica de plástico y de caucho y 
similares, caracterizado porque una primera pluralidad 
de platinas individuales se lleva sucesivamente a 
relación de curado con partes sucesivas de una prime­
ra superficie del articulo y se lleva sucesivamente 
una segunda pluralidad de platinas individualmente a 
relación de curado con una segunda superficie, estando 
alternadas o escalonadas las platinas adyacentes a 
la primera superficie con relación a las adyacentes 
a la segunda superficie en la dirección de la longi­
tud del articulo; asegurar entre si platinas escalona 
das adyacentes de la primera y de la segunda plurali-
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dades para impedir la separación longitudinal de las 
platinas; mover por pasos el artículo y las platinas 
en relación de curado con ellas en la dirección de 
la longitud del articulo y, sucesivamente, hacer que 

5 las platinas dejen de estar en relación de curado
con el artículo; en cuyo método se aplican fuerzas 
de compresión a partes sucesivas del artículo median­
te las platinas mientras que el artículo y las pla­
tinas están estacionarios entre movimientos por,pa­

lo sos sucesivos.
2§.- Un método según la reivindicación 

13, caracterizado porque durante la aplicación de 
fuerzas de compresión a partes sucesivas del artícu­
lo por las platinas, los medios de sujeción de pla- 

15 ' tinas son puestos en relación operativa con las pla­
tinas para asegurar las pertenecientes a la primera 
y a la segunda pluralidades de platinas, una don re­
lación a otra.

3-.- Un método según la reivindicación 
20 - 1§ o la 23, caracterizado porque las platinas son

puestas en relación de curado con el artículo en un 
puesto de prensado y se aseguran en dicha relación 
de curado merced a medios de sujeción dispuestos de 
tal modo que cada platina adyacente a una superficie 

25 del artículo pueda asegurarse a las dos platinas su-
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cesivas adyacentes a una segunda superficie del ar­
tículo, y de tal modo que dichas platinas adyacentes 
al articulo estén conectadas entre sí en la dirección 
de la longitud del articulo.

5 43.- Un método según una cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado por­
que la temperatura de platinas sucesivas se eleva 
mientras las platinas están en relación de curado 
con el articulo a curar, poniendo una superficie ca­

lo lentada en contacto con las platinas mientras éstas
están estacionarias entre movimientos por pasos su­
cesivos.

53.- Un método según una cualquiera de 
las reivindicaciones precedentes, caracterizado por- 

15 que está prevista una banda de material delgado, jun­
to a por lo menos una superficie del articulo, en­
tre el artículo y una pluralidad de platinas en re­
lación de curado con él.

63.- Un método según una cualquiera de 
20 las reivindicaciones precedentes, caracterizado por­

que a continuación de ser puestas en relación de cu­
rado con la primera y la segunda superficies de un 
primer artículo alargado, y de retirarse de la rela­
ción de curado con el artículo sucesivamente,.las pla- 

25 tinas de la primera y de la segunda pluralidades de
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platinas se empleansucesivamente para ejecutar otra 
operación de curado similar, en el curso 'de la cual 
son devueltas sucesivamente a relación de curado con 
el primer artículo alargado.

73.- Un método según una cualquiera de 
las reivindicaciones precedentes, caracterizado por­
que la presión ejercida sobre el artículo alargado 
por cada platina sucesiva de una pluralidad de pla­
tinas es, en principio, sustanoialmente mayor en la 
región del extremo delantero de la parte del artícu­
lo al que está siendo aplicada la platina, que-en el 
resto de la parte del artículo, y la presión se apli­
ca entonces, o se incrementa en el resto de esa par­
te del artículo, en forma progresiva a partir del 
extremo delantero hacia el extremo trasero, aplicán­
dose la presión o incremetándose la misma en la re­
gión del extremo trasero de dicha parte del artícu­
lo de manera sustancialmente simultánea con la apli­
cación inicial de presión en la región del extremo 
delantero de la siguiente parte contigua del artícu­
lo.

8§.- Un método según una cualquiera de 
las reivindicaciones precedentes, caracterizado por­
que la parte del artículo que está siendo curada en 
cualquier momento dado se mantiene bajo tensión sus-
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tancialmente constante en todos los citados movimien­
tos por pasos merced a dos abrazaderas de tensión 
fijas longitudinalmente, una en cada extremo de di­
cha parte del articulo, y dos abrazaderas de ten- 

5 sión longitudinalmente movibles una en cada extremo 
de la citada parte del articulo, efectuándose el ci­
tado mantenimiento de una tensión constante por las 
operaciones de: (1) hacer que una de las abrazaderas 
movibles someta a pretensado la parte del articulo 

10 que ha de llevarse a relación de curado con una pla­
tina en el siguiente movimiento por pasos, mientras 
que las otras abrazaderas mantienen bajo la tensión 
requerida la parte del articulo que ya está siendo 
curada; (2) soltar las abrazaderas fijas del articu- 

15 lo de modo que la parte pretensada del mismo se aña­
da a la parte que ya está siendo curada, sin cambio 
sustancial de tensión; (3) mover las abrazaderas mo­
vibles al unisono, con el fin de desplazar el arti­
culo, incluyendo la parte pretensada del mismo, en 

20 la dirección de la longitud del articulo, y (4) vol­
ver a sujetar de nuevo el articulo con las abrazade­
ras fijas.

9-.- Una prensa de curado para curar un arti 
culo alargado del tipo de cinta mecánica de plástico 

25 y de caucho y similares, que comprende platinas desti­
nadas a ponerse en relación de curado con partes sucesivas
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de dos superficies de un articulo alargado a curar, 
caracterizada porque las platinas adyacentes a una 
primera superficie están escalonadas o alternadas con 
relación a las adyacentes a una segunda superficie, 
en la dirección de la longitud del artículo, estan­
do previstos medios para asegurar de manera soltadle 
entre si las platinas escalonadas con el fin de impe­
dir la separación longitudinal de las mismas, estan­
do dispuestos unos medios de transferencia por pasos 
para desplazar por pasos el artículo y una pluralidad 
de platinas en relación de curado con él, en la direc­
ción de la longitud del artículo, y estando previstos 
medios para hacer que las platinas apliquen fuerzas 
de compresión a partes sucesivas del articulo mien­
tras están estacionarias entre movimientos por pasos 
sucesivos.

10^.- Una prensa de curado según la rei­
vindicación 9-, caracterizada porque está previsto 
un puesto de prensado para hacer que las platinas apli 
quen fuerzas de compresión a sus partes respectivas 
del artículo y están previstos medios de sujeción pa­
ra retener las platinas una con relación a otra cuan­
do las mismas abandonan el puesto de prensado.

113.- Una prensa de curado según la rei­
vindicación 103, caracterizada porque los medios de
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sujeción de las platinas están dispuestos de tal mo­
do que cada platina adyacente a una primera superfi­
cie del artíoulo pueda asegurarse a dos platinas su­
cesivas junto a una segunda superficie del articulo.

5 128.- Una prensa de curado según la rei­
vindicación 108 o la 118, caracterizada porque cada 
uno de los medios de sujeción comprende una placa de 
abrazadera dispuesta para pivotar con relación a una 
platina asociada, en torno a un eje geométrico'.para­

lo lelo a la dirección longitudinal de la prensa,de cu­
rado, y que puede asegurarse con relación a otra pla­
tina por medios de fijación.

133,- Una prensa de curado según"la.rei­
vindicación 128, caracterizada porque la placa-de su- 

15 jeción está estrechada, siendo más gruesa en su extre­
mo libre que en su extremo pivotado, y los lados.de 
la platina a los que puede asegurarse, están forma­
dos con bordes estrechados en correspondencia de tal 
modo que la separación de la platina se impida de ma- 

20 ñera sustancialmente imperativa.
143.- Una prensa de curado según la rei­

vindicación 108 o la 118, caracterizada porque cada 
uno de los medios de sujeción comprende una placa de 
abrazadera en forma de un brazo giratorio dispuesto 

25 para pivotar con relación a una platina asociada y
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que puede aplicarse con una superficie de leva de oira 
platina.

15&.- Una prensa de curado según la rei­
vindicación 108 o la lia, caracterizada porque cada 
uno de los medios de sujeción comprende una barra de 
bloqueo asociada con una primera platina y que puede 
asegurarse con relación a una segunda placa por medio 
de una cuEa.

168.- una prensa de curado según*una 
cualquiera de las reivindicaciones 9- a 118, carac­
terizada porque están previstos una serie de rodillos 
junto a las platinas superiores e inferiores.

178.- Una prensa de curado según la rei­
vindicación 168, caracterizada porque, por lo menos, 
alguno de los rodillos están cargados hidráulicamen­
te.

188.- Una prensa de curado según la rei­
vindicación 108 o la 118, caracterizada porque los 
medios de sujeción comprenden un gancho de sujeción 
que puede ser hecho girar, montado con relación a 
una primera platina y formado con una parte de gan­
cho para acoplamiento con una segunda platina, estan­
do montado excéntricamente el gancho de sujeción oon 
respecto a la primera platina por medio de un brazo 
operativo que puede ser hecho girar para llevar el
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gancho de sujeción a y fuera de contacto con la se­
gunda platina.

19a.- Una prensa de curado según la reivin­
dicación 93y la IOS o la lis, caracterizada porque 

5 las platinas superiores e inferiores están asegura- 
das, una con relación a otra, por medio de tornillos 
que se extienden a través de las platinas.

203.- Uh método y una prensa para curar un 
articulo alargado del tipo de cinta mecánica de plás- 

10 tico y de caucho y similares.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompa­
ñan y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cuarenta y cinco 
1$ hojas escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, 14 NOV. Í975
P.A.

Afberto de
Por Pj?apr. , , . &

11-11-75
MFM
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