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MEMORIA DESCRIPTIVA

Da presente invencibn se refiere a un procedimiento para

'descargar automdticamente una cubierta, despuds de su vulcani-
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zacidn, de un molde que comprende & lo menos dos secciones corres-|

pondientes a los flancos de la cubierta y una secci6n-éon Sec-
tores, desplazables radialmente en los dos sentidos, corréspog—
diente a la banda de rodamiento de la cubilertae. t
Bn los vulcanizadores de tipo conocidoy provistos de un mol-
de que*comprende; ademds de las gecciones correspondientes a los
flancos de la cubierta s vulcanizar, a 1o menos una geccidn con
'sectores correspondiente a 1a'faja de la banda de rodamiento de
la misma, estd previsto que la cublerta despuds de la aperture
completa del molde resulte apoyads en la seccifén inferior del
mnismo. En algunos de egtos vulecanizadores los sectores del mol-

de permanecen Siempre en el mismo plano en que se encuentran
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en el momento de la operacidn de vulcanizacibn, en otros vienen,
a su vez, alzados, junto con la geccidn inferior, quedando no
obstante siempre al mismo nivel que esta ¥ltima, en otros fingl-
mente, vienen alzados junto con la seccidn superior del molds
para hacer mds fdeil 1a descarga de la cubierts vulcanizada, que
puede asi ser agarrada exteriormentoes

En la patente italiana n® 665.377 de la misma Solicitante,
en fin, estd representado un.vulcanizador provisto de un adecuge
do dispositivos, que estd dispuesto coaxislmente con el mnolde y
alza la cubierta vulcanizada de la seccidn inferior del molde em=
pujando hacia arriba los talones de la misme conm 108 cuales estd
vinculada su faja periféricae

La cubierta, en fin, en los casos arriba mencionados viene
alejada del vulcanizador a mano o por medio de adecuados dispo-
gitivos con sectores éontraibles, que agarran la cubierta por
el interior o por el exterior y la transportan sobre un plano .
inclinado, a lo largo del cual viene hecha mover hacia un PO L=
hinchador o un transportador continuo 0 intermitente. EL empleo
de dichos dispositivos apropiados implica no solo un notable,
gasto, sino tambidn el embarazo de la zona central del vulcanizg~
dor, que podria ser a su vez utilizada ventajosamente por cugl-
quier otro dispositivo apto de hacer mds automdtico el funciona-
miento del vulcanizador o de conferir una meyor regularidad y uni-
formidad a la cubierta tratada.

Forma el objeto de la presente invencidn un procedimiento
automdtico de extraceidn de una cubierta vulcanizada de un mol-
de, incorporado en un vulcanizador y provisto de ung seccidn con
gectores correspondiente a la faje de la bénda de rodamiento de

la cubierta, y de descarga de la cubierts de dicho vulcaniZador,
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no requiriendo dicho procedimiento el uso de ningin medio suple~

- mentario respecto a los ya empleados para las precedentes ope-

reciones de moldeo y vulcanizacifn de la cubierta.

Fl procedimiento en cuestifén consiste en desajustar antes
el flanco inferior de la cubierta alzando esta ltima regpecto
a la posicidén en que ha sido vulcenizada, manténiéndola no obs-
tante ajustada en el molde tanto en correspondencia de su faja
banda de rodamiento como de su flanco superior, en desajustar
seguldamente dicha faja banda de rodemiento mediante desplazam
miento radial hacia el exterior de los sectores ajustados en la’
nisma, y en empujar la cubierta hacia un inferior plano incli-'
nado v otro medio apto de acogerla y dirigirle hacia un post-
hinchador o un transportador de tipo conocidoe

In el caso en gue las arriba citadas operaciones no sean
suficientes pare desajustar la cubierta completamente también
de la ééccidn superior del molde, dicho procedimiento prevé que
la cubierta venga empujada por lo menos una parte de la seccidn
superior del molde & un nivel imferior al correspondiente a la
superficie infefior de la seccifn con sectores del molde, de
desplazar luego radialmente en direccidn de la cubierte dichos -
gectores para hacerlos asumir un didmetro interno menor que
aquel externo de la cubierta, de alzar esta {1tima junto conm
g 1o menos upna parte de la seccién superior del molde, en la
cual estd todavia ajusteda, de provocar su desajuste por esta
seccidn continuando el zlzamiento de esta Ultima después que ls
cublerta em venide en contacto de la superficie inferior de di-
chos sectores y gque por consiguiente es impedida por estos de

progseguir su movimiento hacle arriba.
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El procedimiento de la presente invencidn se ejecuta
con un dispositivo que comprende unos medios aptos de aceionar
las varias partes de un molde, que comprende a 1o menos dos
secciones correspondientes a los flancos de la cubierts ¥y una
seccibn intermedia con sectores correspondiente a la faﬁa ds
la banda de rodamiento de la misma.

Este dispositivo comprende medios aptos para alzar conteme
pordneamente la seccidn superior y la central de sectores del
molde respecto a la seccidn inferior, medios aptos de mantener
dichos ssctores en su posicidn radislmente mds interna durente
su alzamiento y medios aptos de desplazar dichos sectores radial-
mente a niveles distintos.

En el caso, no obstante, en que estos medios no sean su-
ficientes para desajustar la cubierta completamente tambiéﬁ de
la seccidn superibr del molde el dispositivo comprende tambidn
medios aptos de desplazar en altura o lo memos una parte ds la
seccidn superior del molde independientemente de lo® sectores.
En el caso particular ilustrado como ejemplo en la presente sé;
licitud y descrito mds adelante dicho dispositive se identifi-
ca con aquel empleado para el moldeo y vulcarizsciln de la cu~
bierta gque debe ser extraida del moldes

El dimpositivo representado en las figuras l-la comprende
un molde constitufdo por una secoiém inferior subdividida en dos

elementos anulares continuos 1 y 2, por une seccién superior

subdividida en dos elementos anulares continuos 3 ¥ 4 ¥ por una

gecelfn anular intermedia subdividida en una pluralidad de sec-
tores 5 provistos en su superficie interna de escultures ra-
digles 6 correspondientes a los huecos del perfil que debe

ser estampado en la faja de la banda de rodamiento 7 de la cu-
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biertas.

El elemento anular 1 de la seccidn inferior del molde estd
gsolidario con la planche caliente 8 de debajo, dispuesta sobre
la armadure del dispositivo pera calentar la seccidn inferior
del molde y provista en su superficie superior de una placé
anuler 8'. '

El elemento anular 2 de esta seccidn estd montado en la
extremidad de un vdstago 9; la otra extremidad del cual estd
ﬁnida con un pistén deslizable en un cilindro de simple efecto
montado en la armadura de la ndquina e

B elementp enular 3 de la sececibn superior del molde
estd solidario con la plaﬂcha caliente 10, fijada a la extre-

mided de une serie de vdstagos, a la otre extrenidad de 1os

cuales estdn fijados los correspondientes pistones deslizables
en cilindros de doble efecto montados en un travesafio superior

© del d15poaitivo, el cual es desplazable en alturme por lo que

la planche caliente 10 y el elemento anular 3 pueden ser des—
plazados en altura junto con dicho travesafio y tambidn indepen-—
dientemente respecto a éste. El elemento anular 4 de la seccifn
superior del molde estd montado a una extremidad de un véstago
11, la otra extremidad del cual estd unida con un pistén desli-
zable en un cilindro de doble efecto montedo en dicho-travesa—
flo del dispositivos. Los sectores 5 estdn montados cada uno en
un soporte 12, que presente en la cara opuest® a la que S OS=
tlene el correspondiente sector un plano inclinado 13 delimita~
do por dos gufas laterales 14, en las cuales estd insertado un
plano inclinado 15 soliderio con las planchas celientes 16, paw

ra el calentamiento 'de los sectores 5.
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La extremidad superior de las planchas calientes 16 estd
fijada a dicho travesafio superior del dispositivo. Cada sos-
tén 12 de los sectores 5 estd provisto (véase la figura lg)
en su superficie superior de dos elemertos 17 y 18 en LIt des-
lizables a lo larzo de una guifa central 19, fijada a la super-
ficie inferior de la plancha caliente 10.

£l dispositivo en cuestiln comprende ademds un fornillo

20 digpuesto @ 1o larzo del 2je del molds y que prssenta dos

- filetes 21 y 22 de sentido opuesto, en los cuales se a2justan

dos tuercas 23 y 24, gque son impedidas de rodar alrededor del

“gje del tornillo mismo por medio no indicados en la figura

(por ejemplo por una lenglieta o por un piolo solidario com la
tuerca 24, deslizable en ﬁn hueco de la armadura de la mdqui~
na paralelo al toraillo 20).

4 la tuerca 23 esfé unido ua elemento anular 25, 6H el
cual estd ensamblado el borde enzrosado 26 de une membrana
sldstica 27, el otro borde engrosado 28 de la cual esid ensam-
blédo en 1la brida 29 de un cuerpo tubular 30 unido inferiormen—
te a la tuerca 24. En el cuerpo tubular 30 estdn ?racticados los
condudtos,3lque deseﬁbocan en el interior de lz wmembrana 27, pa-
ra la intreduceidn v la descarsa de fidido a presidn en el inte-~
rior de la misma. Con la tuerca 23 estd solidario un elemento fu-
bular 32 deslizable a Lermeticidad a lo largo del cuerpo tubular

30 para impedir la salida del fldido a preside que viene inbrodu-

~cido en la membrana 27. Bn la cara superior de la brida 29 estd

previsto un distanciador 33, que tiene la funcidn de detemer elmo

vimieato hacia abajo de la tuerca 23 a una distancia de la tuer-
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cg 24 correspondiente a lg operacidn de moldeo del perfil en
la cara de la banda de rodamiento 7 de la cubicria. En el
fileteado 21 del tornillo 20 estd atornillsda una tuerca 34,
que tiene el fin de detener el movimiento hacia arriba de la
tuerca 23. La extremidad inferior del tornillc 20 presenta una
seccidn transversal exagonal y cotd montads giretoria sobre un
pistdn 35 deslizeble en el cilindro 36, provisto de un orificio
laterel 37 para la introduccién y la descarga de un fldido a
presibn debajo del pistén 35. En la extremidad inferior exagow
nal del tornillo 20 estd ensartado un engranaje 38, que puede
ser puesto en rotacifn en el cojinete 39 por unm motor no re-
presentado en la figura g travéds de una trensmieidn normal a
cadena 0 g engranajes. 5l cojinete 39 estd montado en un elemen—

to anular 40, fijado sobre el cilindro 36, por lo que el ton-

nillo 20 puede ser desplazado en gliura Mediante el pistén 35,

mientras el ensgranaje 38 permanece fijo en la misma posicidn.

E] procedimiento de moldeo del perfil de la faja banda de
rodamiento 7 de una cubierta 41 con un dispositive del tipo de
aquel representado en les figzuras 1 ¥ la ha sido ya detallada-
mente descrito en 1g solicifﬁd de patente espafiola N.P. 3.187,
del 14 de Octubre de 1972 de la misma Solicitante, que ha sido
depositada para proteger precisamente este procedimiento. En
la presente solicitud, por consiguiente, ge limitard, a reasu-
mir brevemente el mismo.

Se parte de la condicién con el molde completamente abier-
to, con los pistones que sostienen la plancha caliente 10 en
su posicidn mds baja, con la membrana 27 completamente tensa,

en forma cilindrica, ¥ al nivel correspondiente al contacto en-
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tre la tuerca 23 y la tuerca de tope 34, es decir con el pistén
35 elevado, y con el elemento anular 2 de la seccidn inferior
del molds tenido elevado, respecto al elemento anular 1 de di-
cha seccién, mediante un flufdo a una presién mayor que aguella
del fldido que serd empleado en el interior de la membrans 27
para la primera fase de moldeo del perfil sobre la fajarbanda
de rodamiento 7, mediante compresibn centripeta de esta Yltima
por parte de las esculturas 6 de los sectores 5, pero menor

que aguella del fldido que serd introducido en el interior de
la membrana 27 para la segunda fase del moldeo de dicha faja

7, nediente expansidn de la corona de la cubierta hacia dichas
esculturas radiales 6.

DLa cublerta 41 previamente conformada 2 1o menos parcial-
mente viene apoyada con su taldn inferior 42 en el elemento anu-
lar 2 con un cargador de tipo conocido, que la sostiene en co-
rrespondencia de su talén superior 44, de modo, gque el plano
equidistante de los talones de la cublerta coincida con aguel
medio de la membrana 27. Se inserta, luego, este Ultimo en el
interior de la cubierta introduciendo en la misma un fluido a
una presibn menor que aguells correspondiente & la presidn de
conformacidn de la cubierta y determinando contempordneamente
un desplazamiento simétrico de los bordes 26 y 28 de la mem-
brana 27 hacia el plano medio de esta Ultima hasta que el ele-
mento anular 25 no viene en contacto del distanciador 33.

Se baja luego el travesafio superior del dispositivo has-
ta que el teldn superior 44 de la cubierta 41 no viene ajusta-
do en el elemento anular 4, mantenido distanciado del elemento

anular 3 por el fldido, er contacto con ambas caras del pistdn
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solidario con el vdstago 11, que en la parte superior del pistén
se encuentra a una presifn isval a la del fldido que tiene distan-
ciado el elemento anular 2 de aquel L. Se aumenta luego la presifn
en el interior de la membrana 27 hasta &l valor correspondiente
a aquel de conformacibn de la cublerta y se baja ulberlormente el
travesafio superior reduciendo de tal modo la distancia entre los
tglones 42 y 44 de la cubierta y llevendo la superficie inferior
de los soportes 12 en contacto con la placa &', y se baja contem~
pordneamente el tornille 20 a fin de gue la membrana 27 resulte
siempre simétrica respecto al plano equidistante de log talones
de la cubierta. Completando luego el descenso del travesafio supe-
rior del dispositivo, se determina el desplezamiento hacla arriba
de los pistones unidos a los vdstagos que sostienen la plancha ce-
liente 10, el deslizamiento de Loy planos inclinados 15 de las plan~
chas cglientes 16 a lo largo de los planos inclinados 13 de log
correspondientes soportes 12 de los sectores 5, y por consiguiente
el desplazamiento centripeto de estos Yltimos con consizuiente cie~
rre completo del molde y parcial moldeo del perfil en la faja ban-
de de rodamiento 7, determinado por la parcial penetracidn de las
escubturas 6 en dicha faja. dumentando, finalmente, progresivamen=
te la presibn en el interior de la cubierta hasta el valor corres-
pondiente a la presién de vulcanizacidén, se vence la presifn del
fldido que mantiene los elementos anwlares 2 y 4 separados respec—
tivamente de log elementos anulares 1 ¥ 3, los cuales vienen en
consecuencia llevados en contacto de estos Yltimos, y se debermina
la libre e¥pansifn de la zona de los flancos, comprendida respecbi-
vamente entre log elementos anulares 2 y 4 y la corona de la cue

bierta, y la expansién de dicha corona con consiguisnte pencira—
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cibn completa de la misma entre lag esculturas Ge

Se procede luego a la vulcanizecidén de 1a cubiertas

Para extrasr la cubierss vuleanizada del molde y descargarlas
del disposiiivo se procede como sigues

Se descarga el flMido a presidn del interion de la membrana
27 a través de los conductos 31 ¥y se extrae seguidamente eshd
Ultima del interior de la cubierta 41 poniendo en rotacidn el tor-
2illo 20 por medio del engranaje 38, por lo cual los bordes 26 ¥
28 de la membrans 27 vienen movidos simétricamente en direccidn
opuesta zl plano equidistente de Los talones de la cubierts, ¥y la
membrana 27 reasume su forma cilindrica.

Con 1a reduccidn de la presién en el interior de 1a cubierta
los elementos anulares 2 y 4 no estdn ya obligados a adherirse a
los correspondientes elementos anulares 1 ¥ 3 ¥ por consiguiente
ge separan de nuevo de estos Yltimos bajo la accidn del fldido en
contacto de los pistores urnidos g Los vdstazos 9 y 11 (véase la
figura 3). '

Se introduce ahora un fluido a presidén en contacto con la
cara superior de los pistones unidos z 1a plancha caliente superior
10 para tener los soportes 12 de los sectores 5 bien fijos contra 1=
placa anular 8' solidaris con la plancha caliente 8, y se inicia pox
consiguiente el alzamiento del travesefio Superior del dispositivo
J en congecuencia de las planchas calientes laterales 16 soliderias
coa el mismo. Se desermina de tal modo en la fase inici2l de dicho
alzamiento un limitado deslizamisnto de los planos inclinados 15
de las planchas calientes 16 a lo largo de los planos inclinados 13
de los correspondisntes goportes 12 de los sectores Dy ¥ por congi-

gulente un pequefio desplazauwiento radial de estos Yltimos en direc-
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opuesta a aquella de las secclones inferior y superior del molde,
por lo cual las superficies verticales radialmente nds internas
de log gectores 5 resultan li~eramente separadas de los elenen-
to08 anulares 1 y 3 y la base de las esculturas 6 ligeramente Sepa-
rada de la superficie externa de la faja de la banda de roda-
miento Te Ademés, el elemento anular 4 viene alzado junbo con el
travesafio superior, en el cual estd montado el cilindro de do-
ble efecto en el cual estd montado deslizable ol pistdén solide-
rio con el vdstago 11, y viene en contacto del elemento anular 3
Continuando el alzamiento del travesafio superior del disposi-
tivo, manteniendo la planchs caliente superior 10 siempre presio-
nade hacia abajo con una presibdn inferior a la fuerza aplicads en
direccibn opuesta sobre el travesafio para Su glzamiento,y en cOn~
secuencia btambidn para aquel del elemento anular 4,8l tiramos ha-
cia arriba tambidn el elemeato anular 3, contra el cual se ha ajgs
tado el elamento anular 4, los soportes 12 y los sectores 5,man-
tenidos por el elemento 4 en la misma posicidn relativa respecto
gl elemento 3 toma despuds la ligera separacidn por el mismo acae-
cida inmediatamente antes, ¥y la cublerte con la banda de rodamien-
to gismpre ajustada entre las esculturas 6 de log sectores S.Este
alzaniento del travesafio superior viene detenido después que la
cubierta ha superado el nivel correspondiente al de la extremidad
superior del tornillo 20 (véase la fizura 5), de modo que la cu-
bierta resulte desajustada de la membrana 27, gque esbaba todavia
rodeando. Ya ligera separacibn de los sectores 5 de los elementos
gnulares 1 v 3 de las secciones inferior y superior del molde anbes

del alzamiento de los sccbores 5,3e efectda para svitar que duran—
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te este movimiaento hacia arriba se verifique una dafiosa
frotacién entre las superficies en contacto de log sectores
5 v del elemento anular 1, encontrédndose inicialmente dichos
sechores presionados con una fuerte pregifn contra el elemento
anular le
En este punto se baja el pistbn unido a la exbtremidad su~

perior del vdstago 11, ¥ en consecuencia el elemento anuler 4,
por 1o cual la plancha caliente superior 10, siempre empujada
hacia abajo por los pistones deslizables en los cilindros mon-
+ados en el travesafic superior, estd ghora libre de desplazar-
se hacia abajo respecto a dicho travesaiio y de hacer mover los
plaros inclinados 13 de los soportes 12 de lo8 sectores 5 a lo
largo de los planos inclinados 15 solidarios con las planchas
calientes laterales 16 y por consigulente de desplazar completa-
mente en direccidn radial, opuesia a agquella del eje de le
cubierta, los sectores 5. La cublerta resulta asf liberada com-
pletgmente de las esculturas 6 y del elemento anular 3 y si-
gue el movimiento hacia abajo del elemento anular 4, con el
cual pefmanece ajustada (vdase la figura 6).

e llevan akora los sectores 5 a la pogicibn de la fizura
5 introdvciendo fldido a presidn debajo los pistones unidos a
la plancha calieate superior 10, que viens de tal modo aproxi~
meda gl travesafio superior, mientras los planog inclinades 13
de los soportes 12 se mueven hacia arriba g lo largo de los
planos inclinados 15 de las planchas calientes laterales 16
determinando el desplazaniento centripeto de los sectores 5 a
estog unidose

A este punto se introduce un fldido a presidm debajo del

pistdén solidario con el vdstago 11, que vuelve a alzar el ele-
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mento anular 4 y la cubierta cue permanece ajustada en el mis—
mo. Cuando 12 parte superior de la banda de rodamiento viene

en conbacto con la parte inferior de lLos sectores 5, en po~
gicibn de cierre, la cubierta se desprende del elemento snular 4,
porque es impedida de seguir el movimiento hacia arriba de eg=
te Yltimo, y cae sobre un plano inclinado insertado entre la
extremidad superior del tornillo 20 y la superficle inferior de
la cubierta no indicado en las figzuras.

Seadn una variente, el travesafio superior del dispositivo
puede ser desplazado lateralmente rcspecho al eje de la sec—
cidn inferior del molde, después de haber determinado con su
desplazaniento hacia arriba el deszjustamiento de la cubier-
to de la membrana 27, tensa en forma cilindrice, y la cubler-
42 es dejada caer sobre un plano inclinado dispuesto latergl—
mente al dispositivo.

Sgturalmente para la realizacidn del procédimientd arri-
ba desciiﬁo pueden ser empleados unos disposgitivos que presen—
ten varisntes respecto al qgue se ha descrito sin por ello apar-
tarse del dmbito de la presente invencidn.

Como‘resulﬁa claramente de la descripcidn que precede,
el procedimiento para la descarga de la cubierta vulcanizada
del molde, que forma el objeto de la presente invencibn, no
implice el uso de ningdn dispositivo suplementario, sino sola-
mente el empleo de los medios indispensables para el moldeo ¥y
1a vulcanizacidn de las cubiertas. Bsto permite adends, en el
caso particular ilustrade, el empleo de un disposiﬁivo gue per—
mite el ajustamiento de la cdmara de vulcanizacidn en la cubler=

ta a tratar de modo tal que los bordes de la membrana, que cons-
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Tituye dicha cdmara, resulten siempre equidistantes del pla-—
ro equidistante de los talones de la cubiertas De ello re=
sulta una notable economia y un resultado particularmente sa=-
tisfactorio con relacidn a la estructura final de la cubier—
ta obtenida.
HOoTa

Por la patente de invenciln a que se refiere la presente

memoria descripbiva se REIVINDICA la propiedad y la explotacién

-~ a

gxelugiva de:

le~ Un procedimiento para descargar antomdbicamente una

cublerta del molde en el que ha sido vulcanizada, comprendien-

do dicho molde g lc menos una seccidn de Sectores desplazablss
radizlmente en log dos sentidos, correspondiente a la faja de
la banda de rodgmiento de la cubierta y dos sccciones correspon-
dientes & los flancos de la cubiertea, segdn el cual se desajus-
ta el flanco inferior de la cubierta alzando esta litima respec-
to a la pogicién en gue ha sido vulcehizade, manteniéndola no
obstante ajustada gl molde tanto en correspondsncia de su ban-
da de rodamiento como de su flanco supsrior, se desajusta lz
bande de rodamiento de la cublerta mediante desplazamiento ra-
rial Qe dichos sectores hacia el exbterior y se empuja la cu~ -
bierta hacia abajo.

2e~ Un procedimiento tgl como el especificado en 1, se~—
gdn el cual la cubierta viene empujada hacia abajo junto con
a lo menos una parte de la seccidn del molde correspondiente 2l
flanco superior de la misma, con la cual estd todavia ajustada,
hasta un nivel inferior al correspoadisnte a la superficie in-
ferior de la sgeccidn con sectores del molde, se desplazan raw-

dielmente dichos sectores en diredBidn de la cubierta para ha-

N
mv/\
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cerle asumir un didmetro inlterno menor gue aguel externo de
la cubierta, se alzg esta dltima junto com a lo menos una parte
de la seccibn del molde correspondiente a su flanco Superior
¥ 8e provoca su desajuste de ests seceilbn continuando alzando esta
Ultima después gque la cubierta cs venida en contacto con la su=
perficie inferior de dichos sectores,

3o~ Un procedimiento tal como el esgpecificado en 1 o 2
gezdn el cual &l inicio del elzamiento de la cubicrta de la
posicidn en que ha sido vulcanizada la superficie interna de los
sectores viene distanciada ligeramente de la superficie extdrna
de la cubierta, manteniendo no obstante sismpre gjustadas las es-
culturas de los sectores en la faja banda de rodamiento de la
cublertas

4o~ Un procedimiento tal como el egpecificado en a lo
menos una de las reivindicaciones precedentes segin el cual, 2w
tes de desajustar el flanco inferior de la cubierta, se aproximan
los talones de esta siméiricamente respecto al plano equidistantes
de log mismos.

56~ Un procedimiento tal como el especificado en a lo menos
ung de las reivindicaciones precedentes segin el cual la cubierta
en el acto de desajuste de su banda de rodamiento viene desajus-
tada parcislmente tambiédn en correspondencia de su flanco superiorie

6o~ Un procedimiento tal como el especcificado en 5, seain
el cual la cubierta viene bajada a un nivel inferior de la sec-
cifn con sectores del molde y scguidamente alzada junto‘con la
seceifn del molde correspondiente a su taldén superior ¥y a la zona
del flanco mds prdxima a este Ylbimo.

7+~ Un procedimiento tal como el especificado en a 10 menos

PN
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una de las reivindicaciones precedentes segidn el cual la cu-~
bierta antes de ser desajustada completamsnte del molde viene
desplazada lateralmente respecto a la posicibn de vulcanizacidn.

8e= Un procedimiento tal como el especificado en a lo menos
una de las reivindicaciones precedentes sezgdn el cuel antes de
iniciar el desajuste de la cubierta se descarga el £ldido intro-
duclido en su interior para su vulcanizaciébn.
94— Un procedimiento tal como el especificado en 8 sezin
el cual despuds de la descarga de dicho £ldido, se extrae de la
cubierta la cdmara de vulcanizacidn en la cual diche fldido esta~-
ba contenido.
10e= Un procedimhbento tal como el especificado en 1, seain
el cusl se emplea un dispositivo que comprende medios aptos de gl-
zar conbtempordneamente la seccidn superior y aquella con sectores
respecto a la seccibn inferior, medics aptds de maniener dichos
sédctores en su posiciﬁn radiglmente mds interna durante su alza-
miento, medios apbos de desplazar dichos seclores radislmente a
niveles dlversoge
11l.— Un procedimiento tal como el especificado en 10 segdn
el cual el dispositivo comprende medios aptos de desplazar en al-
tura o 1o menog parte de la seccilbn superior del molde independienw
temente de los sectores.

" 12« Un procedimiento tal como el especificado en 10 o ﬁl,
seein el cual el disposibive comprende medios aptos de desplazar
los gectores radialmente un trecho exiguo hacia el exterior, mien—
tras se encuentran gl nivel correspondiente a la operacidn de vul-
canizacidn, y para mantenerlos en esta pogicidn respecto a la

seccidn superior del molde durante su glzamiento contempordneo.
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13+~ Un pfocedimiento tal. cono el especificado en a lo
menos una de las reivindicaciones 10~12; segdn el cual el dis-
pogitivo comprende medios aptos de desplazar la seccién_superior
del molde 7 aguella con sSectores laterelmente respecto a la
posicibn ocupada por las mismas durante la operacidn de vulcani-
zaciln. ' e

1l4.- Un procedimiento tal como el especificado en ung de
las reivindicaciones 10-13, segUn el cual el dispositivo compren-
de medios para aproximar reciprocamente los talones de la cubier-
ta a molde cerrado.

150~ Un procedimiento tal como ol espscificado en a lp;menos
una de las reivindicaciones 10-14 segin el cusl el dispositivo
comprende medios para descarsar el fluido a presidn del interiox
de la cubierta.

16.—~ Un procedimiento tal como el especificado en 15, segdn
el cval el dispositivo comprende medios para extraer la cdmara
de vulcanizacidn del interior de la cubiertas.

17e~ Un procedimiento para descargar automditicamente una
cublerta del molde en el gue ha sido vulcanizada.

Consta la presente memoria descriptiva de éiecisiete hojas
foliadasg, sscritas por una sola carze

Barcelona, 22 de Noviembre de 1972.

C. BUSET SOLER
p.
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