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“PROCESSO PARA FABRICAR PNEUS, E, APARELHO PARA
CONSTRUIR PNEUS”
Descricdo

A presente invengdo refere-se a um processo € um aparelho
para fabricac¢do de pneus.

Mais  particularmente, a invengdo ¢é  direcionada
especificamente ao processo e equipamento usado para a construgdo de pneus
verdes, para serem subsequentemente submetidos a um ciclo de vulcanizac¢io
para, desse modo, obter o produto final.

Um pneu para rodas de veiculo compreendem, geralmente,
uma estrutura de carcaga incluindo pelo menos uma lona de carcaga tendo
abas terminais respectivamente opostas em engate com respectivas estruturas
de ancoragem anulares, integradas as regides normalmente identificadas como
“taldes”, que tém um didmetro interno substancialmente correspondente a um
assim chamado “didmetro de encaixe” do pneu sobre um respectivo aro de
montagem.

Associada a estrutura de carcaca, ha uma estrutura de cinta
compreendendo uma ou mais camadas de cinta, localizadas em relagdo
radial superposta uma com outra e com a lona de carcacga, e tendo
cordonéis de reforco téxteis ou metalicas com uma orienta¢do cruzada
e/ou substancialmente paralela a dire¢do de extensdo circunferencial do
pneu. Uma banda de rodagem ¢ aplicada a estrutura de cinta em uma
posi¢do radialmente externa, cuja banda de rodagem é feita também de
material elastomérico como outros produtos semi-acabados constituindo o
pneu.

Adicionalmente, respectivas paredes laterais de material
elastomérico sdo aplicadas as superficies laterais da estrutura de carcaca, cada

uma se estendendo de uma das bordas laterais da banda de rodagem até bem
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préximo a respectiva estrutura de ancoragem anular para os taldes. Nos pneus
do tipo “sem cAmara”, uma camada de revestimento a prova de ar,
normalmente referida como” forro”, cobre as superficies internas do pneu.

Subsequentemente a construgfo do pneu verde executada pela
montagem dos respectivos componentes, um tratamento de moldagem e
vulcanizacio & geralmente executado; o tratamento objetiva causar
estabilizacio estrutural do pneu através de ligagio cruzada das composigdes
elastoméricas e, também, imprimir um desejado padrio de banda de rodagem,
bem como, marcas graficas distintivas possiveis nas paredes laterais do pneu.

A estrutura de carcaca e estrutura de cinta sdo, geralmente,
feitas separadamente uma da outra em respectivas estagdes de trabalho, para
serem mutuamente montadas posteriormente.

Com mais detalhe, a fabricagio da estrutura de carcaca
contempla, primeiro, a aplicagdo da lona ou lonas de carcaga sobre um tambor
de construgio, para formar uma assim chamada “luva de carcaga”
substancialmente cilindrica. As estruturas de ancoragem anulares para os
taldes sdo ajustadas ou formadas sobre abas terminais opostos da lona ou
lonas de carcaca que sio, subsequentemente, viradas para cima ao redor das
proprias estruturas de ancoragem anulares de modo a envolvé-las em um laco.

Simultaneamente, sobre um segundo ou tambor auxiliar, uma
assim chamada “luva externa” é feita, compreendendo as camadas de cinta
mutuamente aplicadas em relagfo radialmente superposta e, possivelmente, a
banda de rodagem aplicada a uma posi¢o radialmente externa as camadas de
cinta. A luva externa é, entfio, recolhida do tambor auxiliar para ser acoplada
3 luva de carcaga. Para este objetivo, a luva externa ¢ disposta coaxialmente
ao redor da luva de carcaca e, depois, a lona ou lonas de carcaga sdo
modeladas para uma configurago toroidal para aproximag&o mutua axial dos
taldes e admissio simultdnea de fluido sob pressdo ao interior da luva de

carcaca, para determinar expansdo radial da lonas de carcaga até causar
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adesdo das mesmas contra a superficie interna da luva externa.

A montagem da luva de carcaga a luva externa pode ser
executada sobre o mesmo tambor usado para a fabricagio da luva de carcaga,
em cujo caso referéncia € feita a um “processo de construcdo de estagio
Uunico”.

Sdo também conhecidos processos de construgdo do tipo assim
chamado de “dois estigios”, no qual um assim chamado “tambor de primeiro
estagio” é empregado para fazer a luva de carcaca, enquanto a montagem
entre a estrutura de carcaga e a luva externa ¢ execitada sobre um assim
chamado “tambor de segundo estigio” ou “tambor de modelagem” sobre o
qual a luva de carcaga recolhida do tambor de primeiro estagio e,
subsequentemente a luva externa recolhida do tambor auxiliar sfo
transferidas.

A US 3.990.931 revela um processo de construgdo de estagio
unico no qual um tambor radialmente expansivel é usado para causar o engate
da estrutura de carcaga nas estruturas de ancoragem anulares, e contractil em
uma diregfo axial para originar a conformagfo da lona de carcaca em seguida
3 admissdo de fluido entre a lona de carcaga e o proprio tambor. O processo
de construcdio ali descrito mostra ainda que o didmetro de encaixe (DO)
internamente definido pelas estruturas de ancoragem anulares do pneu em
processamento € maior do que o didmetro de aplicagdo da lona de carcaca
sobre 0 mencionado tambor.

A US 7.128.117 revela um tambor de primeiro estagio provido
de uma porcdo central e duas porgdes terminais localizadas em posi¢des
axialmente opostas em relagdo a porgdo central. A porgdo central ¢
circunferencialmente dividida em setores radialmente moveis para expandir a
porgdo central entre uma posi¢do contraida e uma posi¢do radialmente
expandida. A luva de carcaga formada sobre o tambor de primeiro estagio tem

as estruturas de reforco anular ajustadas sobre as porgdes terminais do tambor,




10

15

20

25

4

portando respectivos sacos de reviragem inflaveis em relagdo de
confinamento axial contra a porgdo central provida na condigfo radialmente
expandida para suportar as lonas de carcaga.

A US 6.390.166 revela um tambor de primeiro estagio no qual
as porg¢des terminais s3o radialmente expansiveis e contrateis juntamente com
a porgdo central, para possibilitar engate e remogfo da luva de carcaga, e
axialmente moveis para proximo ou opostamente uma em relagio a outra para
adaptar o tamanho axial do tambor a largura do pneu em proéessamento.

A US 3.826.297 contempla o uso de um tambor de primeiro
estagio desmontivel para possibilitar o desengate da luva de carcaga
previamente formada pelo posicionamento de estruturas de ancoragem
anulares contra ombros laterais providos sobre o tambor e, subsequentemente
formar a lona ou lonas de carcaga pela aplicagdo de elementos tipo tira
circunferencialmente consecutivos para cobrir a extensdo circunferencial do
tambor de primeiro estagio.

De acordo com a presente invengfo, o problema que deseja—se
ressaltar é como evitar o transporte de uma luva de carcaga e como reduzir
deformacio do pneu em processamento, em particular durante a etapa de
modelagem.

De acordo com a presente invencdo, verificou-se que a
combinaciio de um processo de estdgio Unico com uma superficie de
aplicacdio dos produtos semi-acabados formando a estrutura de carcaga com
um didmetro maior do que o didmetro de encaixe do pneu em processamento,
pneus de melhor qualidade podem ser obtidos.

Mais especificamente, em um primeiro aspecto, a presente
invengdo se refere a um processo para construgio de pneus, compreendendo
as etapas de:

- aplicar pelo menos uma lona de carcaga ao redor de pelo

menos uma superficie externa (14) de um tambor de construgdo tendo um
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didmetro de aplicagiio a mencionada pelo menos uma lona de carcaga tendo
abas terminais axialmente opostas

- engatar coaxialmente ao redor de cada uma das abas
terminais uma estrutura de ancoragem anular definindo um didmetro de
encaixe menor do que o mencionado didmetro de aplicagdo de modo a
produzir uma luva de carcaga;

- posicionar uma luva externa compreendendo pelo menos
uma estrutura de cinta em uma posigdo axialmente centrada ao redor da
mencionada luva de carcaga aplicada sobre o mencionado tambor de
construcio;

- modelar a mencionada luva de carcaga em uma configuragéo
toroidal para determinar a aplicagdo da mesma contra uma superficie
radialmente interna da mencionada luva externa.

E opinifio do Requerente que a aplicagfo de lonas de carcaga
de acordo com um didmetro de aplicagdo maior do que o didmetro de encaixe
origina uma importante redugio nas deformagdes impostas as lonas de
carcaga para possibilitar expansfo radial das mesmas até atingir a luva externa
durante a etapa de modelagem.

Verificou-se que, desse modo, é possivel obter mais
regularidade na distribui¢do de cordonéis formando as lonas de carcaga nas
regides radialmente externas do pneu, cujo efeito é particularmente aparente
em pneus de sec¢do baixa de alto e ultra-alto desempenho (este efeito €
considerado estar também presente nos pneus que ndo do tipo de segfo baixa,
mesmo que possa ser detectado menos facilmente).

Aqui e adiante da presente descri¢do, por pneu de segfo baixa
pretende-se significar um pneu tendo uma relagdo de segdo reduzida, ou seja,
na qual a altura da se¢fio, medida entre este ponto radialmente mais externo
do talfo, seja menor do que cerca de 50% da largura de se¢do axialmente

medida no ponto de cordonel maximo do pneu. Mais especificamente, no
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presente contexto, pneus considerados como pneus de seg¢do baixa serfo
aqueles nos quais a altura de secfo estiver incluida entre cerca de 20% a cerca
de 50% da largura de segdo.

Verificou-se, em particular, que messes pneus de se¢do baixa a
diferenca em percentual entre o didmetro final do pneu ao fim da etapa de
modelagem (correspondente ao didmetro da luva externa) e o didmetro de
encaixe € significativamente menor do que a mesma diferen¢a nos pneus que
ndo tdm secdo baixa, o que possibilita um efeito de regularidade mais
significativo ser obtido na estrutura de carcaga.

Ao mesmo tempo, verificou-se que a execugdo da produgio
sobre um inicio tambor de construgfo possibilita substancial eliminacédo de
tensdes e deformacgdes andmalas que seria, de outro modo, induzidas a
estrutura de carcaca construida por processos que exigem transferéncia e
subsequente centragem da luva de carcaga de um tambor de primeiro estagio
para o tambor de segundo estagio ou de modelagem.

Desse modo, é possivel, devido as menores deformagdes
impostas as lona ou lonas de carcaca durante modelagem, para aumentar
grandemente a precisio de homogeneidade estrutural da estrutura de carcaga,
também na presenca de lonas de carcaga ou outros componentes feitos de
material téxtil ou outro material de solidez estrutural moderada.

Em outro aspecto, a presente invengdo refere-se a um aparelho
para construgdo de pneus, caracterizado pelo fato de compreender:

- um tambor de construgdo tendo pelo menos uma superficie
externa definindo um didmetro de aplicacéo;

- dispositivos para aplicagdo de pelo menos uma lona de
carcaca ao redor da mencionada superficie externa,de acordo com o
mencionado didmetro de aplicagfio, a mencionada pelo menos uma lona de
carcaca tendo abas terminais axialmente opostas;

- dispositivos para engate coaxial ao redor de cada uma das




10

15

20

25

abas terminais, uma estrutura de ancoragem anular definindo um didmetro de
encaixe menor do que o mencionado didmetro de aplicagdo, de modo a fazer
uma luva de carcaga;

- dispositivos para posicionamento de uma luva externa
compreendendo pelo menos uma estrutura de cinta em um local coaxialmente
centrado ao redor da luva de carcaga aplicada sobre o mencionado tambor de
construcio;

- modelar dispositivos operando sobre o tambor de construgéo

para modelar a luva de carcaga em uma configuragdo toroidal.

De acordo com outro aspecto, a in se refere a membros de
travamento para estruturas de ancoragem anulares de uma luva de carcaga de
um pneu em processamento, compreendendo pelo menos um elemento anular
consistindo de uma tUnica peca que é radialmente deformavel entre uma
condicdo de repouso e uma condigéo radialmente expandida.

De preferéncia, o mencionado elemento anular veda
hermeticamente a mencionada luva de carcaga, nas mencionadas estruturas de
ancoragem anular em relagfo a seu tambor de construgéo.

A presente inveng8o, em pelo menos um dos aspectos acima
mencionados, pode ter uma ou mais das caracteristicas preferidas descritas
adiante.

De preferéncia, o mencionado didmetro de aplicagfo € maior
ou igual a cerca de 102% do didmetro de encaixe.

De acordo com outro modo de realizagdo, o mencionado
didmetro de aplicagdo é maior ou igual a cerca de 120% do didmetro de
encaixe.

Mais preferivelmente, o mencionado didmetro de aplicagéo ¢
maior ou igual a cerca de 105% do didmetro de encaixe.

Finalmente, de acordo com um modo de realizagdo diferente, o

mencionado didmetro de aplicagio (D1) é menor ou igual a cerca de 115% do
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didmetro de encaixe.

O mencionado didmetro de aplicagéo (D1) fica, de preferéncia,
incluido entre cerca de 105% e cerca de 115% do diametro de encaixe.

Desse modo, vantajosamente, o refreamento da deformacgéo
imposta a estrutura de carcaga se torna particularmente eficiente.

Em um modo de realizagfo preferido, o didmetro de aplicacdo
¢ menor ou igual a cerca de 90% do didmetro interno da luva externa.

Em outro modo de realizagéo, o didmetro de aplicagcdo € menor
ou igual a cerca de 80% do didmetro interno da luva externa.

O didmetro de aplicacdo fica, de preferéncia, incluido entre
cerca de 30% e cerca de 90% do didmetro interno da luva externa.

De preferéncia, o didmetro de aplicagéio fica incluido entre
cerca de 50% e cerca de 80% do didmetro interno da luva externa.

Alternativa ou adicionalmente, a diferenca entre o didmetro de
aplicagéo e o didmetro de encaixe ¢ maior ou igual a cerca de 2% da diferenca
entre o didmetro interno da estrutura de cinta e o didmetro de encaixe.

Em um modo de realizacdo diferente, a diferenca entre o
didmetro de aplicagdo e o didmetro de encaixe é menor ou igual a cerca de
70% da diferenga entre o didmetro interno da estrutura de cinta e o didmetro
de encaixe.

Em outro modo de realizacfo preferido, a diferenga entre o
didmetro de aplicacdo e o didmetro de encaixe é menor ou igual a cerca de
50% da diferenga entre o didmetro interno da estrutura de cinta e o didmetro
de encaixe.

A diferenca entre o didmetro de aplicacdo e o didmetro de
encaixe fica, de preferéncia, incluido entre cerca de 2% e cerca de 70% da
diferenca entre o didmetro interno da estrutura de cinta e o didmetro de
encaixe.

De preferéncia, a diferenga entre o didmetro de aplica¢do e o
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didmetro de encaixe fica incluida entre cerca de 20% e cerca de 50% da
diferenca entre o didmetro interno da estrutura de cinta e o didmetro de
encaixe.

Deve ser ressaltado que a aplicagdo da mencionada pelo menos
uma lona de carcaga pode ser executada tanto da maneira tradicional, pelo
enrolamento de um produto semi-acabado e pela aplicagio de elementos tipo
tira.

Mais especificamente, de acordo com um modo de realizacdo
preferido, a aplicacdo da mencionada pelo menos uma lona de carcaga pode
ser executada, caso necessdrio, pela aplicagdo de uma pluralidade de
elementos tipo tira dispostos em sucessdo ao longo da extensdo
circunferencial da superficie externa do tambor de construgo.

De fato, devido as tensGes reduzidas impostas as lona ou lonas
de carcaga, as mesmas podem ser formadas pela aplicagio de elementos tipo
tira dispostos circunferencialmente préximos um do outro sobre o tambor de
constru¢do também na auséncia de sobreposi¢do mutua, sem a expansio da
lona ou lonas de carcaga durante a etapa de modelagem causando separagdes
indesejaveis entre um elemento tipo tira e o outro.

Em um modo de realizag¢do preferido, os mencionados
elementos tipo tira aplicados sobre o tambor de constru¢do tém pelo menos
um eixo longitudinal paralelo ao eixo do tambor de construgio.

Em um modo de realizacdo diferente, os mencionados
elementos tipo tira aplicados sobre o tambor de construgio formam um
angulo diferente de zero entre um seu eixo longitudinal e o eixo do tambor de
construgdo.

Os possiveis primeiros componentes do pneu podem, pelo
menos parcialmente, ser aplicados sobre as respectivas superficies de apoio se
estendendo em diregGes axialmente opostas na continuacdo da superficie

externa do tambor de construcdo, antes da aplicagdo da lona ou lonas de
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carcaga.

Antes da etapa de engatar as estruturas de ancoragem anulares,
as superficies de apoio, caso alguma, sdo removidas e as abas laterais da lona
ou lonas de carcaga sfo, de preferéncia, desdobrados em direcdo a um eixo
geométrico do tambor de construgdo, de modo a facilitar o posicionamento
das estruturas de ancoragem anulares.

O tambor de construgdo, quando a modelagem estiver
completa, pode ser vantajosamente removido da estagdo de modelagem, e a
luva de carcaga pode ser provida para ser mantida em uma condic¢do inflada
para facilitar a execugdo de possiveis operagdes de trabalho adicionais sobre a
luva de carcaca.

As estruturas de ancoragem anulares sfo, de preferéncia,
travadas em relagdo ao tambor de construgfo durante a etapa de modelagem,
de modo a evitar movimentagdes indesejadas e descontroladas das estruturas
de ancoragem anulares e/ou distor¢des estruturais da estrutura de carcaga nos
talGes, em seguida a etapa de modelagem.

Concomitantemente com a mencionada etapa de travamento,
uma vedacdo hermética da luva de carcag¢a nas estruturas de ancoragem
anulares pode ser obtida, para facilitar a inflagdo da mesma para finalizagio
da etapa de modelagem.

O tambor de construgdo pode ser, vantajosamente, transferido
de uma estag@o de construcdo, na qual os componentes da luva de carcacga sfo
montados, para uma estacdo de modelagem, na qual o acoplamento a luva
externa é executado.

Os dispositivos para aplicagdo da mencionada pelo menos uma
lona de carcaca pode, vantajosamente, compreender membros para a
aplicagdo de uma pluralidade de elementos tipo tira consecutivamente em
sucessdo ao longo da extensdo circunferencial da superficie externa do tambor

de construcio.
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Associados ao tambor de construgio, podem os ter membros
de suporte suscetiveis de serem movidos removivelmente préximo ao tambor
de construgéo sobre lados axialmente opostos e tendo respectivas superficies
de apoio se estendendo na continuagio da superficie externa do tambor de
constru¢o para facilitar a aplicacdo de primeiros componentes da luva de
carcaca e abas terminais de suporte da lona ou lonas de carcaga durante a
aplicagdo sobre o tambor de construcio.

Consequentemente, a superficie externa global de aplicaco
tem um tamanho axial maior do que a largura da mencionada pelo menos uma
lona de carcaga, até que os mencionados membros de suporte sejam movidos
para proximo do tambor de constru¢fo, sobre lados axialmente opostos.
Subsequentemente, quando os mencionados membros de suporte auxiliares
sdo retirados, as abas terminais da lona de carcaca dispostas sobre o tambor de
construgdo se projetam axialmente das extremidades opostas do tambor de
construgao.

Dispositivos podem ser providos para desdobramento, em
direcdo a um eixo geométrico do tambor de construcio, as abas terminais
axialmente opostas da mencionada pelo menos uma lona de carcaca aplicados
ao redor do mencionado tambor de construcio.

Os dispositivos de modelagem compreendem, de preferéncia,
um atuador operado sobre o tambor de constru¢do para aproximacédo axial das
estruturas de ancoragem anulares, e membros de inflagdo para suprir a luva de
carcaga com um fluido de trabalho durante aproximac¢fo mutua das estruturas
de ancoragem anulares.

Os membros de inflagdo podem, vantajosamente, compreender
um duto de alimentag&o.

De acordo com um modo de realiza¢do, o mencionado duto de
alimentagfo é formado no tambor de construgio.

De acordo com outro modo de realiza¢do, os mencionados




10

15

20

25

12

membros de inflagdo compreendem pelo menos uma valvula de sentido tinico
para impedir que o fluido retorne da luva de carcaca para o duto de
alimentac3o.

Membros para travamento das estruturas de ancoragem
anulares em relagdo ao tambor de construgdo também podem ser associados
a0 proprio tambor de construcio.

Os mencionados membros de travamento, suscetiveis de
engate removivel com o tambor de construgio, podem anda compreender eles
de fechamento para executar a vedagdo hermética da luva de carcaga nas
estruturas de ancoragem anulares.

Os dispositivos de aplicagdo da mencionada pelo menos uma
lona de carcaga e os dispositivos de modelagem podem ser instalados em uma
estagdo de construgdo e uma estagdo de modelagem, respectivamente, e
dispositivos para transferéncia do tambor de construcio, da estagio de
constru¢do para a etapa de modelagem operam entre as mesmas.

Outras caracteristicas e vantagens se tornarfo mais aparentes a
partir da descri¢do detalhada de um modo de realizagfio preferido, mas nfo
exclusivo, de um processo e um aparelho para a produgéio de pneus, de acordo
com a presente invengao.

Este descrigdio sera apresentada adiante com referéncia aos
desenhos anexos, apresentados como exemplos ndo limitativos, nos quais:

- a figura 1 mostra diagramaticamente uma etapa de aplicaco
de uma lona de carcaga ao redor de um tambor de construgfo, vista em se¢io
diametral;

- a figura 2 mostra, em uma escala exagerada em relagdo a
figura 1, uma etapa na qual estruturas de ancoragem anulares sdo
coaxialmente fixadas sobre as respectivas abas terminais da lona de carcaca;

- a figura 3 mostra, em uma escala exagerada em relago a

figura 1, uma etapa de revirar as abas terminais da lona de carca¢a ao redor
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das respectivas estruturas de ancoragem anulares;

- a figura 4 mostra diagramaticamente uma luva de carcaca em
se¢do diametral durante uma etapa de engate dos taldes por meios de
travamento;

- a figura 5 mostra um pneu em processamento na etapa
durante a qual a luva de carcaca é modelada para aplicagdo de uma luva
externa sobre a mesma.

Com referéncia aos mencionados desenhos, um aparelho para
fabricar pneus para rodas de veiculos provido para executar um método de
acordo com a presente invengdo estd geralmente identificado pela referéncia
numeérica 1.

O aparelho 1 € projetado para a fabricagdo de pneus 2 (figura
5) compreendendo, essencialmente, pelo menos uma lona de carcaga 3
revestida internamente, de preferéncia, com uma camada de modelo de
material elastomérico impermeével a ar ou um assim chamado forro 4. As
estruturas de ancoragem anulares 5, cada uma compreendendo um assim
chamado nicleo de taldo 5a portando um carreador elastomérico 5b em uma
posigéo radialmente externa, sdo engatados com respectivas abas terminais 3a
da lona ou lonas de carcaga 3. A integragio das estruturas de ancoragem
anulares 5 ocorre proximo as regides normalmente identificadas como
“taldes” 6, nas quais ocorre normalmente o engate entre o pneu 2 e um
respectivo aro de montagem (nfo mostrado), de acordo com um didmetro de
encaixe (D0) determinado pelos tamanhos diametrais internos das estruturas
de ancoragem anulares 5.

Uma estrutura de cinta 7 é circunferencialmente aplicada ao
redor da lona ou lonas de carcaga 3 e uma banda de rodagem 8
circunferencialmente sobrepde-se & estrutura de cinta 7. Duas paredes laterais
9, cada uma se estendendo do correspondente taldo 6 para uma respectiva

borda lateral da banda de rodagem 8, sdo aplicadas as lona ou lonas de
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carcaca 3 em posi¢Oes lateralmente opostas.

O aparelho 1 compreende um tambor de construgdo 10 tendo
duas metades 10a suportadas por um eixo central 11 se estendendo ao longo
de um eixo geométrico X-X do préprio tambor de constru¢do 10. As metades
10a podem ser movidas axialmente para proximo uma da outra, pelo comando
de uma barra rosqueada, por exemplo, que € operacionalmente disposta dentro
o eixo central 11 e portando duas porgdes rosqueadas 12a, 12b, uma direita e
uma esquerda, respectivamente, cada uma delas engatando uma das metades
10a. As metades 10a do tambor de construgdo 10 sdo, consequentemente,
induzidas a transladar simultaneamente em dire¢Oes respectivamente opostas
ao longo do eixo central 11, em seguida a rota<;6es transmitidas a barra
rosqueada 12 por meio de um atuador (nfo mostrado) que pode ser
operacionalmente acoplado a uma extremidade do eixo central 11.

O tambor de construgdo 10 pode ainda compreender uma
secdo central 13 engatando deslizantemente as metades 10a e se estendendo
em uma relag8o de continuidade superficial com as Gltimas, de modo a definir
uma superficie externa substancialmente continua 14 com as mesmas.

De acordo com um modo de realiza¢do alternativo possivel
ndo mostrado, as metades 10a do tambor de construgo 10 podem se estender
axialmente uma em direcdo a outra tendo respectivas endentagdes
mutuamente mescladas, ou seja, nas quais os dentes de cada endentagio sdo
deslizantemente inseridos em uma seqiiénecia alternada entre os dentes
pertencentes a outra metade.

As metades 10a e sec¢do central 13 sdo constituidas, cada uma,
de respectivos setores circunferenciais, radialmente moéveis entre uma
condi¢do de repouso (nfo mostrada), na qual elas ficam dispostas radialmente
proximas ao eixo geométrico X-X para dar ao tambor de construgdo 10 uma
volumosidade diametral menor do que o didmetro de encaixe (D0) do pneu

em processamento, de modo a possibilitar a remog&o do pneu construido 2 do
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proprio tambor de construgdo, e uma condigdo de trabalho na qual, conforme
mostrado nas figuras anexas, os mencionados setores se estendem em relacdo
de continuidade circunferencial de modo a formar a mencionada superficie
externa 14 definindo um didmetro de aplicagfio (D1) significativamente maior
do que o didmetro de encaixe (DO).

No exemplo mostrado, a movimentacio radial dos setores
circunferenciais ¢ executada através de uma pluralidade de hastes de conexéo

15, cada uma delas sendo ligada entre um dos setores da se¢fo central 13 do

. tambor de construgio 10, e um colar de acionamento 16 portado

giratoriamente pelo eixo central 11 e aciondvel em rotagio angular por meio
de um atuador externo (nfo mostrado). Por meio de barras de transmissdo 17
se estendendo axialmente através dos setores da secdio central 13, as
movimentagles radiais das ultimas s8o transmitidas aos setores
circunferenciais das metades axialmente opostas 10a do tambor de construgdo
10, guiadas deslizantemente ao longo das respectivas colunas 18 se
estendendo radialmente em relacdo ao eixo central 11.

O tambor de construcdo 10 se presta a ser transferido por pelo
menos um brago robotizado (nfio mostrado) ou dispositivos de transferéncia
de outro tipo operando sobre pelo menos uma extremidade de pega 1la
provida pelo eixo central 11, para uma ou mais estagdes de trabalho 19, 20
para possibilitar a execugdo de diferentes etapas de trabalho objetivando a
montagem do pneu em processamento.

Com mais detalhe, o tambor de construgdo 10 é primeiro
engatado em uma estagfo de constru¢do 19 (figuras 1 a 3) na qual uma assim
chamada luva de carcaga 21 compreendendo as lona ou lonas de carcaca 3
acopladas as respectivas estruturas de ancoragem anulares 5 é feita.

A estagdo de construcdo 19 &, de preferéncia, equipada com
membros de suporte auxiliares 22, feitos em forma de elementos anulares, por

exemplo, adaptados para se aproximar removivelmente do tambor de
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construgdo 10 sobre lados axialmente opostos. Os membros de suporte
auxiliares 22 tém respectivas superficies de apoio 22a tendo, de preferéncia,
uma conformagdo substancialmente cilindrica, cujo didmetro §,
substancialmente o mesmo do didmetro de aplicagdo (D1). Apds a
aproximagdo ter ocorrido, as superficies de apoio 22a se estendem sem
interrup¢do na continuagfo da superficie externa 14.

Na estagdo de construgdo 19, dispositivos auxiliares (ndo

mostrados) podem operar para a aplicagio de primeiros componentes da luva

de carcaca 21 no tambor de constru¢io 10. Com mais detalhe, estes

dispositivos auxiliares podem compreender um ou mais membros de
dispensar, por exemplo, que suprem pelo menos um elemento alongado
continuo de material elastomérico enquanto o tambor de construcdo 10 estd
sendo acionado em rotac@o ao redor de seu eixo geométrico X-X, de modo a
formar o forro acima mencionado 4 sobre a superficie externa 14 e as
superficies de apoio 22a. Adicionalmente ou como uma alternativa ao forro 4,
os dispositivos auxiliares podem ser desenhados para formar insertos de
prevencdo de abrasdo sobre as superficies de apoio 22a, cujos insertos devem
ser incorporados na regifo dos taldes 6 e/ou, no caso dos assim chamados
pneus que podem rodar vazios, insertos de suporte auxiliares feitos de
material elastomérico (os assim chamados insertos de parede lateral)
aplicados as respectivas metades 10a do tambor de constru¢fo 10, de modo a
serem incorporados no pneu 2 na regifo de parede lateral 9.

Subsequentemente a formagdo dos mencionados primeiros
componentes, dispositivos ndo mostrados feitos de qualquer modo adequado
sdo aplicados as lona ou lonas de carcaca 3 ao redor da superficie externa 14,
de acordo com o mencionado didmetro de aplicagdo (D1). Cada lona de
carcaga 3 pode consistir de um artigo manufaturado em forma de uma tira
continua previamente cortada de acordo com a extensdio circunferencial da

superficie externa 14 e distribuida em dire¢8o & mencionada superficie
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externa, enquanto o tambor de construgdo 10 gira ao redor de seu eixo
geométrico X-X, de modo a causar enrolamento da mencionada tira ao redor
da superficie externa 14.

Em um modo de realiza¢do preferencial, os dispositivos de
aplicagdo compreendem membros para aplicagio sequencial de uma
pluralidade de elementos tipo tira dispostos transversalmente d extenséo
circunferencial da superficie externa 14, enquanto o tambor de construcio 10
estiver sendo girado em rotag@o em seguida a uma operagio passo-a-passo, da
mesma maneira como descrito na US 6.328.084 em nome do mesmo
Requerente, por exemplo. Deve ser ressaltado que, para os objetivos da
presente descri¢do, pelo termo “elemento tipo tira” € entendido um
componente elementar tendo uma conformacfo alongada e compreendendo
um ou mais cordonéis de reforgo associados a uma matriz elastomérica, cujo
comprimento subentende a largura da lona ou lonas de carcaga 3 e que tem
uma largura correspondente a uma fragdo da extensdo circunferencial da
propria lona ou lonas de carcaga 3.

Desse modo, as lona ou lonas de carcaga 3 sdo diretamente
formadas sobre o tambor de construgdo 10, por meio dos elementos tipo tira
aplicados em relagdo mutuamente aproximada para cobrir toda a extensdo
circunferencial da superficie externa 14.

De preferéncia, a superficie externa 14 tem uma dimensio
axial menor do que a largura da mencionada pelo menos uma lona de carcaca
3, de modo que as abas terminais 3a da lona ou lonas de carcaca 3 dispostas
sobre o tambor de construgdo 10 se projetem axialmente das extremidades
opostas da superficie externa 14 e fiquem pelo menos parcialmente suportadas
pelas mencionadas superficies de apoio 22a.

Quando a formagfo da lona ou lonas de carcaga 3 tiver sido
completada, os membros de suporte auxiliares 22 sdo axialmente movidos a

parte das respectivas metades 10a do tambor de construcdo 10, de modo a




10

15

20

25

18

remover as superficies de apoio 22a do forro 4 e da lona ou lonas de carcaca
3, por deslizamento. A remocdo das superficies de apoio 22a torna possivel
desdobrar as abas terminais 3a da lona ou lonas de carcaca 3 aplicadas ao
redor do tambor de construgio 10, em direcdo ao eixo geométrico X-X do
proprio tambor de construgdo 10, com a ajuda de rolos ou outros dispositivos
néo mostrados, por exemplo, que podem ser feitos de qualquer maneira
conveniente.

Membros de localizagdo nfio mostrados uma vez que podem
ser feitos de maneira conhecida, executam encaixe de cada uma das estruturas
de ancoragem anulares 5 coaxialmente ao redor de um das abas terminais 3a
da lona ou lonas de carcaca 3 desdobradas em direcdo ao eixo geométrico X-
X. O diadmetro interno das estruturas de ancoragem anulares 5 definindo o
mencionado didmetro de encaixe (D0), é menor do que o didmetro da
superficie externa 14 definindo o didmetro de aplicaggo (D1) da lona ou lonas
de carcaga 3. Consequentemente, as estruturas de ancoragem anulares 5
encaixadas sobre as abas terminais 3a se prestam a ficar localizados em
relagdo de confinamento axial, cada uma contra a correspondente metade do

tambor de construcdo 10.

Quando a localizagfo estiver concluida, bolsas inflaveis 23 ou

outros membros revirados executam o reviramento de cada aba terminal 3a ao
redor da respectiva estrutura de ancoragem anular, de modo a estabilizar o
engate da ultima com a lona de carcaca 3, causando a formagdo da
mencionada luva de carcaca 21.

Quando o engate das estruturas de ancoragem anulares 5 tiver
sido concluido, aplicagdo de paredes laterais 9 pode ocorrer.

O tambor de constru¢do 10 portando a luva de carcaga 21 é,
entdo, transferido da estagdo de construgio 19 para uma estacdo de
modelagem 20 (figuras 4 e 5) para receber uma luva externa 21 em engate,

que integra a estrutura de cinta 7, de preferéncia, J4 acoplada a banda de
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rodagem 8.

A luva externa 24 pode ser preparada previamente pela
formagdo ou enrolamento de uma ou mais camadas de cinta adaptadas para
formar a estrutura de cinta 7, sobre um tambor auxiliar (ndo mostrado), e
subsequente enrolamento da banda de rodagem 8 sobre a estrutura de cinta 7
portada pelo tambor auxiliar. Mais especificamente, a construcio da banda de
rodagem 8 pode ser feita por membros de dispensa distribuindo um elemento
elastomérico alongado continuo que é aplicado em forma de espiras dispostas
em relagdo lado-a-lado e radialmente superpostos sobre a estrutura de cinta 7
portada pelo tambor auxiliar, enquanto o Gltimo & acionado em rotacéo.

A luva externa 24 assim formada é adaptada para ser removida
do tambor auxiliar, por um anel de transferéncia 25, por exemplo, ou outros
dispositivos adequados que, entdo, transferirio a mesma para a estagdo de
modelagem 20, onde ela é disposta em uma posi¢do coaxialmente centrada ao -
redor da luva de carcaga 21 portada pelo tambor de construgdo 10.

Dispositivos de modelagem atuando sobre o tambor de
construcdo 10 operam na estagdo de modelagem 209 para formatar a luva de
carcaga 21 em uma configuragio toroidal (figura 5), de modo a causar a
aplicagio da mesma contra uma superficie radialmente interna da luva externa
24.

Os dispositivos de modelagem podem, por exemplo,
compreender o mencionado atuador (nfo mostrado) desenhado para acionar a
barra rosqueada 12 em rotagdo para causar aproximagdo axial mutua de
metades 10a do tambor e, como resultado, das estruturas de ancoragem
anulares 5 da luva de carcaga 21. Os dispositivos de modelagem
compreendem ainda membros de inflagio tendo um circuito pneumatico
conectado pelo menos a um duto de alimentagfio 26 formado ao longo do eixo
central 11, por exemplo, para alimentar a luva de carcaca 21 com um fluido

de trabalho e causar expansio radial da mesma pela inflagdo, durante
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aproximacdo mutua das estruturas de ancoragem anulares 5.

Em um modo de realizagdo, pelo menos uma valvula de
sentido Unico 27 ¢ associada ao duto de alimentacdo 26 para impedir que o
fluido retorne da luva de carcaga 21 para o duto de alimentagio 26, de modo a
manter a luva de carcaga 21 em uma condiggio inflada mesmo quando o duto
de alimentag&o 26 estiver desconectado do circuito pneumatico.

Para reduzir o risco de deformagdes indesejadas serem
transmitidas para as regides de taldes 6 durante a expansdo radial da luva de
carcaca 21, membros de travamento 28 também podem operar na estacdo de
modelagem 20 para travar as estruturas de ancoragem anulares 5 em relacdo
ao tambor de construcdo 10.

Os membros de travamento 28 podem, por exemplo,
compreender um par de flanges 29 para ser removivelmente fixados ao
tambor de construgio 10 em relagio axialmente aproximada e sobre
respectivos lados opostos. Cada flange 29 porta um elemento anular 30 que
pode se elasticamente deformado entre uma condi¢io de repouso e uma
conciigé.o. radialmente expandida. -

De acordo com um modo de realizagdo preferido, cada
elemento anular 20 ¢ feito de uma tinica pega para minimizar os efeitos de
distor¢do geométrica devido & passagem entre a condicdo de repouso € a
condicdo radialmente expandida.

Dentro de cada elemento anular 30, um anel de empuxo 31 ¢
aciondvel para causar deformagéo eldstica do préprio elemento anular entre a
condi¢do de repouso e a condigdo radialmente expandida, o mencionado anel
sendo operado por um fluido de trabalho, por exemplo.

Antes de executar a etapa de modelagem, os flanges 29 sdo
axialmente posicionados em relagdio s estruturas de ancoragem anulares 5,
com os respectivos elementos anulares 30 em uma condi¢do de repouso

ficando pelo menos parcialmente radialmente encaixados no interior as
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proprias estruturas de ancoragem anulares.

Os anéis de empuxo 31 s#o, entfo, operados por fluido para
levar os elementos anulares 30 para uma condi¢do radialmente expandida.
Sob tais circunstincias, os elementos anulares 30 operam em relagdo de
empuxo radial do lado interno para o lado externo contra as superficies
radialmente internas das estruturas de ancoragem anulares 5, causando em
travamento eficaz das mesmas em termos de tensdes transmitidas durante a
subsequente etapa de modelagem.

De preferéncia, cada elemento anular 30 tem uma extensdo
circunferencial continua, de modo a efetuar a fun¢8o de um elemento de
fechamento hermeticamente vedado da luva de carcaga 21 nas estruturas de
ancoragem anulares 5, facilitando a expansio radial da propria luva e
manuten¢do da condigdo inflada, em seguida a etapa de modelagem

Como previamente mencionado, a aplicagdo da lona ou lonas
de carcaga 3 sobre o tambor de constru¢do 10 de acordo com um didmetro de
aplicagdo (D1) maior do que o didmetro de encaixe (DO0) definido pelas
estruturas dregﬂahcoragem anulares 5, vantajosamente, possibilita uma
significativa redugéio nas deformagdes sofridas pelas proprias lona ou lonas de
carcaca para atingir uma posi¢do contra a superficie interna da luva externa
24, através de expansdo radial durante a etapa de modelagem.

Estas deformacBes reduzidas resultam em menos tensdes
transmitidas as regides de taldo 6, que ¢ vantajoso para a precisdo geométrica
e estrutural das mesmas, bem como, em um afinamento mais reduzido dos
cordonéis da lona ou lonas de carcaga 3, em particular préximo as regides de
coroa em contato com a estrutura de cinta 7. Uma vez que o afinamento dos
cordonéis na lona ou lonas de carcaga 3 em seguida a expansfo radial pode
ser menos uniforme ao longo da extensdo circunferencial de pneu 2, para uma
expansdo vantajosamente menor também, corresponde uma maior

homogeneidade na distribuigdo circunferencial dos cordonéis de carcaga nas
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regides de coroa.

Ao se explorar ao méximo as vantagens da presente invencéo,
alguém experiente na técnica sera capaz de experimentar, dentro de valores
preferidos, aqueles expressos em relacdo ao didmetro de aplicagdo (D1),
dando atengdo ao fato deles deverem ser pretendidos como valores médios
mensuraveis entre a superficie radialmente mais interna e a superficie
radialmente mais externa de todas as lonas de carcaga.

Verificou-se ser preferivel que oi didmetro de aplicagdo (DD
da lona ou lonas de carcaga 3 seja incluido entre cerca de 102% e cerca de
120% do didmetro de encaixe (DO.

Mais preferivelmente, o mencionado didmetro de aplicacdo
(D1) pode ser incluido entre cerca de 105% e cerca de 115% do didmetro de
encaixe (DO0).

Em um modo de realizagio preferido do processo de acordo
com um modo de realizagdo da invengo, o didmetro de aplica¢do (D1) é
incluido entre cerca de 30% e cerca de 90% dispositivo didmetro interno D2
da luva externa 24 (que é coincidente com o didmetro interno da estrutura de
cinta). |

Ainda mais preferivelmente, o mencionado didmetro de
aplicagdo (D1) ¢ incluido entre cerca de 50% e cerca de 80% do didmetro
interno D2 da luva externa 24.

E também preferivel que a diferenca entre o didmetro de
aplicagéo (D1) e o didmetro de encaixe (DO) seja incluida entre cerca de 2% e
cerca de 70% da diferenga entre o didmetro interno D2 da luva externa 24 e o
didmetro de encaixe (D0).

Mais preferivelmente, a diferenga entre o didmetro de
aplicagéio (D1) e o didmetro de encaixe (D0) pode ser incluida entre cerca de
20% e cerca de 50% da diferenga entre o didmetro interno D2 da luva externa

24 e o didmetro de encaixe (DO).
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Para os objetivos da presente inveng¢io, o processo e o
aparelho de acordo com a invengfio devem ser preferencialmente usados para
a fabricac@o de pneus de se¢dio baixa de alto e ultra-alto desempenho.

De fato, uma vez que nestes pneus de secio baixa a diferenca
entre o didmetro final da luva de carcaga 21 ao final da etapa de modelagem
(correspondente ao didmetro da luva externa 24) e o diametro de encaixe (D0)
¢ relativamente reduzida, a redugiio na diferenca entre o didmetro de
modelagem final (correspondente a D2) e o didmetro de aplicagdo (D1) da
lona ou lonas de carcaga 3 (correspondente a D1) possibilita um efeito de
uniformidade mais significativo na estrutura de carcaca ser obtido.

Quando a etapa de modelagem for concluida, o tambor de
construgdo 10 pode ser removido da estagdo de modelagem 20 para ser
possivelmente transferido para pelo menos uma esta¢do de trabalho adicional
(nfo mostrada), designada para a construgio de paredes laterais 9, por
exemplo.

Vantajosamente, a presenga da valvula de sentido tinico 27 e
de flanges 29 com os elementos anulares 30 em uma condicdo radialmente
expandida contra as estruturas de ancoragem anulares 5 mantém a luva de
carcaga 21 em uma condi¢do inflada, de modo a facilitar a aplicagdo das
paredes laterais 9 e/ou outras operacdes de trabalho serem executadas nas
estagOes de trabalho adicionais 19, 20.

Quando a construgdo estiver completa, o pneu 2 pode ser
removido do tambor de construgdo 10, pela contragdo radial do ultimo, para
ser submetido a uma etapa de vulcanizagfo a ser executada de qualquer

maneira conveniente.
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REIVINDICACOES

1. Processo para fabricar pneus compreendendo as etapas de:

- aplicar pelo menos uma lona de carcaca (3) ao redor de pelo
menos uma superficie externa (14) de um tambor de construcdo (10) tendo um
diametro de aplicacdo (D1), a mencionada pelo menos uma lona de carcaca
(3) tendo abas terminais axialmente opostas (3a);

- engatar coaxialmente ao redor de cada um das abas terminais
(3a) uma estrutura de ancoragem anular (5) definindo um didmetro de encaixe
(DO) menor do que o mencionado diametro de aplicagdo (D1) de modo a
produzir uma luva de carcacga (21);

- posicionar uma luva externa (24) compreendendo pelo menos
uma estrutura de cinta (7) em uma posi¢do axialmente centrada ao redor da
mencionada luva de carcaca (21) aplicada sobre o mencionado tambor de
construcgao (10);

- modelar a mencionada luva de carcaca (21) em uma
configuracdo toroidal para determinar a aplicacdo da mesma contra uma
superficie radialmente interna da mencionada luva externa (24),

dito processo caracterizado pelo fato de que a aplicacao da dita

pelo menos uma lona de carcaga (3) compreender uma etapa de aplicar uma
pluralidade de elementos tipo tira dispostos em sucessao ao longo da extensao
circunferencial da superficie externa (14) do tambor de construcdo (10), em
que o mencionado didmetro de aplicacdo (D1) € maior ou igual a 102% do
diametro de encaixe (D0) e menor ou igual a 120% do diametro de encaixe
(DO).

2. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato do mencionado diametro de aplicagdo (D1) ser maior ou igual a 30%
do didmetro interno (D2) da luva externa (24).
3. Processo de acordo com a reivindicagdio 1 ou 2,

caracterizado pelo fato do mencionado diametro de aplicagdo (D1) ser menor
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ou igual a 90% do diametro interno (D2) da luva externa (24).

4. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicacoes

precedentes, caracterizado pelo fato da diferenca entre o diametro de
aplicacao (D1) e o diametro de encaixe (D0) ser maior ou igual a 2% da
diferenca ente o diametro interno (D2) da luva externa (24) e o didmetro de
encaixe (DO0).

5. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes

precedentes, caracterizado pelo fato da diferenca entre o diametro de

aplicacao (D1) e o diametro de encaixe (D0) ser menor ou igual a 70% da
diferenca ente o diametro interno (D2) da luva externa (24) e o didmetro de
encaixe (DO0).

6. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes

precedentes, caracterizado pelo fato de, durante a aplicagdo da mencionada

pelo menos uma lona de carcaca (3) sobre o tambor de construgao (10), as
abas terminais (3a) da mencionada pelo menos uma lona de carcaca (3) serem
suportadas sobre as respectivas superficies de apoio (22a) se estendendo em
continuacgdo a superficie externa (14) do tambor de construc¢ao (10).

7. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicacoes

precedentes, caracterizado pelo fato de, antes da etapa de aplicacdo da

mencionada pelo menos uma lona de carcaca (3) sobre o tambor de
construgao (10), a aplicagdo do pelo menos um primeiro componente (4) da
luva de carcaga (21) ser executada no tambor de construcdo (10).

8. Processo de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado

pelo fato do mencionado pelo menos um componente (4) ser pelo menos
parcialmente aplicado sobre as respectivas superficies de apoio (22a) se
estendendo em direcOes axialmente opostas na continuagdo da superficie
externa (14) do tambor de construgdo (10).

9. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 6

a 8, caracterizado pelo fato de compreender adicionalmente remover as
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mencionadas superficies de apoio (22a) antes de desdobrar as abas terminais
(3a) da mencionada pelo menos uma lona de carcaga (3).
10. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes

precedentes, caracterizado pelo fato das estruturas de ancoragem anulares (5)

serem travadas em relacdo ao tambor de constru¢do (10) durante a etapa de
modelagem.

I1. Processo de acordo com a reivindicagao 10, caracterizado

pelo fato de, concomitantemente com a mencionada etapa de travamento, a
luva de carcaca (21) ser hermeticamente vedada nas estruturas de ancoragem
anulares (5).

12. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes

precedentes, caracterizado pelo fato de compreender adicionalmente uma

etapa de transferir o tambor de construgdo (10).
13. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes

precedentes, caracterizado pelo fato do tambor de construcdo (10) ser

transferido de uma estacdo de constru¢do (19) para uma estacdo de
modelagem (20) antes da mencionada etapa de posicionar a luva externa (24).
14. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes

precedentes, caracterizado pelo fato do mencionado pneu construido (2) ter

uma altura de secdo, medida entre um ponto radialmente mais externo de uma
banda de rodagem (8) e o ponto radialmente mais interno de um taldo (6),
incluida entre 20% e 50% de uma largura de se¢ao axialmente medida em um
ponto de cordonel maximo do pneu (2).

15. Aparelho para construir pneus por um processo conforme
definido pela reivindicacao 1, dito aparelho compreendendo:

- um tambor de constru¢dao (10) tendo pelo menos uma
superficie externa (14) definindo um diametro de aplicacdo (D1);

- dispositivos para aplicacdo de pelo menos uma lona de

carcaga (3) ao redor da mencionada superficie externa (14), de acordo com o
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mencionado didmetro de aplicacdo (D1), a mencionada pelo menos uma lona
de carcaga (3) tendo abas terminais axialmente opostas (3a);

- dispositivos para engate coaxial ao redor de cada um das abas
terminais (3a), uma estrutura de ancoragem anular (5) definindo um diametro
de encaixe (D0) menor do que o mencionado diametro de aplicacdo (D1), de
modo a fazer uma luva de carcaga (21);

- dispositivos para posicionamento de uma luva externa (24)
compreendendo pelo menos uma estrutura de cinta (7) em um local
coaxialmente centrado ao redor da luva de carcaca (21) aplicada sobre o
mencionado tambor de construgdo (10);

- modelar dispositivos operando sobre o tambor de constru¢do
(10) para modelar a luva de carcaca (21) em uma configuragao toroidal,

dito aparelho caracterizado pelo fato de que os dispositivos

para aplicacdo de pelo menos uma lona de carcaca (3) compreendem
membros para aplicar uma pluralidade de elementos tipo tira
consecutivamente em sucessao e circunferencialmente proximos um do outro
ao longo da extensdo circunferencial da superficie externa (14) do tambor de
construgao (10), em que dito didmetro de aplicagdo (D1) € maior ou igual a
102% do diametro de encaixe (D0) e menor ou igual a 120% do diametro de
encaixe (DO0).

16. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 15, caracterizado
pelo fato de compreender adicionalmente membros de suporte auxiliares (22)
susceptiveis de ser removivelmente movidos para perto do tambor de constru¢ao
(10) sobre lados axialmente opostos e tendo respectivas superficies de apoio (22a)
se estendendo na continuacao da superficie externa (14).

17. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 16, caracterizado

pelo fato das mencionadas superficies de apoio (22a) terem uma conformacao
substancialmente cilindrica, tendo o mesmo diametro do didmetro de

aplicacao (D1).
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18. Aparelho de acordo com a reivindicac¢do 15, caracterizado

pelo fato de compreender adicionalmente dispositivos auxiliares para
aplicacao de pelo menos um primeiro componente (4) da luva de carcaca (21)
no tambor de construcdo (10).

19. Aparelho de acordo com a reivindicacao 18, caracterizado

pelo fato dos mencionados dispositivos auxiliares aplicarem o mencionado
pelo menos um primeiro componente (4) pelo menos parcialmente sobre as
superficies de apoio (22a) se estendendo na continuac¢ao da superficie externa
(13).

20. Aparelho de acordo com a reivindica¢do 15, caracterizado

pelo fato de compreender adicionalmente membros de travamento (28) para as
estruturas de ancoragem anulares (5) em relagdo ao tambor de construcao (10).

21. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 20, caracterizado

pelo fato dos mencionados membros de travamento (28) poderem ser
removivelmente fixados ao tambor de construgao (10).

22. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 20, caracterizado

pelo fato de compreender adicionalmente elementos de fechamento
operacionalmente associados aos membros de travamento (28) para executar
uma vedacdo hermética da luva de carcaga (21) na estrutura de ancoragem
anular (5).

23. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 22, caracterizado

pelo fato dos mencionados elementos de fechamento compreenderem pelo
menos um elemento anular (30) radialmente deformével entre uma condi¢do
de repouso e uma condicao radialmente expandida.

24. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 23, caracterizado

pelo fato do mencionado elemento anular (30) ser formado de uma peca
apenas.

25. Aparelho de acordo com a reivindicac¢do 15, caracterizado

pelo fato de compreender adicionalmente:
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- uma estacao de construgdo (19) portando os dispositivos de
aplicacao para a mencionada pelo menos uma lona de carcaca (3);
- uma estacdo de modelagem (20) portando os mencionados
dispositivos de modelagem:;
5 - dispositivos de transferéncia para mover o tambor de

construcao (10) da estagc@o de construgdo (19) para a estacdao de modelagem (20).
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RESUMO
“PROCESSO PARA FABRICAR PNEUS, E, APARELHO PARA
CONSTRUIR PNEUS”

Uma lona de carcaga (3) é aplicada ao redor de uma superficie
externa (14) de um tambor de construgéo (10), de acordo com um didmetro de
aplicagdo (D1) maior do que o didmetro de encaixe (DO0) do pneu (2). Uma
estrutura de ancoragem anular (5) definindo o didmetro de encaixe (DO0) é
coaxialmente engatada ao redor de cada uma das abas terminais (3a). Uma
luva externa (24) compreendendo pelo menos uma estrutura de cinta (7)
possivelmente associada a uma banda de rodagem (8) é disposta em uma
posi¢do axialmente centrada ao redor da luva de carcaga (21) aplicada sobre o
tambor de constru¢do (10). Através de aproximac¢do axial das duas metades
(10a) formando o tambor de construgdo (10), a luva de carcaga (21) é
modelada em uma configuragdo toroidal para determinar a aplicagdo da

mesma contra uma superficie radialmente interna da luva externa (24).
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