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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "MANDRIS E
UTILIZACAO NO PROCESSAMENTO DE ESTRUTURAS TOROIDAIS".
CAMPO DA TECNICA

A presente descricao refere-se a mandris que podem ser utiliza-

dos no processamento de estruturas toroidais. Em outra modalidade, a pre-
sente revelacgao refere-se a mandris aperfeicoados que podem ser utilizados
na formacdo de um pneu cru, em que os mandris facilitam a colocacéao de
uma carcaca de pneu sobre os mandris € a remogao do pneu cru resultante
dos mandris.

ANTECEDENTES

A industria de pneu € uma das inddstrias mais importantes do

mundo. Como tal, é fato notério que o processo de produgdo do pneu pode
ser um processo altamente sofisticado, em que grande parte do processo de
montagem €& automatica. Varias tentativas da técnica anterior foram feitas
para aperfeicoar a produgcao dos pneus e aprimorar as etapas individuais e
processos envolvidos nesta produgéo.

Geralmente, o processo de produgdo do pneu engata a forma-
¢do da carcacga, que pode também ser designada como um alojamento, que
é a base para a banda de rodagem, correias, talées, e costados de um pneu
acabado. A carcaga é processada, e esses outros itens sdo adicionados até
que a produg¢édo do pneu cru esteja completa. O pneu cru é entao vulcaniza-
do, ou curado, para solidificar e consolidar os varios membros do pneu até
que resultem em um produto de pneu, acabado.

A etapa que é de interesse atual na presente descricdo € a
transformacéo a partir do estagio de carcaga para o estagio de pneu cru.
Essa transformacédo pode engatar girar a carcaga sobre mandris e aplicar
varios materiais na carcacga, tais como a banda de rodagem. Durante esse
processo, normalmente, a porgao interna da carcaca € pressurizada, para
manter a forma da carcaca que é geralmente cilindrica durante a aplicagéo
da banda de rodagem, taldo, correia, e outros dispositivos da carcaga. Adi-
cionalmente, a carcaca pode ter um ajuste preciso ao redor dos mandris.

Como tal, a utilizacdo de mandris da técnica anterior pode resultar em algum
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grau de dificuldade na colocagédo da carcaga sobre os mandris, e a remocéo
das carcacas a partir dos mandris.

Tentativas anteriores de suavizar essas dificuldades incluem o
desenvolvimento de mandris que tém didmetros expansiveis e retrateis. Es-
ses mandris incluem um didmetro total que pode sofrer uma cambagem den-
tro da circunferéncia interna da carcaca durante a colocagdo e remocéo da
carcaca, e expandir-se para engatar o didmetro interno da carcaga durante o
processo de fabricagao.

Outras tentativas de resolver essas dificuldades incluiam o uso
de lubrificagdo em torno da superficie dos mandris. A lubrificacao é tipica-
mente aplicada de forma abundante para facilitar a instalagao e a remocao
da carcaca sobre os mandris. Esse uso de lubrificagdo pode resultar em uma
area de trabalho desarrumada, e, potencialmente, em um desgaste e uso
indevido dos equipamentos e das estagbes de trabalho ao redor do equipa-
mento de processamento.

Outras tentativas da ténica anterior para resolver essas dificul-
dades incluiam sistemas de mandris dotados de uma bexiga interna posicio-
nada sobre a maquina de processamento para expandir € engatar a carcaga
uma vez que ela estivesse posicionada sobre a maquina de processamento.
Isso normaimente requer maquinaria complexa, na medida em que falhas
podem ocorrer devido aos membros adicionais na maquina de processa-
mento e a falha potencial das proprias bexigas em seu processo de retragédo
e expansao. O que é necessario, em seguida, € um uUnico mandril, ou um
sistema de mandril dotado de dois ou mais mandris, que pode ser utilizado
no processamento de estruturas toroidais, como o pneu, e que facilite a co-
locacdo da estrutura toroidal sobre o mandril, e a remog¢éao da estrutura to-
roidal do(s) mandril/mandris. Tipicamente, esse sistema requer minima ou
nenhuma lubrificagao.

BREVE SUMARIO DA REVELACAO

A descricdo compreende um mandril que é util para varios pro-
positos, tal como para o processamento de uma estrutura toroidal que possui

uma circunferéncia interna. O mandril compreende uma superficie externa
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circunferencial, ou substancialmente circunferencial, e uma pluralidade de
membros redutores de friccdo espacada em torno da superficie externa que
engrena a circunferencia interna da estrutura toroidal, como uma carcaca de
pneu. Também aqui é revelado um sistema de mandril que compreende uma
pluralidade de mandris em que cada mandril inclui uma superficie externa
circunferencial ou substancialmente circunferencial, que dispde de uma plu-
ralidade de membros redutores de fricgdo posicionados sobre a superficie
externa.

No caso em que a estrutura toroidal, que pode ser processada
no mandril ou no sistema de mandril, € uma carcaga de pneu, o(s) mandril
ou mandris podem ter um didmetro fixo e uma se¢ao cuneiforme posicionada
adjacente a superficie externa. Como consequéncia, a carcaga de pneu pos-
sui uma circunferéncia interna e de extremidades cuneiformes.

Uma segéo circunferencialmente cuneiforme pode se estender a
partir da superficie externa tal que a superficie inclinada da segao cuneifor-
me é posicionada em uma diregdo substancialmente obliqua em relac&o ao
eixo geométrico. Um ombro pode ser posicionado entre a superficie externa
e uma sec¢ao cuneiforme, tal que a sec¢do cuneiforme diminui de diametro a
medida que a secao cuneiforme estende-se desde a superficie externa. A
sec¢io cuneiforme pode ser modelada para engatar as extremidades cunei-
formes da estrutura toroidal, formando uma vedacéao gasosa dentro da estru-
tura toroidal.

Também é revelado um sistema de mandril para o processa-
mento de carcacgas de pneu. O sistema de mandril compreende pelo menos
dois ou mais mandris, em que cada um pode incluir uma superficie externa
circunferencial ou substancialmente circunferencial, dotada de um diametro
fixo e de uma pluralidade de membros redutores de fricgéo localizados sobre
a superficie externa que engata a circunferéncia interna da carcacga de pneu.
Os eixos geométricos dos mandris podem ser substancialmente alinhados.
Uma secao cuneiforme pode ser posicionada adjacente a superficie externa
de cada mandril. As se¢des cuneiformes podem ser apontadas em diregbes

opostas e modeladas para engatar as extremidades cuneiformes da carcaga
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do pneu e para formar uma vedacao gasosa.

Também é revelado um método de processamento de uma car-
caca de pneu, que inclui: posicionar a carcaca sobre mandris de diametro
fixo dotados de uma pluralidade de membros redutores de fricgdo sobre a
superficie externa; estender os mandris axialmente dentro das carcacas de
pneu; formar uma vedagao gasosa entre os mandris € uma carcaga de pneu;
retrair os mandris axialmente dentro da carcaca de pneu; e remover a carca-
¢ca de pneu a partir dos mandris.

Através da leitura da descricdo a seguir, outras caracteristicas,
objetivos, e vantagens adicionais da presente invengao serdo prontamente
perceptiveis para aqueles que sdo versados na técnica, quando forem toma-
das em conjunto com os desenhos que a acompanham.

BREVE DESCRICAO DAS VARIAS VISTAS DOS DESENHOS

A Figura 1 € uma vista em pespectiva de um sistema de mandril
incluindo mandris feitos de acordo com a presente invencao.

A Figura 2 é urha vista posterior de um mandril feito de acordo
com a presente revelacao.

A Figura 3 é uma vista frontal de um mandril, feito de acordo
com a presente revelacao.

A Figura 4 é uma vista lateral de um sistema de mandris, feito de
acordo com a presente revelagéo.

A Figura 5 é uma vista lateral similar a figura 4. A figura 5 mostra
a separacao de mandris um em relagao ao outro.

A Figura 6 € uma vista em cort transversal de uma carcaca posi-
cionada sobre os mandris feitos de acordo com a presente revelacao antes
de os mandris serem separados dentro da carcaga.

A Figura 7 € uma vista em pespectiva transversal similar a da
Figura 5. A figura 7 mostra um exemplo dos mandris separados e engatando
a carcaga para formarem entre eles uma vedacao gasosa.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO
Reportando-se agora de modo geral as figuras de 1 a 7, um sis-

tema de mandris é apresentado e, geralmente, é designado pelo nimero 10.
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O sistema de mandris 10 pode ser utilizado em condigcdes normais de ambi-
ente encontradas na maioria das instalactes onde se produzem o pneu, e €
utilizado no processamento de uma carcaga de pneu 12 em que a carcaca
de pneu 12 inclui uma circunferéncia interna 14 e extremidades cuneiformes
16 e 18.

O sistema de mandris 10 inclui os primeiro e o segundo mandris,
20 e 22. Cada mandril 20 e 22 inclui um eixo geométrico 24 e 26, e compre-
ende uma superficie substancialmente circunferencial 28 e 30 em que cada
superficie circunferencial 28 e 30 possui um didmetro fixo 32 e 34, respecti-
vamente.

Os mandris 20 e 22 podem ser feitos de um material adequado
como o ago, aluminio, plastico, nailon, e outros materiais similares conheci-
dos na técnica. Os mandris 20 e 22 podem ser usinados para aceitarem os
membros redutores de fricgdo 36, os quais podem ser designados geralmen-
te como dispositivos de laminagdo 36, em que esses dispositivos 36 s&o po-
sicionados ao longo da superficie externa 28 e 30 sobre os didmetros exter-
nos 32 e 34.

O posicionamento dos dispositivos 36 facilita seu engate a cir-
cunferéncia externa 14 ou superficie interna 14 da carcacga do pneu 12.

A pluralidade dos membros de fricgao reduzida 36 pode ser po-
sicionada sobre a superficie externa 28 e 30 para engatar a circunferéncia
interna 14 da carcaca de pneu 12. Cada mandril 20 e 22 pode ainda incluir
uma secgdo cuneiforme 38 e 40, respectivamente, onde cada se¢ao cunei-
forme 38 e 40 pode ser posicionada préoxima a superficie externa 28 ou 30,
respectivamente. Os eixos geométricos 24 e 26 s&o preferencialmente ali-
nhados, enquanto as sec¢des cuneiformes 38 e 40 sao preferencialmente
apontadas em direcdes opostas e sao perfiladas para engatar as extremida-
des cuneiformes 16 e 18 da carcaca de pneu 12. As sec¢des cuneiformes 38
e 40 sao preferencialmente apontadas em diregbes opostas e sao perfiladas
para engatar as extremidades cuneiformes 16 e 18 da carcaca de pneu 12.
As sec¢des cuneiformes 38 e 40 podem ser descritas a medida que se esten-

dem a partir das superficies externas 28 ou 30 tal que a superficie inclinada
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das secdes cuneiformes 38 e 40 seja posicionada em uma diregao substan-
cialmente obliqua em relagcao aos eixos geométricos 24 ou 26.

O engate entre as sec¢des cuneiformes 38 e 40 e as extremida-
des cuneiformes 16 e 18 formam uma vedac&o gasosa tal que um volume de
gas pode ser fornecido internamente a carcaca de pneu 12. A vedacéao ga-
sosa pode também ser descrita como uma vedacéo fluida em que a vedacao
& substancial o suficiente para permitir a introdugdo de gases dentro do cor-
po interno 13 da carcaca de pneu 12, o que facilita a modelagem em circun-
feréncia da carcaca de pneu 12 durante o processo de produc¢éo da carcaca
de pneu 12, como é conhecido na técnica.

Os membros redutores de friccéo 26, que podem ser rolamentos
em forma de barril, esferas transferidoras, rolamentos estilo omni, mancais
esféricos, esferas com carga de mola, e outros membros redutores de fric-
cao conhecidos na técnica, sdo posicionados para permitir que a carcaca de
pneu 12 percorra as superficies externas 28 e 30 em uma diregc&o substan-
cialmente paralela aos eixos geométricos 24 e 26. Esses membros redutores
de friccao 36 facilitam o movimento, tal como o deslizamento da carcaca de
pneu 12 sobre os mandris 20 ou 22. O uso dos membros redutores de fric-
cao 36 também facilita a redugéo na quantidade de lubrificacdo que pode ser
utilizada no sistema de mandris 10.

Por exemplo, em uma primeira modalidade, os primeiro e se-
gundo mandris 20 e 22 incluem lubrificagdo reduzida. Em uma segunda mo-
dalidade, os primeiro e segundo mandris 20 e 22 incluem lubrificagao sobre
ou dentro dos membros redutores de friccdo 36. Em uma terceira modalida-
de, os primeiro e segundo mandris 20 e 22 nao incluem lubrificagéo, e sao
considerados como nao-lubrificados. Isso sera aparente para uma pessoa
versada na técnica, o fato de que essa nao-lubrificagéo nao necessariamen-
te exclui lubrificacao entre os mandris e eixos geométricos ou suportes sobre
os quais os mandris 20 e 22 sdo assentados e/ou s&o girados, como sao
convencionalmente utilizados e conhecidos na técnica. A redugao contem-
plada na lubrificacdo pode ocorrer a partir da redugéo na lubrificacao que é

convencionalmente aplicada aos mandris para a reducéo da friccao entre a
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superficie interior da carcaca de pneu e o mandril utilizado para o posicio-
namento da carcaca de pneu, em relagdo aos mandris da técnica anterior.

Em uma modalidade, as superficies externas 28 e 30 estao a
uma distancia fixa dos eixos geométricos 24 e 26. As superficies externas 28
e 30 podem também ser conformadas para coincidir com o molde da circun-
feréncia interna 14 da carcacga de pneu 12.

Cada secao cuneiforme 38 e 40 pode ainda incluir um segundo
diametro 42 e um terceiro didmetro 44. O segundo diametro 42 pode ser po-
sicionado ao lado da superficie interna 28 e 30, enquanto o terceiro diametro
44 pode estar distante das superficies externas 28 e 30. Nessas modalida-
des, o segundo didmetro 42 € maior do que o terceiro diametro 44 para facili-
tar o formato cuneiforme geral das sec¢des cuneiformes 38 e 40. Adicional-
mente, os didmetros de superficie externa 32 e 34 podem ser maiores do
que os do segundo didmetro 42. Isso facilita a presenga de um ombro 46
entre as superficies externas 28 e 30 e as sec¢des cuneiformes 38 e 40, res-
pectivamente.

Cada mandrii 20 e 22 pode incluir, adicionalmente, uma primeira
abertura anular 48 posicionada no lado oposto as se¢bes cuneiformes 38 ou
40, e uma segunda abertura anular 50 posicionada entre os eixos geométri-
cos 24 ou 26, e a primeira abertura anular 48. Uma terceira abertura anular
52 pode também ser posicionada entre a segao cuneiforme 38 ou 40, e os
eixos geométricos 24 ou 26. Essas aberturas anulares auxiliam a operacao
do sistema de mandril ao facilitar uma maior proximidade entre os mandris
quando o sistema de mandril estda em uma posicao de cambagem. Essa
grande proximidade auxilia na colocacdo e na remocgéao da carcaca sobre os
mandris. Adicionalmente, as aberturas anulares reduzem a quantidade de
material usado na formacao dos mandris, reduzindo, através disso, o custo
da producédo do sistema de mandril.

Os membros redutores de fricgdo 36, em uma modalidade, es-
tendem-se a partir das superficies externas 28 ou 30 em uma diregéo que é
substancialmente perpendicular aos eixos geométricos 24 ou 26. Cada um

dos membros redutores de fricgdo 36 pode ser espacgado sobre a superficie
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externa 28 ou 30 em uma posicéo tal que os membros redutores de friccao
36 sao substancialmente equidistantes dos outros membros redutores de
friccao 36.

O corrente sistema de mandril 10 e os mandris 20 e 22, que s&o
dotados de membros redutores de fricgdo 36, obtém diversos beneficios. Por
exemplo, ha uma redug¢ao no custo do material, o uso de lubrificante é redu-
zido ou eliminado, e a reducdo ou eliminagido de muitas etapas tradicionais
no processo de produgao do pneu aumenta a produtividade.

E ensinado também nesta descricdo um método para a produ-
¢ao da carcaca de pneu. O método inclui o posicionamento da carcacga de
pneu sobre os mandris com diametro fixo, dotados de uma pluralidade de
membros redutores de friccdo em suas superficies, separando axialmente os
mandris dentro da carcaca de pneu, formando uma vedagao gasosa entre os
mandris e a carcaga de pneu, retraindo axialmente os mandris para dentro
da carcaga de pneu, e removendo dos mandris a carcacga de pneu. Esse meé-
todo elimina ou reduz muitas etapas tradicionais no processo de producao
do pneu, aumenta a produtividade, e, por conseguinte, reduz o tempo de
producao e o custo no processo de fabricagdo do pneu.

A invencao foi descrita com referéncia a varias representacoes
técnicas especificas e ilustrativas. Todavia, uma pessoa versada na técnica
ira reconhecer que muitas variagbes e modificacdes podem ser feitas en-

quanto estiver dentro do espirito do escopo da invencao.
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REIVINDICAGOES

1. Mandril, que compreende: uma superficie externa circunferen-
cial ou substancialmente circunferencial; e uma pluralidade de membros re-
dutores de friccdo espagados ao redor da superficie externa.

2. Mandril, de acordo com a reivindicagdo 1, que compreende
ainda uma secao circunferencialmente cuneiforme extendida a partir da su-
perficie externa em uma diregao substancialmente assimétrica em relacéo a
um eixo geometrico do mandril.

3. Mandril, de acordo com a reivindicagao 2, que inclui ainda um
ombro entre a superficie externa e a se¢ao cuneiforme.

4. Mandril, de acordo com a reivindicagdo 3, em que a secao
cuneiforme diminui de diametro a medida que a sec¢ado cuneiforme extende-
se da superficie externa.

5. Mandril, de acordo com a reivindicagdo 2, em que a segao
cuneiforme é conformada para engatar as extremidades cuneiformes de uma
estrutura toroidal de modo a formar uma vedacéo gasosa no interior da es-
trutura toroidal.

6. Mandril, de acordo com a reivindicagao 1, em que o mandril é
nao-lubrificado.

7. Mandril, de acordo com a reivindicagao 1, que ainda compre-
ende lubrificagdo posicionada sobre os membros redutores de fricgao.

8. Mandril, de acordo com a reivindicagéo 1, em que cada mem-
bro redutor de friccdo € espagado sobre a superficie externa equidistante-
mente de outros membros redutores de fricgao.

9. Mandril, de acordo com a reivindicagcdo 1, em que os mem-
bros redutores de fricgdo estdo posicionados para permitirem que a estrutura
toroidal atravesse a superficie externa em uma diregdo substancialmente
paralela ao eixo geometrico.

10. Mandril, de acordo com a reivindicagédo 1, em que os mem-
bros redutores de fricgdo, a partir da superficie externa substancialmente
perpendicular ao eixo geomeétrico.

11. Mandril, de acordo com a reivindicagao 1, em que os mem-
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bros redutores de friccdo sao selecionados a partir do grupo constituido por
rolamentos em forma de barris, esferas transferidoras, rolamentos estilo om-
ni, mancais esféricos, esferas com cargas de mola, e suas combinagdes.

12. Mandril, de acordo com a reivindicagdo 1, que ainda com-
preende meios para ser montado em qualquer aparelho em que o mandril &
utilizado.

13. Mandril, de acordo com a reivindicagdo 2, em que a superfi-
cie externa circunferencial ou substancialmente circunferencial tem um dia-
metro fixo, e que a secado cuneiforme € posicionada adjacente a superficie
externa.

14. Mandril, de acordo com a reivindicagédo 13, em que a seg¢ao
cuneiforme compreende um segundo didmetro adjacente a superficie exter-
na, e um terceiro didametro distante da superficie externa; e um segundo di-
ametro € maior que o terceiro diametro.

15. Mandril, de acordo com a reivindicacao 14, em que o diame-
tro da superficie externa é maior do que o segundo diametro. |

16. Mandril, de acordo com a reivindicagdo 13, em que a super-
ficie externa esta a uma distancia fixa dos eixos geométricos do mandril.

17. Mandril, de acordo com a reivindicagdo 12, em que ainda
compreende:

uma primeira abertura anular posicionada no lado oposto a se-
c¢éo cuneiforme.

uma segunda abertura anular posicionada entre um eixo geomeé-
trico do mandril e a primeira abertura anular; e

uma terceira abertura anular posicionada entre a seg¢ao cunei-
forme e um eixo geomeétrico.

18. Método de processamento de uma estrutura toroidal dotada
de uma circunferéncia interna que compreende: posicionar a estrutura toroi-
dal no mandril como definido na reivindicag&o 1; processar a estrutura toroi-
dal; e remover do mandril como definido na reivindicagao 1, a estrutura to-
roidal processada.

19. Método, de acordo com a reivindicagcao 18, em que a estrutu-
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ra toroidal € selecionada a partir de um pneu e da carcaga de um pneu, e
ainda, como definido na reivindicagdo 1, o mandril € dotado de uma superfi-
cie externa que possui um didmetro fixo que é conformado para coincidir
com o formato da circunferéncia interna do pneu e da carcacga de pneu, e em
gue o mandril ainda compreende uma segao cuneiforme que esta posiciona-
da adjacente a superficie externa.

20. Método, de acordo com a reivindicagéo 19, em que o pneu e
a carcaga de pneu compreendem extremidades cuneiformes, em que a se-
¢ao cuneiforme é conformada para engatar as extremidades cuneiformes do
pneu e da carcaga de pneu, para formar uma vedagéao gasosa.

21. Método, de acordo com a reivindicagdo 18, em que a estrutu-
ra toroidal € uma carcaga de pneu, e a carcaga de pneu esta posicionada em
pelo menos dois ou mais mandris, € que o processamento da carcaca de
pneu compreende a adigao de banda de rodagem a carcaca de pneu.

22. Método, de acordo com a reivindicagdo 21, em que o pro-
cessamento da carcaca de pneu compreende a separagiao de pelo menos
dois ou mais mandris, axialmente, dentro da carcaga de pneu, formando
uma vedacao gasosa entre os mandris e a carcaga de pneu.

23. Método, de acordo com a reivindicagéo 22, que ainda com-
preende a retragcdo dos mandris axialmente dentro da carcaga de pneu e a
remogao da carcaga de pneu a partir dos mandris.

24. Sistema de mandril, que compreende pelo menos dois ou
mais mandris, como definido na reivindicagao 1.

25. Sistema de mandris, de acordo com a reivindicagcao 24, em
que os mandris sdo alinhados, e que sao dotados de sec¢cbes cuneiformes
apontadas em dire¢des opostas, conformadas para engatar as extremidades
cuneiformes da estrutura toroidal e formar uma vedagao gasosa.

26. Sistema de mandris, de acordo com a reivindicagéo 24, em
que os membros redutores de friccao sdo posicionados para permitir que a
carcaca de pneu atravesse para as superficies externas, em uma diregdo
substancialmente paralela aos eixos geométricos dos mandris.

27. Sistema de mandris, de acordo com a reivindicagdo 24, em




que as superficies externas e a segcdes cuneiformes dos mandris sdo nao-
lubrificadas.

28. Método para o processamento de uma estrutura toroidal, em
gue possui uma circunferéncia interna que compreende o posicionamento da
estrutura toroidal no sitema de mandris, como definidos na reivindicacao 24,
processando a estrutura toroidal e removendo a estrutura toroidal processa-

da a partir do sistema de mandris, de acordo com a reivindicagéo 24.
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RESUMO
Patente de Invencao: "MANDRIS E UTILIZACAO NO PROCESSAMENTO
DE ESTRUTURAS TOROIDAIS".

Trata-se de um mandril e de um sitema de mandril, € de um mé-
todo para o processamento de uma estrutura toroidal tal como uma carcacga
de pneu. A carcaga inclui uma circunferéncia interna e extremidades cunei-
formes. O sistema de mandril compreende uma pluralidade de mandris em
que cada mandril inclui uma superficie externa circunferencial ou substanci-
almente circunferencial, e uma pluralidade de membros redutores de fricgcao
posicionados sobre a superficie externa. Os membros redutores de fricgao
sao posicionados para engatar a circunferéncia interna da estrutura toroidal
tal como um pneu. O método de processamento da carcaga de um pneu in-
clui posicionar a carcagca de pneu em mandris de didmetros fixos dotados de
membros de fricgao reduzida na superficie externa.
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