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“SISTEMA E APARELHO DE MISTURA CONTINUA”

Referéncia Cruzada ao Pedido Relacionado

Este pedido reivindica o beneficio do Pedido Provisério U.S. N® 61/289.637,
depositado em 23 de Dezembro de 2009, o qual € incorporado como referéncia neste

relatério.

Campo da Invengdo

A invengdo, em geral, refere-se a fabricag@o de pneus e, mais particularmente, a
produgéo continua de misturas de borracha customizadas.

Fundamentos da Invencéo

Fabricantes de pneus progrediram no que diz respeito a projetos mais complexos,
devido a um avango na tecnologia, assim como um meio industrial altamente competitivo.
Em particular, criadores de pneus procuram usar mdltiplos compostos de borracha em um
pneu, de modo a atender as demandas dos consumidores. O uso de multiplos compostos de
borracha por pneu pode resultar em um vasto nimero de compostos que precisam estar
prontamente disponiveis para as varias linhas de pneus do fabricante. Por razées de custo e
eficiéncia, os fabricantes de pneus buscam limitar o nimero de compostos disponiveis,
devido aos custos extensivos associados a cada composto. Cada composto, tipicamente,
necessita do uso de um misturador Banbury, o que envolve despesas de capital. Além disso,
os misturadores Banbury apresentam dificuldade na mistura de compostos de borracha
dura. Os compostos gerados a partir dos misturadores Banbury sdo, tipicamente,
transportados aos mecanismos de construgdo de pneus, assim necessitando de custos
adicionais de transporte. A vida Gtil dos compostos néo é finita e, se ndo usados dentro de
um certo periodo tempo, séo inutilizados.

Assim, um método e aparelho aperfeicoados sdo desejados, os quais,
substancialmente, reduzem a necessidade quanto ao uso de misturadores Banbury,
enquanto fornecem uma metodologia para fornecer mistura customizada na maquina de
construgdo de pneus através da mistura de dois ou mais compostos e controle da razdo dos
compostos e outros aditivos. Tanto os compostos nao produtivos quanto os compostos
produtivos podem ser misturados. Além disso, é desejado ter um sistema na maquina de
construgéo de pneus que inclua a capacidade de fabricagdo de compostos customizaveis
com aceleradores. Além disso, um problema adicional a ser resolvido é a geragdo continua
dos compostos na maquina de construgdo de pheus.

Sumario da Invengéo

A invengao fornece, em um primeiro aspecto, um aparelho para aplicar misturas de
um primeiro composto e um segundo composto, o aparelho inclui uma primeira extrusora e
uma primeira bomba de engrenagem para um primeiro composto; uma segunda extrusora e
uma segunda bomba de engrenagem para um segundo composto, em que a saida da
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segunda bomba de engrenagem é alimentada em um orificio da primeira extrusora. O

aparelho inclui, adicionalmente, uma terceira bomba para uma mistura de acelerador.

Definicdes |

“Razdo de Aspecto” significa a razdo de uma altura da segao do pneu para a sua
largura da segao.

“Axial” e “axialmente” significam as linhas ou diregdes que s&o paralelas ao eixo de
rotagé&o do pneu.

“Tal@o” ou “Nucleo de Taldo” significa, geralmente, que parte do pneu compreende
um elemento ténsil anular, os taldes radialmente internos sendo associados a fixagdo do
pneu ao aro de roda estando envoltos por corddes da lona e formados, com ou sem outros
elementos de reforgo, tais como cobre-taldes, reforcos de arame na area do taldo,
enchimentos do taldo ou enchedores, protetores de unha e antiatritos.

“Estrutura de Correia” ou “Correias de Reforgo” significam pelo menos duas
camadas ou lonas anulares de corddes paralelos, tecidos ou nio tecidos, subjacentes a
banda de rodagem, ndo ancoradas ao taldo, e tendo angulos do corddo tanto esquerdo
quanto direito na faixa de 17° a 27° com respeito ao plano equatorial do pneu.

“Pneu de Lona Diagonal” significa que os corddes de reforgo na lona de carcaca se
estendem diagonalmente através do pneu de taldo a taldo a cerca de 25 a 65° de angulo
com respeito ao plano equatorial do pneu, os corddes da lona se movendo em angulos
opostos em camadas alternadas.

“Refor¢os” ou “Reforgos de Pneu” tém o mesmo significado de correia ou estrutura
de correia ou correias de reforgo.

“Carcaga” significa um material laminado de material de lona de pneu e outros
componentes do pneu cortados em um comprimento adequado para unido, ou ja unidos, em
uma forma cilindrica ou toroidal. Os componentes adicionais podem ser adicionados a
carcaca antes que ela seja vulcanizada para criar o pneu moldado.

“Circunferencial” significa linhas ou diregoes que se estendem éo longo do
perimetro da superficie da banda de rodagem anular perpendicular a diregdo axial; também
pode se referir a diregdo dos conjuntos de curvas circulares adjacentes, cujos raios definem
a curvatura axial da banda de rodagem, conforme observado em secdo transversal.

“Cordéo” significa um dos filamentos de reforgo, incluindo fibras, que sdo usados
para reforgar as lonas.

“Revestimento Interno” significa a camada ou camadas de elastdmero ou outro
material que formam o interior da superficie de um pneu sem a camara de ar e que contém
o fluido que infla dentro do pneu.

“Insertos” significam o reforgo tipicamente usado para reforgar as paredes laterais

de pneus do tipo runflat; também se referem ao inserto elastomérico que sustenta a banda
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de rodagem.

‘Lona” significa uma camada reforgada com corddo de corddes revestidos com

elastémero, radialmente posicionados ou, de outro modo, paralelos.

‘Radial” e “radialmente” significam direcées radialmente em dire¢do a ou distante
do eixo de rotagdo do pneu.

“Estrutura da Lona Radial” significa que uma ou mais lonas de carcaga ou que pelo
menos uma lona tenha corddes de reforgo orientados em um angulo entre 65° e 90° com
respeito ao plano equatorial do pneu.

“Pneu de Lona Radial” significa um pneu pneumatico cintado ou
circunferencialmente restrito, em que os cordées da lona que se estendem de taldo a taldo
sd@o colocados em angulos de corddo entre 65° e 90° com respeito ao plano equatorial do
pneu.

“Parede lateral” significa uma parte de um pneu entre a banda de rodagem e o
taldo.

“Estrutura Laminada” significa uma estrutura ndo vulcanizada feita de uma ou mais
camadas de pneu ou componentes elastoméricos, tais como o revestimento interno,
paredes laterais e camada de lona opcional.

“Composto produtivo” significa um composto de borracha que inclui aceleradores,
enxofre e outros materiais necessarios para curar a borracha.

“Composto ndo produtivo” significa um composto de borracha que ndo tém um ou
mais dos itens seguintes: 1) acelerador; 2) enxofre; ou 3) agente(s) de cura.

Breve Descrigdo dos Desenhos

A invengdo sera descrita por via de exemplo e com referéncia aos desenhos
anexos, em que:

AFIG. 1 é um esquema de um sistema de mistura da presente invengéo.

A FIG. 2 é um esquema de uma segunda modalidade da presente invengéo.

Descri¢cdo Detalhada da Inven¢éo

A Figura 1 ilustra uma primeira modalidade de um método e aparelho 10 para um
sistema de mistura continua adequado para o uso na fabricagdo de composigbes de
borracha para pneus ou componentes do pneu. O sistema de mistura continua ndo é
limitado as aplicagdes do pneu e pode ser usado, por exemplo, na fabricagdo de outros
componentes de borracha ndo relacionados aos pneus, tais como transportadores,
mangueiras, correias, etc. O sistema de mistura pode ser diretamente fornecido no
mecanismo de construgdo de pneu para aplicagéo direta da composicdo de borracha a um
tambor de constru¢do de pneu ou outro aparelho de construgdo de pneu, tal como um
coletor. Conforme mostrado na Figura 1, um aparelho de mistura continua 10 é
representado e inclui uma extrusora principal 20. A extrusora principal 20 tem uma entrada
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22 para receber um primeiro composto A, que pode ser uma composi¢do de borracha

produtiva ou néo produtiva. A extrusora principal pode compreender qualquer extrusora
comercial adequada para o processamento de compostos de borracha ou elastdémero. A
extrusora pode compreender uma extrusora comercialmente disponivel comumente
conhecida por aqueles habilitados na técnica como uma extrusora do tipo com pino, uma
extrusora de rosca unica ou dupla ou uma extrusora do tipo com anel. Uma extrusora
comercialmente disponivel adequada para o uso é uma extrusora do tipo Multicut
Transfermix (MCT), vendida pela VMI Holland BV, Holanda. Preferivelmente, a extrusora
tem uma L/D de cerca de 8, porém pode variar de cerca de 5 a cerca de 25, preferiveimente,
10 a 15. Uma extrusora do tipo com anel, do tipo com pino ou do tipo MCT é preferida,
porém n&o € limitada a tais tipos. A extrusora principal 20 funciona para aquecer o composto
A até uma temperatura na faixa de cerca de 80 °C a cerca de 150 °C, preferivelmente, cerca
de 90 °C a cerca de 120 °C, e para triturar a composicdo de borracha, conforme necessario.

Um segundo composto, referido como “Composto B”, entra na extrusora 20 e é
misturado com o composto A. O composto B também pode compreender uma composicdo
de borracha produtiva ou ndo produtiva. Exemplos de composigdes do composto B sdo
descritos, em mais detalhes, abaixo. O composto B é primeiro extrusado pela segunda
extrusora 40 e, opcionalmente, uma segunda bomba 42, preferivelmente, uma bomba de
engrenagem. A extrusora 40 pode ser uma extrusora convencional do tipo com pino, do tipo
com anel ou de rosca Unica ou dupla. A bomba 42 funciona como um dispositivo de medicédo
e uma bomba e pode ter engrenagens, tais como engrenagens planetarias, engrenagens
cOnicas ou outras engrenagens. A extrusora 40 e a bomba de engrenagem 42 também
podem ser uma unidade de combinaggo. Preferivelmente, o composto B entra na extrusora
principal entre a abertura e cerca de 1/3 do comprimento da extrusora, conforme medido a
partir da abertura 22.

A extrusora principal 20 mistura o composto A e o composto B em uma quantidade
precisamente controlada. Oleo pode ser opcionalmente injetado na extrusora principal 22
por intermédio de uma bomba de éleo 60. A bomba de 6leo pode estar localizada em
qualquer local desejado. O dleo controla a viscosidade da mistura do composto.

O aparelho 10 pode incluir, adicionalmente, uma primeira bomba de aditivo 70 para
bombear um ou mais aditivos, tais como um acelerador primario, que pode ser,
opcionalmente, adicionado & mistura na extrusora principal 22 ou em uma bomba de
engrenagem 25. O aparelho pode incluir, adicionaimente, um segundo dispositivo de
bombeamento de aditivo 80 para bombear um ou mais aditivos, tal como um acelerador
secundario na extrusora principal 20 ou na bomba de engrenagem 25. O aparetho pode
incluir, adicionalmente, um terceiro dispositivo de bombeamento de aditivo 90 para bombear
um ou mais aditivos, tal como um terceiro acelerador na extrusora principal 20 ou na bomba
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de engrenagem 25. As bombas de aditivo 70, 80, 90 podem ser bombas de engrenagem,

extrusoras com bomba de engrenagem, bombas venturi ou outro meio de bombeamento
conhecido aqueles habilitados na técnica.

Se mais do que um acelerador for usado, eles podes ser adicionados na mistura
separadamente ou entre si. Por exemplo, um acelerador primario e um acelerador
secundario podem ser adicionados. Os aceleradores sd@o usados para controlar o tempo
e/ou temperatura necessarios para a vulcanizagdo e para aperfeigoar as propriedades da
borracha. O acelerador pode estar na forma de p6 ou um po6 encapsulado em uma resina ou
base de borracha. Exemplos de composicées de acelerador sio descritas, em mais
detalhes, abaixo.

Outros aditivos incluem um agente de cura ou precursor, que também podem ser
adicionados ao misturador por intermédio da bomba de aditivo 90. Um exemplo de um
agente de cura € enxofre. O enxofre pode ser adicionado na forma sélida.

A extrusora principal 20 produz uma mistura de saida do composto C que é uma
mistura precisa do composto A e B, 6leo opcional, acelerador opcional e aditivos opcionais.
A mistura de saida do composto C sai da extrusora principal e entra em uma bomba de
engrenagem 25. A bomba de engrenagem 25 esta, preferivelmente, localizada adjacente a
uma estacdo de construg@o de pneu 95 para a aplicagdo direta em um nucleo, carcaga de
pneu limpa para um pneu recauchutado ou tambor de construgdo de pneu, conforme
mostrado na Figura 1. A bomba de engrenagem 25, preferivelmente, tem um bocal especial
95 ou matriz de moldagem que aplica a saida de formulagéo do composto a partir da bomba
de engrenagem 25 diretamente na maquina de construgdo de pneus 95 em tiras que sdo
enroladas em um tambor ou nucleo de construgéo de pneu.

A razdo da taxa de fluxo volumétrico do composto A para a taxa de fluxo
volumeétrico do composto B é precisamente controlada pela razdo da velocidade da bomba
de engrenagem 25 para o composto A e a velocidade da bomba de engrenagem 42 para o
composto B. Por exemplo, a saida do composto a partir do sistema 10 pode compreender
uma razdo de 20 % do composto A e 80 % do composto B em volume, conforme mostrado
na Figura 3. Alternativamente, a saida do composto a partir do sistema pode compreender
uma mistura D tendo uma razéo de 35 % do composto B e 65 % do composto A em volume.
Alternativamente, a saida do composto a partir do sistema pode compreender uma mistura Z
tendo uma razdo de 10 % do composto B e 90 % do composto A em volume. A razio do
composto A para o composto B pode, desse modo, variar de 0:100 % a 100:0 %. A razdo
pode ser instantaneamente ajustada variando-se as velocidades das bombas de
engrenagem 25 e 42 através de um controlador de computador 100. O controlador de
computador 100 pode, adicionalmente, controlar os parametros que operam a extrusora e a
bomba de engrenagem, tais como pressdo de operagdo, temperatura de operagdo, bomba
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ou velocidade da rosca.

Preferivelmente, o controlador de computador 100 ajusta um valor de pressao alvo
para a pressdo de saida de cada extrusora. A velocidade da extrusora é controlada pelo
controlador e € variada até que a pressio alvo seja satisfeita. O valor de pressao alvo afeta
a qualidade da mistura causando fluxo reverso do material na extrusora.

As composig¢des seguintes podem ser usadas em combinag&o com a invencéo.

l. Composigdes do Acelerador

Em uma modalidade, um Unico sistema de acelerador pode ser usado, isto &,
acelerador primario. O(s) acelerador(s) primario(s) pode(m) ser usado(s) em quantidades
totais variando de cerca de 0,5 a cerca de 4, alternativamente, cerca de 0,8 a cerca de 1,5
phr. Em uma outra modalidade, as combinacdes de um acelerador primario e secundario
podem ser usadas com o acelerador secundario sendo usado em quantidades menores, tais
como de cerca de 0,05 a cerca de 3 phr, de modo a ativar e aperfeigoar as propriedades da
borracha vulcanizada. Espera-se que as combinagbes destes aceleradores possam produzir
um efeito sinérgico sobre as propriedades finais e, algumas vezes, melhor do que aquele
produzido pelo uso do acelerador sozinho. Além disso, aceleradores com acgéo retardada
podem ser usados, os quais ndo sio afetados por temperaturas de processamento normais,
porem produzem uma cura satisfatéria em temperaturas de vulcanizagdo habituais.
Retardadores de vulcanizagdo também podem ser usados. Tipos adequados de
aceleradores que podem ser usados na presente invengdo sdo aminas, dissulfetos,
guanidinas, tioureias, tiazdis, tiurans, sulfenamidas, ditiocarbamatos e xantatos. Em uma
modalidade, o acelerador primario é uma sulfenamida. Se um segundo acelerador for usado,
o acelerador secundario pode ser um composto de guanidina, ditiocarbamato ou tiuram.
Guanidinas adequadas incluem difenilguanidina e semelhantes. Tiurans adequados incluem
dissulfeto de tetrametiltiuram, dissulfeto de tetraetiltiuram e dissulfeto de tetrabenziltiuram.

Il. Composigdes de Borracha

As borrachas representativas que podem ser usadas no composto de borracha
incluem copolimeros de acrilonitrila/dieno, borracha natural, borracha de butila halogenada,
borracha de butila, cis-1,4-poli-isopreno, copolimeros de estireno-butadieno, cis-1,4-
polibutadieno, terpolimeros de estireno-isopreno-butadieno, terpolimeros de etileno-
propileno, também conhecidos como monémero de etileno/propileno/dieno (EPDM) e, em
particular, terpolimeros de etileno/propileno/diciclopentadieno. Misturas das borrachas acima
podem ser usadas. Cada camada de borracha pode ser compreendida da mesma
composicé@o de borracha ou camadas alternadas podem ser de composigdes de borracha
diferentes.

O composto de borracha pode conter um enchedor em placa. Exemplos
representativos de enchedores em placas incluem talco, argila, mica e mistura dos mesmos.
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Quando usada, a quantidade de enchedor em placa varia de cerca de 25 a 150 partes por

100 partes em peso de borracha (em seguida referidas phr). Preferivelmente, o nivel de
enchedor em placa no composto de borracha varia de cerca de 30 a cerca de 75 phr.

As varias composicdes de borracha podem ser compostas com ingredientes da
composicéo de borracha convencionais. Ingredientes convencionais comumente usados
incluem negro de fumo, silica, agentes de ligacdo, resinas aderentes, auxiliares de
processamento, antioxidantes, antiozonantes, acido estearico, ativadores, ceras, Odleos,
agentes vulcanizantes de enxofre e agentes peptizadores. Conforme conhecido aqueles
habilitados na técnica, dependendo do grau desejado de resisténcia a abrasdo, e outras
propriedades, certos aditivos mencionados acima sdo comumente usados em quantidades
convencionais. Adigdes tipicas de negro de fumo compreendem de cerca de 10 a 150 partes
em peso de borracha, preferivelmente 50 a 100 phr. Quantidades tipicas de silica variam de
10 a 250 partes em peso, preferivelmente 30 a 80 partes em peso e misturas de silica e
negro de fumo também s&o incluidas. Quantidades tipicas de resinas aderentes
compreendem de cerca de 2 a 10 phr. Quantidades tipicas de auxiliares de processamento
compreendem 1 a 5 phr. Quantidades tipicas de antioxidantes compreendem 1 a 10 phr.
Quantidades tipicas de antiozonantes compreendem 1 a 10 phr. Quantidades tipicas de
acido estearico compreendem 0,50 a cerca de 3 phr. Quantidades tipicas de aceleradores
compreendem 1 a 5 phr. Quantidades tipicas de ceras compreendem 1 a 5 phr.
Quantidades tipicas de éleos compreendem 2 a 30 phr. Agentes vulcanizantes de enxofre,
tais como enxofre elementar, dissulfetos de amina, polissulfetos poliméricos, adutos de
olefina sulfurica, e misturas dos mesmos, sdo usados em uma quantidade variando de cerca
de 0,2 a 8 phr. Quantidades tipicas de peptizadores compreendem de cerca de 0,1 a 1 phr.

lI. Oleo

A composicdo de borracha também pode incluir até 70 phr de o6leo de
processamento. Oleo de processamento pode ser incluido na composicdo de borracha
como 6leo extensor tipicamente uSado para expandir elastdémeros. Oleo de processamento
também pode ser incluido na composigdo de borracha pela adigéo direta do 6leo durante a
composigéo de borracha. O 6leo de processamento usado pode incluir tanto éleo extensor,
presente nos elastdmeros, quanto 6leo de processo, adicionado durante a composigao.
Oleos de processo adequados incluem vérios 6leos, tais como aqueles conhecidos na
técnica, incluindo 6leos aromaticos, parafinicos, nafténicos, 6leos vegetais e de baixo PCA,
tais como MES, TDAE, SRAE e dleos nafténicos pesados. Oleos de baixo PCA adequados
incluem aqueles tendo um teor aromatico policiclico de menos do que 3 % em peso,
conforme determinado pelo método IP346. Procedimentos para o método 1P346 podem ser
encontrados em Standard Methods for Analysis & Testing of Petroleum and Related
Products and British Standard 2000 Parts, 2003, 622 edi¢do, publicado pelo Institute of




Petroleum, Reino Unido.
Variagbes na presente invengdo sdo possiveis na luz da descrigéo fornecida neste

relatério. Embora certas modalidades representativas e detalhes tenham sido mostrados
para o proposito de ilustragdo da invengédo objeto, sera evidente aqueles habilitados nesta
técnica que varias mudangas podem ser feitas na mesma sem divergir do escopo da
invencéo objeto. Portanto, deve ser entendido que as mudancgas podem ser feitas nas
modalidades particulares descritas que estardo no escopo total intencionado da invengao,

conforme definido pelas reivindicagdes anexas seguintes.
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REIVINDICACOES
1. Aparelho para aplicagdo de uma mistura de um primeiro composto e um segundo

composto diretamente sobre um tambor de construgdo de pneu ou um nicleo de construgao
de pneu, o aparelho compreende:

uma primeira extrusora principal (20) em comunicag¢ao de fluido com uma primeira
bomba de engrenagem (25) para processar um primeiro composto (A), a extrusora principal
(20) tendo uma entrada (22) para recebimento do primeiro composto (A);

uma segunda extrusora (40) em comunicagao de fluido com a segunda bomba de
engrenagem (42) para processar um segundo composto (B),

em que uma saida da segunda bomba de engrenagem (42) é alimentada na
extrusora principal (20);

e um controlador de computador (100) para controlar a razao de mistura do primeiro
composto (A) para o segundo composto (B);

em que a extrusora principal (20) é uma extrusora do tipo com anel e a primeira
bomba de engrenagem (25) compreende ou esta em comunicagao de fluido com o bocal ou
matriz de moldagem (92) para aplicagdo da mistura do primeiro e segundo composto
diretamente sobre o tambor de construcdo de pneu ou o nicleo de construgao de pneu; e

em que uma bomba de éleo (60) é fornecida para a injecdo de 6leo na extrusora
principal (20) e uma bomba de aditivo (70) é fornecida para adicionar um ou mais aditivos a
mistura de compostos na extrusora principal (20) ou na primeira bomba de engrenagem
(25); CARACTERIZADO pelo fato de que a saida da segunda bomba de engrenagem (42) é
alimentada na extrusora principal (20) em um local na faixa de 15% a 45% do comprimento
da extrusora principal (20) medido a partir da entrada (22).

2. Aparelho, de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que
compreende adicionalmente uma terceira bomba de engrenagem (80) em comunicagao de
fluido com a extrusora principal (20) para injetar uma mistura de acelerador na extrusora
principal (20).

3. Aparelho, de acordo com pelo menos uma das reivindicagdes anteriores,
CARACTERIZADO pelo fato de que o controlador de computador (100) estd em
comunicagao elétrica com a primeira e segunda bomba de engrenagem (25, 42) e com a
extrusora principal e segunda extrusora (20, 40).

4. Aparelho, de acordo com a reivindicacdo 2, CARACTERIZADO pelo fato de que
o controlador de computador (100) esta em comunicacdo elétrica com a primeira, segunda e
terceira bomba de engrenagem (25, 42) e com a extrusora principal e segunda extrusora
(20, 40).

5. Aparelho, de acordo com pelo menos uma das reivindicagées anteriores,
CARACTERIZADO pelo fato de que compreende adicionalmente uma quarta bomba de
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engrenagem (80) e uma respectiva quarta extrusora em comunicagao de fluido com a quarta
bomba de engrenagem (80).

6. Aparelho, de acordo com a reivindicagao 5, CARACTERIZADO pelo fato de que
compreende adicionalmente uma quinta bomba de engrenagem e uma respectiva quinta
extrusora (90) em comunicagao de fluido com a quinta bomba de engrenagem.

7. Método de aplicagdo de uma composicao de borracha misturada diretamente em
um tambor de construgdo de pneu ou ndcleo de construgdo de pneu, 0 método compreende
as etapas de:

fornecer uma primeira extrusora (20) e uma primeira bomba de engrenagem (25)
para um primeiro composto (A) em que a primeira extrusora (20) € uma extrusora do tipo
com anel, em que a primeira extrusora (20) é a extrusora principal (20) e tem uma entrada
(22) para receber o primeiro composto (A);

fornecer uma segunda extrusora (42) e uma segunda bomba de engrenagem (40)
para um segundo composto (B); fornecer um controlador de computador (100) para controlar
a proporgao de mistura do primeiro composto (A) para o segundo composto (B); direcionar a
saida da segunda bomba de engrenagem (40) para a primeira extrusora (20); e

misturar juntos o primeiro composto (A) e o segundo composto (B) em que a
primeira bomba de engrenagem (25) compreende ou esta em comunicagéo de fluido com
um bocal ou matriz de moldagem (92) que aplica a mistura do primeiro e do segundo
composto diretamente no tambor de construgdo de pneu ou no ndcleo de construgdo de
pneu; em que uma bomba de bleo (60) é fornecida para injetar 6lec na extrusora principal
(20) e uma bomba de aditivo (70) é fornecida para adicionar um ou mais aditivos a mistura
de compostos na extrusora principal (20) ou na primeira engrenagem bomba (25);
CARACTERIZADO pelo fato de que a saida da segunda bomba de engrenagem (42) ser
alimentada na extrusora principal (20) em um local na faixa de 15% a 45% do comprimento
da extrusora principal (20) medida na entrada (22).

8. Método, de acordo com a reivindicacdo 7, CARACTERIZADO pelo fato de que
compreende adicionalmente:

fornecer uma terceira extrusora e uma terceira bomba de engrenagem (80) para
uma mistura de acelerador; e

misturar juntos o primeiro composto (A) e o segundo composto (B) e a mistura de
acelerador.

9. Método, de acordo com a reivindicagdo 8, CARACTERIZADO pelo fato de que
compreende adicionalmente:

fornecer a terceira extrusora e a terceira bomba de engrenagem (80) a jusante de
uma primeira mistura do primeiro composto (A) e do segundo composto (B).

10. Método, de acordo com pelo menos uma das reivindicagbes 7 a 9,
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CARACTERIZADO pelo fato de compreender adicionalmente a aplicagdo de uma ou mais
tiras da composi¢do de borracha misturada diretamente no tambor ou nucleo de fabricagdo
de pneu e / ou a utilizagdo de um aparelho de acordo com pelo menos uma das
reivindicagdes 1 a 6.

5 11. Método, de acordo com a reivindicagdo 7, CARACTERIZADO pelo fato de
compreender adicionalmente o ajuste da velocidade da primeira bomba de engrenagem (25)
e da segunda bomba de engrenagem (40) para fornecer uma mistura desejada do primeiro
composto (A) para o segundo composto (B) e misturar juntos a mistura em uma camara de
mistura com um acelerador.

10
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