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_.MEMORTA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a un sistema para
alimentar productos elastoméricos crudos a avtoclaves de vul~
canizacién y tiene particular utilidad en conexién con ins-
talaciones para la produccién de cubiertas de neumiticos para
vehfculos a motor,

En estas instalaciones es necesario transferir
las cubiertas, que _se tramsportan en estado crudo o en
tverde!" por transportadores aéreos a partir de la seccibn de
montaje? en una posicidn entre las matrices de vulcanizacidn
de la seccién de vulcanizacidn.

En la actualidad las cubiertas crudas se trans-
fieren al interior de las mabrices de vulcanizacidn de for-
ma manual, en ocasiones con la ayuda de medios de transferen-
cia meq&nicos.auxiliares dispuestos en cada autoclave tal
como,'por ejemplo, un banco de rodillos, grua, una platafore
ma de elevacibén, u otros de estos.dispositivos equipados
o adaptados para llevar a cabo estas funcioness Estos medios
mecénicos auxiliAres tienen la desventaja de requerir la ine
tervencidn manual de un operario que debe consumir una con=
siderable cantidad de energfads

El problema técnico que tiene por objeto re-
solver el presente invento consiste en producir un siste-
ma con el gue la transferencia de cubiertas de neuméticos
de vehfculos a motor desde un transportador aéreo a una po=-
sicifn entre las matrices de las autoclaves de vulcaniza=-
cibén pueds efectuarse con facilidad y con elevada velocidad
de produccidn y sin requerir el empleo de dichos medios de
transferencia auxiliares mecénicos en cada autoclave.

De conformidad con el presente invento se propor-~

ciona un sistema para transferir cubiertas en crudo de neu-
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méticos de vehfcule a motor a partir de troles de carga de

un transportador aéreo a autoclaves seleccionadas de un grupo
de autoclaves de vulcanizacidn alineadas en, por lo menos, una
fila, en donde el transportador aéreo tiene, .por lo menos, una
rama de transportador secundaria de bucle cerrado cuyas gufas
estln provistas con medios para capturar los tPoles de carga
desviados de la rama principal del tramsportador aéreo en di-
cho transportador secundario, y existiendo paralelas a la
longitud de dicha fila de autoclaves gufas de una pista de
transportador adicional en la que es desplazable un disﬁosi-
tivo de transferencia que puedermoverse a lo largo de dicha
pista de transportador adicionAl desde una posicibn contigua

a los troles de carga de dicha rama de trénsportador secunda-

ria de anillo cerrado a una posicidn contigua a una auto=

' clave seleccionada de la fila, presentando el dispositivo de

transferencia medios de sujecién para retener las cubiertas y
siendo operable para separar una cubierta cruda de un trole
de carga en reposo de la rama de traﬁsportador secundaria

de anillo cerrado, para llevarla a una posicién el registro
con una autoclave seleccionada de la fila y disponerla en
una matriz de vulcanizacién de esta autoclave,

En una modalidad preferida del invento elxdis~
positivo de transferencia comprende un trole de soporte
montado para desplazarse a lo largo de dicha pista de trans-
portador adicional, que estf dispuesta a un nivel sustancial-
mente igual al de las gufas de la rama de transportadar se-
cundario de anillo cerrado del transportador aéreoj una
columna de gufa suspendida de dicho trole y extendida sug-
tancialmente en sentido vertical hacia abajo; un primer
armazbn desplazable montado para desplazarse hacia arriba

y hacia abajo de dicha columna de gufa; un segundo armazdn
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desplazable montado en dicho primer armazén y desplkzable

en sentido sustancialmente horizontal con respecto a &ste;

por lo menos un conjunto de sujecién expandible, para sujetar
las cubiertas, comportado por dicho segundo armazdn, y me=-
dios de accionamiento operables para efectuar el desplazamienw
to del trole de soporte y de dicho primer y segundo armazén,

y la expansibn y contraccibn del conjunto de sujegidn.

A continuacién se expondrén, a tftulo de ejemplo,
diversas modalidades del invento, con referencia a los di~-
bujos que se acompafian, én los ques

La figura 1l es una vista en planta de un sistema
para la transferencia de cubiertas de neumitico de vehiculo
a motor en una planta para la produccidn de neumiticos para
vehfculos a motor,

La figura 2 es una vista en seccidn transversal es-
quemitica de parte de la planta represemtada en la figura 1.

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

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

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

Las figuras 7 a 11 ilustran diversas etapas de
elaboracién sucesivas del dispositivo de transferencia iluse
trado en las figuras 3 a 6,

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

La figura 13 es una vista en planta de los compo-

nentes representados en la figura 12, y
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La figura 14 es una vista lateral esquemética y
parcial de una ulterior realizacién del invento,

Haciendo primero referencia a la modalidad ilus-
trada en las figuras 1 a 1ll, se representa una pluralidad
de transportadores adreos 1 del tipo de carril doble que sir-
ven para transportar cubilertas 2 de neumdtico en una ins-
talacién para su produccién. Esta instalacibén se illustra par-
cialmente en la figura 1 que representa la seccién de vul-
canizacién a la que se alimentan las cubiertas 2, por me-
dio de transportadores aéreos 1y en su estado crudo proceden—
tes de una seccidn de montaje (no representada). Segln puede
apreciarse en la figura 1 la seccibdn de vulcanizacién com-
prende una pluralidad de autoclaves de vulcanizacién 3 alinea-

das en filas paralelas y agrupadas en pared en cada fila; en=-

"tre cada par de cada fila se disponen unidades de enfriamien-

t0 4o Cada transportador aéreo 1 alimenta una fila corres-
pondiente de autoclaves de vulcanizacién 3 y com cada una
de dichas filas esti asociado una rama de transportador
aéreo 5 secundaria de anillo cerrado.

Cada rama de transportador secundaria 5 presenta
gufas que estén provistas, de forma conocida, con medios para
capturar los troles, que pueden desviarse de la rama princie
pal del transportador aéreo 1 hacia dicha rama de transpor-
tador secundaria 5, en posiciones apropiadas para alifmentar
las cubiertas 2, que son transportadas por estos troles,
en pares de autoclaves de vulcanizacién 3 y sus unidades de
enfriamiento asociadas 4, tal como se describiri mis ade~
lante,

Paralelas a cada fila de autoclaves de vulzaniza-
cidn 3 se encuentran gufas 6, situadas, sustancialmente, el

mismo nivel que los transportadores secundarios 5. En cada-
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una de_las gufas 6 sec montan, deslizablemente, tres dispo-
sitivos de transferencia 7, cada uno de los cuales esti aso~
ciado con una rama de transportador seccundaria correspondiente
5 |

Segln se ilustra con mayor detalle en la figura
4, cada dispositivo de transferencia 7 comprende un trole
de soporte 8 provisto con un par de ruedas motrices 9 y
un par de ruedas locas 10 que discurren sobre la gufa 6,

Del trole de soporte 8 esté suspendida una columna de gufa
11 que se extiende verticalmente hacia abajos En esta co-
luma de gufa 11 est4 montado, para el moviﬁiento vertical
ascendente y descendente, un primer armazén mbvil 12 en’el
que est4 montado un segundo armazén mévil 13 que es despla-
zable horizontalmente con respecto a éste.

El desplazamiento del primer armazén 12 se efectua
por medio de una doble cadena 14 (véase las figuras §5 y 6)
que pasa sobre una primera. polea 15, accionada para el giro
mediante un motor 16, y una polea loca 17. La cadena 14
esti fijada por un extremo al armazén 12 y comporta, en
el extremo opuesto, un contrapeso 18,

El segundo armazén 13 comporta en un extremo una
parte giratoria 19 accionada, mediante un motor 20 a través
de un sistema de transmisibn no ilustrado, para girar en-~
torno de un eje horizontal representado como X=X en la fi=
gura 3. Rfgidamente vinculado a la parte giratoria 19 del
segundo armazén 13 se encuentra un conjunto de sujecidn,
indicado de forma general con la referencia 21, que com~
prende un soporte central 22, rfgidamente vinculado a la
parte giratoria 193 al soporte 22 se fija, por un lateral,
un sujetador de expansidn 23 y, por el lateral diametral-~

mente opuesto, un miembro de enganche 24.
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El sujetador de expansidn 23 est8& provisto con una
serie de brazos radialmente desplazables 25 configurados para
sujetar por el interior una cubierta de neumftico 2 suspendida
por medio de un sujetador de expansibn similar 26 de un trole
del transportador ramificado 5,

El elemento de enganche 24 adopta generalmente for-
ma de "L# con un brazo vertical 27 fijado al soporte 22 y un
brazo horizontal 28 que se extiende del segundo armaz6n 13
¥y que sirve, con el uso, para empefiar una cubierta vulcanizada
29 para elevarla de una autoclave de vulcanizacién 3, tal como
se describirf con mayor detalle m4s adelante.

En la figura 3 puede apreciarse una de las autoclaw

“ves de vulcanizacibn 3, cuya construccibn es bien conocida en

el arte, y que por consiguiente solo se describiri someramente,
La autoclave 3 presenta una matriz fija 30 comportada sobre
una base, y una matriz mévil 31 incorporada en un soporte 32
que puede oscilar en posicién sobre la matriz fija 30 o ree
troceder a la posicidn abierta en la que se representa en la
figura 3. Proyectindose axilmente hacia arriba a partir de la
matriz fija 30 se encuentra una columna circundada por una
vejiga 33 cuyo interior es selectivamente conectable con una
fuente de aire comprimido con la que la vejiga puede hine
charse o deshincharse a voluntad, Con el empleo de la auto-
clave 3, cuando el soporte 32 bascula hacia atris, puede dis-
ponerse una cubierta cruda 2 sobre la matriz fija 30 y ce=
rrarse el soporte 32 sobre &sta para que tenga lugar la vule
canizacibn, Las cubiertas crudas 2 adoptan forma de cilindros
que comprenden una porcién central que formari la pbrci6n fi=
leteada de la cubierta acabada, y dos porciones extremas que
se proyectan axilmemte de la porcién central en direcciones

opuestas. los extremos abiertos de la cubierta cruda 2 son de
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difmetro sustancialmente igual que el talén de la cubierta
acabada cuando se cure y con la vulcanizacién los dos bordes
se llevan el uno contra el otro mediante el desplazamiente
de la matriz mévil 31 hacia la matriz fija 30 y el centro o
porcibn de taldn de la cubierta se desplaza radialmente hacia
fuera con este movimiento y con el hinchado de la vejiga 33«

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

Tan pronto como una de las autoclaves de vulcani-
zacidén 3 ha completado la vulcanizacién de una cubierta se
envia una sefial de llamada 2l dispositivo de transferencia
apropiado 7 indicando que debe extraerse una cubierta vilca=-
nizacién 29 en la autoclave 3 y que debe alojarse en su lugar
una nueva cubierta cruda 2. Las cubiertas crudas 2 se suspen—
den de los troles en espera del transportador secundario 5.
Tal como se ilustra en la figura 3, las cubiertas crudas 2
se suspenden eon su eje central verticalj el trole 8 del dis~
positivo de transferencia 7 que se encuentra més préximo al
transportador secundario 5 es accinnado a una posicidn en
donde el dispositivo sujetador 23 se dispone directamente
por debajo de la primera de las cubiertas crudas en espera 2
v luego se eleva el primer armazfn 12 hasta que los brazos
25 del sujetador expansible 23 se introduce, en la posicidn
retraiday en la llanta inferior de la cubierta 2. Los brazos
25 del dispositivo sujetador 23 se expanden luego radial-
mente (figura 7) para empefiar la cubierta cruda 2 y los brazos
del dispositivo sujetador 26 del trole del transportador

aéreo 5 se contraen luego radialmente para liberar la cubiere
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ta cruda 2 para la transferencia subsigulente por .el dispo~
sitivo 7, ELl primer armazén 12 se desplaza primero hacia aba-
jo suficientemente para desempefiar la cubierta cruda 2 del
sujetador expansible 26. Luego es desplazado el trole 8 hasta
que est8 contiguo a la autoclave de vulcanigacién 3 que envia
la sefial de "lista®, y se desplaza hacia abajo el primér am
armazdn 12 hasta que se introduce el elemento de enganche 24

en una posicién central de la cubricién vulcanizada 29, que

_se vulcanizé en el ciclo precedente, El segundo armazén 13

se desplaza luego horizontalmente de modo que el elemento

de enganche 24 empefia bajo el borde superior de la cubierta
vulcanizada, tal como se representa en la figura 8., El pri~-
mer armazdn 12 se eleva ahora pércialmente para elevar la cuw
bierta vulcanizada 29 de la autoclave 3 tal como se representa
en la figura 9 y luego es desplazado el trole 8 para llevarlo
a una posicién sobre la unidad de enfriamiento contigua 43
cuando se encuentra en esta posicifn desciende el primer
armazén 12 para depositar la cubierta vulcanizada 29 en

la unidad de enfriamiento 4 y el trole es accionado luego
para devolver el dispositivo a la posicibébn de carga sobre

la autoclave de vulcanizacibn 3 de la que se acaba de separar
1la cubierta vulcanizada 29. En esta posicién se efectua un
giro de 1802 del soporte giratorio 22 de modo que la cubierta
cruda 2 se situa directamente sobre la matriz fija 30 de la
autoclave 3. Luego desciende el primer armazén 12 nuevamente
hasta que la cubierta cruda 2 descansa sobre la matriz fija
30, tal como se representa en la figura 10, Después que el
borde inferior de la cubierta cruda 2 ha tocado la matriz
fija 30 se procede al desplazamiento del primer armazén 12
segfin una corta disgtancia (del orden de 100mm) de modo que

se produzca una cierta flexifin de esta cubierta 2, arquefndose
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hacia fuera la porcibn central. Luego se¢ hincha la vejiga
33 y; tan pronto como se ha hinchado suficientemente para
mantener la cubierta cruda 2 en posicibn fija, se contraen
ligeramente los brazos 25 del dispositivé sujetador 23 y se

5e eleva el primer armazén 12 para extraer el dispositivo su~-
jetador 23 de la cubierta cruda 2. El siguiente desplazamiento
del trole 8 lo lleva a una posicién contigua a la rama de
transportador secundaria 5 de modo que el dispositivo de
transferencia 7 estid listo para tomar otra cubierﬁa cruda

10, 2 de un trole suspendido de éste para transferirla a la

sigﬁiente autoclave de vulcanizacifn 3 para completar la
vulcanizacién de una cubierta de neumiticos

De la descripcibén que precede se apreciari que
el aparato del presente invento reduce la necesidad de in-

15. tervencidn del operario a una simple funcidn de control para
asegurar el correcto funcionamiento del aparato.

En las figuras 12 y 13 se representa una modalidad
alternativa en donde los componentes que son idénticos con
las partes correspondientes de la modalidad de las figuras

20, 1 a 11 se indican con las mismas referencias numéricas, Las
autoclaves de vulcanizacién 3 son exactamente idénticas que
las anteriores, o sea estin dispuestas por pares, y las
cubiertas 2 se aiimentan en su estado bruto a pares de auto=
claves de vulcanizacifin 3 mediante un-dispositivo de trans-

25. ferencia 35 que es ampliamente similar al dispositivo de
transferencia 7 de la modalidad de las figuras 1 a 11, pero
difiere en que presenta un segundo armazén 36 similar al se-
gundo armazén 13 de la modalidad de las figuras 1 a 11,
si bien ests provisto con un par de conjuntos de sujecién

30. 37 que se encuentran en sentido longitudinal entre sf, se~

gﬁn puede apreciarse en la figura 13.
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Cada uno de los conjuntos de sujecidn 13 pre-
senta un soporte contral 3¢ que esté soportado sobre el
segundo armazbn 36, y es giratorio entorno de un eje hori-
zontal respectivo YY, Cada soporte 38 comporta un suje-
tador expansible 39 que tiene brazos radialmente desplaza-

bles 25 idénticos con los del sujetador expansor 23 del

dispositivo de transferencia 7 de la modalidad de las figuras

lall.

El dispositivo de transeferencia 35 es controlado
por un sistema de control electrénico (no ilustrado) para
llevar a cabo un ciclo de operaciones en donde la separacibn
de las cubiertas crudas 2 del tramsportador secundario 5 y su
deposicién subsiguiente en la autoclave 3 se produce de for-
ma exactamente igual a la descrita con referencia a las
figuras 7 a 11, con las excepciones de que la separacién
de las cubiertas vulcanizadas 29 de la autoclave 3 se lle~
va a cabo por otra parte del dispositivo (no ilustrada), y
el dispositivo de transferencia 35 opera para depositar
dos cubiertas crudas 2 simultineamente en cada autoclave
de vulcanizacién 3 de un par,

En la modalidad ilustrada en la figura 14 en donde,
de nuevo, las partes componentes que son idénticas a las
partes correspondientes de las figuras 1 a 11, se indican
con las mismas” referencias numéricas, se representa un dise
positivs de transferencia 40 que difiere del dispositivo
de transferencia 7 de la modalidad de las figuras 1 a 1l
por el hecho de que presenta un segundo armazdn 41 que so~
porta un par de conjuntos de sujecién 42, cada uno de los
cuales presenta un soporte central 43 que es comportado
por el segundo armazén 41 de modo que pueda girar entorno

de un eje horizontal ZZe. En cada soporte central 43 se fija,
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en posiciones opuestas, un sujetador expansible 44 similar

al sujetador expansible 23 del dispositivo de transferencia

7 de la modalidad mostrada en las figuras 1 a 11, y un su~
jetador expansor inferior 45 idéntico al sujetador expansor
44 pero enfrentado en sentido opuesto, Proporcionando a cada
conjunto de sujecidn 42 con dos sujetadores expansores 44, 45,
tal como se ha descrito antes, el dispositivo de transferen=
cia 40 puede llevar a cabo el ciclo de operaciones siguiente.

La transferencia de una cubierta cruda 2 del
tramsportador secundario 5 a una posicidn sobre la autoclave
de vulcanizacién seleccionada 3 se produce de igual modo que
se ha descrito anteriormente con referencia a la modalidad
de las figuras 1 a 11, a excepcifn, evidentemente, que
las cubiertas se¢ transfieren a un tiempo,

Después que cada conjunto de sujecibén 42 ha sido
l1levado a una posicibén sobre una cubierta 29 que se vulca-
niz8 en el ciclo precedente, desciende el primer‘armazdn 12
lo suficiente para que los brazos retraidos de los dos dis=
positivos sujetadores 45 se introduzcan en el par de cubier-
tas vuleanizadas 29. La expansidn subsiguiente de los brazos
de los dos dispositivos de sujecibn 45 hace que &stos su=
jeten las dos cubiertas vulcanizadas 29 que luego son extrai-
das de la matriz de cada autoclave de vulcanizacién 3 cuando
se eleva ligeramente el primer armaz8n 12. luego se hace girar
en 1802 el soporte giratorio 43 de cada conjunto de suje-
cibn 42 y desciende de nuevo el primer armazfn 12 para depo-
sitar las dos cubiertas crudas 2 sobre la matriz fija 30,
circundando la vejiga 33 tal como se ha descrito antes en
relacidn con la modalidad de las figuras 1 a 1l.

El primer armazén 12 se eleva de nuevo y se des=

plaza el trole 8 hasta que cada conjunto de sujeciSn 42 se
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encuentra directamente sobre una unidad de enfriamiento

(no representada). El primer armazén 12 desciende de nuevo

de modo que introduce los brazos ahora retraidos de los dos
dispositivos de sujecién 44 en las dos cubiertas que se han

enfriado durante el ciclo precedente. Luego se expanden los

" dos dispositivos de sujecibn 44 para sujetar estas cubiertas

que luego se extraen de la unidad de enfriamiento mediante
una elevacibén parcial del primer armazén 1l2. Después se produ-
ce el giro de 180¢ del conjunto de sujecidn 42 de modo que
los dos dispositivos de sujecidn 45 se lleven a la posicién
inferior con lo que permite la deposicifn en la unidad de en-
friamiento de las dos cubiertas vulcanizadas separadas de la
autoclave de vulcanizacién 3. Cuando de este modo se han
depositado las cubiertas vulcenizadas los brazos de los dis-
positivos de sujecién 45 se encuentran en el eétado retrai-
do y se proyectan hacia abajo y el dispositivo de transfe-
rencia 40 se devuelve luego a una posicibn contigua para es-
perar un-trole del transportador secﬁndario 5+ Luego se ele~
va de nuevo el primer armazén 12 péra due los brazos contrai-
dos de los dos dispositivos de sujecibn 26 de este trole em-
pefien en los centros de las dos cubiertas enfriadas del ci-
clo precedente comportadas por los disbositivos de sujecidn 44,
La apertura subsiguiente de los brazos de estos dispositivos
de sujecidén 26 seguido del cierre de los brazos de los dis-
positivos de sujecidén 44 transfiere esﬁas cubiertas desde
el dispositivo de transferencia 40 al trole que se alimen=
ta luego nuevamente en el transportador principal 1 en for~
ma conocida (no representado). '

Es evidente que los ciclos de funcionamiento ilus—
trados y descritos anteriormente son de naturaleza pura=

mente ilustrativa y pueden llevarse a cabo otros ciclos en
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relacifin con la configuracién de los dispositivos de sujecifn
comportadog por el dispositivos de transferencia.
- =
HOTA

Descrito el objeto del presente invento se declaran
como nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindica~-
cioness

1.~ Perfeccionamientos en lom sistemas para alimen-
tar productos elastoméricos crudos a autoclaves de vulcaniza-
cibn, y especialmente para transferir cubiertas crudas para
neumiticos de vehfculos a motor desde troles de un transpor-
tador adreo a autocléves seleccionadas de un grupo de auto-
claves de vulcanizacidn alineadas en, por lo menos, una fila,
caracterizados porque el transportador aéreo (1) preéenta, por
lo menos, una rama de transportador secundaria (5) de anillo
cerrado cuyas guias estén provistas con medios para captu-
rar troles desviados de la rama principal del transportador
aéreo (1) en el transportador secundario (5) v porque exis-
ten guias de un carril de transportador adicional (6) paralelas
a la longitud de dicha fila de autoclaves (3) por las qﬁe
es desplazable un dispositivo de transferencia (7; 343 40)
que puede moverse a lo largo de dicho carril de transporta~-
dor adicional desde una posicién contigua a los troles de
dicha rama de transportador secundaria de anillo cerrado has-
ta una posicidn contigua a una autoclave seleccionada de la
fila, presentando el dispositivo de transferencia medios
de sujecién (2335 383 44, 45) para retener las cubiertas
(2, 29), y siendo operables para separar una cubierta cru=-
da (2) de un trole en reposo de la rama de transportador se=
cundaria de anillo cerrado (5), para llevarla a una posi-

cién en registro con una autoclave seleccionada (3) de su
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fila y hasta disponerla en una matriz de vulcanizacién (30)

‘de dicha autoclave seleccionada (3).

2+~ Perfeccionamientos, de conféﬁﬁidad con la rei-
vindicacibn 1, caracterizados porque el dispositivo de trans-
ferencia comprende un trole de soporte (8) montado para des—
plazarse a lo largo de dicho carril de transportador adicio~
nal (6), el cual se dispone a un nivel sustancialmente igual
al de las guias de la rama de transportador secundaria (5)
de anillo cerrado del transportador aéreo, una columna de
guia (11) suspendida de dicho trole (8) y extendida'sustanu
cialmente en sentido vertical; un primer armazén desplaéa—
ble (12) montado para desplazarse hacia arriba y hacia abae
jo de dicha columna de guia (11); un segundo armazén des-
plazable (133 35; 41) montado en dicho primer armazén (12)
y desplazable en sentido sustancialmente horizontal con rese-
pecto a éste; por lo menos un conjunto de sujecidn expan-
sible (21; 363 42) para sujetar las cubiertas (2, 29), com~
portadas por dicho segundo armazdén (13; 35; 41), y medios
de accionamiento operables para efectuar el desplazamiento
del trole de soporte (8) y de dicho primero y segundo
armazén (123 13; 35; 41), y la expansibn y contraccién del
conjunto de sujecidn (213 363 42).

3¢~ Perfeccionamientos de conformidad con la rei-
vindicacibn 2, caracterizados porque cada conjunto de suje~
cién (21; 363 42) comprende un soporte giratorio (223 37; 43)
comportado por el segundo armazén (133 353 41) de modo que
sea giratorio entorno de un eje sustancialmente horizontal
(Y=Y) y un dispositivo sujetador.(23; 38; 44) comportado
sobre el soporte giratorio (223 37; 43) v que incluye una
pluralidad de brazos (25) desplazables entre una posicién

expandida y una posicifn retraida en la primera de las cuales
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pueden insertarse en el interior de una cubierta (2, 29)
para ser transferida, ,

44~ Perfeccionamientos, de conformidad con la
reivindicacisn 3, caracterizados porque cada conjunto de

sujecidn (42) esti provisto, adicionalmente, de un segundo

"dispositivo de sujecidn (45) idéntico al primero, diametral-

mente opuesto a dicho primer dispositivoe (44) a través del eje
de giro del soporte giratorio (43) y dirigido hacia fuera
de dicho primer dispositivo sujetador (44).

5S¢~ Perfeccionamientos,; de conformidad con la
reivindicacidn 3, caracterizados porque el soporte gira-
torio (22) de cada conjunto de sujecién (21) comporta,
en una posicibn diametralmente opuesta al dispositivo de
sujecibén (23) a través del eje de giro del soporte (22), un
miembro de enganche (24) que sirve para elevar las cubier-
tas vulcanizadas (29) de la autoclave (3) con el uso del
sistemas

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

7+~ Perfeccionamientos, de conformidad con la
reivindicacibn 2 y cualquiera de las reivindicaciones 3 a 6,
caracterizados porque los medios de accionamiento para
efectuar el movimiento del primer armazén (12) incluyen,
por lo menos, una cadena (14) fijada a un extremo del pri-
mer armazdn (12) que pasa sobre una polea (15) impulsada para
girar por un motor (16) comportado sobre el trole de soporte

(8) v que comporta en el extremo opuesto un contrapeso (18).,



8¢~ Perfeccionamientos en los sistemas para ali-
.mentar productos elastoméricos crudos a autoclaves de yulca~
nizacién.
Seglin se describe y reivindica en la presente me~
5e moria descriptiva que consta de 17 hojas foliadas y escritas
a miquina por una sola cara.
Madrid, a 20 JUN.
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