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MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente invento se refiere a un sistema para 

alimentar productos elastoméricos crudos a autoclaves de vul­
canización y tiene particular utilidad en conexión con ins­
talaciones para la producción de cubiertas de neumáticos para 
vehículos a motor.

En estas instalaciones es necesario transferir 
las cubiertas, que se transportan en estado crudo o en 
"verde" por transportadores aéreos a partir de la sección de 
montaje^ en una posición entre las matrices de vulcanización 
de la sección de vulcanización.

En la actualidad las cubiertas crudas se trans­
fieren al interior de las matrices de vulcanización de for­
ma manual, en ocasiones con la ayuda de medios de transferen­
cia mecánicos auxiliares dispuestos en cada autoclave tal 
como, por ejemplo, un banco de rodillos, grúa, una platafor­
ma de elevación, u otros de estos dispositivos equipados 
o adaptados para llevar a cabo estas funciones* Estos medios 
mecánicos auxiliares tienen la desventaja de requerir la in­
tervención manual de un operario que debe consumir una con­
siderable cantidad de energía*

El problema técnico que tiene por objeto re­
solver el presente invento consiste en producir un siste­
ma con el que la transferencia de cubiertas de neumáticos 
de vehículos a motor desde un transportador aéreo a una po­
sición entre las matrices de las autoclaves de vulcaniza­
ción pueda efectuarse con facilidad y con elevada velocidad 
de producción y sin requerir el empleo de dichos medios de 
transferencia auxiliares mecánicos en cada autoclave.

De conformidad con el presente invento se propor­
ciona un sistema para transferir cubiertas en crudo de neu­



máticos de vehículo a motor a partir de troles de carga de 
un transportador aéreo a autoclaves seleccionadas de un grupo 
de autoclaves de vulcanización alineadas en, por lo menos, una 
fila, en donde el transportador aéreo tiene,-por lo menos, una 
rama de transportador secundaria de bucle cerrado cuyas guias 
están provistas con medios para capturar los timóles de carga 
desviados de la rama principal del transportador aéreo en di­
cho transportador secundario, y existiendo paralelas a la 
longitud de dicha fila de autoclaves guias de una pista de 
transportador adicional en la que es desplazable un disposi­
tivo de transferencia que puede moverse a lo largo de dicha 
pista de transportador adicional desde una posición contigua 
a los troles de carga de dicha rama de transportador secunda­
ria de anillo cerrado a una posición contigua a una auto­
clave seleccionada de la fila, presentando el dispositivo de 
transferencia medios de sujeción para retener las cubiertas y 
siendo operable para separar una cubierta cruda de un trole 
de carga en reposo de la rama de transportador secundaria 
de anillo cerrado, para llevarla a una posición el registro 
con una autoclave seleccionada de la fila y disponerla en 
una matriz de vulcanización de esta autoclave.

En una modalidad preferida del invento el dis­
positivo de transferencia comprende un trole de soporte 
montado para desplazarse a lo largo de dicha pista de trans­
portador adicional; que está dispuesta a un nivel sustancial­
mente igual al de las guias de la rama de transportador se­
cundario de anillo cerrado del transportador aéreo3 una 
columna de guia suspendida de dicho trole y extendida sus­
tancialmente en sentido vertical hacia abajo j un primer 
armazón desplazable montado para desplazarse hacia arriba 
y hacia abajo de dicha columna de guiag un segundo armazón
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desplazable montado en dicho primen armazón y desptazable 
en sentido sustancialmente horizontal con respecto a éstej 
por lo menos un conjunto de sujeción expaudible, para sujetar 
las cubiertas, comportado por dicho segundo armazón, y me—

5* dios de accionamiento operables para efectuar el desplazamien­
to del trole de soporte y de dicho primer y segundo armazón, 
y la expansión y contracción del conjunto de sujeción.

A continuación se expondrán, a titulo de ejemplo, 
diversas modalidades del invento, con referencia a los di-

10. bujos que se acompañan, en los que:
La figura 1 es una vista en planta de un sistema 

para la transferencia de cubiertas de neumático de vehículo 
a motor en una planta para la producción de neumáticos para 
vehículos a motor.

15* La figura 2 es una vista en sección transversal es­
quemática de parte de la planta representada en la figura 1.

La figura 3 es una vista lateral de un disposi­
tivo de transferencia utilizado para la transferencia de 
las cubiertas.

20. La figura 4- es una vista en planta del dispositivo
de transferencia representado en la figura 3 *

Las figuras 5 y 6 ilustran dos partes componentes 
del dispositivo de transferencia mostrado en las figuras 
3 y 4.

25* Las figuras 7 a 11 ilustran diversas etapas de
elaboración sucesivas del dispositivo de transferencia ilus­
trado en las figuras 3 a 6.

La figura 12 es una vista lateral parcial y es­
quemática de una segunda modalidad del invento.

. La figura 13 es una vista en planta de los compo­
nentes representados en la figura 12, y

30



La figura 14 es una vista lateral esquemática y 
parcial de una ulterior realización del invento.

Haciendo primero referencia a la modalidad ilus­
trada en las figuras 1 a 1 1, se representa una pluralidad 
de transportadores aéreos 1 del tipo de carril doble que sir­
ven para transportar cubiertas 2 de neumático en una ins­
talación para su producción. Esta instalación se ilustra par­
cialmente en la figura 1 que representa la sección de vul­
canización a la que se alimentan las cubiertas 2, por me­
dio de transportadores aéreos 1, en su estado crudo proceden­
tes de una sección de montaje (no representada). Segdn puede 
apreciarse en la figura 1 la sección de vulcanización com­
prende una pluralidad de autoclaves de vulcanización 3 alinea­
das en filas paralelas y agrupadas en pared en cada fila; en­
tre cada par de cada fila se disponen unidades de enfriamien­
to 4* Cada transportador aéreo 1 alimenta una fila corres­
pondiente de autoclaves de vulcanización 3 y con cada una 
de dichas filas está asociado una rama de transportador 
aéreo 5 secundaria de anillo cerrado.

Cada rama de transportador secundaria 5 presenta 
guias que están provistas, de forma conocida, con medios para 
capturar los troles, que pueden desviarse de la rama princi­
pal del transportador aéreo 1 hacia dicha rama de transpor­
tador secundaria 3, en posiciones apropiadas para alimentar 
las cubiertas 2, que son transportadas por estos troles, 
en pares de autoclaves de vulcanización 3 y sus unidades de 
enfriamiento asociadas 4, tal como se describirá más ade­
lante.

Paralelas a cada fila de autoclaves de vulzaniza- 
ciÓn 3 se encuentran guias 6, situadas, sustancialmente, el 
mismo nivel que los transportadores secundarios 5. En cada



una de.las guías 6 se montan, deslizablemente, tres dispo­
sitivos de transferencia 7, cada uno de los cuales está aso­
ciado con una rama de transportador secundaria correspondiente 
5.

Segdn se ilustra con mayor detalle en la figura 
4; cada dispositivo de transferencia 7 comprende un trole 
de soporte 8 provisto con un par de ruedas motrices 9 y 
un par de ruedas locas 10 que discurren sobre la guia 6.
Del trole de soporte 8 está suspendida una columna de guia 
11 que se extiende verticalmente hacia abajo^ En esta co­
lumna de guia 11 está montado; para el movimiento vertical 
ascendente y descendente, un primer armazón móvil 12 en el 
que está montado un segundo armazón móvil 13 que es despla- 
zable horizontalmente con respecto a éste.

El desplazamiento del primer armazón 12 se efectúa 
por medio de una doble cadena 14 (véase las figuras 5 y 6) 
que pasa sobre una primera.polea 15, accionada para el giro 
mediante un motor 16, y una polea loca 1 7* La cadena 14 

está fijada por un extremo al armazón 12 y comporta, en 
el extremo opuesto, un contrapeso 18*

El segundo armazón 13 comporta en un extremo una 
parte giratoria 19 accionada, mediante un motor 20 a través 
de un sistema de transmisión no ilustrado, para girar en­
torno de un eje horizontal representado como X-X en la fi­
gura 3* Rígidamente vinculado a la parte giratoria 19 del 
segundo armazón 13 se encuentra un conjunto de sujeción, 
indicado de forma general con la referencia 21, que com­
prende un soporte central 22, rígidamente vinculado a la 
parte giratoria 19i al soporte 22 se fija, por un lateral, 
un sujetador de expansión 23 y* por el lateral diametral­
mente opuesto, un miembro de enganche 24*



El sujetador de expansión 23 está provisto con una 
serie de brazos radialmente desplazables 25 configurados para 
sujetar por el interior una cubierta de neumático 2 suspendida 
por medio de un sujetador de expansión similar 26 de un trole 
del transportador ramificado 5#

El elemento de enganche 24 adopta generalmente for­
ma de "L" con un brazo vertical 27 fijado al soporte 22 y un 
brazo horizontal 28 que se extiende del segundo armazón 13 

y que sirve, con el uso,para empeñar una cubierta vulcanizada 
29 para elevarla de una autoclave de vulcanización 3; tal como 
se describirá con mayor detalle más adelante.

En la figura 3 puede apreciarse una de las autocla­
ves de vulcanización 3, cuya construcción es bien conocida en 
el arte, y que por consiguiente solo se describirá someramente. 
La autoclave 3 presenta una matriz fija 30 comportada sobre 
una base, y una matriz móvil 31 incorporada en un soporte 32 

que puede oscilar en posición sobre la matriz fija 30 o re­
troceder a la posición abierta en la que se representa en la 
figura 3. Proyectándose axilmente hacia arriba a partir de la 
matriz fija 30 se encuentra una columna circundada por una 
vejiga 33 cuyo interior es selectivamente conectable con una 
fuente de aire comprimido con la que la vejiga puede hin­
charse o deshincharse a voluntad. Con el empleo de la auto­
clave 3; cuando el soporte 32 bascula hacia atrás, puede dis­
ponerse una cubierta cruda 2 sobre la matriz fija 30 y ce­
rrarse el soporte 32 sobre ésta para que tenga lugar la vul­
canización, Las cubiertas crudas 2 adoptan forma de cilindros 
que comprenden una porción central que formará la porción fi­
leteada de la cubierta acabada, y dos porciones extremas que 
se proyectan axilmente de la porción central en direcciones 
opuestas. Los extremos abiertos de la cubierta cruda 2 son de
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diámetro sustancialmente igual que el talón de la cubierta 
acabada cuando se cure y con la vulcanización los dos bordes 
se llevan el uno contra el otro mediante el desplazamiento 
de la matriz móvil 31 hacia la matriz fija 30 y el centro o 
porción de talón de la cubierta se desplaza radialmente hacia 
fuera con este movimiento y con el hinchado de la vejiga 33.

En el fondo de la columna 11 se encuentra un panel 
de control 34 para un sistema de control electrónico (no re­
presentado en los dibujos) que controla el dispositivo 7 para 
efectuar repetidamente el ciclo de trabajo que se describirá 
ahora con referencia a las figuras 7 a 1 1.

Tan pronto como una de las autoclaves de vulcani­
zación 3 ha completado la vulcanización de una cubierta se 
envía una señal de llamada al dispositivo de transferencia 
apropiado 7 indicando que debe extraerse una cubierta vulca­
nización 29 en la autoclave 3 y que debe alojarse en su lugar 
una nueva cubierta cruda 2. Las cubiertas crudas 2 se suspen­
den de los troles en espera del transportador secundario 5.
Tal como se ilustra en la figura 3; las cubiertas crudas 2 
se suspenden eon su eje central verticaly el trole 8 del dis­
positivo de transferencia 7 que se encuentra más próximo al 
transportador secundario 5 es accinnado a una posición en 
donde el dispositivo sujetador 23 se dispone directamente 
por debajo de la primera de las cubiertas crudas en espera 2 

y luego se eleva el primer armazón 12 hasta que los brazos 
25 del sujetador expansible 23 se introduce, en la posición 
retraída, en la llanta inferior de la cubierta 2. Los brazos 
25 del dispositivo sujetador 23 se expanden luego radial­
mente (figura 7) para empeñar la cubierta cruda 2 y los brazos 
del dispositivo sujetador 26 del trole del transportador 
aéreo 5 se contraen luego radialmente para liberar la cubier­



ta cruda 2 para la transferencia subsiguiente por el dispo­
sitivo 7# El primer armazón 12 se desplaza primero hacia aba­
jo suficientemente para desempeñar la cubierta cruda 2 del 
sujetador expansible 26. Luego es desplazado el trole 8 hasta 
que está contiguo a la autoclave de vulcanización 3 que envia 
la señal de "lista", y se desplaza hacia abajo el primer a- 
armazón 12 hasta que se introduce el elemento de enganche 24 
en una posición central de la cubrición vulcanizada 29, que 
se vulcanizó en el ciclo precedente. El segundo armazón 13 
se desplaza luego horizontalmente de modo que el elemento 
de enganche 24 empeña bajo el borde superior de la cubierta 
vulcanizada, tal como se representa en la figura 8. El pri­
mer armazón 12 se eleva ahora parcialmente para elevar la cu­
bierta vulcanizada 29 de la autoclave 3 tal como se representa 
en la figura 9 y luego es desplazado el trole 8 para llevarlo 
a una posición sobre la unidad de enfriamiento contigua 4^ 
cuando se encuentra en esta posición desciende el primer 
armazón 12 para depositar la cubierta vulcanizada 29 en 
la unidad de enfriamiento 4 y el trole es accionado luego 
para devolver el dispositivo a la posición de carga sobre 
la autoclave de vulcanización 3 de la que se acaba de separar 
la cubierta vulcanizada 29. En esta posición se efectúa un 
giro de 1802 del soporte giratorio 22 de modo que la cubierta 
cruda 2 se sitúa directamente sobre la matriz fija 30 dé la 
autoclave 3* Luego desciende el primer armazón 12 nuevamente 
hasta que la cubierta cruda 2 descansa sobre la matriz fija 
30, tal como se representa en la figura 10. Despuós que el 
borde inferior de la cubierta cruda 2 ha tocado la matriz 
fija 30 se procede al desplazamiento del primer armazón 12 
segAn una corta distancia (del orden de lOOmm) de modo que 
se produzca una cierta flexión de esta cubierta 2, arqueándose



hacia fuera la porción central. Luego se hincha la vejiga 
33 y? tan pronto como se ha hinchado suficientemente para 
mantener la cubierta cruda 2 en posición fija; se contraen 
ligeramente los brazos 25 del dispositivo sujetador 23 y se 
eleva el primer armazón 12 para extraer el dispositivo su­
jetador 23 de la cubierta cruda 2. El siguiente desplazamiento 
del trole 8 lo lleva a una posición contigua a la rama de 
transportador secundaria 5 de modo que el dispositivo de 
transferencia 7 está listo para tomar otra cubierta cruda 
2 de un trole suspendido de éste para transferirla a la 
siguiente autoclave de vulcanización 3 para completar la 
vulcanización de una cubierta de neumático^,

De la descripción que precede se apreciará que 
el aparato del presente invento reduce la necesidad de in­
tervención del operario a una simple función de control para 
asegurar el correcto funcionamiento del aparato.

En las figuras 12 y 13 se representa una modalidad 
alternativa en donde los componentes que son idénticos con 
las partes correspondientes de la modalidad de las figuras 
1 a 11 se indican con las mismas referencias numéricas. Las 
autoclaves de vulcanización 3 son exactamente idénticas que 
las anteriores; o sea están dispuestas por pares; y las 
cubiertas 2 se alimentan en su estado bruto a pares de auto­
claves de vulcanización 3 mediante un dispositivo de trans­
ferencia 35 que es ampliamente similar al dispositivo de 
transferencia 7 de la modalidad de las figuras 1 a 11, pero 
difiere en que presenta un segundo armazón 36 similar al se­
gundo armazón 13 de la modalidad de las figuras 1 a 11; 
si bien está provisto con un par de conjuntos de sujeción 
37 que se encuentran en sentido longitudinal entre si; se- 
gón puede apreciarse en la figura 13.



Cada uno de los conjuntos de sujeción 13 pre­
senta un soporte central 38 que está soportado sobre el 
segundo armazón 36, y es giratorio entorno de un eje hori­
zontal respectivo YY. Cada soporte 38 comporta un suje­
tador expansible 39 que tiene brazos radialmente desplaza- 
bles 25 idénticos con los del sujetador expansor 23 del 
dispositivo de transferencia 7 de la modalidad de las figuras 
1 a 11 *

El dispositivo de transferencia 35 es controlado 
por un sistema de control electrónico (no ilustrado) para 
llevar a cabo un ciclo de operaciones en donde la separación 
de las cubiertas crudas 2 del transportador secundario 5 y su 
deposición subsiguiente en la autoclave 3 se produce de for­
ma exactamente igual a la descrita con referencia a las 
figuras 7 a 11, con las excepciones de que la separación 
de las cubiertas vulcanizadas 29 de la autoclave 3 se lle­
va a cabo por otra parte del dispositivo (no ilustrada), y 
el dispositivo de transferencia 35 opera para depositar 
dos cubiertas crudas 2 simultáneamente en cada autoclave 
de vulcanización 3 de un par.

En la modalidad ilustrada en la figura 14 en donde, 
de nuevo, las partes componentes que son idénticas a las 
partes correspondientes de las figuras 1 a 11, se indican 
con las mismas^referencias numéricas, se representa un dis­
positivo de transferencia 40 que difiere del dispositivo 
de transferencia 7 de la modalidad de las figuras 1 a 11 
por el hecho de que presenta un segundo armazón 41 que so­
porta un par de conjuntos de sujeción 42, cada uno de los 
cuales presenta un soporte central 43 que es comportado 
por el segundo armazón 41 de modo que pueda girar entorno 
de un eje horizontal ZZ. En cada soporte central 43 se fija,
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en posiciones opuestas; un sujetador expansible 44 similar 
al sujetador expansible 23 del dispositivo de transferencia 
7 de la modalidad mostrada en las figuras 1 a 11; y un su­
jetador expansor inferior 45 idéntico al sujetador expansor 
44 pero enfrentado en sentido opuesto. Proporcionando a cada 
conjunto de sujeción 42 con dos sujetadores expansores 44y 45; 
tal como se ha descrito antes; el dispositivo de transferen­
cia 40 puede llevar a cabo el ciclo de operaciones siguiente.

La transferencia de una cubierta cruda 2 del 
transportador secundario 5 a una posición sobre la autoclave 
de vulcanización seleccionada 3 se produce de igual modo que 
se ha descrito anteriormente con referencia a la modalidad 
de las figuras 1 a 11; a excepción; evidentemente; que 
las cubiertas se transfieren a un tiempo.

Después que cada conjunto de sujeción 42 ha sido 
llevado a una posición sobre una cubierta 29 que se vulca­
nizó en el ciclo precedente; desciende el primer armazón 12 
lo suficiente para que los brazos retraídos de los dos dis­
positivos sujetadores 45 se introduzcan en el par de cubier­
tas vulcanizadas 29. La expansión subsiguiente de los brazos 
de los dos dispositivos de sujeción 45 hace que éstos su­
jeten las dos cubiertas vulcanizadas 29 que luego son extraí­
das de la matriz de cada autoclave de vulcanización 3 cuando 
se eleva ligeramente el primer armazón 12. Luego se hace girar 
en 1802 el soporte giratorio 43 de cada conjunto de suje­
ción 42 y desciende de nuevo el primer armazón 12 para depo­
sitar las dos cubiertas crudas 2 sobre la matriz fija 30; 
circundando la vejiga 33 tal como se ha descrito antes en 
relación con la modalidad de las figuras 1 a 11.

El primer armazón 12 se eleva de nuevo y se des­
plaza el trole 8 hasta que cada conjunto de sujeción 42 se



encuentra directamente sobre una unidad de enfriamiento 
(no representada). El primer armazón 12 desciende de nuevo 
de modo que introduce los brazos ahora retraídos de los dos 
dispositivos de sujeción 44 en las dos cubiertas que se han 
enfriado durante el ciclo precedente. Luego se expanden los 
dos dispositivos de sujeción 44 para sujetar estas cubiertas 
que luego se extraen de la unidad de enfriamiento mediante 
una elevación parcial del primer armazón 12. Después se produ­
ce el giro de 1802 del conjunto de sujeción 42 de modo que 
los dos dispositivos de sujeción 45 se lleven a la posición 
inferior con lo que permite la deposición en la unidad de en­
friamiento de las dos cubiertas vulcanizadas separadas de la 
autoclave de vulcanización 3. Cuando de este modo se han 
depositado las cubiertas vulcanizadas los brazos de los dis­
positivos de sujeción 45 se encuentran en el estado retraí­
do y se proyectan hacia abajo y el dispositivo de transfe­
rencia 40 se devuelve luego a una posición contigua para es­
perar un trole del transportador secundario 5. Luego se ele­
va de nuevo el primer armazón 12 para que los brazos contraí­
dos de los dos dispositivos de sujeción 26 de este trole em­
peñen en los centros de las dos cubiertas enfriadas del ci­
clo precedente comportadas por los dispositivos de sujeción 44* 
La apertura subsiguiente de los brazos de estos dispositivos 
de sujeción 26 seguido del cierre de los brazos de los dis­
positivos de sujeción 44 transfiere estas cubiertas desde 
el dispositivo de transferencia 40 al trole que se alimen­
ta luego nuevamente en el transportador principal 1 en for­
ma conocida (no representado).

Es evidente que los ciclos de funcionamiento ilus­
trados y descritos anteriormente son de naturaleza pura­
mente ilustrativa y pueden llevarse a cabo otros ciclos en



-14'

5.

10.

15.

20.

25.

relación con la configuración do los dispositivos de sujeción 
comportado^ por el dispositivos de transferencia.

—  . —

N O T A
Descrito el objeto del presente invento se declaran 

como nuevas y de propia invención las siguientes reivindica­
ciones;

1.— Perfeccionamientos en les sistemas para alimen­
tar productos elastoméricos crudos a autoclaves de vulcaniza­
ción, y especialmente para transferir cubiertas crudas para 
neumáticos de vehículos a motor desde troles de un transpor­
tador aéreo a autoclaves seleccionadas de un grupo de auto­
claves de vulcanización alineadas en, por lo menos, una fila, 
caracterizados porque el transportador aéreo (1) presenta, por 
lo menos, una rama de transportador secundaria (5) de anillo 
cerrado cuyas guias están provistas con medios para captu­
rar troles desviados de la rama principal del transportador 
aéreo (1) en el transportador secundario (5) y porque exis­
ten guias de un carril de transportador adicional (6) paralelas 
a la longitud de dicha fila de autoclaves (3) por las que 
es desplazable un dispositivo de transferencia (7; 34: 40) 
que puede moverse a lo largo de dicho carril de transporta­
dor adicional desde una posición contigua a los troles de 
dicha rama de transportador secundaria de anillo cerrado has­
ta una posición contigua a una autoclave seleccionada de la 
fila, presentando el dispositivo de transferencia medios 
de sujeción (23: 3$: 44, 45) para retener las cubiertas 
(2, 29), y siendo operables para separar una cubierta cru­
da (2) de un trole en reposo de la rama de transportador se­
cundaria de anillo cerrado (5), para llevarla a una posi­
ción en registro con una autoclave seleccionada (3) de su
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fila y hasta disponerla en una matriz de vulcanización (30) 
de dicha autoclave seleccionada (3).

2.- Perfeccionamientos, de conformidad con la rei­
vindicación 1, caracterizados porque el dispositivo de trans­
ferencia comprende un trole de soporte (8) montado para des­
plazarse a lo largo de dicho carril de transportador adicio- 
nal (6), el cual se dispone a un nivel sustancialmente igual 
al de las guias de la rama de transportador secundaria (5) 
de anillo cerrado del transportador aéreo, una columna de 
guia (11) suspendida de dicho trole (8) y extendida sustan­
cialmente en sentido vertical; un primer armazón desplaza- 
ble (12) montado para desplazarse hacia arriba y hacia aba­
jo de dicha columna de guia (11)i un segundo armazón des- 
plazable (13i 35? 41) montado en dicho primer armazón (12) 
y desplazable en sentido sustancialmente horizontal con res­
pecto a éste; por lo menos un conjunto de sujeción expan- 
sible (21; 36; 42) para sujetar las cubiertas (2, 29), com­
portadas por dicho segundo armazón (13; 35; 41), y medios 
de accionamiento operables para efectuar el desplazamiento 
del trole de soporte (8) y de dicho primero y segundo 
armazón (12; 13; 35; 41), y la expansión y contracción del 
conjunto de sujeción (21; 36; 42).

3.- Perfeccionamientos de conformidad con la rei­
vindicación 2, caracterizados porque cada conjunto de suje­
ción (21; 36; 42) comprende un soporte giratorio (22; 37; 43) 
comportado por el segundo armazón (13; 35; 41) de modo que 
sea giratorio entorno de un eje sustancialmente horizontal 
(Y-Y) y un dispositivo sujetador (23; 38; 44) comportado 
sobre el soporte giratorio (22; 37; 43) y que incluye una 
pluralidad de brazos (25) desplazables entre una posición 
expandida y una posición retraída en la primera de las cuales



pueden insertarse en el interior de una cubierta (2, 29) 
para ser transferida.

4**-? Perfeccionamientos, de conformidad con la 
reivindicación 3* caracterizado^ porque cada conjunto de 
sujeción (42) está provisto, adicionalmente, de un segundo 
dispositivo de sujeción (45) idéntico al primero, diametral­
mente opuesto a dicho primer dispositivo (44) a través del eje 
de giro del soporte giratorio (43) y dirigido hacia fuera 
de dicho primer dispositivo sujetador (44).

ó.- Perfeccionamientos, de conformidad con la 
reivindicación 3; caracterizados porque el soporte gira­
torio (22) de cada conjunto de sujeción (21) comporta, 
en una posición diametralmente opuesta al dispositivo de 
sujeción (23) a través del eje de giro del soporte (22), un 
miembro de enganche (24) que sirve para elevar las cubier­
tas vulcanizadas (29) de la autoclave (3) con el uso del 
sistema.

6. - Perfeccionamientos, de conformidad con la 
reivindicación 5, caracterizados porque el miembro de en­
ganche es un elemento en forma de L (24) que presenta un 
brazo sustancialmente vertical (27) fijado al soporte gi­
ratorio (22) y un brazo sustancialmente horizontal (28) que 
se proyecta hacia fuera de dicho segundo armazón (13).

7. - Perfeccionamientos, de conformidad con la 
reivindicación 2 y cualquiera de las reivindicaciones 3 a 6, 
caracterizados porque los medios de accionamiento para 
efectuar el movimiento del primer armazón (12) incluyen, 
por lo menos, una cadena (14) fijada a un extremo del pri­
mer armazón (12) que pasa sobre una polea (15) impulsada para 
girar por un motor (16) comportado sobre el trole de soporte 
(8) y que comporta en el extremo opuesto un contrapeso (18).



-17-

8.J- Perfeccionamientos en los sistemas para ali­
mentar productos elastomáricos crudos a autoclaves de vulca­
nización.

Segdn se describe y reivindica en la presente me- 
5. moría descriptiva que consta de 17 hojas foliadas y escritas 

a máquina por una sola cara.
Madrid, , 2 0  J"". "73



Mra
MdK

JOS
SP.

MET
O.



fvS.F.A.T.A.-Fabbrica Apparecchi di
Sollevamento e Trasporto ed Af f i ni  S p A .

H6. 1

^ t  =

06. 2





R/S.F.A.T.A.-FabbricaApparecchi di . .
SoÜcvamcnto e Trasporto ed Affini S.p.Aí ^



R/S. F.A.T. A.-FabbricaApparecchi di yj_, . /y . -
SoUcvamento e Trasporto edAffmi S.p.A.  ̂ j

Femado: JOSE F. METO.



R/S-F.A.T.A.-Fabbríca Apparecchi di y 4-/̂ ;-,̂ - ^
SoHevamento e Trasporto ed Afíini S p.A.   ̂ ^

15 16 0)6. 6

S— L
)) )t¡*— 14

0 6 .  1 0

0 6 .  1 1

23

c  2 ^  JUN 1978

yD.<7. JAlMg ÍSERN
p.p.

Firmado: JOSE F. META



R/S.F.A.T.A.-FabbricaApparecchi di . // - r-
SoHevamento e Trasporto ed Affini S-p. A. J

F/rmacfo; JOSE F. METO).



Ormado: JOSE F.



R/S.FA.T.A.-Fabbrica Apparecchí di
Soüevamento e Trasporto ed Affini S.p.A: 7%7/á 7

0 6 . 14

2 O JUN. !975
J A ^ E ^ S E R N

yD.<7. P'P'

T!WMi4KK JMS A AHSH8-


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



