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Este invento se refiere a un disposibivo ali;
wentador para na vazbor de armar o construir neumdbicos,

y mis an particular a un alimentador para suministrar al
operario armador de neumdticos una pluralidad de los dife-
rentes componentes de neumdticos no vulcanizados gue han
de ser aplicados sucesivamente al bGambor Aurante la ope-
racidn de sormado del neumdtico.

Debido a las crecientes demandas cuanbibalivas,
los fabricimbes de nsumdbicos se estén vienlo anke la ne-
cesidad de introiucir constantemsnbe innovaclonzs en las
operaciones de armado de neumlticos con objeto de Aismi-
nuir el %tiem:o requeride para armar un neunitice, auncue
manteniendo o mejoranio la mayoria de las veces la calidad
de su producto. Los sistemas totalmente automiticos para
el armado de neumfibicos se han desarrollacdo con lentitud
debido a la complicada estructura de un neumitico y al
nimero précticamente infinito de variables que inbervie-

nen en el armado, como consecuencia de log Adiferen

o

es va-

(%3

mailos, forias, nimero y tipos de telas, ete., que exise

el consumidor de neumiticos. Por lo tanto las innovaciones
se han orientado mis bien a facilitar la operacidn 4e ar—
mado desde el punbto de vista del operario armador de nsu-
misicos, que a suprimir por completo esta funcidn.

Una de tales innovacionzs ha sido el alimenta-
dor, desde el cual el operario armador toma los Aiversos
componentes estructurales que han de ser colocados sobre
el tambor de armar neumidticos. Se dispone en la industria
de muchos tivos diferentes de alimentadores, todos los

cuales estin diseflados para eliminar o reducir sustancial-

mente el Tiempo requerido para cicrtas operaciones cue
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‘hasta el presenie habia de reaiizar necesariamenie
}operario armador de neumiticos en la ejecucidn de su tra-
“bajo. o ;
g Un alimentador funciona bésicamente para pre--
%sentar al operario armador de neumiticos en el tambor de
faﬂmaf neundticos uno o mis de los diferentes componeabes de
neumdticos no vulcanizados necesarios para armar el aeu-
matico, Il alimentador estd sibtuado adyacente al bamber

de arnmar, el cual esth adapbado normalmente para rotar,

v esti provisto de uno o més puntos de toma, desde losg
cuales el operario armador retira los componentes parti-
culares a medida que los nccesiba, de acuerdo con un orden
osrevianente establecido de armado del nsumdtico.

Aungue hay muchas consideraciones fue oueden
contribuir al diseflo particular de un alimentador, quizds
las caracteristicas generales mds importanies, desdec el
punto de visba del operario armador, sean la sencillesz
estructural, la facilidad y precisidn con que se rebiran
del mismo los componentes, la seguridad contra el error
humano, y la universalidad desde el punto de vista del
mimero de diferentes componentes de neumdbico yue alinen-
‘ta y de la variedad de neumldticos cue con 81 se pusden ar-
mar,

La mayor parte de los alimentadores han sido
‘disefiados para tener una, o posiblemente dos, de las ca-
racteristicas antes mencionadas, pero usualmente a expen-—
sas de las otras hasta cierto punbo,

Por ejemplo, se dispone de alimentadores que

son capaces de »resentar al operario armador pricticamente

1a totalidad de los componentes rio 3, opera-
372356
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cién de armado. No obstante, esos alimentadores estén d

e
]

sefiados usualmante con grandes bastidores o travesaiios
que se desplazan, los cuales esbén a su vez montados
sobre un bastidor vrincipal mayor. Cada travesailo despla-
zable debe ser vigilado o conbtrolado sa cuanbto & su exac-—
titud durante el movimienbo. AGn cuando los alimentadores
de esbe Tipo son universales en cuanbto a su funcidn, difil
cilmente se puede decir de ellos que sean estructuralaen=-
te sencillos. Fn vez de considerarlos como una sola ad-
vuina, seria més exacto decir de estos alimenbadores jue
son una combinacidén de un cierto nfimero de mAguinas cow-
plicadas. Fara una descripcidn més detallada de este tipo
de alimentador, se hace referencia a la Pabente para los
ZB.,TTU Himero 3.162.562.

Alternativamente, hay alimsntadores mis sim-
plificados gue estén también adapbados para suministrar
orécticamsnte la totalidad de los materiales componentes
de un neumético a un tambor, pero que requieren mis abten-
cibén vy cuidado por parte del operario armador. lstos son
bisicamente los alimentadores del tipo de torreta, en
los cuales una btorreta giratoria estd provista de rollos
de almacenamiento de los diferentes materiales no vulcani-
zados, los cuales son concctables por rotacidn de la to-
rreta con unos medios de toma comunes., Despuds de rebtirar
un material usando la tnica toma, la torreta gira llevando
a un sesundo material a posicidn y 2l operario armador
debe "enfilar" el nuevo material en la boma y alinear
exactamente la misma antes de tirar del material desde
la toma llevindolo sobre el tambor. dstas operaciones

se repiten para cada uno de los componentes requeridos.

w97 2346
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nara. su funcionamiento y dependen en considerable wedida

de la habilidad, de la atencidn y del cuidado del opera-
rio armador. Para un ejemplo de este tipo de alimenbador
se hace referencia a la Pabente para los £8.UU. Iamero
5,044,727,

in contraposicidn con las esbtructuras nis
com:rlicadas indicadas en lo uue anbecede, estén los ali-
mentadores mds simonlificados estructuralmente. £stos no
tienen sran ntmero de partes méviles, y son deseables
desde el punto de vista de le Jorma en que efectllan el
reparto., No obsbante, usualmente estén limitados en cuan-
to al nfnero de clases diferentes de componentées de neumd—
ticos que suainistran. Un ejempnlo de tol slimentador
se describe en la ratente vara los wuBE.UU. ndmero %.038.524,

De 1o que antecede puede verse gue para que
un alimentador sea a la vegz prictico y eficaz, deberi
posezer todas las caracteristicas deseables indicadas en
lo que antecede, en vez de solamente un nimero scleccio-
nado de las mismas, como ocurre con los que se han pro-
visto hasta el presente.

Un objeto de este invento ¢s proporcionar
un alimentador relativamente compacto y de construccidn
sencilla para un btambor de armar neumiticos, que sea capaz
de suministrar con rapidez y eficacia pricticamente la
totalidad de los diferentes componentes de neumftico no vul-
canizados que se necesitan en una operacidén de armado de
neunmiticos,

Otro objebto es proporcionar un alimentadlor pa-
ra un tambor de armar neumdticos que tenga un ndmero mi-

3727L83
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nimo de partes mdviles, pero que esté
sima cantidad de dispositivos de seguridad contra posivle
funcionauiento errdneo,

s todavia otro objeto del presente inventio

proporcionar un alimentador para un tambor de armar neu-—

- mAticos, construido de modo gue el operario armador de

" neumiticos pueda retirar sucesivamente todos los compe-

nenbes de neumdtico no vulcanizados esenciales, mientres

permaenece sustancialmente en una posicidn durant: toda
la serie Ae oneraciones de armado.

ds todavia otro objebo pronorcionar un ali-
mentador que presenite los diversos componentes del armazdn
a un operario armador, en el orden en qué aquellos han de
ser situados sobre el tambor, y una vez terminado el ar-
mado del armazbén, .resente al operario armador la banda
de rodalura o la banda de rodadura y la parte de costado
usada para completar la operacidn de armado.

£l alimentador de acuerdo con el presente in-
vento estd provisto de una pluralidad de dispositivos
alimentadores sustancialmente sin rozamiento, montados
en y que se extienden desde un extremo del bastidor prin-
cipal del alimentador. Los dispositivos estin alineados
verticalmente, estando adaptado el dispositivo superior
para oalmacenar material de banda de rodadura, o bien ma-
terial de banda de rodadura y de costado, cue es colocado
sobre el mismo por el operario armador de neundticos an—
tes del armado de cada neumfitico. Un nlmero sslecciona-
do de los restantes dispositivos son pivotables indivi-
dualmente solrededor de un eje geomébrico horizontal. Jada
dispositivo, excepto el dispositivo de material de ban=-

3722L8
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da de rodadura, esti asociado con un rollo de almacena-
niento separado para material de armazdén soporbado por
el bastidor. De cada uno de esos rollos es rebirada una
hoja continua de armazbén y, por medio de rodillos locos
v gulas, es enfilada a través del bastidor y termina

cn uno de los dispositivos de alimentacidén de material de
armazbn. El operario armador empieza por retirar el ma-
terial particular que va en el mis bajo de los disposi-
tivos alineados verticalmente sobre el bLambor, el cual
esti girando. Se han provisto medios en el bastidor para
hacer pivobtar sucesivamente los restantes dispositivos a
vy fuera de posiciones de alimentacidn, de acueido con

un orden particular de operaciones de armado.

Las figuras de los dibujos renrescentan deta-
lles egstructurales de una realizacidn preifereida del in-
vento, en la cual:

La figura 1 es un alzado lateral de uns parte
del conjunto de alimenbar que presenta cilertos detalles
del extremo de alimentacidn o toma del conjunto.

La figura la represcnta un alzado lateral
de otvra parte del conjunto de alimentar, ¢ ilustra espe-
cificamente detalles de la parte media o central del con-
junto.

La figura 1p es un alzado lateral de todavia

otra parte del alimentador, mostrando los detalles del ex-

" tremo trasero o de no alimentacidn del conjunto.

La figura 2 es una vista en corte del conjun-

to de alimentar tomada a lo largo de las lineas 2-2 de la

- figura 1b.

La figura % es una vista en planta de la ban-

37%?55
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ieja de alimentacién de material de banda dc rodadura
con cisrtas pavlbes recortadas y suprimidas.

La figura 4 es un diagrama de blogues de uaa
narbe del circuifbo usado juntamente con el conjunto Co.i—
pletn de acuerde con el presente invento.

Ta figura 4a es un diagrana de bloques rue
comsleta el dlursrama de circaito representado en parte
en la figzura 4.

in los dibujos, se han empleados simbolos de
refecencia ignales para designar los elemonbtos idénticos
o similares en todas las diversas vistas.

Pars la descripeidn meneral que sigue de una
roalizacidn preferida del invento, se reclama la aten=~
¢ibén hacia las fisuras 1, la, 1b v 2 de los dibujos.

41 conjunto de alimentar incluye un basiidor
desipznado en general por 10, el cual cstd compuesto de
varios miombros de soporte verticales espaciados 12, co-
nectados nor vigas 14 que se exbienden longivudinalmente,
asl como »or vigas btrunsversales 16. dsos componenbtes del
bastidor 10 pueden ser de cualquier scceidn bransversal
v de cual uler maberial esbructural que sean adecuados.
-1 nmimero particular y la disposicidn de los mienbros 12
v de las vigas 14 y 16, aln no siendo critvicos, se selec-
clonan teniendo presantes las consideraciones ralativas
a los reqguisitos de soporte de los diversos elowentos del
conjunto, y al rendimiento operabtivo del conjunto como un
todo.

sl conjunto estd situado con un extremo del
bastidor 10 adyacente a un tambor de armar neumibicos,

desisnado en general por 4, como se vé en la figura l.

¥ P
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Para mayor claridad no se han ilustrado deballes particu-
iares del tambor 4, aparte.de que el wismo va montado fo-
bre un eje giratorio 5.

El extremo del bastidor 10 que esti montado
adyacente al tambor 2 se denomina, para los fines de es=-
ta descripeidn, el extremo de alimentacién del conjunto.
£sé extremo de alimentacidn tiene montados sobre el mis-
mo una serie de dispositivos de alimentar alineados ver-
ticalmente, que incluyen una pluralidad de bandejas 20,
22, 24, 26 y 28 de material de armazdn, y una banieja 30
de material de banda de rodadura. Las bandejas 22, 24, 26
y 28 de armazén, asi como la bandeja 30 de wmaterial de
banda de rodadura, son pivobables alrededor de respec-
tivos ejes geomélbricos horizontales, Durante la opera-—
cidn de armado, la bandeja 20 se fija preferiblenente en
el basbtidor 10. Los disposibivos de alimentar incluyen
ademds una serie de mecanismos 40 de pistdén y cilindro
accionados por fliido, para el movimiento de pivotamien=—
to independiente de las bandejas 22, 24, 26 y 28, asi
como un actuador por fliido 45 para movimicento de pivota-
miento de la bandeja 30 de material de banda de rodadura.
El dispositivo de alimenbtar que incluye la bandeja de ma-
terial de banda de rodadura estd ademfs provisto de un
segundo acbuador de fliido 43 que actfia para sxbtender y
recoger selectivamente la bandeja 30 de maberial de ban-
da de rodadura. 2n lo cue sigue se verdn mis detalles
estructurales de log dispositivos de alimentar de acuer-
do con el invento.

Cada una de lag bandejags de material de arma-

z6én, es decir, de las bandejas 20, 22, 24, 26 y 23, estd

3723406
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goclada operativameﬁte con un eje giratorio soportado por
¢l 5astidur 10 para soportar para rotacidn una envuelba

o rollo de almacenamiento de material de armazdén parti-
cular, como por ejemplo, el eje 66 (fizura 1b) que ha de
soportar un rollo de material para la bundeja 26. sntre
cada eje ¥ su bandeja asociada hay medios de gula, sopnr-
tados bawbién por el bastidor 10, a través de los cuales
wna hoja conbtinua de material de armazén, retirada del ro-
1lo de almacenamiento, es enfilada y finalmente es rege-
nida por una de las bandejas de material de armazdn. Tan-
bidn se verdn en lo que sigue més detalles de los medios
por los cuales los diferentes materiales de armazdén son
almacenados y gulados a los dispositivos de alimentar.

En seneral, el operario armador de neumlti-
cos efectlia las operaciones de armado del neumfbtico mientras
permanece sustancialmente en una posicidn, es decir, jun-—
to al tambor 4, en el lado opuesto al lado del tambor
que estA mis prdéximo al alimenbtador. El operario puede
controlar indenendienbemente el movimiento de las bande-
jas por msdio de un pahel de control conveniente (no re-
nresentado). Debido al circuite de control particular
que va asociado a ese panel de control, se Loman medidas
de seguridad para asegurar una operacidén de montaje co-
rrecta y eficaz. Log detalles de este clircuito se des=
cribirdn mids delbenidamente en lo que sigue.

32 han i1lustrado seis disposibtivos de alimen-
tar monbados en el extremo delantero o de alimentar del
conjunto, como se vé en la figura 1, de acuerdo con una
realizacidn preferida del invento. Cada une de los dis-—

positivos de alimentar incluye una estructbura adaptada

379748
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" para proporcionar indenendientemenbiec un componente de nsu-

nitics particulaﬁ al operario armaior de aneumdticos, a
medida que los necesita. La disposicidn vertical de cada
dispositivo de alimentar, con relacidn a las 4e los rcé—
tantes disoositivos, impone el componente de neumdtico
particular que ha de proporcionar.

El primero de estos disnositivos es biasica-
mente sdlo una bandeja desiznada en general vor el niime-
ro 20, cue se extiende hacia fusra desde 21 exiiveno iel
bastidor 10 hacia el tambor de armar neuwliicos. Los la-

dos de la bandeja 20 estdn definidos por un Har de placas

" paralelas espaciadas 21. Las placas laterales 21 llevan

una pluralidal de rodillos 2% cilindvricos ~u2 se extien-—
den transversalmente montados sobre ejes s2ométricos mu-
tuamente paralelos y perpendicularss a los latos de la

bandeja 20, Los rodillos definen colochivameni= un suelo

a

sustenciulmente sin rozamiznbo para la bandeja 20. lLas

N
1

placas latorales y los rodillos pueden saer de cualguien

material o diseflo adecuados, y ~ue puedan tender a nejo-
rar las csracteristicas desesbles, Jle no presenbsr resis-
Lencia de rozamiento, de la bandsja ~0.

La bandeja 20 estd montada en voladizo desde
el bastidor 10 y se ha ilusirado concretvamente sujeta
a un eje 5C de pivobte horizontal montalio entre dos mon-
tantes verticales paralclos y espaciados que forman par-
te del bastidor srincinal 10. o de esos monbtuntes 127
se ha ilustraio en la Iig. 1 como una prolongacidn ies-
nlazada frontal del nlembro vertical 12. .ara los fines
de este invento, la bandeja 20 se consilera N{ija" al
bastidor 10 durante una opera~nidn dada de avmado de neu-—

3790258
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mitico, wero 3sti adavbaia para ser ajusbtada por medio

4
de una varra arbiculada de ajuste 10, Un extremc de la

4
h

Cbarra articulada 11 ecta provisto de una ranura “e ajuste

Oy estd unido al wiembro 12 del bastidor 10. ZL extreuwo

. opuesto de la bharra articulada 1l esté convenienbtamente

sujeto a unn de las placas laterales 21 le la bandeja 20C.
Jomo se ha inticado, la bandeja 20 parmancce
£ija en el bastilor 1G cuanio se usa junbamente con un
tambor vavticular de armar neumiticos, pero con objeic ‘e
aue 2l conjunto d4e alimentar pueds ser usalo con hamberos

de Aiferenies difmetres, es vosible el ajuste de la han-

.deja 20 a una nueva sosicidn fija haciendo wivotbar la ban-

deja aliwededor ‘el sje 50 por medio del reajuste de la
d i d

barea arsiculada 11,

La bandeja 20 deberd exienderse desde el exbre-

cmo del conjunso de tal manera que una linex a lo lavgo

] . 4 . -
de lo dirsccidn en que se extienie sea sustancialmen’s

tangente a la superiicie exterior del tambor 4 en un cier-

to punto on el "lado del operario armador" del bambor, es
decir, on ¢l lado del tambor opuesbo al lado adyacenaa
al alinsasador

Alineados por encima del primsr dispositivo de

slinontar antes aegncionado hay cuabtro diszsositivos e ali-

meniar pivobtablses, comouesbos de banisjas 27, 24, 26 vy 23,

coda una e las cuales estd asociada con unos mediosn 0
de oistdn y cilindro accionalos vor vluido. Jada dbupn’ajia

22y 2y 26 y 26 es sustoneclalmense idéntica en consiiac—

eildn a la bandeja mds inforior 2u, (es deciry, que com vwm-

de ulacas latorales espacindas unidas medianbe rodillos

simstorios libramente). Sala banleja 20, 24

?

n

s
s 26 y 20 =0%G4

o~
' J

oo

o
)
€~
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! montada para olvobtar por un extremo alrededor de un eje
de oivobe Lorizonsal, cada uno de los cuales se ha

nado uor 52 ea la #ig. 1. Cala uno de los ¢jes e3vh non-
tado oor ous exremos en un par de gillebas espaciadus'
5% gosortadas por @l wmiembro de bastidor vertical 127,

Tna placa lateral de cada banicja ivovable esti
orovista da una abenhura a trardés te la cual oasa coia
eje de sivote 52, ¥ que termina en un braso e exiension
54 (1lustrado solomente con raswectn & la bandeja 22
sara moyor clarifad) al cual entd unido el swimewc e
un véshooo de olatén 42 en cada uno e los nediss 4 de
pistdén y cilinivo.

e ork por tanbto quz cuwsn’o los vieteos e
oistbén, tales como el 42, de cada uno de los medios 40,

son rebtraidos, cada bandeja 22, 24, 26 y 28 queda situa-

da como se ha ilusbrado en la Fig. 1. Cuando se introdu-

ce fluido en los cilindros para exrtender los wizambros

de pistdén de los mismos, las bandejas son oivotadas a na
posicidn inelinada hacia arriba, como Gawbién se ha ilus-
trado en los respeciivos contornos en lineas de trazos ‘
en la #igz, 1.

Tos cilindros 40 estdn convenientemenie sujetos:

&

1 basbtilor medianbe una disposicidén de soporte adecuadai
inliceda en reneral en 47 en la fig. 1. Las disnosiciones
: v loa ;rupos parviculares de medios de wontaje para los
e¢ilindros no =zon criticos para el presenie invento. Con
posibles muchos tioos de disposiciones para conseulr i
que cadla baadejz pusda pivotar a y fuera ‘e las woslcio=-
nes ilustrsdas en la #ig. 1. La extensidén y la retrac-
cidn de los oisbtones de los medios 4G, son conirola‘as

; :5;;? ZZ v i} ‘
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nor vilvules de solenoide usunles exeivubles por 21 oje-

s.r\

rario armador de neumidticos, a trovés de una dissosicl

' _— - - . L] ' U TR S 4 E4 Teatss PO I IR .. "|.,.
de circulto que se describird mis Jdevalladamente en.lo
wue sijue.

Ta disvosicibn 47 de sovorst: estd adaptada

para ajuste vertical por mello de un conjunto de ajushe

usual de tornillo y tuerca intica’do en senasral zn 48~eﬁ
la Mg, 1. Z1 ajuste del soporte 47 es necesario cienpre
que se use un tambor de armar de difmetro diferenie. Co-
mo anberiormente se ha dicho, la bandeja 20 es ajustuble’
con relacidn al difmebro de btambor narhicular aue eshd

] 2

siendo alimentado, y de ello se sigue que las bon'sjas 22,
24, 26 y 28 deben también ser ajustadas. Juede verso quef
el movimiento del soporte oricinard modificacidn e la
posicibdn de los cilindros sujetos al mismo y Linalm:nte
cambio de la posicibn de cada bandeja pivotabls. asi,
el movimiento del soporte hacia abajo elevari COrLesYON~= |
dientemente cada bandeja 22, 24, 26 y 28 hacia arriba y .
viceversa

Debe decirse que las baniejas 20, 22, 24, 26
y 28 son diferentes, por cuanto cada una 4de ellas esta
dispuesta para soportar la parbe extrena Je una hoja

continua de un tipo particular 4e material de armuzdn,

el cual es rebiratc de un rollo soportado nor 21 basbtidox

¥ suiado 2 las bendejas nor medios rue se dzscribirin

H
néds detellal:smense en lo nue sisue. Aunque los eshructo-,

‘

ras de banieja se han ilustra’o como de construceldn suse

t:neialmente iddntica, se comsrenie ¢ue suede sor necesa~

:
.

rio viriar lz construccidn de una o de varias de lag i ﬂn-

dejas, debido a ciertas caracteristicas peculiares Adel

J72%L5
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material de armazdn nue es oresgenvado al operario urmador.
Yo ejeaplo .vade cer necessrio variar las anchuras o pro-
fundidades eflicaces de ciertas bandejas. Tales diferoucias

estéan previstas dentro del alcance de este invento, como

\J1

par‘mstros estructurales gue evidentemente han de ser
denerninados al considerar el tino parbticul.r de neuwi~
tico o Jde nsumAiticos ¢ue se armen.
£l dispositivo de alimentar swverior destina o
a presentar al operario armador el comvonenbte Ilnal re-
10 ' nuerido, usualmenie en forma ‘e un trozo extrui’o de na-
torial olastdmers, com.rende en esencia unia bandeja plvo-
toble 30, asociada onerativemente con un actuador 45
accionado por fluido gue funciona para wroducir tal movi-
niento de pivobamiento. aAdemds, incluido coumo parte ‘e
15 ~ este dizspositivo, hay un sesundo actuador 47 accionado
por fluido cue oroduce movimienbo alternativo rectilineo .

de la bandeja 30.

Para ‘etalles del disvositivo de alimentar su-

i

; perior o destinado a alimentar material Ae banda de roda=

20 dura, se reclama la atencidén en particular hacia las Figs
1, la y 3. Un eje 70 de potencia, giratorio, dispuesto
horizontalmente, s:ulva la parte superior del bastidor 75:

de soporte de silleta, apoyadas mediante miembros 14 de
9 A

bastidor lonritudinales espaciados, Dispucstas hacia

25 abtris de las estructuras Y5 de cojinete hay otro par de
agtructuras 77 de soporte de silleta opucstas, montalus
en miewbros de bastidor 14. Cada estructbura de cojinete
77 llsva un cje corbto giratorio 72.

snchavetado o sujeto de obtro modo al eje 70 |
30 ! de potencia giraborio hay un brazo de potencia 71 ¥y un

é 372%%8
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nar de brazos 73 actuadores de bandeja, espaciados. En—f
chavetado o sujeto de otro modo a cada eje corbo 72 es— .
4 el extremo de uno de un par de brazos locos idbubti-
cos 74.

Montado también sobre el bastidor 10 y espa—-
ciado hacia atris de las estructuras de cojinete 75 ¥
77, hay un soporte 78 de monbtura de cilindro convenien=-
temente sujeto a uno de los miembros 14 de bastidor
longitudinales espaciados. Un exbtremo de los medios 45
actuadores de flhido antes mencionados estéd unido al so-
porte 73 mediante un pasador de horquilla 79.

El actuador de fllido 45 es un mecanismo de
tipo de cilindro y pistén tipico, en que la presidn de
fldido actia dentro del cilindro para mover alterna=-
tivamente el pistdn y su vistago de pistdén unido M,

El extremo del vAstago de pistbén 44 esti sujeto al ex-
tremo libre del brazo de potencia 71 por medio de un pa=-
sador de conexidn 46. | E

Bl exbremo delantero o libre de cada brazo
7% acbuador de bandeja estd conecbado a un extremo de
un eje loco 76 que se exbiende horizontalmente dispues-g
o debajo de las bandeja 30. Los brazos 7% estén co- %
nectados al eje loco 76 de tal modo que las partes ex- %
tremas girarin alrededor del eje loco. i

Como se ha indicado anteriormente, un ex- é
tremo de cada brazo loco 74 estd sujeto a uno de un
par de cjes cortos 72, Zl extremo opuesto de cada bra= %
zo loco 74 estA conectado a uno de un par de ejes cor- i
tos 72°, similares a los ejes 72. i

Un par de varillas de guia paralelas y espa=

370346 |
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ciadas 35 estén montadas junto a la bandeja 30, una a
cada lado de 1a wmisma. Las varillas 35 estén soportades
de modo fijo por dos pares de miembros 357 de soporue
verticales espaclados. Un par de miembros 37 de soponr-
te espaciados van soporiados gobre el eje loco 76, nien=-
tras «ue los del segundo par van soportados por ejes
cortos 72°.

La longitud de la bandeja 30 viene definide
por placas laterales paralelas y espaciadas 32. Unidos
a cada placa lateral 32 hay un par de cojinebtes de puia
3%, in las fiwaras 1 y % solamente se ha ilustrado una
guia 3% en cada placa lateral 32, debiendo entenderse
que hay situada una gula adicional directamente opues=-
ta a cada guia ilustrada. Las gulas 33 se han ilustra-
do conectadas, para deslizamiento, a varillas de guia
35, Bl nfmero especifico y la posicién de las guias
33 no son criticos y pueden proveerse un nfimeroc mayor
o menor de gulas %% en diferentes posiciones a lo lar-
go de las placas.laterales 32, segin se reguiera.

In un lado de la bandeja 30, encima de una ;
de las varillas de guia 35, hay montados unos medios 455
actuadores de fliido con un extremo sujeto a uno de '
los soportes de varilla 37 por medio de un pasador de
horquilla 79° similar al pasador 79 que monta el actua—;
dor 45, &1 actuador 45 es similar en construccidén al
actuador 44, y su vastago de pistén movible 48 esté
sujeto a un soporte 31 conectado a una placa lateral 325

fn la cara inferior de la bandeja %0, uni-
das a las placas laterales 32, hay un par de cremalle-
ras 34. Las cremalleras 34 engranan con un par de ruedaé

372346
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rotacidn soore ¢l ¢je loco 76. Por medio de las vari-
llas de guia 35 y de los cojinetes 33, y de las cre-
malleras 34 y las ruedas denbadas 36, se asezura un mko—
vimiento alternabtbivo, en esencla verdaderamenbe lineal,
de la bandaja 30.

De los detalles expuestos en lo que antecede,
puede verse que el movimiento alternativo del vastagoe
de pistén 44 del acbuador 45 hard girar la bandeja 30
de banda de rodadura entre la posicidn ilustrada en la
figura 1 y la posicidn ilustrada en conborno de trawus
vy viceversa. Ademis, el movimiento altermative del vis—
tago de pistdén 48 del actuador 43 haréd deslizar a le ban;
deja 30 enbre la posicidén ilustrada en la figura 1 ¥ lat
posicidn indicada en contorno de tragzos en 307, ¥y vice-%
versa.

81 suelo de la bandeja 30 de banda de roda-
dura incluye un Area delantera compuesta de rodillos 582
libremente giratorios y dispuestos transversalmentbe,
soportados entre las placas labterales 32. la Luncidn y %
la disposicidn de los rodillos 38 son similares a las :
correspondientes en las bandejas 20, 22, 24, 26 y 28
de material de armazdn montadas debajo de las bandejas g
30 de banda de rodadura. “n la realizacién preferida, %

3

se han representado rodillos 38 como de didmetro grande |
en comparacién con los rodillos de las bandejas de ma-§

terial de armazbn, ya que los requisitos de soporte :

v de rozamiento del maberial de banda de rodadura son
usualmente diferentes de los correspondientes a la hoja:
de material de armazbén. o obstante, otras considera=-

v LR

. L8 {3
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ciones pueden alterar esa preferencia de tal modo que
los>roiillos 58 pueden ser del mismo bamaflo, o incluso
menores, que los rodillos de bandeja de armazdn.

Im parte trasera del suelo de la bandeja 39
se ha ilustrado en parbticular incluyendo una serie Ge
barras 39 de soporbe paralelas que se extienden longitu-
dinalmente. Aunque esa parte del suelo puede ser maciza,
si se desea, el disefio particular ilustrado es para fi-
nes de proporcionar una caracteristica opcional de ca-
lentamiento de la banda de rodadura, Ias placas latera-
les 32 se han ilustrado provistas de pares opuestos de
aberturas %2’ adaptadas para soporbar un elemento de '
calentamiento por radiaciones infrarrojas (no represst-
tado) para ser dispuesto debajo de la bandeja 30 y ex-
tendiéndose a su través. Bl elemento de calentamiento
es para manbtener caliente un extremo del material de
banda de rodadura mientras estd siendo armada la arma-
z6n. ise extremo calentado facilitard asi la operacién
final de reunibén a lo largo de la linea de empalme del
material de banda de rodadura despuds de situado éste

en el tambor de armar. Asi, la parte trasera del suelo

estd disefiada para proporcionar un flujo de calor rela—f

tivamente sin obstrucciones al material de banda de O~

dadura, desde el elemento de calentamiento opcional,
si se usa.

Wormalmente se proveen mediocs de gula de manz
terial de banda de rodadura para mantener la banda de |
rodadura en el centro de la bandeja cuando se Tira del
mismo. Ll disefio de esas gufas puede variar desde un

dispositivo muy sencillo hasta un conjunto bastante
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. complicado. Un par de medios de soporte Gl estin situa=-

a0s en el extremou Gelanbero de la bandeja 30 para revre-
sentar el sitio donde pueden ser situados tales medios de
cuia (no representados). Los medios de gufa espscificos

s2leccionados para uso con la bandeja 30 pueden ser de

unos de los tipos corrientes de cue se dispone en la

" industria. Alternativamente, puede ser deseable omitir

por completo una gufa de banda de rodadura y confiar el
centrado de la banda de rodadura a la habilidad del ope-

rario armador.

Como se ha indicado en general en lo gque an-

. tecede, cada bandeja de material de armazdn estd asociada

. operavivamente a un sistema independiente de almacenamien-—

- 10. Los alimentadores del tipo que aqui se describe estin

- adaptados usualmente para almacenar un material de arma=-

to y suministro de material, soportado por el bastidor j
i

i z0n caracteristico en formz de una hoja conbinua enrolla-’

' da sobre un rollo o tambor de almacenamiento. La hoja de

"10 y estén adaptados para soportar un tambor o rollo de

' almacenamiento de hoja de material de armazdn caracteris-

»

armazén se enrolla usualmente sobre el tambor acoplada %
con una hoja de material de forro o revestimiento de mo- ;
do que las capas adyacentes de hoja de material enrolladai
no estén en contacto directo, y para evibar con ello la E
adherencia de las capas pegajosas. :

A fin de describir los sistemas de matberial
de armazdn se reclama en particular la abencibn hacia las%
figuras 1, la, 1b ¥ 2. %

Cinco ejes giratorios dispuestos horizontal-

i mente 60, 62, 64, 66 y 68 van soportador por el bastidor

' 'Vﬂgﬁ i
" A AN R
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siza para lag bundejas 20, 22, 24, 26 y 28, respectiva-
mente. los ejes de los rollos de almacenasniento estan
situados en posiciones al tresbolillo a lo large del
bastidor de modo gue la miguina en conjunto sigue sisndo
una estructura sustancialmente compactha.

Ia rotacidén de cada uno de los ejes de ro-
1llo de almacenamiento es controlada vor una estructura
de freno de friceldn o de arrastre, tal como la 61, que
manbtiene continuamente una fuerza de arrastre sobre cada
eje. La fuerza de frenado es tal que puede ser vencida
por una fuerza de traccidn predeterminada, aplicada para
retirar la hoja de armazbén desde el rollo de almocena-
miento, v hari detenerse al rollo cuando se elimina {al
fuerza de traccidn. El disefio particular de freno de ro-
zamiento no se considera critico para el preseﬁte inven—
to, y por consiguiente no se describird con detalles
especificos.

Cada eje esté montado en voladizo en el
bastidor 10, tal como se ha ilustrado con detalle espe-
cifico en la firura 2 con respecto al eje 66. Bl eje 66
gira dentro ds cualquier estructura de cojinetes adecua~.
da tal como la 63 y 65 montada sobre miembros 14 de bas-.
tidor adecuados a un lado del bastidor 10, £l eje 66
ge extiende a través de la anchura del bastidor 10 y ter-
nina en el lado opuesto del mismo. Cada eje esti sopor-
tado de un modo similar y 2std adaptado para recibir
un rollo completo de material de armazdn por su extremo
libre o no soportado.

intre cada eje 60, 62, 64, 66 y 63, ¥y su
respectliva bandeja de alimentar 20, 22, 24, 26 y 23, se

a. 3707AR
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rorn orovisteo modios para retirar material de armazon

~esds un rollo de almacenaiento 3

v

alinentar el anabterial

7 i
5{g Fiass
(,- Q\

a una bandeja parvicular. Cada uno de estos medios in-

cluye elementos estructurales bisicawente similares, ¥

para evitar una duplicidad innecesaria, se efectuard

una descrincibn detallada relativa al sis

tema de swmi-

nistro asociado con el eje 66 y la bandeja 26 tnicamente,

con breves referencias a las diferencias entre los sig=-

temas, caso de que las haya.

Para los fines de los detalles gue sizuen,

la bandeja 26 se considerard como la bandeja de mabterial

de armazdn que es operante para presentar al operario

armador la tercera tela de la armazdn duranbe el orden

de operaciones de armado del neumfbico. £l eje 65 es

para soporbar de modo giratorio un rollo de material S3

de armazdn, que indica que el mismo ha de ser aplicado

como bercera bela.

Un eje giratorio 86 estd montado en voladizo!

en cojirme tes adecuados 81 situados a un lado del basti-
dor 10. Bl eje 86 es estructuralmente idéntico al eje 66

v esté dispuesto paralelo a éste. EL eje 86 es accionado

imperativamente por un mobtor eléctrico reversible ade-

cuado 116 a través de un accionamiento

llontados encima del eje 86

hay una serie de rodillos de guia libremente giratorios

indicado en general con el nimero 83.

35, 87, 89 y 90, en torno a los cuales es enfilada

la hoja de material de armazbn S3 como se ha ilustrado,

de correa usual

cuando se desenrolla de su rollo de almacenamiento en elg

eje 65 (véanse las

£~

- 22 -
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26 y 9C estin scpertados entre un par de soportes es-
paciados 15 sujetos a miembros estructurales seleccio-
nados del bastidor 10, £l primer rodillo 85 soporta

v zuia al material 35 en su forma almacenada, es de-
cir, como un estratificado de telas de material de
armazén con su capa intermedia enrollada de material

de Forro o revestimiento. Hacia ddelante del rodillo
85, el material S5 es separado del revestimiento L5’
pasando el material S3 sobre el rodillo 90 y pasando

el material de revestimiento L3 sobre el rodillo 89.

21 material de revestimiento L5 invierte su direccidn
para pasar sobre el rodillo 87, y es enrollado sobie un
rodillo de arrollamiento de revestimiento (no represca-
tado) soportado para rotacibén por el eje 86 de modo
similar a como estd soportado el rollo de almacenamien-—
to por el eje 66. La hoja de armazén separada del re-
vestimiento protector pasa sobre el rodillo 90 para for-
mar un festdédn F3 indicado en la figura la. Una placa

17 de srobeceidn del festdn aisla el festdn de modo

quz evita que el mismo se enrede o haga contacto con

las partes circundantes del sistema.

Desde @l festbdn, el material S3 pasa a tra=~
vés de un dispositivo de centrar, indicado en general
en 96, y es gulado a un conjunto de correa transporta-
dora A5° El dispositivo de centrar 96 actfia para situar

]

el material centradawente en el conjunto de correa

transportalora, v comprende dos gulas espaciadas que
son ajustables lateralmente para asi centrar una di-
vercidad de anchuras de material de armazdén. La sec-

cibén dalantera de la correa transportadora esti pro-

- 372346
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vista de banho" »2dillos 99 como s2 necesiten parsa cone-

trivuir mejor a soportar y gular la hoja en su paso al
conjunto de correa bransportadora. lLa construccidn par-
ticular del conjunto A3 de correa transporitadora no 28
crivica y puede consistir, por ejemplo, en una corraa
sin f£in de papel grueso movible sobre una serie de rodi-

llos 42 awoyo libremente girabtorios, uno de los cuales

- 8@ ha ilustrado y designado por 95 en la figura la.

En la realizacibn preferida solamente se han

ilusbrado tres conjuntos de correa transporbtadora A.,, AB
“

oy AQ. Los conjuntos de correas transportadoras se usan

cuando la parte de fesbdn del maberial de armazdn estd
sibuada a cierba distancia de su bandeja particular ds
toma. Como se ve en las figuras 1l y la, no se han nece-

sitado correas transportadoras para los sistemas de suml~

: nistro particular asociados con las bandejas 20 y 22.

i

Puesto que la funcibdn de los conjunios de :
correa transportadora A2, A5 7 4y es la de conducir la -

hoja de armazdn desde el festdén hasta su bandeja de to- 5

ma particular, son posibles otras construccilones lgzual-
mente adecuadas, ademis de la descrita., Por ejemplo, pue-

den usarse rodillos giratorios libremente similares

a los yue forman los suelos de las bandejas de maberial
de armazbén. Como alternativas desesbles para los conjun-— °
tos de correa transporbtadora descritos en lo ¢ue antve=-

cede son posibles cualesquiera obtro diseflos que permitan

una conduccidén sustancialmente sin rozamientvo del mate- .
rial desde su parte de festdén a una bandeja.

Al final del conjunto de correa transporta—g
dora A hay un rodillo de gula final 91 (figura 1) Dbajo

372346 |
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el cual pasa el material 35 para llegar a la bandeja
26, Ta hoja 35 se eitiende a lo largo del suelo de la
bandeja 26, definido por los rodillos antes mencionados,
y termina en el extremo de la bandeja 26, de donde pue-
de sar cogido por ¢l operario armador de neumfticosz.

Como se ha indicado en lo gue antecede, el
rodillo 86 de arrollamicnto de revestimiento es el Wnico
elemento del sistema de suministro para la bandeja 26
que es accionado imperativamente. La rotacidén de los otros
d@iversos rodillos de soporte y de guila del sistema se
efectia por contacto de rozamiento con el material de ar—
mazdédn al moverse &ste sobre aquéllos.

Bl arrollamiento del revestimiento L5 por el
eje giratorio 86 produce la rotacidn de los rodillos de
gula 87 y 89, debido al movimiento del revestimiento sobre
ellos. Un accionamiento de cadena y pifibn (no ilustrados)
une el rodillo &9 con el rodillo 90, efectuando con ello
12 rotacién del rodillo 90. Se prefiere que el acciona- :
miento de cadena y rodillo esté disefiado para hacer que
el rodillo 90 gire ligeramente, en vez del rodillo 39,

Para comparar las semejanzas y diferencias
entre cada uno de los cinco sistemas ilustrados en las
realizaciones, se hace notar que unos mismos niéimeros,
en todos los sistemas, estén destinados a designar una
estructura sustancialmente similar a la desipgnada en el
sistema de suministro para la bandeja 26.

Como se ve en las figuras 1 y la la bandeja

- fija 20 est4 asociada con el ¢je 60 del rollo de alma-

cenamlento. Sl material de armazdén S almacenado cn el eje.
6v es separado de su revestimiento I para pasar sobre el

372346
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wollo para formar un festdn. El revestimiento I es arro-!:
liado por robucidn imperabiva del eje 80 de arrolla-
miento del revestimiento accionado por un segundo motor
2lécirico reversible 116. Puesto que la formacidn del
Cfestdn & del material S tiene lugar mis proxima a la
bandeja 20, no hay necesidad particular de un conjunto
de correa vransporbadora como ¢l requerido para las ban—
dejas 24, 26 y 28. El material S pasa a traviés de un
dispositivo de centrar 95 y a la bandeja 20.

De la inspeccldén de las figuras 1, la y id
bueden seguirse las trayectorias de cada mabterial B3, 51,
82, 85 v 84, como se ha indicado mediante los conbornos
en lineas de puntos y trazos. Cada sistema esti Lrovis-
to de una primera serie de rodillos de guia tales como
85, 87, 89 y 90, los cuales acbtlan para separar los re-
vestimientos de los respectivos materiales de armazdn.
Be hace que cada material forme un festdén antes de lle-
gar a su respectiva bandeja de alimentacidn, o bisn en
el caso de materiales 82, 35 ¥ Sq, antes de que llegue
al conjunto de correa transportadora Ag, A5 v Au, reg- %
pectivamente.

Una pluralidad de conbroles de fotoinberrup-:
for ¥S-1 PS-2, PS-3, PS-4 y P8-5, uno por cada fesidn,
estin montados en el bastidor adyacentes a la parbe in- |
ferior de los festones, y controlan los motores 116 en
respuesta a los camblos en las longitudes de los festo- g
nes. Sstos controles se describirin mls deballadanente
en lo que sigue. :

El conjunto de alimenbar del presente in-

vento estl provisto de controles bales que puede ser

372348
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"haehe funciornar ds yn modo fécil y seguro por un opera-
jrio armador relativamente poco experto, con un minimo
~de cuidado v de atencidn. Los componentes del circaito
’eléctrico tales como los relés, solencides y controles

asociados, son de caracteristicas usuales. £1 circuito

se ha regresentado en las fisuras 4 y 4a como un diagrama
de bloques, habiéndose representado los ddiversos compo-
nentes en forma simplemente esquemdtica. La figura 4a

es una continuacién del diagrama de la figura 4, por lo

- que para fines de la descrineidn que sigue, las figuras

4 y 4a deben considerarse juntas.

Ia entrada principal de energia eléctrica

" al circuito se ha indicado en la parte superior de la
 figura 4 como una linea trifésica indicada por las lineas
: 1, 2 y 3, cruzando la corriente un disyuntor principal

l usual. La polaridad de la corriente puede cambiarse si se

. desea medianbte un conmubtador principal movible a las po-

siciones R y F para cerrar los resnectivos contactos in-
dicados en esas nosiciones. De este modo el operario pue-
de invertir el sentido de rotacién de los motores 116 en
caso necesario. Para los fines de esta descripcién, se
supone que el conmutador estd en la posicibn ¥. Las tres
lineas de fase 1, 2 y 3 se ramifican a la izquierda y a |
la derecha, como se ve en la figura 4, para alimentar ;

corriente a cada uno de los mobores 116 a bLravés de lineas

" de ramificacidn By By ¥ Bz. Para identificar fécilmente -

cada motor con respecto a su funcidén en el conjunto ali-
mentador, los motores van designados especificamente por

My, Ml, M2’ M5 Ty M4. Los motores Mb, My, Mé, M5, ¥y M4

son aqu:llos motores 116 que actian nara arrollar el re-

| B~
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veatimiento del material mediante rovacibén de los ejes -
30, 82, 84, 36 y 83 respectivamente, dn otras polabras,
el motor Mb acciona al eje 80, el motor Ml acciona el
eje 82, etc. La corriente para cada mobor es conbtrolada
por uno de los interruphores de mobor do contacto tri-
ple 113,, NSy, IS,, Msa, I8y« Cada motor estd ademés ?ro—
visto de un par d: disyuntores btérmicos usuales 1C5, co-
mo medida de precaucidn para caso de sobrecalentamiento
de los motores.

La corriente en las lineas 1 ¥y 2 se ve tam-
bién que se extiende hasta un transformador redactor 7,
para reducir la tensidn a fin de alimenbtar la covrisnbe
apropiada al circuito de control del operario armadoxz, pdr—
e del cual se ha ilustrado en la figura 4, v la parte
restante en la figura 4a., Las lineas principales de ali—§
mentacibén de energia eléetrica para el cireuito de control
completo desde la salida del transformador T, se han re—?
presentado por un par de lineas verticales paralelas lOOE
indicadas btanto en la fipura 4 como en la figura 4a.

Los varios elementos de conbrol para el §
funcionamiento del alimentador se han ilustrado conec'l;a\--'E
dos a las lincas 100 mediante varios conductores dispuesﬁ
tos horizontalmente entre las lineas 100, i

Los wvarios controles conechados o las 1ineaé
100 pueden sér divididos en dos grupos generales para i
los fines de esta descripcidn. =1 primer grupo lo inte-
gran los incluidos en el diagrawa desde la linea 110 en
la figura 4 hasba la linea 160, la cual incluye el teme
porizador 180 en la figura 4a. HBse grupo de controles

es para el funcionamientbo correcto de las diversas bvan-

7072 L A
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- dejas de alimentacidn pivotables situadas en el extremo

de alimentar del cdnjunto. i1 segundo agrupo de conbtroles

se refieren al funcionamiento de los diversos mobtores

. de arrollamiznto de revestinmiento MO, Ml, Mz, M5 ¥ M%’

v estén reoresentados en la parbte inferior de la fisura
4a como los diversos controles incluidos en las lineas
200 a 25%. &8 de hacer nobtar que las lineas 100 se¢ han
Llustrado interrumpidas en los puntos X. Puesto que ca-

da :otor 116 egtd controlado por un circuito idéntico,

esta varbte de los dianramas de bloques 1llustra conbtroles

. para solamente dos de los cinco motores que intervienen,

»ara evitar duplicaciones innecesarias, Se debe enteunder,

por tanto, que los puntos de interrupecidén X representan

una omisidn de tres circuitos de conbrol de mobor adicio-

“nales idénticos a los dos circuitos que se han ilustrado.

Como se¢ ha mencionado en lo que antecede, cada uno de los

~actuadores de £ldido 40 estd controlado por una valvula

~de solenocide usual. Bl funcionamiento de la bandeja 22 es

- conbtrolado por el circuito del gue se ha dado un ejemplo

~en 1. figura 4 mediante las lineas 11¢, 111 y 112, fn el

" modo preferido de funcionamiento, la bandeja 22 estéd nor-'

nualmente bajada en todo el orden de operaciones de armado,

- es decir, estd en su posicidn de alimsnbtar, tal como la

“ilustrada en la fisura 1, Por consiguisnte, en ol funcio-

neiento normal, se pivota la bandeja 22 a su posicidn

.32 no alimenbtar (inclinada hacia arriba) solamente cuando

es necesario enfilar un nuevo rollo de maberial en la ban~

A

sn tal ocasldn se hace oivotar hacia srri-

e

deja fija 20,
ba a la handeja 22 »ara aroporcionar el necesario acceso

a la bandeja 20, que estd situada inmediabasente debajo de

oo 972246
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1

la bandeja 22.

operario armador tiene acceso a 1os contactos Bl en la

Pava hacer funcionar a la bandeja 22, el

linea 112 y B'l en la linea 110. 21 contvacto B 2uti nor-

malmente cerrado por excitacidn de la vaAlvula Je solenoi-

de

SVl en la linea 112, Jependiendo del cierre de un con=-

tacto de reléd normalmenie abierbo CRl. &l contacto CRl

en

eén

en

la linea 112 se cerrari al ser excitvado el relé iy
la 1inea 110. &1 operario, cerranio el conbacto 37y
la linea 110, vuede as{ elevar la bandeja 22 cuando
necasario enfilar el material en la bandsja fija =0,
contacto B'l, cuando estd cerrado, excibta al relé 2
la linea 110, con lo que se cierra el conbacto Cvl

la linea 112 pars excitar a la valvula de solencide

SVl. La vilvula SVl acciona el mecanismo apropiado de

pistdn y cilindro 40 para elevar la banieja 22 hacia a-

rriba y hacia fuera, daosde la bandeja fija 20. Z1 con-

tacto B'l estd provisto de un retorno por muelle, y abre |

la

Hlo

linea 110 inmediabamente que lo suelta el operario.

obstante, la linea 112 es en ese punbto un circuito de

fs

mantenimiento, por cuznto el contacto ORl en la linea 112

permanece cerrado, la valvula de solenoide SVy permanece ;

excitada, y por btanto la bandeja 22 permanece pivoblada

en

{

su posicidn inclinada hacia arriba. Para romper ese

circuito de mantenimiento, el operario abre el conbacto

normalmsnte cerrado Bl’ con lo cual se abre ol conbacto

de

La bandeja pivota entonces hacia abajo a su vosicidn de

relé OR; v se desexcita la vdlvula de solenoide svl.

alimentar, como la ilustrada en la Fig,., 1. La luz indi-

cadora G en la linea 11l indica al operario quo 1la vAlvu~

- 30 - :5 ;? Z? Z% 5% és %
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la e solenoide esti sxeitaia.

Coms se na mencionado, lua bandeja 24, junta-
mente con las bandejas 26 y 28, esbtin normalmente en una
posicidén 2levada de no alimentar, ¥ son bajalas sucesiva-
mente caando se necesiva dur:ate la operacidn de armado
de neumdbicos. Cada uno de los medios de pistdn y cilin-
dro 40, asociados con las bandejas 24, 26 y 28, es con-
trolado por una vilvula Ae solenoide que, al ser excibta-
da, efectla un pivotamiento hacia abajo de los baniejas.
Jor consizuiente, al ser excitadas las vdlvulas de sols-
noide para cada uno ¢ los modlos de pistdén ¥ cilindro
4G asociados con las bandejas 24, 26 y 28, efectlan pivo-
tamicento hacia abajo, mientras que la vilvula SVl, CCI0
se ha lescrito en lo que antecede, al ser excitada efec-
ta movimiento de pivotamiento hacia arriba de la bandeja
22,

Como se ve en la Tig. 4, las lineas 120, 121,
122 se usan en conexidén con la handeja 24. Cerrando el
contacto B, se excitard el relé R, en la lines 120, la
limpara indicadora G en la linea 121, y la vélvula 12 so-
lenoide IV, en la 1inca 122, =1 relé Rty eierra tolos los
conhactos de wvelé GRE en todo el circuito, es decir, 2n
las linenc 122, 13CG, 157 y 160. s de hacer notar que
12 1fnea 122 contizne ademis un contacﬁo IT5 de bemsori-
zador novmalnente cerrato, cuya finalided gse exolicurd
nis detenidamcontz en lo cue sigue. al sz cerrado el con-
tacto CRQ eatablece un cireuito de manvenimlento en la
1ines 122, mantenieado con ello excitada a la vilvalz ‘e
solzanaeide GV2 cuando el operario suelta el contacto 52.
sor tanbto, la banleja 24 gue pivoba a su posicidn de ali-

- 31 - ) 2 I W A
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nentear debido o la excibacidn de la vilvula SVE, DErMang--
c3 bajada debido al circuito de manbeniwdento en la 1li-
nea 122.

Ias lineas 130, 131 y 132 controlan el wovi-
niento de la bandeja 26. 3L reld R3’ 1o lhwpara indica-
dora & en la linea 121, y la vilvula de solenoide EVB,
gon excitados cerrando el conbacto 85. Ig de hacar noter
pue esbta excibacidn es vosible debido a que ¢l conbacio

Oi? de preld en la linca 130 ha sido cevrndo sor vivviis

axelsacidn del »olé RZ. De estbe modo es imosible sivo-
tar la bandeja 26 usando la bandeja 24. Jor consisula

el operario armador no puede desviarse dzl orden pre
crito de operaciones de armalo. &l rslé R5 clilerra bHodes
los contacbtos de relé CRB, o sea en las lincas 132 y 140,
L1l consacto de relé CR3 proporciona un circuito de manve-
nimiento en la linea 132 para mantcner bajada la banieja
26, de un modo similar a como se ho deseribo en ralicidn
con la bandeja 24. La linea 132 contizne tartbidn un con=
tacto IT, de temporiza’or normalmenbe cerradc, siasllaw

al coniacto IT§ en la linea 112,

El cierre del contachto de »elé GR§ por el
relé 33 en la linea 140, hace entoncss posible que el
operario pueda pivotar la bandeja 28 a posicién cerirando
el conmiucto B, (Fig, 4a). Il relé By, la lus G en la 1i-

nea 141 y el solenoide 8V, serén excitaios por cl relé

LY

Ry, efscturndo el clerre de los contaclos de relé COR, en
las lineas 142 y 150. 41 contacto OR, en la linea 140
mantiene la excitacidn de la vélvula 8V, des suds Ao sol-
tar el conbacto B4, y por btanto la bandeja 26 porm.ncce
bajada. La linea 142 contiene ademis un coniucbo LT de

370748
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tem orizador, dae est4 cerrado.

vanteniendo bajadas las bandejas 22, 24, 25
¥ 238, en sus vespectivas posiciones de alimentar, es
entences nosible el funcionamiento de la ban’eja 30 de
bande de roladurs, usendo las lineas 150, 152, 133, 155
y 156. 81 operario asa tres contactos para hacer iuncio-
nar la banleja 3C, el 55 en la linea 150, el B, en la
linea 153, y el B7 en la linea 155.

Mienbras se usan las bandejas 20, 22, 24, 20
v 28, la bandeja 30 estd en una posicidn hacia arriba, de
no alimentar, y estd recogida. Cerrando el contacto BE se
exgitaré el relé RS y la vAlvula de solenoide SV5, ¥y se
encenderi la 1luz & en la linea 151. Ia vAlvula de sole-
noide 3V5 funciona para hacer pivobtar la bimdeja 30 ha
abajo, a través del actuador 45. &1 relé RS cierra los
contactos de reld CR5 en la linea 152, para manbtencr ba-
jada la bandeja 30, y en la linea 153 para permitir que
sea realizada la sipguiente fase de la operacidn.

Una vez bajada la bandejs, se extiende, ce-
rranio pnra ello ol contucto . UG, con lo cual se excita el
relé e ¥ la vélvula de solenoide SV.. La vilvula de so=
lenoide IV hace funcionar sl actuador 45, hacilendo que
la bzndeja 30 se extvilenda como se¢ ha ilustrado en contor-
no de brazos en la fig. 1. 51 relé RG cierra ¢l contacto

Gity pars Croducir un eircuito de mantenimiento en la 1i-

despuds que el material de banda de rodadura
ha sido revirado desde 1lu banieja exteniida 30 y colocado
gobra el tamhor, es entonces necesario hacer raiornar a

las banlejas a sus posiciones respectivas, dejindolus Ais-

A
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puestas para obtra seris de operacionses ds armado 7o neu;
wftico. Uon todas las bandejrs bajadas y con la bhandeja
e bands de rodadura extendida, como lo indican Lodes
las luces G encendidas, 2l operario cisrra 3nbonces el
contacto B7 en la linea 156,

Bl relé R7 es excitado mediante sl cisirwe
del conuacto By. El contacto CR7 de veld normalmenss co=-
orado, en la linea 155, se sbre inmediatamente, y la
desexcllacidn del solenoide SV6 hace ue se retraizga la
bandeja 50. ZE1 conbacto GH7 de relé en la linea 157 a2
cierra para encen?er la luz G en la linea 157.

Una linea de conduccidn ,rincipal 160, que
va a un vemporizador 18C, conbtiene un contacto de relé
GRQ, el caal ha sido previamenbe cerrado nor el relé 22
en la linea 120, Ia linex 160 esti oHrovista iz una linea
bifurcada 16l dentro fel %Hemporigzador 130C, la cual sg ha
ilustrado parcialmoente por fuera del temporizador. la
linea 1Gl convicne un sezundo contrcto de reld CR7 ¥ oun
interruotor predispuesbo 152. El inbterrupbor 162 se ha
ilustrado en general enrla Tig. 3 situaio de modo aue
se clerra cuando hace contacto con el mismo unco 4e los
cojinetes de gula %% en la bandeja 30 de banda de roda-
dura. 31 interrupbor 162 esti cerrado cusndo la bandeja
30 de banda de rodadura estd retralda. Asi, cuando el
circuito de mantenimiento en la linea 155 es interrumsi-
do vor apertura del conbacto de reléd GR7 al ser oxcitbado
el relé R7, el interrupbtor 162 se cierra cuan o la bande-
ja se retrae, por desexcitacidn de la valvula iz sole-
noide SVG. &1 cierre del interrunbtor 162 completa ¢l cin-
cuibto para el vemnorizador 180, ¥y se vone en funcionamien-—

707 LR
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to un motor de temrorizador (no representado) el cual
abre 2l centacvo d. vemporizador ITG, ITS, I'l‘4 e ITE’
reswectivamente, a intervalos temporizados. La apertura
de esos contactos de temporizador se traduce en la rup-
tura de los respectivos circuibos de monbenimiento gue
sirven parva mantener la excibtacidn de las respectivas
vélvalas de solenoide.

Puede verse ¢ue no es necesario efectusr La

serie com:lota e opersciones cue acaban de describirse

para poder inicisr la serie de retorno.

oo

‘or ejemplo, si se llevan a wosicidn bajoda
las bandejas 24 y 26 mediante el cierre aproniado de los
contactos 82 v 33 por el operario, entonces el contacto
de relé 0% en la linea 160 es cerrailo sor el reld 2,

en la linca 110, fuesto que el interruptor 162 esti ce-
rrado cuando la bandeja 35 estd en su posicién de no ali-
nentar, es decir, pivotada hacia arriba y retrafda, las
dos bandejes 24 y 26 pueden ser hechas retornar simyle-
mente cerrando el contacto B7 para excitar al melé R?,
cerrundo con ello 2l contacto de reld CR7 en la linea 1561
para iniciar la serie del temporizalor. &1 temporizador
funciona entonces en su clclo previamenise eshablecido,
pera hacsr rsbornar finalmente las bandejas 24 y 26 como
se desea.

7z que el Gemporizador 130 marcho davante

B

Tha v

)

el ciclo wrescrito nara abrir los conbactos de Semnoriza-—

dor T, TIl-, TI¥ . L :
0 6? 52 4oe Iﬁ5, corba automdbicaments, v los con-

tecvos del temporizador se cisrran de nuevo, sucdando ls-
puestos pawa obra operacidn de montaje,

Como se ha dicho en lo cue antecede, en la .Mig.
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43 se han representado dos conbroles de mobor de arrollar
tipico, el motor MSl que es controlado por las lineas
200, 201, 202 y 203 y el motor MSO que es controlado por
las lineas 250, 251, 252 y 253.

Unos conmubadores tipicos controlados por ei
operario, tales como el BS v el Bg, estén sitnados a zu
alcance cdmodo, por ejemplo en varias posiciones a lo
largo del lado abierto del bastidor 10 (véase la figura
la) para el conmutador B8 ¥ la fisura 1 para el conmuba-
dor 39)‘ Cada conmutador btlene tres posiciones, auboma-
tico (AUTO), desconectado (OFT) y rebobinar (REWIID),
como se ve en la figura 4a. Los dos circuitos de control
ilustrados estdn en sus posiciones de automdbico.

La linea 202 contiene una fuente de ilumina-
cibn 205 de fotointerruptor y la linea 203 conbtiene un
control 207 de fotointerruptor. Lia luz procedente de la
fuente 205 que hace contacto con el control 207 produci-
ri el cierre de contacto P3~-1 de fotointerruptor en 200.
Esto excitari al relé IR, de mofor para cerrar al inte-
rruptor hSl de triple contacto ilustrado en la parte
superior de la fisura 4. Las longitudes de los respecti-
vos festones formados por cada material antes de llegar
a una bandeja en el extremo de alimentar del conjunto,
estén adaptadas para quedar comprendidas entre la fuen-
te de luz y el control, tal como en 205 y 207 en las
lineas 202 y 203, respectivamente. La luz de la fuente
205 incide sobre el festdn cuando este tiene una longi-
tud particular. Si, al retirar el material, se reduce
la longitud del festdén de tal modo que la luz procedente

de la fuente 205 hace conbtacto con el control 207, exci-

ES ;? > 5 f
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(3

jaré al relé MR, ¥ el motor My hard rotar al eje 82
para desenrolliar més material del rollo de almacenamien-
to Sl'y volver a alargar el festdén, rompiendo el contac-
to PS-1.

Para enfilar un rollo nuevo o envuelbta de ma-
terial de armazén a través del alimentador, es necesario
mover el conmutador BB a la posicibén de rebobinar. AL ser
asi movido, el conmutador cae para hacer contacto en la
1inea 201, y con ello es derivado el fotointerruptor
PS=1 en la linea 200. En esta situacidén es directamente
excitado el relé MRy, ¥ el motor My hace rotar al eje 82
para enrollar el material para enfilarlo. Es de hacer
notar que cuando el conmutador Bg estéd en la posicidn
de desconectado, no se establece contacto ni con la 1i-
nea 200 ni con la linea 201.

El circuito representado en las lineas 250;'
251, 252 y 253 controla el motor M  para rotacidn ds=i
eje 80. En este caso la fuente de iluminacidn 255 y =1
control 257 estén en las lineas 252 y 253 respectiva-
mente. La luz procedente de la fuente 255, en el caso
de un acortamiento de la parte festoneada de material S,
haciendo contacto con el conbrol 257 cerrard el contac-
to P8~5 de fotointerrupbtor en las lineas 250, excitando
con ello al relé MRy Bl interruptor MSO de triple con-
tacto se cerrard para hacer funcionar al motor Mb. Tam=-
bién en este caso el movimiento del conmutador B9 a la po-
sicidén de rebobinar serviri para derivar el contacto
P8-5 y hacer posible el funcionamiento del motor Mo en
sentido inverso.

Como se ha dicho, las partes interrumpidas de

- 37 - 3723é6
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las 1{neas 100 en los puntos X represenbtan la omisidn del
circuito de conbroi para uso en el funcionamiento de los
mobores M2, M3 ¥y M4, v no se han representado porgue

los circuitos particulares son duplicados exactos de los
dos circuitos que acaban de describirse.

Se hace resalbar una vez mis que los conbroles
de funcionamiento para el alimentador han sido ilustra-
dos en forma esquemitica simplificada, y debe entenderse
que las posiciones de los diversos relés, conbactos,
solenoides, etc., pueden ser modificados dentro de sus
respectivos circuitos, sin alterar sus funciones parti-
culares.

Varios aspectos del funcionamiento han apare-
cido con frecuencia en la descripeidn por secciones hecha
en lo que antecede, Un estudio general del funcionamieu~
to del conjunto completo servird ahora para entender
completamente el invento.

El funcionamiento se describiré en reiaciénr
con el armado de un neumdtico de cuabro telas del tipo
al sesgo, bien entendido que, como se ve fAcilmente, el
conjunto de alimenbar aqui descrito esté adaptado para
armar muchos tipos de neumdticos, independientemente
del nfimero de capas o telas, o del &ngulo particular
de los cordones en las capas.

Para los fines de este estudio se supone que
el alimentador esti inicialmente vaclo por completo.

[1 operario empieza por suministrar al alimentador los
diversos rollos del tipo de material a ser usado para el
armado del neumdtico deseado.

Un neumidtico usual de cuatro telas del tipo

- 38 - 37?3’36
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al mesgy estd provisto normalmente de un revestimiento
interior, usualmente una delgada capa de caucho impermea-
ble en el interior del neumdtico para evitar el escape
del aire. El operario carga un rollo apropiado de ma-
terial de revestimiento interior S en el eje 60 por el
lado abierto del alimentador., El operario enfila luego
el material S sobre los rodillos apropiados, tales como
los 85, 87, 89 y 90, separando con ello el material S de
su maberial de revestimiento L. El material S forma enton~-
ces el festén F, como se ha ilustrado en la figura 1,
y el material de revestimiento I se apunta en torno a un
rollo vacio o envuelta que va sobre el eje 80. El ope-
rario, usando el conmutador B9 en la posicibén de rebobi-
nar, inicia el enrollado del revestimiento L en el ro-
1lo que va sobre el eje 80. For contacto de rozamieato
del revestimiento L, el rollo 89, gira haciendo girar
con ello al rollo 90 a través del accionamiento de ca-
dena descrito en lo que antecede. sl material S es asi
desenrollado del rollo de suministro, hasta que tiene
longitud suficiente para ser colocado sobre la bandeja
20 despuds de formar el festén F. El operario pone enton-
ces el conmubtador B9 en la posicibén de automdtico.

| Los materiales Sl, 82, S3 v 84 son cargados
de forma similar en los ejes 62, 64, 66 y 68 respecti-
vamente. Los materiales son convenientemente enfilados
a través de los diversos sistemas de suministro para
colocacidn final en las respectivas bandejas 22, 24,
26 y 28. Fara cada operacién de enfilado, el operario
controla los ejes de arrollamiento separados, poniendo
los conmutadores apropiados en la posicidn de rebobinar.

37274"
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-§1 término del enfilado de cada material a través de larr
méquina, se puede proceder al armado del neumético, con-
teniendo la bandeja 20 el extremo del material S de re-
vestimiento interior, conteniendo la bandeja 22 el ma-
terial Sl de la primera tela, contenlendo la bandeja

24 el material 82 de la segunda vela, conbeniendo la
bandeja 26 el material 85 de la %ercera tela y contenien-
do la bandeja 28 el material 54 de la cuarta tela. los
cinco materiales de armazdn, es decir, el revestimiéﬁto
interior ¥y las cuabtro telas de armazdn, estin en posi-
cidn para ser colocados sobre el tambox,

La bandeja de banda de rodadura contiene
una plancha extruida de maﬁerial elastbmero que forma
la banda de rodadura exterior, o bien la banda de roda-
dura vy la parte de cosbado del neumético. Bsbta pieza
es colocada en la bandeja por el operario.

Cuando se inicia la operacidn de armado,
las bandejas 24, 26, 28 y 50 estin en sus posiciones
elevadas o de no alimentar, represenbadas en conborno
de trazos. Ademds, la bandeja 30 esti totalmente retrai-
da.

El operario tira del exbtremo de la hoja de
material de revestimiento inbterior desde la bandeja 20
¥ lo coloca sobre la superficie exterior del btambor 4.
Bl tanbor 4 gira en sentido a derechas para envolver
la hoja en torno a su periferia, a medida que sale des-
de el alimentador, Después de haber sido tendido sufi-
ciente material de revestimienbo interior sobre el tam—
bor, el operariﬁ corta la hoja en un punto espaciado del

extremo de la bandeja 20. La parte de exceso de hoja B

o 372346
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que cuelga del extremo de la bandeja 20 es entonces de~
wmelta A la baﬁdeja 20,

£1 operario esté entonces enm condiciones
para aplicar la primera tela de material Sl gobre el btam=
bor, encima del revestimiento interior. ELl material Sl
se toma tirando del mismo desde la bandeja 22, y se apli-
ca a2l tambor 2 de la misma manera que el material S de
pevestimiento interior. Después de cortar la hoja 8y ¥
de devolver la parte que cuelga de nuevo a la bandeja .
22, el operario queda en condiciones para aplicar la
segunda tela del material 82 que han en la bandeja 2k,

E1 operario recurre, al llegar a este punto,
al panel de control (no representado) situado usualmerie
en un punto de fécil acceso. Oprime el botdn apropiado
renreseatado en el contacto Bl en la figura 4. La ban-
deja 24 con el material 52 cae entonces a la posicidn
ilustrada en la figura 1. Se toma entonces de la banie-
ja 24 la longitud requerida de la hoja S2 de la segunda
tela. Como se ha dicho anteriormente, la bandeja 24 perma-
nece bajada debido al circuito de mantenimiento estable-
cido al cerrar el contacto Bl'

Bl operario procede enbonces a bajar la ban-
deja 26 de la tercera tela, oprimiendo el contacto B2 en
su panel de control, ¥y aplica una longitud apropiada
de material S3'

Ta bandeja 28 de la cuarta tela es bajada
de modo similar, cerrando el contacto B4, y se aplica la
hoja de la cuarta capa para completar la aplicacién de
los componentes de la armazén al tambor de armar.

Con todas las bandejas bajadas como se ha

372346
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ilustrado en la figura 1, y con los diversos componentes
de la armazdn uplicados, el operario estd entonces en
condiciones de aplicar la pieza de elastémero exterior
sobre la armazén. La plancha de muterial contenida en la
bandeja 30 es, o bien de maberial de banda de rodadura
por si solo, o bien de material combinado de banda de
rodadura y costado. [in algunas operaciones de armnado

las partes de costado se aplican por separado al btambor,
y la banda de rodadura se aplica entre los costados ya
aplicados. £n otras palabras, la superficie exterior

del neumdtico se aplica en tres plezas. fIn otras opera-
ciones, las partes de banda de rodadura y de costados se
extruyen como una sola pieza y se aplican en una soia
operacibén a la armazén del Gambor. La bandeja 30 puede
ser usada en uno u otro tipo de operacibn. fn cualquier
caso, la plancha de material contenida en la bandeja 390
se denominard material de banda de rodadura, bien eaveu-
dido que ese término se aplica a una plancha usada como
banda de rodadura Gnicamente, o bien a la combinacidén de
costado y banda de rodadura.

Bl operario armedor acciona la bandeja 30
de material de banda de rodadura oprimiendo primsramnente
el contacto B5 en el éanel de control., £l actuador 45
hace bajar la bandeja 30 sobre las bandejas de material
de armazdn anteriormente usadas. Entonces se cierra el
contacto 36 que exbiende la bandeja hacla fuera, acer-
cindola al tambor 4. El operario tira del maberial de
banda de rodadura desde la bandeja 30 y lo aplica al
tambor de armar en rotacidén. #1 operario coloca entonces
un nuevo material de banda de rodadura en la bandeja 30

3723486
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de banda de rodadura, para la siguiente operacidn de
armado.

3e cierra luego el contacto B,, con lo
cual se inicia instanténeamente el retroceso de lu bande~
ja 30 de banda de rodadura. Cuando la bandeja estd por
completo retraida, se cierra el interruptor 162 e ini-
cia’ su ciclo de retorno el temporizador 180. La bande-
ja de banda de rodadura sube a su posicibén de no alimen-
tada, seguida por las bandejas 28, 26 y 24, las cualgs
suben a las posiciones de no alimentar con intervalos de
tiempo espaciados.

Se entiende que en momentos seleccionados
durante la operacién de armado se efectlan operaciones
de reunir en el neumdtico, a medida que se van aplican-—
do los diversos componentes para adherir mubuamente las
diversas capas.

¥l neumdtico montado "crudo"™ es entonces
sacado del tambor y preparado para su vulcanizacidén en
un molde,

Como se ha indicado, cuando los diversos
festones asociados con los materiales de armazén 3, Sl,
Sz, S5 ¥ S4 se acortan hasta un punto en que son excita=-
dos los fotointerruptores asociados con cada uno de ellos,
el motor particular implicado se pondri en funcionamien-
to y hard rotar al eje de arrollar revestimiento, para
desenrollar més material de los rollos de suminisiro de
material.

Aunque el funcionamiento descrito se refie-
re al armado de un neumdtico de cuatro telas del tipo de

sesgo, se entiende que pueden armarse neumiticos de menor
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niimeroc de telas, simplemente tomando material solanente
je urn ndmero seleccionado de las cinco bandejas de arma-
zdn provistas por el conjunto. Ademds, pueden armarse
neumdticos con mayor nimero de telas, aplicando la arma-
zdén de la manera descrita y devolviendo las bandejas

de armazdn para volver a ser usadas antes de aplicar el
material de banda de rodadura.

La descripeidn que antecede se entiende
dirigida hacia una realizacibn preferida del invento,
abarcada en las reivindicaciones de la Wota adjunta.

BEsta solicitud que corresponde a la pre-
sentada en Zstados Unidos de América, el 24 de Abril de
1969, bajo el nimero 818.890, se acoge a los beneficics
del articulo 51 del vigenbte Bsbatubto sobre Propiedad

Industrial.
- REIVINDICACIONIS =

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en BLspafia por veinte afios son
los siguientes:

1.~ Un aparato para suminisbrar componen-
tes de cubiertas de neumitico, no vulcanizados, a un
tambor de formacién de cubiertas, cque comprende un bas-—
tidor, un nimero seleccionado de dispositivos de alimen-—

- 372346
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N,
tacidén, verticalmente espaciados, montados en dicho \ﬁiﬂ;ﬂﬂ
bassidor, Jjunso a un extremo del mismo, incluyendo di-
chos dispositivos de alimentacidn: a) una bandeja de
hojas de armazbén, fija, sustancialmente libre de frie-
cibén, que se extiende degde dicho extremo; b) una plu-
ralidad de bandejas de hojas, de armazén, superpuestas,
pivotables, sustancialmente libres de friccidn, encima
de dicha bandeja fija, y que se extienden desde el citado
extremo, y ¢) una bandeja de material de banda de roda-
dura, pivotable, extensible, sustancialmente libre de
friceidn, que esti encima de dichas bandejas de hojas
de armazdn.

2.~ Bl aparato seglin la reivindicacibn 1,
en el cual dichos dispositivos de alimentacidn incluyen
ademds: b) unos medios accionables independientemente,
asociados a cada bandeja pivotable definida en b) v ¢,
para pivotar selectivamente cada bandeja a través de
un arco predeterminado, definido .pbr:l) una posicidn
elevada fuera de servicio, y 2) una posicidn de servi-
cio, descendida.

3.~ [l aparato segin la reivindicacidn 2,
que comprende ademds, medios accionables independien-
temente, asociados operativamente a dicha bandeja de mate-
rial de banda de rodadura para extender y retraer selec-—-
tivamente dicha bandeja mientras estd en su posicién
descendida de servicio.

4.~ Bl aparato segin la reivindicacién 2,
en el cual cada uno de dichos medios accionables inde-

pendientemente estd controlado por un circuito de man-

tenimiento, independientemente excitable, que tiene un

- 372346
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relé de control por medio del cual pivotan dichas ban-
dejas pivotables desde su posicidén fuera de servicio,
elevada, a su posicién descendida de servicio, segin
una secuencia prescrita.

5.- El apérato segin la reivindicacidn 3,
en el cual dichos medios accionables independientemente,
para retraer y extender dicha bandeja de material de
banda de rodadura, estln controlados por un circuito
eléctrico independientemente excitable, operable sola-
mente cusndo dicha bandeja de material de banda de ro-
dadura estd en su posicidén de servicio descendida.

6.~ El aparato segfin la reivindicacibn &,
que comprende ademds un circuibto btemporizador, indepen—
dientemente excitable, que inberconecta un nlmnero seleccio-
nado de dichos circuitos de mantenimiento y destinado,
al ser excitado, a cortar dichos circuitos de manteni-
miento segfin una secuencia regulada en tiempo, con 1o
cual cada una de las bandejss pivotables, controladas
pof dicho n@mero seleccionado de circuitos de manbeni-
miento, pivotaréd desde su posicidn descendida de ser-
vicio a su posicidn elevada, fuera de servicio.

7.-El aparato segin la reivindicacién 1, en
o1 cual cada una de dichas bandejas de hojas de armazdn,
estd asociada funcionalmente a un sistema de suministro
de hojas de armazbén, independiente, soportado por dicho
bastidor, comprendiendo cada uno de dicho gsistema de su-
ministro: a)un &rbol girable para soportar un rollo de
hoja de material de armazbn; b) medios junbo a dicho &r-
Dol para extraer intermitentemente hoja de armazén de
dicho rollo, y c) medios para guiar dicha hoja extraida

-
- §7234
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a una bandeja de hojas de armazbn.

8,- 41 aparato segin la reivindicacién 7,
en el cual dichos medios para guiar dicha hoja exbraida
incluyen ademis medios para festonear dicha hoja de arma-
z6n sntes de alcanzar la citada bandeja de hojas de ar-
mazdn.

9.~ El aparato segiin la reivindicacién 8,
en el cual un foto-interruptor esti asociado a cada feg-~
tén, destinado a controlar dichos medios para extraer
intermitentemente hoja de armazbén en respuesta a la lon~-
gitud de dicho festén.

10.- Un aparato para suministrar compo-
nentes de cubiertas de neumitico, no vulcanizados, a urn
tambor de formacidén de cublertas.

Tal y como se ha descrito en la memoriz
que antecede, representado en los dibujos que se acompa-
flan y para los fines que se han especificado.

La presente\memoria consta de cuarenta

¥ siete hojasg escritas a miquina por una sola cara.

Madrid, T30IC wg

e
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