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“METODO PARA FABRICAR UM PNEU E METODO E APARELHO
PARA FABRICAR UMA ESTRUTURA DE ANCORAGEM ANULAR DE
UM PNEU PARA RODAS DE VEICULO”

A presente invengo trata de um método para a fabricagdo de
pneus para rodas de veiculos.

De preferéncia, porém ndo exclusivamente, o pneu fabricado
com o método da presente invengdo € um pneu para caminhdes.

A invengdo também trata de um método para fabricar uma
estrutura de ancoragem anular de um pneu para rodas de veiculos e um
aparelho para fabricar uma estrutura de ancoragem anular dessa natureza.

Um pneu para rodas de veiculo geralmente consiste em uma
estrutura de carcaca compreendendo pelo menos uma capa de carcaca
formada por cordonéis de reforco incorporados em uma matriz elastomérica.
A capa de carcaga tem abas extremas respectivamente engatadas com
estruturas de ancoragem anulares, dispostas nas ireas usualmente
identificadas pela designagdio “taldes” e normalmente cada uma formada de
um elemento postigo anular substancialmente circunferente sobre o qual uma
carga ¢ aplicada, em uma sua posicdo radialmente externa da mesma. As
estruturas anulares em questdo sdo comumente conhecidas como “niicleos de
taldo” ¢ desempenham a fungdo de manter o pneu bem fixado a sede de
ancoragem especificamente prevista no aro da roda, assim evitando que a
borda extrema radialmente interna do pneu saia fora da dita sede em
operacio.

Em uma posi¢do radialmente externa com respeito & estrutura
de carcaga uma estrutura de cinta compreendende uma ou mais camadas de
cinta sendo radialmente em relacio mutuamente superposta, uma sobre o topo
da outra e tendo cordonéis de reforgo téxteis ou metalicos com orientago
cruzada e/ou uma orientagdo substancialmente paralela com a diregiio de

extensdo circunferente do pneu.



10

15

20

25

Entre a estrutura de carcaca e a estrutura de cinta uma camada
de material elastomérico pode ser prevista, conhecida como “subcinta”, tendo
a funcéo de tornar a superficie radialmente externa da estrutura de carcaga tdo
uniforme quanto possivel para a subseqiiente aplicagdo da estrutura de cinta.

Em uma posi¢io radialmente externa com respeito & estrutura
de cinta ¢ aplicada uma banda de rodagem, também produzida de material
elastomérico, como outros elementos estruturais perfazendo o pneu,

Entre a banda de rodagem e a estrutura de cinta uma
denominada ‘subcamada’ de material elastomérico com propriedades
adequadas para assegurar uma unifio estavel da banda de rodagem
propriamente dita pode ser prevista.

Sobre as superficies laterais da estrutura de carcaga,
respectivamente costados de material elastomérico séo também aplicados,
cada um se estendendo de uma das bordas laterais da banda de rodagem até a
respectiva estrutura ancoragem anular para os taldes.

Os processos de fabricago convencionais para pneus para
rodas de veiculo essencialmente assegura que os componentes do pneu
listados acima sejam primeiramente produzidos separadamente uns dos
outros, para entdo ser montados em uma etapa de fabricagdo subseqtiente do
pheu.

Especialmente, com referéncia a modalidade das estruturas de
ancoragem anulares acima mencionadas, o processo para fabricar estruturas
anulares deste tipo compreende uma primeira etapa de fabricagdo do nicleo
de taldo e uma segunda etapa de revestimento do niicleo de taldo com uma fita
de reforco.

Um tipo de ntcleo de taldo conhecido no campo de fabricagéo
de pneus para rodas de veiculo consiste de uma pluralidade de espiras
adjacentes de um fio metalico revestido de borracha montadas em uma

pluralidade de camadas dispostas radialmente em relagéo superposta para
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formar um elemento anular tendo uma se¢éo transversal predeterminada.

A seguir, a fita de reforgo supra mencionada € enrolada sobre
o nucleo de talo assim produzido. Uma fita deste tipo compreende uma
camada de material elastomérico refor¢ado com um ou mais cordonéis téxteis,
tipicamente produzidos de nylon.

Apds a etapa de revestir o niicleo de taldo com a fita de reforgo
uma etapa de pré-vulcanizacfio do niicleo de taldo revestido também pode ser
realizada para apertar adicionalmente as espiras que constituem o niicleo
metalico do niicleo de taldo. Apos a ctapa de pré vulcanizagdo uma etapa de
colagem do nucleo de taldo revestido e pré-vulcanizado € tipicamente
conduzida, para preparar o ntcleo de taldio para a montagem com 0s outros
componentes do pneu.

Com referéncia especifica ao processo para revestir o nicleo
de talio com a fita de reforgo, processos convencionais como aqueles
descritos na US 4 097 321 compreendem uma primeira etapa de carregar da
fita de reforco sobre um carretel partindo de uma bobina coletora de fita de
alta capacidade. O carretel € entdo montado sobre uma maquina de revestir
nucleo de taldo para realizar o enrolamento do nicleo de taldo com a fita de
reforgo carregada sobre a bobina.

Mais especificamente, a US 4 097 321 descreve um exemplo
de uma méaquina para revestir um nicleo de taldo com uma fita de reforgo.
Uma méquina deste tipo é provida de um mecanismo para reter o nicleo de
taldo e levar o mesmo a girar a uma velocidade predeterminada em um plano
predeterminado e um dispositivo para enrolar uma fita sobre o nucleo de
taldo. O dispositivo de enrolamento da fita compreende uma roda anular
motorizada sobre a qual uma bobina na qual a fita de reforco foi previamente
carregada € montada. A roda anular € munida de uma fenda para permitir o
posicionamento do nucleo de taldo com respeito ao eixo geométrico de

rotacdo da roda. A roda anular ¢ suscetivel de girar em torno do seu eixo
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geométrico de modo a levar a bobina a girar em torno da se¢io transversal do
nicleo de taldo. A velocidade de rotagdo da roda anular € correlacionada com
aquela do nucleo de taldo de modo a enrolar em espiral a fita sobre o nicleo
de talfio. O passo da espiral pode ser variado alterando a velocidade de
rotagdo do nucleo de tala e do dispositivo de enrolamento. A méquina
também compreende uma face para cortar a fita apos o enrolamento ter sido
completado e o dispositivo de enrolar ter estacionado.

A requerente observou que o processo para revestir o nicleo
de taldo executado com uma maquina convencional do tipo descrito acima
requer, anteriormente a execu¢do do enrolamento da fita de reforgo sobre o
ntcleo de taldo, que uma etapa de carregamento da fita sobre a bobina e uma
etapa de carregamento da bobina sobre a mdquina que executard o
revestimento serd realizado.

A requerente também observou que a bobina tipicamente tem
uma capacidade limitada; particularmente a extensdo de fita que pode ser
carregada sobre a bobina € suficiente para enrolar ndo mais que dois/trés
nicleos de taldo, o enrolamento de cada niicleo de taldo exigindo um grande
nimero de revolugdes (por exemplo cerca de 80 revolugdes) da bobina em
torno da secdo transversal do micleo de taldo.

A requerente por conseguinte verificou que em processos e
maquinas convencionais do tipo acima descrito € necessario periodicamente
substituir a bobina vazia por uma bobina carregada. As etapas de
carga/descarga da bobina sobre/da maquina de deposicdo, sendo executada
manualmente pelo operador, exige um determinado tempo de intervencdo que
implica um aumento no tempo total usado ela maquina para realizar o
completo revestimento dos nticleos de taldo.

A requerente realizou que é possivel automatiza a etapa de
revestir do niicleo de taldo eliminando as etapas de carga/descarga da bobina

sobre/da maquina, assim decrescendo o temo total levado pela maquina para
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realizar o revestimento completo dos nticleos de taldo.

Particularmente, a requerente verificou que as etapas de
carga/descarga da bobina supra mencionadas podem ser eliminadas realizando
a roda que executa o enrolamento da fita de refor¢o sobre o nicleo de taldo
funcionar como uma bobina que é carregada durante uma primeira etapa do
enrolamento.

A presente invengfio por conseguinte trata, sob um primeiro
aspecto da mesma, de um processo para fabricar um pneu que compreende
uma estrutura de carcaga tendo pelo menos uma camada de carcaga associada
com estruturas de ancoragem anulares axialmente opostas, o processo
compreendendo as etapas de

- fabricar pelo menos um par de estruturas de ancoragem
anulares da estrutura de carcaca;

- associar o par de estruturas de ancoragem anulares com a
pelo menos uma camada de carcaga em abas extremas axialmente opostas da
camada de carcaga;
no qual a etapa de fabricar cada estrutura de ancoragem anular compreende as
etapas de:

- fabricar um nicleo de taldo;

- revestir o micleo de taldo com uma fita de refor¢o; no qual a
etapa,
na qual a etapa de revestir o nicleo de taldo compreende as etapas de:

- enrolar a fita de reforgo sobre o nicleo de taldo vendo um
membro de deposigdo de fita com respeito ao nticleo de taldo;

- carregar a fita de reforco sobre o membro de deposicdo de
fita, a etapa de carregar sendo realizada simultaneamente com pelo menos
parte da etapa de enrolar a fita de reforgo sobre o niicleo de taléo.

Vantajosamente, o processo da presente invengdo compreende

uma etapa de revestir nicleo de taldo que, distintamente dos processos de
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revestir convencionais, ndo prevé a execucdo de qualquer etapa de
carga/descarga manual da bobina sobre/da maquina usada para executar o
revestimento do nucleo de taldo. Na verdade, o processo da presente invengio
assegura a execugio de uma etapa de carregar da fita de refor¢o sobre o
mesmo membro de deposigfo que executa o enrolamento do nicleo de taldo e
durante pelo menos parte da etapa de enrolamento do nicleo de taldo. O
membro de deposi¢do assim ele proprio atua como uma bobina enquanto
executa o enrolamento da fita sobre o nicleo de taldo.

Por conseguinte, € desnecessdrio assegurar a interrupgdo da
etapa de enrolamento para substituir a bobina.

A requerente observou também que o membro de deposigéo de
fita vantajosamente tem uma velocidade de acumulagdo de fita muito mais
alta que aquela da bobina; € assim possivel acumular sobre um membro de
deposigdo deste tipo uma quantidade de fita por tempo unitario muito maior
que aquele que pode ser acumulado em uma bobina convencional usada em
processos convencionais.

Sob um seu segundo aspecto, a presente invencdo refere-se a
um processo para fabricar uma estrutura de ancoragem anular de um pneu
para rodas de veiculo, que compreende as etapas de:

- fabricar um nucleo de talfo;

- revestir o niicleo de taldo com uma fita de reforgo;
no qual a etapa de revestir o nicleo de taldo compreende as etapas de:

- enrolar a fita de reforgo sobre o niicleo de talio movendo
um membro de deposicdo de fita com respeito ao niicleo de taldo;

- carregar a fita de reforgo sobre o membro de deposicéio de
fita, a etapa de carregar sendo realizada simultaneamente com pelo menos
parte da etapa de enrolar a fita de reforgo sobre o nicleo de taldo.

Um processo deste tipo pode ser realizado no processo para

fabricar um pneu da presente invencio descrito acima e assim apresenta as
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caracteristicas vantajosas expostas acima com referéncia ao processo acima
mencionado para fabricar o pneu.

Sob um seu terceiro aspecto, a presente invencdo trata de um
aparelho para fabricar uma estrutura de ancoragem anular para um pneu para
rodas de veiculo, compreendendo um dispositivo de suporte de nicleo de
taldo ¢ um membro de deposi¢do de fita deslocdvel com respeito ao
dispositivo de suporte de nucleo de taldo para enrolar uma fita de reforco
sobre um nicleo de taldo, no qual durante o enrolamento da fita de reforco
sobre o nucleo de taldo o membro de deposi¢io de fita também atua como um
membro carregador de fita.

Um aparclho deste tipo permite a realizacdo da etapa de
revestir do processo para fabricar um pneu da presente invengdo. Este
aparelho por conseguinte proporciona a realizagdo das caracteristicas
vantajosas acima expostas com referéncia ao processo supra mencionado para
fabricagdo do pneu.

A presente invengdo, sob pelo menos um dos aspectos supra
citados, pode ter as seguintes caracteristicas preferenciais e/ou vantajosas.

Em uma modalidade preferencial do processo da presente
invencdo, as etapa de enrolar a fita de reforgo sobre o nicleo de taldo e de
carregar a fita de reforgo sobre 0 membro de deposicio de fita sdo realizadas
através do mesmo movimento de rotagdo do membro de deposicdo de fita em
torno de um respectivo eixo geométrico de rotagdo. Desta maneira,
vantajosamente, uma substancial simplificagdo estrutural e funcional ¢é
realizada com respeito aos processos e/ou maquinas de revestir
convencionais, onde as etapas de enrolar a fita sobre o niicleo de taldo ¢ de
carregar a sobre a bobina se verificou através de dispositivos e/ou membros
especificamente previstos.

Particularmente, no processo da presente invencdo, de

preferéncia, a etapa de carregar a fita de refor¢o sobre 0 membro de deposigéo
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de fita ¢ realizada durante uma primeira parte da etapa de enrolar a fita de
reforco sobre o nlcleo de taldo. Desta maneira, vantajosamente,uma
substancial reducdo do tempo despendido para realizar o enrolamento do
nicleo de taldo é realizada com respeito aos processos e/ou maquinas de
revestir convencionais, onde as etapas de enrolar a fita sobre o nicleo de taldo
e de carregar a fita sobre a bobina se processaram sucessivamente apds o
carregamento da bobina sobre a maquina.

Nas modalidades preferenciais do processo da presente
invencdo, a etapa de carregar 2 fita de reforco sobre o membro de deposigéo
de fita compreende a etapa de continuamente extrair a fita de reforgo de um
carretel coletor de fita disposto adjacente ao membro de deposi¢do de fita.
Vantajosamente, a fita depositada sobre o carretel coletor de nucleo de taldo é
assim extraida diretamente do carretel coletor de nucleo de taldo de alta
velocidade, isto é, sem usar o carretel coletor de fita de alta capacidade, isto é,
sem utilizar qualquer bobina.

De preferéncia, uma etapa de corte da fita de reforgo € também
realizada de modo a interromper a extraco da fita do carretel coletor de fita
uma vez que o enrolamento do nicleo de taldo seja completado.

Preferencialmente, a etapa de corte da fita de refor¢o €
realizada apos o membro de deposigdo de fita ter executado um numero
predeterminado de revolugdes em torno do respectivo eixo geométrico de
rotagdo. Conforme j4 mencionado, verificou-se agora que, vantajosamente, o
numero de revolugdes que o membro de deposi¢io tem de executar para
enrolar completamente um nucleo de taldo ¢ substancialmente mais baixo que
aquele executado pela bobina em processos e maquinas convencionais, com
uma consegiiente economia de tempo e aumento da capacidade de produgfo.

Ainda mais preferivelmente, apds a etapa de corte da fita de
reforgo,a etapa de enrolamento sobre o niicleo de taldo da fita de reforgo

carregada sobre o membro de deposigéo de fita e ainda ndo depositado sobre
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o nicleo de taldo ¢ realizada. De acordo com a presente invengdo,
vantajosamente, a fita carregada sobre o membro de deposicéo ¢ usada para
completar o enrolamento do micleo de taldo. O enrolamento completo da fita
sobre o nicleo de taldo assim se verifica através de um processo continuo que
pode ser facilmente automatizado.

De preferéncia, para realizar a etapa de revestimento do niicleo
de talfo, o nucleo de taldo é posicionado com respeito ao membro de
deposicdo de fita de tal maneira que uma segdo transversal do nicleo de taldo
¢ disposta em um eixo geométrico de rotagio do membro de deposi¢éo de fita.
De forma ainda mais preferivel, uma extremidade livre da fita de reforgo é
associada com o nicleo de taldo na dita se¢fo transversal do nicleo de talfo.
Vantajosamente, as operagdes supra mencionadas sfo realizadas
automaticamente.

De forma ainda mais preferivel na etapa de revestir o nucleo
de taldo o membro de deposicio de fita ¢ o nicleo de taldo sio movidos de
forma simultdnea em torno de respectivos eixos geométricos de rotacdo de
modo a enrolar a fita de reforgo sobre o niicleo de taldo e simultaneamente
carregar a fita de reforgo sobre o membro de deposicdo de fita.
Vantajosamente, o fato de que o enrolamento sobre o nicleo de taldo e o
carregamento da fita sobre o membro de deposi¢io para permitir o
enrolamento a ser completado apds a etapa de corte ser realizada
simultaneamente permite uma substancial reduco no tempe de
processamento (e por conseguinte, um aumento substancial na capacidade de
produgdo) com respeito a0s processos convencionais.

De preferéncia, na etapa supracitada de mover
simultaneamente o membro de deposi¢fo de fita e o nucleo de taldo o
membro de deposigio de fita é movido a uma primeira velocidade de rotagéo
predeterminada em torno do respectivo eixo geométrico de rotagéo ¢ o nucleo

de taldo ¢ movido a uma segunda velocidade de rotagdo predeterminada em
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torno de um respectivo eixo geométrico de rotagdo. De forma ainda mais
preferivel, durante o enrolamento da fita sobre o nlcleo de taldo as ditas
primeira e segunda velocidades de rotagfo predeterminadas sfio mantidas
constantes, de forma a obter um revestimento homogéneo e uniforme sobre o
inteiro nucleo de taldo.

De preferéncia, o dispositivo de suporte de nucleo de taldo do
aparelho da presente invengdo compreende pelo menos um rolo de suporte de
ndcleo de taldo adaptado para atuar sobre uma parte de superficie anular
interna do nucleo de taldo para suportar o nicleo de taldo com respeito ao
membro de deposigdo de fita. Mais preferivelmente, o dispositivo de suporte
de nicleo de taldo adicionalmente compreende pelo menos um rolo de
trancamento de nucleo de taldo substancialmente paralelo com o dito pelo
menos um rolo de suporte de nucleo de taldo, adaptado para cooperar com o
dito pelo menos um rolo de suporte de niicleo de taldo. Ainda mais
preferivelmente, o dispositivo de suporte de nicleo de taldo adicionalmente
compreende pelo menos um rolo de suporte de nicleo de taldo lateral
posicionado com respeito ao pelo menos um rolo de suporte de nicleo de
taldo em uma posigdo tal a munir o nucleo de taldo de um suporte lateral para
uma parte de superficie lateral do ntcleo de taldo disposta em um lado
axialmente oposto a parte de superficie anular do nicleo de taldo suportado
pelo rolo de suporte de niicleo de taldo.

Na sua modalidade preferencial, o aparelho da presente
invengdo compreende um primeiro grupo de comando de rotagdo do membro
de deposicdo de fita em torno de um respectivo eixo geométrico de rotagéo.

De preferéncia, o primeiro grupoe de comando compreende um
motor elétrico e primeiros membros de transmissdo de movimento entre o
motor elétrico ¢ 0 membro de deposigéo de fita.

Nas suas primeiras modalidades, o aparelho da presente

invengdio adicionalmente compreende um segundo grupo de comando de
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rotagio do nicleo de taldo em torno de um respectivo eixo geométrico de
rotagdo.

De preferéncia, o segundo grupo de comando compreende
segundo membros de transmissdo de movimento do motor elétrico supra
mencionado para pelo menos um rolo de suporte de nicleo de taldo.

No aparelho da presente invengdo,de preferéncia,o membro de
deposigdo de fita compreende uma roda anular munida de uma abertura para
permitir o posicionamento de uma segdo transversal do micleo de taldo no
interior da roda anular.

De preferéncia, o pelo menos um rolo de suporte de nicleo de
taldo ¢ disposto dentro da roda anular de modo a posicionar a segfo
transversal do nucleo de taldo em um eixo geométrico de rotagdo da roda
anular.

Em uma modalidade particularmente preferida do aparetho da
presente invengdo, o membro de deposi¢io de fita compreende uma
pluralidade de primeiros rolos associados com a roda anular.

De preferéneia, os primeiros rolos sdo  dispostos
consecutivamente ao longo de uma primeira circunferéncia da roda anular.
Mais preferivelmente, os primeiros rolos tém respectivos eixos geométricos
de rotagdo substancialmente paralelos ao eixo geométrico de rotagéo da roda
anular. Vantajosamente, os rolos supra mencionados permitem o enrolamento
da fia sobre o nicleo de taldo e, simultaneamente, o enrolamento da fita sobre
aroda de deposigdo de fita durante uma primeira etapa do enrolamento da fita
sobre o nucleo de talfo.

Na modalidade particularmente preferida supra mencionada, o
aparelho da presente invengfo adicionalmente compreende um segundo rolo
associado com a roda anular em uma zona de entrada de fita. De preferéncia,
este segundo rolo tem um respectivo eixo geométrico de rotagdo inclinado a

um angulo predeterminado com respeito ao eixo geométrico de rotagdo da
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roda anular. Vantajosamente, este rolo se desvia angularmente da fita
diretamente no sentido do nicleo de taldo de modo a efetuar sua correta
orientagdo com respeito a se¢do transversal do nucleo de taldo a ser revestido.

Em uma modalidade preferencial do aparelho da presente
invengdo, a zona de entrada de fita é definida na roda anular na dita abertura.

Fm uma segunda modalidade preferencial do aparelho da
presente mvencdo, a zona de entrada de fita € definida na roda anular no lado
axialmente oposto com respeito 4 dita abertura. Vantajosamente, com este
conjunto a maquina de revestimento de fita ndio possui quaisquer membros na
zona de acesso do nucleo de taldo no interior da roda anular.

De preferéncia, o aparelho da presente inven¢fo compreende
uma armagdo de suporte da roda anular e uma pluralidade de terceiros rolos
associados com a armagfio em uma segunda circunferéncia no exterior da
primeira circunferéncia. Vantajosamente, os rolos dispostos na segunda
circunferéncia mantém em posigéo a fita enrolada sobre os primeiros rolos da
roda anular contrabalangando a for¢a centrifuga que uma fita deste tipo é
submetida devido a alta velocidade de rota¢o da roda anular.

Mais preferencialmente, os terceiros rolos tém respectivos
eixos geométricos de rotacdo substancialmente paralelos ao cixo geométrico
de rotagdo da roda anular.

De preferéncia, o aparelho da presente invencdo
adicionalmente compreende um grupo alimentador de fita disposto a
montante da roda anular para puxar a ita de reforco de um carretel coletor de
fita e alimentar o mesmo a roda anular.

Mais preferivelmente, o grupo alimentador de fita compreende
um membro guia da fita na zona de entrada de fita. Ainda mais
preferivelmente, o membro guia compreende um quarto rolo disposto em uma
posi¢do que € tangencial a um involucro dos primeiros rolos durante a rotago

da roda anular em torno do respectivo eixo geométrico de rotagéo. Este quarto
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rolo, vantajosamente contribui para orientar a fita de maneira ideal com
respeito & secdo transversal do niicleo de taldo a ser revestido.

Na sua modalidade preferencial, o aparetho da presente
invencdo compreende um dispositivo preensor de uma extremidade livre da
fita de reforgo sobre o nticleo de taldo.

De preferéncia, o aparclho da presente invengio
adicionalmente compreende um dispositivo cortante da fita de reforgo. De
preferéncia, o membro cortante atua sobre a fita sem necessitar interromper a
etapa de enrolamento da fita sobre o niicleo de taldo.

Demais caracteristicas e vantagens da presente invencgdo se
evidenciardo melhor da seguinte descrigio detalhada de uma modalidade
preferencial do aparelho € de um processo de acordo com a presente
invengdo, apresentada como um exemplo nio limitativo com referéncia aos
desenhos apensos. De acordo com os desenhos:

A figura | € uma vista esquematica de um aparelho para
revestir um nicleo de taldo de acordo com a presente invencao;

A figura 2 é uma vista em perspectiva esquematica de uma
parte seccional de niicleo de taldo revestido pelo emprego do aparelho da
figura 1;

A figura 3 ¢ uma vista esquemética e ampliada de uma parte
do aparelho da figura 1;

As figuras 4a a 4n mostram esquematicamente uma seqliéncia
de uma etapa de revestimento do niicleo de taldo realizada com o aparelho da
figura 1.

Na figura 1,uma modalidade ilustrativa de um aparelho para
fabricar uma estrutura de ancoragem anular de um pneu para rodas de veiculo
em um processo para fabricar um pneu de acordo com a presente invengéo ¢
indicado pelo numeral 1. Mais especificamente, o aparelho 1 é usado para a

execugfio de uma etapa de revestir um nicleo de taldo para um pneu para
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rodas de veiculo com uma fita de reforgo 200. De preferéncia, porém néo
exclusivamente, um pneu deste tipo € um pneu para rodas de caminhdo.

O ntcleo de taldo 100 € adaptado para ser associado com uma
aba extrema de uma camada de carcaga do pneu durante sua fabrica.

Em uma modalidade tipica. Esquematicamente ilustrada na
figura 2, o nicleo de talfo compreende 100 compreende um niicleo metalico
anular 110 consistindo de uma pluralidade de espiras adjacentes (todas
indicadas com 111) de um fio metdlico revestido de borracha montado em
uma pluralidade de camadas radialmente dispostas em relagfo superposta para
formar um elemento anular. A fita de reforco 200 ¢ entfio helicoidalmente
enrolada sobre o niicleo de taldo 100, conforme sera descrito a seguir.

O passo do helicoide definido pela fita 200 sobre o niicleo de
taldo de preferéncia € selecionado de modo a levar as espiras adjacentes do
helicoide a se situarem parcialmente em relagdo mutuamente superposta. Um
passo deste tipo de preferéncia é mantido constante ao longo do inteiro niicleo
de taldo.

A camada de reforco 200, de preferéncia compreende um
material téxtil incorporado em uma matriz de material elastomerico.

Em uma modalidade preferencial, o material t€xtil da camada
de reforgo 200 compreende um ou mais cordondis téxteis de nylon, de
preferéncia nylon 942, ao passo que a matriz de material elastomérico é
natural e baseada em borracha sintética.

Apos a etapa de revestimento do nucleo de taldo 100 com a
fita de reforgo 200 o nicleo de taldo 100 é submetido a um processo de pré-
vulcanizagdo para compactar as espiras 111 que constituem o niicleo metalico
110 do ntcleo de taldo 100. Apds a etapa de pré-vulcanizacio uma etapa de
colagem do nucleo de taldo revestido e pré-vulcanizado ¢ realizada, para
preparar o nucleo de taldo para o aperto com os demais componentes do pneu,

por exemplo, pode compreender uma ctapa de revestimento adicional do
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ntcleo de taldo com uma fita de reforgo, esta etapa sendo totalmente idéntica
aquela realizada anteriormente a pré-vulcanizago.

Com referéncia & modalidade tipica do aparelho 1 da presente
invencdo mostrado na figura 1, um aparelho deste tipo compreende um
dispositivo de suporte 10 do nicleo de taldo 100 e um membro de deposicéo
20 da fita 200 sobre o nticleo de taldo 100. Conforme passa a ser descrito, o
membro de deposigdo de fita 20 também atua, em uma parte inicial da etapa
de revestir o niicleo de taldo, com um membro de acumulagdo de fita. A fita
de reforgo 20 acumulada € entfo enrolada sobre o niicleo de taldo 100 em uma
etapa final para completar o revestimento do nucleo de taldo 100.

A fita de reforco 200 ¢ extraida de um carretel coletor de fita
de alta capacidade 300 sustentado por um membro de suporte apropriado 310
posicionado proximo a0 membro de deposicéo de fita 20.

O aparelho 1 compreende, a montante do membro de
deposigdo de fita 20, um grupo alimentador de fita 400. O grupo 400 puxa
uma extremidade livre da fita de reforco 200 do carretel coletor de fita 300 e a
alimenta a0 membro de deposicdo de fita 20. Um dispositivo premente
apropriado (ndo ilustrado) pressiona esta extremidade livre sobre uma parte de
superficie externa do nlcleo de taldo 100 previamente posicionada no
aparelho 1 para assim poder iniciar a etapa de enrolamento. O dispositivo
premente entfio libera a extremidade livre da fita 200 quando o enrolamento
tiver se iniciado.

No exemplo ilustrado na figura 1, o grupo alimentador de fita
400 compreende um rolo mével 410 acionado por um motor 411, um rolo
desviador 412 a montante do rolo mével 410 e um rolo guia 413 a jusante do
rolo mdvel 410 e um rolo guia 413 a jusante do rolo mével 410 no trajeto da
fita 200 do carretel 300 para o nicleo de taldo 100.

O aparelho 1 também compreende, a montante do membro de

deposigdo de fita 20, um dispositivo cortante 500 da fita 200. Um dispositivo
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deste tipo 500 compreende, especialmente, uma lamina 501 apropriada para
cortar a fita 200 a jusante do rolo mdvel 410 ¢ a montante do rolo guia 413
em uma etapa final da operagfo de revestimento do nicleo de taldo 100,
conforme serd descrito adiante na presente descrigdo.

A posi¢do do membro de suporte 310 do carretel coletor de fita
300 com respeito ao membro de deposigdo 20 pode ser diferente daquela
ilustrada, caso em que as posigdes do grupo alimentador 400 e do dispositivo
cortante 599 também serfio diferentes. Por exemplo, a figura 3 mostra um
layout no qual a fita 200 ¢ alimentada a0 membro de deposicdo de fita 20 no
lado oposto aquele ilustrado na figura 1. Deve ser observado, especialmente,
como o rolo guia 413 neste caso € posicionado no lado oposto aquele em que
¢ posicionado na figura 1.

O membro de deposicdo de fita 20 compreende uma roda
anular 21 giravelmente associada com uma armagéo de suporte 210, visivel na
figura 3. A roda anular 21 tem uma abertura 22 para permitir o
posicionamento de uma se¢do transversal (indicada por 101) do nicleo de
taldo 100 em um eixo geométrico de rotacdo da roda 21. De modo similar, a
armagéo de suporte 210 tem uma abertura analoga 211.

No exemplo ilustrado na figura 1, a zona de entrada da fita no
interior da roda anular 21 ¢ definida na abertura 22 da roda 21. No exemplo
da figura 3, por outro lado, a zona de entrada da fita é definida no lado
axialmente oposto & abertura 22.

A roda anular 21 ¢ levada a girar em torno de seu eixo
geométrico de rotagdo por um motor elétrico 25, através de membros de
transmissdo de movimento apropriados operativamente dispostos entre o
motor elétrico 25 e a roda anular 21. No exemplo ilustrado na figura 1, os
membros de transmissdo de movimento supra mencionados compreendem
uma primeira roda dentada 26 montada sobre o eixo do motor elétrico 25 ¢

entrosada com um par de rodas dentadas 27a, 27b, por sua vez engatadas com
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uma roda dentada 28 integrada com a roda anular 21.

A roda anular 21, em uma parte circunferente da mesma, tem
uma pluralidade de rolos, todos indicados com 30, tendo respectivos eixos
geométricos de rotagdo substancialmente paralelos com eixo geométrico de
rotacdo da roda anular 21 e dispostos um apés outro em uma linha
substancialmente circunferente definida na roda anular 21. Para maior clareza
das figuras, ﬁa figura 1 ¢ 3 o numeral de referéncia 30 ¢ associado com apenas
um dos rolos em causa.

Como sera descrito a seguir, os rolos 30 atuam como
elementos de suporte da fita 200 acumulada na roda 21 durante uma primeira
parte da etapa de enrolamento da fita 200 sobre o nicleo de taldo 100.

O aparelho 1 também compreende um rolo de desvio 31
associado com a roda anular 21 na zona de entrada da fita 200 na roda 21.
Mais especificamente, a posicdo diferente do rolo de desvie 31 nas duas
modalidades diferentes ilustradas respectivamente na figura 1 e 3 deve ser
observada. O rolo de desvio 31 ndo € ilustrado nas figuras 4a-4n.

O rolo de desvio 31 tem um respectivo eixo geométrico de
rotagdo inclinado por um édngulo predeterminado com respeito ao eixo
geométrico de rotagdo da roda anular 21. Um angulo deste tipo ¢ selecionado
de acordo com o passo do helicbide de enrolamento de fita que se deseja ser
obtido sobre o niicleo de taldo 100.

De preferéncia, o rolo guia 413 ¢ disposto em uma posi¢do que
¢ tangencial ao involucro dos rolos 30 durante a rotagéo da roda anular 21 em
torno do respectivo eixo geométrico de rotagdo de modo a orientar a fita 200
da maneira ideal com respeito a secdo transversal 101 do ndcleo de taldo 100
a ser revestido.

Com referéncia a figura 1, o dispositivo de suporte de nicleo
de taldo 10 compreende um rolo de suporte 11 disposto no interior da roda

anular 21 e sobre o qual parte de superficie anular interna da segdo transversal
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101 do nucleo de talio 100 € assentada, posicionada no eixo geométrico de
rotagio da roda anular 21. Um rolo deste tipo 11 tem um eixo geométrico de
rotacfo substancialmente paralelo ao eixo geométrico de rotacdo do nucleo de
taldo 100, isto &, perpendicular ao eixo geométrico de rotagdo da roda anular
21. De preferéncia, a superficie externa do rolo de suporte 11 se ajusta sobre o
perfil interno do nticleo de taldo 100.

Acima do rolo de suporte 11 do nicleo de taldo 100 um rolo de
trancamento do nicleo de taldio 12 é previsto disposto com o respectivo eixo
geométrico de rotagdo paralelo com o eixo geométrico de rotagdo do rolo de
suporte 11. O rolo de trancamento de nicleo de taldo 12 atua em topejamento
sobre uma parte de superficie lateral externa do niicleo de taldo 100 na secdo
transversal 101 suportada pelo rolo de suporte 11 e coopera com o rolo 11
para travar o rolo de suporte 100 em posicio com respeito 4 roda anular 21,
De preferéncia, a superficie externa do rolo de trancamento 21 se ajusta sobre
o perfil externo do nicleo de taléio 100.

O dispositivo de suporte de nticleo de taldo 10 adicionalmente
compreende um rolo de suporte lateral 13 para o nucleo de taldo posicionado
de modo a munir o nicleo de taldo 100 de um suporte lateral em uma parte de
superficie lateral 102 do nicleo de taldo 100 disposta em um lado axialmente
oposto & segfio transversal 101 suportada pelo rolo de suporte 11. O eixo
geométrico de rotagdo do rolo de suporte lateral 13 ¢ substancialmente
perpendicular ao eixo geométrico de rotagdo do niicleo de taldo 100.

O rolo de suporte 11 ¢ levado a girar por membros de
transmissdo de movimento apropriados operativamente dispostos entre o
motor elétrico 25 e o rolo de suporte 11. No exemplo ilustrado na figura 1, os
ditos membros de transmiss&o de movimento compreendem uma transmisséo
por correia 14 entre um rolo acionador 15 associado com o motor 25 (na
figura 1 a conexdo cinematica entre o motor 25 ¢ o rolo acionador 15 ndo ¢

ilustrada) e o rolo de suporte 11.
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De preferéncia, a velocidade de rotagéo do nucleo de taldo 100
¢ da roda anular 21 sdo controladas e mutuamente correlacionadas de modo a
efetuar um rolamento com passo constante. Com relacdo a isto, o aparelho 1
compreende um dispositivo de controle (ndo ilustrado) das velocidades
supracitadas. Este aparelho de controle, especialmente, mantém a variagéo em
velocidade entre as velocidades supra mencionadas constante durante a inteira
etapa de enrolamento da fita sobre o nucleo de talo.

Como mostrado na figura 3, uma pluralidade de rolos 220 ¢é
associada com a armagéo de suporte 210 da roda anular 21. Os ditos rolos 220
tém respectivos eixos geométricos de rotagdo substancialmente paralelos com
0 eixo geométrico de rotagdo da roda anular 21 ¢ se sucedem ao longo de uma
linha circunferente definida sobre a armagfo 210 no exterior da linha
circunferente sobre a qual os rolos 30 da roda anular 21 se seguem. Os rolos
220 evitam que a fita enrolada sobre os rolos 30 possa escapar-se devido a
forca centrifuga & qual a fita € submetida durante a rota¢fo da roda anular 21.

O aparelho 1 descrito acima assim possibilita, em um processo
para fabricar um pneu compreendendo uma estrutura de carcaga tendo pelo
menos uma camada de carcaca associada com estruturas de ancoragem
anulares axialmente opostas, para fabricar uma das ditas estruturas de
ancoragem anulares. O aparelho 1, especialmente, possibilita realizar a etapa
de revestir o nicleo de taldo com a fita de reforgo 200.

Em operagdo e no processo para revestir o niicleo de taldo 100,
com referéncia as figs. 1 e 3, o nucleo de taldo 100 ¢ inicialmente posicionado
no interior da roda anular 21 fazendo com que uma sua se¢fo transversal 101
passe através da abertura 22 da roda 21 e da abertura 211 da armagio 210.
Uma sego transversal deste tipo € posicionada sobre o rolo de suporte 11 e
trancada através do rolo de trancamento 12. A parte axialmente oposta do
nicleo de taldo € assentada sobre o rolo de suporte lateral 12.

A fita de reforco 200 é entdo extraida do carretel coletor de fita
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300 atuando o grupo alimentador de fita 40. O grupo 400, através do rolo
movel 410, extrai uma extremidade livre da fita de reforgo 200 do carretel
coletor de fita 300, Esta extremidade livre e alimentada & roda anular 21, apds
ter sido orientada corretamente através do rolo guia 4123 e do rolo de desvio
21.

O dispositivo premente pressiona esta extremidade livre de fita
sobre a supetficie externa da seglo transversal 101 do nicleo de taldo 100
posicionado no eixo geométrico de rotagdo da roda anular 21, realizando sua
adesdo a0 mesmo.

Uma etapa desta natureza é mostrada na figura 4a da seqliéncia
ilustrada nas figuras 4a-4n.

A seguir se inicia a etapa de enrolar a fita 200 sobre o niicleo
de taldo. Durante uma parte inicial da ctapa de enrolamento, o dispositivo
premente ou pressionador permanece ativado sobre a fita 200 que esta sendo
depositada sobre o nicleo de taldo 100 enquanto o niicleo de talfo 200 e a
roda anular 21 levadas a girar em torno dos respectivos eixos geométricos
com velocidades controladas e constantes. Como mostrado na seqiiéncia de
figuras 4b, 4c, o movimento de rotagio da roda anular 21 com respeito ao
nucleo de taldo causa o enrolamento simultaneo da fita de refor¢o 200 sobre o
niicleo de taldo 100 e sobre os rolos 30 da roda anular 21.

Subseqiientemente, o dispositivo premente € desativado (figura
4d) ao passo que o enrolamento da fita 200 sobre o nicleo de taldo e sobre os
rolos 30 prossegue, como mostrado na seqiiéncia das figuras 4e-4h.

O aparelho | € estabelecido de forma que apds a roda anular
21 ter completado um nimero predeterminado de revolugdes suficiente para
permitir o completo enrolamento do nicleo de taldo, a ldmina 501 do
dispositivo cortante 500 é ativada para cortar a fita de reforgo 200 (figura 41).
A seguir, segue-se uma etapa de acabamento de revestimento na qual a fita de

refor¢o 200 enrolada sobre os rolos 30 da roda anular 21 € depositada sobre o
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nucleo de taldo 100, como mostrado na seqiiéncia das figuras 4j a 4n.

Uma vez que a totalidade da fita 200 carregada sobre a roda
anular tenha sido aplicada sobre o nicleo de taldo 100, o nucleo de taldo é
descarregado do aparelho 1 e a aba extrema da fita 200 enrolada sobre o
niicleo de taldo € assentada manualmente sobre o niicleo de talfo.

A etapa de enrolamento do nucleo de taldo é a seguir
terminada e o aparelho 1 estd pronto para executar o revestimento de um novo

nucleo de taldo.
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REIVINDICACOES

1. Método para fabricar uma estrutura de ancoragem anular de

um pneu para rodas de veiculo, caracterizado pelo fato de que compreende as

etapas de:

- fabricar um nicleo de taldo (100);

- revestir o nicleo de taldo (100) com uma fita de reforgo
(200);
em que a ctapa de revesr o nicleo de talao compreende as ctapas de:

- enrolar a fita de refor¢o (200) sobre o nucleo de taldo
(100) movendo um membro de deposi¢do de fita (20, 21) com relagiio ao
nucleo de talio (100);

- carregar a fita de reforco (200) sobre o membro de
deposicio de fita (20, 21), a etapa de carregar sendo realizada
simultaneamente com pelo menos parte da etapa de enrolar a fita de reforco
(200) sobre o nucleo de talao (100).

2. Método de acordo com a reivindicacio 1, caracterizado pelo

fato de que as etapas de enrolar a fita de reforgo (200} sobre o nicleo de taldo
(100) ¢ de carregar a fita de refor¢o (200) sobre 0 membro de deposiciio de
fita (20, 21) sdo realizadas através do mesmo movimento de rotacio do
membro de deposicio de fita (20, 21) em torno de um respectivo eixo
geométrico de rotaciio.

3. Método de acordo com a reivindicagio 1 ou 2, caracterizado

pelo fato de que a etapa de carregar a fita de reforgo sobre o membro de
deposicdo de fita (20, 21) é realizada durante uma primeira parte da etapa de
cnrolar a fita de reforgo (200) sobre o nicleo de talido (100).

4. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagtes de

I a 3, caracterizado pelo fato de que a etapa de carregar a fita de refor¢o (200)

sobre 0 membro de deposicio de fita (20, 21) compreende a etapa de extrair

continuamente a fita de refor¢o (200 de um carretel coletor de fita (300).
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5. Método de acordo com a reivindicagiio 4, caracterizado

ainda pelo fato de compreende a etapa de cortar a fita de reforgo (200) de
modo a descontinuar a sua extracdo do carretel coletor de fita (300).

6. Método de acordo com a reivindicacdo 5, em que as elapas
de enrolar a fita de reforgo (200) sobre o nicleo de taldo (100) e de carregar a
fita de reforco (200) sobre o membro de deposi¢io de fita (20, 21) sdo
realizadas através do mesmo movimento de rotagdo do membro de deposigio
de fita (20, 21) em torno de um respectivo eixo geométrico de rotagio,

caracterizado pelo fato de que a etapa de corte da fita de refor¢o (200) &

realizada apds o membro de deposicio de fita (20, 21) ter realizado um
namero  predeterminado  de revolugdes em torno  do  respective  eixo
geométrico de rotagao.

7. Método de acordo com a reivindicagdo 5 ou 6, caracterizado

pelo fato de que compreende ainda, apds a etapa de cortar a fita de reforgo
(200), a etapa de enrolar sobre o nucleo de taldo (100} a fita de reforco (200)
carregada sobre o membro de deposicio de fita (20, 21} e ainda nao
depositada sobre o nicleo de taldo (100).

8. Método de acordo com qualquer uma das reivindicacoes 2 a4

7, caracterizado pelo fato de que a etapa de revestir o nucleo de talao {100)

compreende a etapa de posicionar o nicleo de talde (100) com respeito ao
membro de deposicio de fita (20, 21) de tal maneira que uma secio
transversal (101) do nicleo de talio (100) € disposta em um €ixo geométrico
de rotacio do membro de deposicdo de fita (20, 21).

9. Método de acordo com a reivindicacio 8, caracterizado pelo
fato de que a ctapa de revestir o ntcleo de taldo (100} compreende ainda a
etapa de associar uma extremidade livre da fita de reforgo (200) com o nicleo
de taldo (100) na dita se¢io transversal (101).

10, Método de acordo com a relvindicagio 8 ou 9,

caracterizado pelo fato de que a etapa de revestir o ntcleo de talio (100}
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compreende a etapa de mover simultanecamente o membro de deposicdo de
fita (20, 21) em, torno do eixo geométrico de rotacdo e do nicleo de taldo
(100) em torno de um respectivo eixo geométrico de rotacdo de modo a
enrolar a fita de reforco (200) sobre o nicleo de talao (100) e
simultaneamente enrolar a fita de refor¢o (200) sobre o membro de deposi¢cao
de fita (20, 21).

11. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagcGes de

8 a 10, caracterizado pelo fato de que o membro de deposicao de fita (20, 21)

compreende uma roda motorizada (21) tendo uma abertura (22) para permitir
0 posicionamento do nicleo de taldo (100) com respeito ao membro de
deposicdo de fita (20, 21) na etapa de posicionamento do niicleo de taldo
(100) com respeito ao membro de deposicao de fita (20, 21).

12. M¢étodo de acordo com a reivindicagio 10 ou 11,

caracterizado pelo fato de que, na dita etapa de mover simultaneamente o

membro de deposicao de fita (20, 21) e o nicleo de taldao (100), o membro de
deposicdo de fita (20, 21) € movido a uma primeira velocidade de rotacdo
predeterminada em torno do respectivo eixo geométrico de rotacao e o nicleo
de taldo (100) é movido a uma segunda velocidade de rotacdo predeterminada
em torno de um respectivo eixo geométrico de rotacao.

13. Método de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de que, na etapa de mover simultaneamente o membro de deposicao
de fita (20, 21) e o nicleo de taldo (100), as primeira e segunda velocidades
de rotacdo sao mantidas constantes.

14. Método para fabricar um pneu compreendendo uma
estrutura de carcaca tendo pelo menos uma camada de carcaca associada com

estruturas de ancoragem anulares axialmente opostas, o método caracterizado

pelo fato de que compreende as etapas de:
- fabricar pelo menos um par de estruturas de ancoragem

anulares da estrutura de carcaca conforme definido na reivindicagao 1;
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- associar o par de estruturas de ancoragem anulares com a dita
pelo menos uma camada de carcaca em abas extremas axialmente opostas da
camada de carcaca.

15. Aparelho (1) para fabricar uma estrutura de ancoragem

anular para um pneu para rodas de veiculo, caracterizado pelo fato de que

compreende um dispositivo (10) para suportar o nicleo de taldo (100) e um
membro de deposicio de fita (20, 21) mével com respeito ao dispositivo de
suporte de taldo (10) para enrolar uma fita de refor¢o (200) sobre um niicleo
de taldo (100), no qual durante o enrolamento da fita de refor¢o (200) sobre o
nicleo de taldao (100) o membro de deposicdo de fita (20, 21) também atuar
como um membro carregador de fita, o aparelho (1) compreende
adicionalmente um dispositivo premente para associar a extremidade livre da
dita fita de reforco (200) com uma secdo transversal (101) do dito nicleo de
taldo (100) antes do inicio das ditas etapas de enrolamento e de carregamento.

16. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 15, caracterizado

pelo fato de que o dispositivo de suporte de nicleo de taldao (10) compreende
pelo menos um rolo de suporte de niicleo de taldao (11) adaptado para atuar
sobre uma parte de superficie anular interna do nicleo de taldao (100) para
suportar o niicleo de taldo (100) com respeito ao membro de deposicao de fita
(20, 21).

17. Aparelho (1) de acordo com a reivindicacdo 16,

caracterizado pelo fato de que o dispositivo de suporte de nicleo (10)

compreende ainda pelo menos um rolo de trancamento de nicleo de taldo (12)
substancialmente paralelo com o pelo menos um rolo de suporte de niicleo de
taldo (11), adaptado para cooperar com o dito pelo menos um rolo de suporte
de nicleo de talao (11) para travar em posicao o niicleo de taldo (100) com
respeito ao membro de deposicao de fita (20, 21).

18. Aparelho (1) de acordo com a reivindicagdo 16 ou 17,

caracterizado pelo fato de que o dispositivo de suporte de niicleo de taldo (10)
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compreende ainda pelo menos um rolo de suporte de niicleo de taldo lateral
(13) posicionado com respeito ao dito pelo menos um rolo de suporte de
nticleo de taldo (11) em uma posi¢do tal a conferir apoio lateral para uma
parte de superficie lateral (102) do nucleo de taldo (100) disposto em um lado
axialmente oposto & parte de superficie anular interna do nucleo de taldo (100)
suportado por pelo menos um rolo de suporte de nicleo de taldao (11).

19. Aparelho (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 15 a 18, caracterizado pelo fato de que compreende um

primeiro erupo de comando de rotagdo (25, 26, 27a, 27b) do membro de
deposicio de fita (20, 21) em torno de um respectivo eixo geométrico de
rotagao.

20. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 19, caracterizado

pelo fato de que o primeire grupo de comando (25, 26, 27a, 27b, 28)
compreende um motor elétrico (23) e primeiro membros de transmissdo de
movimento (26, 27a, 27b, 28) entre o motor elétrico (25) ¢ o membro de
deposicido de fita (20, 21).

21. Aparelho (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes de 15 a 20, caracterizado pelo fato de que compreende um

segundo grupo de comando de rotagdo (25, 14, 15) do nicleo de talao {100)
em torno de um respectivo eixo geométrico de rotagio.

22. Aparelho (1) de acordo com a reivindicaciio 21, em que o
dito dispositivo de suporte de nicleo de talio (10) compreende pelo menos
um rolo de suporte de nicleo de taldo (11) adaptado para atuar sobre uma
parte de superficie anular interna do nidcleo de taldo (100) para suportar o dito
nicleo de talao (100) com respeito ao dito membro de deposicio de fita (20,
21) e o dito primeiro grupo de comando (25, 26, 27a, 27b, 28) compreende
um motor elétrico (25) e primeiro membros de transmissio de movimento
(26, 27a, 27b, 28) entre o dito motor elétrico (25) ¢ o dito membro de

deposicio de fita (20, 21), caracterizado pelo fato de que o segundo grupo de
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comando (25, 14, 15) compreende segundo membros de transmissdo de
movimento (14, 15) do motor elétrico (2) para o pelo menos um rolo de
suporte de niicleo (11).

23. Aparelho (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicagcOes 15 a 22, caracterizado pelo fato de que o membro de deposic¢ao

de fita (20, 21) compreende uma roda anular (21) tendo uma abertura (22)
para permitir o posicionamento de uma sec¢ao transversal (101) do niicleo de
talao (100) no interior da roda anular (21).

24. Aparelho (1) de acordo com a reivindicagdo 23, em que o
dito dispositivo de suporte de niicleo de taldo (10) compreende pelo menos
um rolo de suporte de nicleo de talao (11) adaptado para atuar sobre uma
parte de superficie anular interna do nicleo de talao (100) para suportar o dito
nicleo de taldo (100) com respeito ao dito membro de deposigcao de fita (20,

21), caracterizado pelo fato de que o pelo menos um rolo de suporte de nicleo

de taldo (11) € disposto no interior da roda anular (21) de modo a posicionar a
secao transversal (101) do nicleo de talao (100) em um eixo geométrico de
rotacdo da roda anular (21).

25. Aparelho (1) de acordo com a reivindicagdo 23 ou 24,

caracterizado pelo fato de que o membro de deposicdo de fita (20, 21)

compreende uma pluralidade de primeiros rolos (30) associados com a roda
anular (21).
26. Aparelho (1) de acordo com a reivindicagdo 25,

caracterizado pelo fato de que os primeiros rolos (30) sdo dispostos

consecutivamente um apds outro ao longo de uma primeira circunferéncia da
roda anular (21).
27. Aparelho (1) de acordo com a reivindicacdo 26,

caracterizado pelo fato de que os primeiros rolos (30) t€m respectivos eixos

geométricos de rotacio substancialmente paralelos com o eixo geométrico de

rotacdo da roda anular (21).
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28. Aparelho (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicagOes 23 a 27, caracterizado pelo fato de que compreende ainda um

segundo rolo (31) associado com a roda anular (21) em uma sua zona de
entrada de fita.
29. Aparelho (1) de acordo com a reivindicagcdo 28,

caracterizado pelo fato de que o segundo rolo (31) tem um respectivo €ixo

geométrico de rotacdo inclinado a um angulo predeterminado com respeito ao
eixo geométrico de rotagdo da roda anular (21).
30. Aparelho (1) de acordo com a reivindicacdo 28 ou 29,

caracterizado pelo fato de que a zona de entrada de fita ¢ definida na roda

anular (21) na dita abertura (22).
31. Aparelho (1) de acordo com a reivindicacdo 28 ou 29,

caracterizado pelo fato de que a zona de entrada de fita ¢ definida na roda

anular (21) no lado axialmente oposto com respeito a abertura (22).
32. Aparelho (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicagcOes 26 a 31, caracterizado pelo fato de que compreende ainda uma

armacao de suporte (210) da roda anular (21) e uma pluralidade de terceiros
rolos (220) associados com a armacgdo (21) em uma segunda circunferéncia no
exterior da primeira circunferéncia.

33. Aparelho (1) de acordo com a reivindicagdo 32,

caracterizado pelo fato de que os terceiros rolos (220) t€m respectivos eixos
geométricos de rotacio substancialmente paralelos com o eixo geométrico de
rotacdo da roda anular (21).

34, Aparelho (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicagcOes 23 a 33, caracterizado pelo fato de que compreende um grupo

alimentador de fita (400) disposto a montante da roda anular (21) para puxar a
fita de reforco (200) de um carretel coletor de fita (300) e alimentar a mesma
aroda anular (21).

35. Aparelho (1) de acordo com a reivindicacdo 34, em que
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compreende ainda um segundo rolo (31) associado com a dita roda anular

(21) em uma sua zona de entrada de fita, caracterizado pelo fato de que o

grupo alimentador de fita (400) compreende um membro guia (413) da dita
fita de reforco (200) na zona de entrada de fita.

36. Aparelho (1) de acordo com a reivindicagdo 35, em que
dito membro de deposi¢do de fita (20, 21) compreende uma pluralidade de

primeiros rolos (30) associados com a dita roda anular (21), caracterizado

pelo fato de que o membro guia (413) compreende um quarto rolo (413)
disposto em uma posi¢io que € tangencial a um invélucro dos primeiros rolos
(30) durante a rotagdo da roda anular (21) em do respectivo eixo geométrico
de rotagdo.

37. Aparelho (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicagbes 15 a 36, caracterizado pelo fato de que compreende ainda um

dispositivo cortante (500, 501) da fita de reforgco (200).
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