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(67) Resumo: PROCESSO E APARELHO PARA PRODUZIR
PNEU. Uma pluralidade de elementos tipo tira (20) é aplicada em um
tambor de formacédo (C) externamente com uma superficie de
deposicdo substancialmente cilindrica (21), cujos elementos tipo tira
(20) sdo assentados em relacionamento mutuamente aproximado para
formar pelo menos uma primeira camada de reforgo anular (A) no
préprio tambor de formacédo (C) ajustado a um primeiro didmetro de
trabalho no qual cada um dos elementos tipo tira aplicados (2), na
superficie de assentamento (21) subtende um arco de uma
circunferéncia de uma largura tdo grande quanto um submultiplo inteiro
da extensdo circunferencial geral da propria superficie de
assentamento (21). Dispositivos de ajuste (24) que operam no tambor
de assentamento (21. Dispositivos de ajuste (24) que opera no tambor
de formacao (C) subsequentemente realizam a expanséo deste Ultimo
até um segundo diametro de trabalho maior que o primeiro diametro de
trabalho, mantendo ainda sua superficie de assentamento (21)
substancialmente cilindrica.
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“PROCESSO E APARELHO PARA PRODUZIR PNEU”
DESCRICAO DA INVENCAO

A presente invengdo diz respeito a um processo € a um
aparelho para produzir pneu.

Mais particularmente, a inven¢do estd basicamente voltada
para o processo € equipamento que, no que diz respeito a constru¢do de pneu
verdes, sdo usados para fabricar elementos ou camadas de refor¢o anulares,
tais como lonas de carcaga e/ou camadas de cinta que sdo parte do pneu que
esta sendo fabricado.

Um pneu para rodas de veiculo compreende no geral uma
estrutura de carcaga incluindo pelo menos uma lona de carcagca com
protetores de extremidade respectivamente opostos em encaixe com as
respectivas estruturas de ancoragem anulares integrada nas regides
normalmente identificadas como "taldes" e definindo as bordas
circunferenciais radialmente internas do pneu.

Associada com a estrutura da carcaga fica uma estrutura de
cinta compreendendo uma ou mais camadas de cinta dispostas em
relacionamento radialmente sobreposto umas em rela¢do as outras e com a
lona da carcaga, e tendo cordonéis de reforco téxteis ou metalicos com uma
orientagcdo cruzada e/ou substancialmente paralela a direcio da extensio
circunferencial do pneu. Aplicada na estrutura de cinta em uma posicdo
radialmente externa fica uma banda de rodagem, também feita de material
elastomérico, como outros produtos semiacabados que constituem o pneu.

Os respectivos costados de material elastomérico sdo também
aplicados, em uma posi¢do axialmente externa, nas superficies laterais da
estrutura de carcaga, cada qual se estendendo de uma das bordas laterais da
banda de rodagem até proximo da respectiva estrutura de ancoragem anular
nos taldes. Em pneu do tipo sem cidmara, uma camada de revestimento

hermética ao ar normalmente referida como "pano-forro" cobre as superficies
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internas do pneu.

Nos processos de produgdo mais difundidos, as lonas da
carcaga sdo feitas comegando de um artigo de fabricag¢do na forma de uma tira
continua constituida de cordonéis de material téxtil, ou, em alguns casos, de
material metélico, que sdo dispostos paralelos uns com os outros em uma
matriz de material elastomérico. A partir da tira continua, uma secdo €
cortada, cujo comprimento corresponde a extensdo circunferencial da lona da
carcaga a ser obtida. A sec@o € bobinada na superficie externa de um tambor
de construgdo, e as extremidades opostas sio mutuamente unidas de maneira a
formar uma lona de carcaca.

Da mesma forma, cada uma das camadas de cinta, por sua vez,
¢ feita pelo enrolamento de uma se¢do obtida de um produto semiacabado em
uma tira continua, em um tambor auxiliar. A estrutura de cinta assim formada,
possivelmente acoplada na banda de rodagem, é subsequentemente coletada
do tambor auxiliar para acoplamento na estrutura da carcaga.

Com os objetivos do presente relatério descritivo e das
reivindicagdes anexas, entende-se por "elemento tipo tira" um elemento
estreito comprido que na segdo transversal tem um perfil de conformagdo
plana e compreendendo um ou mais cordonéis de material téxtil e/ou metélico
que estendem-se paralelos a extensdo longitudinal do préprio elemento tipo
tira e incorporados em pelo menos uma camada de material elastomérico, ou
pelo menos parcialmente revestidos por ele.

Na patente U.S. 7.041.185 em nome do mesmo requerente, as
lonas da carcaga sdo obtidas por meio de elementos tipo tira constituidos de
cordonéis emborrachados, assentados circunferencialmente em
relacionamento mutuamente aproximado na superficie externa de um suporte
de formagdo toroidal cuja forma casa substancialmente com a da conformagio
interna do pneu que estd sendo processado. Uma ou mais camadas de cinta

sdo substancialmente formadas por meio de respectivos elementos tipo tira
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assentados circunferencialmente em relacionamento mutuamente aproximado
na lona ou lonas da carcaga suportadas pelo suporte de formacéo toroidal.

No documento EP 1.555.113, componentes de reforco de um
pneu, tais como lonas de carcaga e camadas de cinta, sio feitos pelo
assentamento de cordonéis emborrachados individuais dispostos préximos
uns dos outros em um tambor de formacéo cilindrico.

Observou-se que o mesmo tipo de elemento tipo tira ou
cordonel emborrachado (que nfo é nada além de um elemento tipo tira
compreendendo um \nico cordonel) representado na U.S. 7.041.185 B2 ou EP
1.555.113, pode ser utilizado para fabricagdo de pneu de diferentes tamanhos,
desde que a extensdo circunferencial externa do tambor de formacgdo usado
corresponda a um numero inteiro multiplo do arco de uma circunferéncia
subtendida por cada elemento tipo tira na superficie do préprio tambor. O
requerente observou que esta condi¢do € afetada ndo somente pela extensdo
circunferencial do préprio tambor, mas também pelo menos pelas dimensdes
da largura dos elementos tipo tira usados, e pelo dngulo de assentamento dos
ditos elementos tipo tira na superficie do tambor de formacao.

Portanto, inferiu-se que, a fim de atender esta condicdo, é
necessario que um tambor especifico seja usado para cada tamanho e tipo de
pneu a ser fabricado, a ser combinado com o equipamento especifico
adaptado para fabricar elementos tipo tira de largura adequada.

Sentiu-se a necessidade de fabricar componentes estruturais do
pneu pelo assentamento de elementos tipo tira, sem ser obrigado a se
submeter as restri¢des supradescritas.

Observou-se que, com o assentamento dos elementos tipo tira
em uma superficie com um didmetro correspondente a um nUmero inteiro
multiplo do arco de uma circunferéncia subtendida pelo elemento tipo tira
individual, e subsequentemente a expansio do tambor até o didmetro

desejado, a distribuigdo dos elementos tipo tira é de conformidade com a



10

15

20

25

4

especificagdo do projeto e ndo € ligada na extensio da superficie de
assentamento do tambor de formacg3o.

Com mais detalhes de acordo com um primeiro aspecto, a
inveng&o diz respeito a um processo para produzir pneu compreendendo pelo
menos a etapa de fabricar pelo menos uma primeira camada de refor¢o anular
durante a construg¢do de cada pneu; em que a fabricagio da dita pelo menos
uma primeira camada de refor¢o anular compreende as etapas de: prover um
tambor de formacdo externamente com uma superficie de assentamento
substancialmente cilindrica; aplicar uma pluralidade de elementos tipo tira no
tambor de formacgdo; em que, durante a dita etapa de aplica¢do, os elementos
tipo tira sfo assentados em relacionamento mutuamente aproximado de
acordo com a extensdo circunferencial da dita superficie de assentamento,
para formar a dita pelo menos uma primeira camada de reforco anular; em
que, antes da etapa de aplica¢do, o tambor de formagdo € ajustado em um
primeiro didmetro de trabalho, em um valor tal que cada um dos elementos
tipo tira aplicados no mesmo, na superficie de assentamento, subtenda um
arco de uma circunferéncia de uma largura correspondente a um nimero
interior submultiplo da extensdo circunferencial geral da prépria superficie de
assentamento; em que, depois da dita etapa de aplicagdo, o tambor de
formagdo € radialmente expandido, mantendo ainda sua superficie de
assentamento em uma forma substancialmente cilindrica, até um segundo
didmetro de trabalho predeterminado, para determinar uma expansdo
permanente da dita pelo menos uma primeira camada de reforco anular.

Assim, uma maior flexibilidade de produgido é dada as usinas
projetadas para construgdo de pneu. De fato, é a opinido do requerente de que
a expansdo, a uma quantidade ajustavel, dependendo das exigéncias, que é
imposta pela expansdo radial do tambor de formagdo, permite que a camada
de reforco anular formada nela seja atribuida com tamanhos demandados

pelas especificagdes de projeto do pneu, sem exigir que a usina seja
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modernizada com maquinario diferente e equipamento dedicado para cada um
tamanho especifico ou a uma faixa restrita de tamanhos dos pneu que estdo
sendo produzidos.

Pensa-se ainda que, pela inven¢do, uma excelente regularidade
e homogeneidade estrutural do pneu obtido podem ser também conseguidas.
De fato, a expansdo imposta nas camadas de refor¢o anulares formadas na
superficie de assentamento da origem a afinamento dos elementos tipo tira e
aos cordonéis individuais, afinamento este que é homogeneamente distribuido
em toda a extensdo circunferencial.

De acordo com um aspecto adicional, a invengio diz respeito a
um aparelho para produzir pneu, compreendendo: um tambor de formacio
externamente com uma superficie de assentamento substancialmente
cilindrica, dispositivos aplicadores para aplicar uma pluralidade de elementos
tipo tira no tambor de formag&o, cujos elementos tipo tira sdo dispostos em
relacionamento mutuamente aproximado em toda a extensfio circunferencial
da dita superficie de assentamento, para formar pelo menos uma primeira
camada de refor¢o anular; dispositivos de ajuste que operam no tambor de
formagdo para seletivamente expandi-lo e contrai-lo, mantendo ainda sua
superficie de assentamento substancialmente cilindrica, entre um primeiro
diametro de trabalho, no qual cada um dos elementos tipo tira aplicados, na
superficie de assentamento, subtende um arco de uma circunferéncia cuja
largura € do tamanho de um numero inteiro multiplo da extensdo
circunferencial geral da propria superficie de assentamento, e um segundo
didmetro de trabalho maior que o primeiro didmetro de trabalho.

A presente inven¢do, em pelo menos um dos ditos aspectos,
pode ter um ou mais dos recursos preferidos descritos a seguir.

A formagdo da dita primeira camada de refor¢o pode ser
objetivada na fabricagdo de uma estrutura de cinta do pneu em um tambor

auxiliar que constitui o tambor de formacao.
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Em uma modalidade diferente, a formagdo da dita primeira
camada de refor¢o pode ser objetivada na fabricagdo de uma estrutura de
carcaga do pneu em um tambor de construgdo primario que constitui o tambor
de formacéo.

Em uma outra modalidade alternativa, a formacgio da dita
primeira camada de refor¢o pode também ser objetivada na fabricagiio de uma
estrutura de cinta e uma estrutura de carcaga do pneu em um tambor auxiliar e
um tambor de constru¢do primario, cada um deles constituindo um tambor de
formacio.

A fabricacdo da dita estrutura de cinta pode adicionalmente
compreender a etapa de fabricar uma segunda camada de reforco em uma
posic¢do radialmente externa a dita primeira camada de reforco, no dito tambor
auxiliar que constitui o tambor de formac3o.

Em uma modalidade diferente, a fabrica¢do da dita estrutura
de carcaga pode compreender adicionalmente a etapa de fabricar uma segunda
camada de reforco em uma posi¢do radialmente externa a dita primeira
camada de reforgo, no dito tambor de construgdo primério que constitui o
tambor de formac3o.

Em uma outra modalidade, a fabricac¢do das ditas estruturas de
cinta e de carcaga pode adicionalmente compreender a etapa de fabricar uma
segunda camada de reforco em uma posi¢do radialmente externa a dita
primeira camada de refor¢o, no dito tambor auxiliar ou no dito tambor de
constru¢do primario, cada qual constituindo o tambor de formacio.

A etapa de expandir radialmente o tambor de formagdo pode
ser realizada depois da formagiio da segunda camada de refor¢o anular
sobrepondo radialmente o primeiro tambor de reforco.

Antes ou durante a etapa de aplicagdo, as seguintes etapas
podem ser realizadas: armazenar um primeiro pardmetro de referéncia

correspondente ao primeiro didmetro de trabalho; armazenar um segundo
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pardmetro de referéncia correspondente ao segundo didmetro de trabalho
desejado; calcular a diferenga entre o dito primeiro e segundo parametros de
referéncia.

A quantidade de expansdo radial do tambor de formag¢io pode
ser vantajosamente modulada, pelos dispositivos de ajuste, por exemplo, em
fun¢éo da diferencga calculada.

A diferenca entre a extensdo circunferencial do tambor de
formacgdo estabelecida para o primeiro e segundo didmetros de trabalho,
respectivamente, € preferivelmente menor que a largura de um elemento tipo
tira individual, de forma que a separagdo entre elementos tipo tira e cordonéis
individuais contiguos, causada pela expansfo, seja de qualquer maneira de
pequeno valor e de uma natureza tal que a resisténcia estrutural do produto
obtido ndo seja comprometida.

Pelo menos um inserto anular de material elastomérico pode
ser vantajosamente formado em torno da superficie de assentamento.

O dito pelo menos um inserto anular de material elastomérico
pode ser formado pelo enrolamento de pelo menos um elemento alongado
continuo em espiras dispostas consecutivamente proximas umas das outras
em torno da superficie de assentamento.

O inserto anular pode ser aplicado na superficie de
assentamento antes da aplicagdo dos ditos elementos tipo tira, de maneira a
promover o posicionamento estavel das extremidades dos ditos elementos tipo
tira, em virtude do dito cariter pegajoso do material elastomérico que
constitui o inserto.

O dito pelo menos um inserto anular pode ser formado no
tambor de formagdo ajustado em um didmetro minimo, menor que o primeiro
didmetro de trabalho, de forma que a superficie de assentamento do dito
tambor sejam continua o0 maximo possivel.

O tambor de formagéo é expandido do didmetro minimo até o
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primeiro didmetro de trabalho antes da aplicagdo dos elementos tipo tira.

O tambor de formacdo preferivelmente compreende setores
circunferenciais consecutivos, moveis radialmente pelo comando dos
dispositivos de ajuste.

Os setores podem ter respectivos ressaltos circunferenciais na
superficie de assentamento, cujos ressaltos apdiam-se mutuamente quando o
tambor € ajustado no didmetro minimo de maneira a reduzir os riscos de

quebra do elemento alongado continuo durante o enrolamento da superficie de

assentamento.

Cada setor circunferencial pode ter partes de extremidade tipo
alveolar, cada qual encaixando cooperativamente em uma parte de
extremidade tipo alveolar complementar a ela, que vai em um setor
circunferencial adjacente, de maneira a reduzir o tamanho das
descontinuidades superficiais produzidas entre um setor e o outro na
superficie de assentamento, apds expansio do tambor.

O elemento alongado continuo, em paralelo com um eixo
geomeétrico do tambor de formagdo, pode vantajosamente ter uma largura
maior que a metade de um passo dos dentes de cada uma das partes de
extremidade tipo alveolar, de forma que sua conformagdo estrutural nio seja
bastante afetada pelas descontinuidades superficiais produzidas entre um setor
e o outro na superficie de assentamento, apds expansio do tambor.

Adicionalmente, ou alternativamente, pelo menos um inserto
anular de material elastomérico pode ser aplicado na dita pelo menos uma
primeira e/ou uma segunda camada de refor¢o anular em uma posigio
radialmente externa.

Este inserto anular pode estender-se axialmente na superficie
de assentamento além das bordas das ditas pelo menos uma primeira e/ou uma
segunda camada de refor¢o anular.

O enrolamento do elemento alongado continuo ¢é



10

15

20

25

9

preferivelmente realizado comegando de um ponto intermediario da extensdo
axial da dita pelo menos uma primeira camada de refor¢o que foi previamente
aplicada.

O dito pelo menos um inserto anular pode constituir pelo
menos um inserto sob a cinta localizado em uma posi¢do radialmente interna
em relagdo a uma borda da dita pelo menos uma primeira camada de reforco.

Adicionalmente, ou alternativamente, o dito pelo menos um
inserto anular pode constituir pelo menos uma banda de rodagem colocada em
uma posi¢do radialmente externa relativa a dita pelo menos uma primeira
camada de reforgo.

Adicionalmente, ou alternativamente, o dito pelo menos um
inserto anular pode constituir pelo menos um costado que estende-se em uma
posigdo axialmente externa em relagdo a uma borda da dita pelo menos uma
primeira camada de reforco.

Depois da dita etapa de expansfo radial, pode-ser fazer
provisdo para as etapas de contrair o tambor de formacdo até um didmetro
menor que o primeiro didmetro de trabalho; e de remover axialmente do
tambor de formagédo por deslizamento a camada de reforco anular ai formada.

Os ditos dispositivos de ajuste preferivelmente compreendem
pelo menos um came espiral que encaixa os ditos setores e que podem ser
acionaveis em rotagdo em torno de um eixo geométrico do tambor de
formacgdo para causar movimento radial dos ditos setores.

Flanges guia que suportam de forma deslizante os ditos setores
podem ser suportados rotacionalmente em relagdo ao came espiral.

O came espiral pode ser preso a um haste de preensdo
suportado coaxialmente pelo tambor de formagdo.

Pelo menos um brago robotizado pode ser provido para
encaixe operacional do tambor de formagfo no haste de preensao.

Um manipulador carregado operacionalmente pelo bracgo
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robotizado, ou instalado separadamente, pode ser provido para colocar o haste
de preensdo em rotagdo e causar intervengdo dos dispositivos de ajuste.

Também podem ser providos dispositivos de travamento que
podem ser seletivamente ativados para travar os flanges guia em relagdo ao
haste de preensio.

Cada elemento tipo tira aplicado no tambor de formag¢do pode
vantajosamente ser submetido a forcas de reten¢do que contrabalangam os
movimentos do elemento tipo tira em relagdo a superficie de assentamento,
forgas estas que sdo, por exemplo, geradas pelo carater pegajoso do material
que forma o dito pelo menos um inserto anular e/ou por imis carregédos nos
ditos setores.

Recursos e vantagens adicionais ficario mais aparentes a partir
da descrigcdo detalhada de uma modalidade preferida, mas nfo exclusiva, de
um processo e um aparelho para produzir pneu de acordo com a presente
invengao.

Esta descri¢do serd apresentada a seguir com referéncia aos
desenhos anexos, dados a titulo de exemplo nfo limitante, em que:

A figura 1 mostra diagramaticamente uma vista de topo de um
aparelho para produzir pneu feitos de acordo com a presente invengio;

A figura 2 € uma vista em perspectiva de um tambor de
formagdo que é parte do aparelho em referéncia;

A figura 3 mostra um tambor de forma¢do em uma vista em
perspectiva parcialmente recortada, vista do angulo oposto com relagdo a
figura 2;

A figura 4 € uma sec¢fo diametral do tambor de formacio;

A figura 5 mostra uma parte do tambor de formagdo ajustado
em um primeiro didmetro de trabalho com algumas partes removidas para
tornar as outras mais proeminentes;

A figura 6 mostra o tambor visto na figura 5 ajustado a um
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segundo didmetro de trabalho;

A figura 7 € uma vista em perspectiva de um detalhe da
construg¢do do tambor de formacgio;

A figura 8 é uma sec¢do diametral fragmentada de um pneu que
pode ser produzido pelo processo e aparelho em referéncia.

Referindo-se aos desenhos, um aparelho para produzir pneu
para rodas de veiculos e provido para realizar um processo de acordo com a
invencao foi identificado no geral pelo nimero de referéncia 1.

O aparelho 1 é projetado para produzir pneu 2 (figura 8)
compreendendo essencialmente uma estrutura de carcaga 2a com pelo menos
uma lona da carcaga 3. Uma camada hermética ao ar de material elastomérico,
isto €, um assim denominado revestimento 4, pode ser aplicada internamente
na lona/lonas da carcaga 3. Duas estruturas de ancoragem anulares 5, cada
qual compreendendo um assim denominado "nicleo do taldo" 5a que leva
uma carga elastomérica 5b em uma posi¢do radialmente externa, ficam em
encaixe com os respectivos protetores de extremidade 3a da lona/lonas da
carcaga 3. A integracdo das estruturas de ancoragem anulares 5 ocorre
proxima as regides normalmente identificadas como "taldes" 6, nas quais o
encaixe entre o pneu 2 e um respectivo aro de montagem normalmente ocorre.

Uma estrutura de cinta 7 compreendendo uma ou mais
camadas de cinta 7a, 7b é circunferencialmente aplicada na lona/lonas da
carcaga 3, e uma banda de rodagem 8 sobrepde circunferencialmente a
estrutura de cinta 7.

Associado com a estrutura de cinta 7 podem estar os assim
denominados "insertos sob a cinta" podem estar os assim denominados
"insertos sob a cinta" 9, cada qual colocado entre a lona/lonas da carcaca 3 e
uma das bordas de extremidade axialmente opostas da estrutura de cinta 7.
Além do mais, ou como uma alternativa para os insertos sob a cinta 9, insertos

anulares de material elastomérico e/ou compreendendo cordonéis ou outros
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elementos de refor¢co podem ser radialmente sobrepostos na estrutura de cinta
7, pelo menos nas suas bordas de extremidade axialmente opostas, e/ou
dispostos entre as camadas de cinta 7a, 8b, pelo menos nas ditas bordas de
extremidade.

Dois costados 10, cada qual se estendendo a partir do taldo
correspondente 6 até uma borda lateral correspondente da banda de rodagem
8, s@o aplicados na lona/lonas da carcaga 3, em locais lateralmente opostos.

O aparelho 1 compreende um tambor de construgdo primario
11, no qual pelo menos parte dos componentes projetados para formar a
estrutura de carcaga 2a do pneu 2 € construida e/ou montada. O tambor
primario 11 pode consistir indiferentemente tanto em um tambor de
constru¢do de primeiro estagio, se, como no exemplo aqui mostrado, o
aparelho 1 for projetado para realizar um processo de construcdo do assim
denominado tipo de "dois estagios, quanto em um tambor de construgio do
tipo normalmente referido como "uniestagio", caso se deseje que seja
realizado um processo de construgdo em um Unico estagio.

O tambor priméario 11 é suportado operativamente por um
mandril 12, um brago robotizado, ou um outro dispositivo que permite que o
dito tambor, se necessdrio, seja acionado em rotacdio e/ou devidamente
movimentado durante a aplicagdo dos componentes da estrutura de carcaca 2a
em uma estagdo de construgio 12a.

Com mais detalhes, o tambor primario 11 serve para primeiro
receber o revestimento 4, se houver, e entdo a lona ou lonas da carcaca 3, de
maneira a formar uma camisa cilindrica nos protetores de extremidade
opostas das quais as estruturas de ancoragem anulares 5 sdo
subsequentemente montadas. A redobra dos protetores de extremidade 3a da
lona/lonas da carcaga 3 pode ser em seguida realizada em torno das estruturas
de ancoragem anulares 5. A aplica¢do dos costados 10 no tambor primério

pode ser adicionalmente provida, esta operacdio sendo realizada antes ou
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depois da aplicagéo da lona/lonas da carcaga 3 de acordo com o processo de
construcgio.

Na modalidade mostrada onde a construgdo do pneu ocorre por
meio de um processo de dois estdgios, a estrutura da carcaga 2a, feita na
forma de uma camisa cilindrica, € coletada do tambor priméario 11 por um
primeiro elemento de transferéncia 13 que realiza o encaixe do mesmo em um
tambor de modelagem 14, ou tambor de segundo estagio, dividido axialmente
em duas metades 14a que podem mover-se para perto uma da outra e sfo
providas para encaixar a estrutura de carcaga 2a, cada qual em uma das
estruturas de ancoragem anulares 5.

O aparelho 1 compreende adicionalmente um tambor auxiliar
15 no qual os componentes da estrutura de cinta provenientes da primeira
unidade de alimentagdo 16 sio montados seguindo uma sequéncia pré-
estabelecida.

Também, travado com o tambor auxiliar 15 pode estar uma
segunda unidade de alimentagdo 17 projetada para aplicar a banda de
rodagem 8 na estrutura de cinta 7 em uma posi¢éo radialmente externa.

Uma terceira unidade de alimentagfo 18 pode ser provida para
aplicagdo dos costados 10 na continuag¢fo das bordas axialmente opostas da
banda de rodagem 8, como uma alternativa a aplicacdo da mesma no tambor
primario 11.

Um possivel segundo elemento de transferéncia 19 modvel
entre o tambor auxiliar 15 e o tambor de modelagem 14, preferivelmente ao
longo de uma dire¢do de alinhamento axial mutuo do mesmo, realiza a
transferéncia da estrutura de cinta 7 junto com a banda de rodagem 8 e
costados 10 possivelmente associados com a dita banda de rodagem para a
estrutura de carcaga 2a suportada pelo tambor de modelagem 14.

De uma maneira conhecida por si, quando a estrutura de cinta

7 esta em uma posic¢do centralizada em relagdo a estrutura de carcacga 2a, as
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metades opostas 14a do tambor de modelagem 14 movem-se para préximo
um do outro em uma dire¢do axial, simultaneamente com a admissdo de
fluido na lona ou lonas da carcaga 3, de forma a modelar a estrutura de
carcaca 2a em uma configuragdo toroidal. A expansdo radial resultante da
lona/lonas da carcaga 3 faz com que a mesma cole na superficie interna da
estrutura de cinta 7, mantida pelo segundo elemento de transferéncia 19.

O pneu 2 assim construido é adequado para ser removido do
tambor de modelagem 14 para ser submetido a um tratamento de
vulcanizagdo e/ou outras operagdes de trabalho providas no ciclo de trabalho.

De acordo com uma modalidade da presente invengdo, €
provido que, durante a construgdo do pneu 2, pelo menos uma primeira
camada de refor¢o anular A que constitui a dita pelo menos uma lona de
carcaga 3, por exemplo, e/ou a dita pelo menos uma camada de cinta 7a,
sejam feitas por meio de dispositivos aplicadores B providos para aplicar uma
pluralidade de elementos tipo tira 20 circunferencialmente disposta em
relacionamento de aproximac¢io mutua em um tambor de formagdo C que
constitui o dito tambor primario 11 e/ou o tambor auxiliar 15.

Com mais detalhes, em uma possivel modalidade alternativa, o
tambor de formagdo C constitui o tambor primario 11 dedicado a formacéo da
estrutura da carcaca 2a, e os dispositivos aplicadores B constituem a dita
estacdo de construgdo 12a pelo menos parcialmente.

De acordo com uma modalidade diferente, tanto a estrutura de
carcaga 2a quanto a estrutura de cinta 7 sdo feitas usando os respectivos
dispositivos aplicadores B para elementos tipo tira 20 que operam em
tambores de formagdo C que constituem o dito tambor primario 11 e tambor
auxiliar 15, respectivamente.

No caso particular mostrado e descrito a seguir, o tambor de
formagdo C constitui o tambor auxiliar 15 dedicado a formacdo da estrutura

de cinta 7, e os dispositivos aplicadores B formam parte da primeira unidade
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de alimentagdo 16 dos componentes da estrutura de cinta 7, a estrutura de
carcaga 2a sendo formada no dito tambor primario 11.

Os ditos dispositivos aplicadores B, ndo descritos com detalhes
por questdo de simplificagdo, podem ser feitos, por exemplo, seguindo os
preceitos da patente U.S. 6.702.913 no nome do mesmo requerente, quando
ndo declarado de outra forma no presente relatdrio descritivo.

O tambor de formagdo C externamente tem uma superficie de
assentamento 21 de conformagdo substancialmente cilindrica que é formada
de uma pluralidade de setores circunferenciais 22 dispostos consecutivamente
em torno de um eixo de simetria geométrico X do préprio tambor de
formagao.

Com os objetivos da presente invengdo, a expressdo tambor
"substancialmente cilindrico" significa um tambor correspondente a um sélido
de revolugédo definida por uma matriz geradora com uma extensio retilinea,
como pode ser encontrado no exemplo do tambor de formag¢do C aqui
mostrado, ou com um perfil arqueado a um ponto tal que a diferenca entre o
didmetro maximo Dmax, medido em um plano de simetria ortogonal ao eixo
de rotagdo do tambor de formagio C, e um didmetro minimo Dmin, medido
nas bordas axialmente opostas do préprio tambor, fique incluido de cerca de 0
(superficie cilindrica) a cerca de 30 % da dimens3do axial E mensuravel entre
as ditas bordas axialmente opostas (figura 4).

Em outras palavras, a relagdo seguinte aplica-se:

0 < (Dmax — Dmin) <0,3 * E.

Preferivelmente, a dita diferenga (Dmax — Dmin) fica entre
cerca de O (superficie cilindrica) e cerca de 0,2 * E.

Em outras palavras, preferivelmente a relagdo seguinte aplica-
se:

0 <(Dmax — Dmin) <0,2 * E.

Cada setor circunferencial 22 € levado por pelo menos uma
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bragadeira ou, como mostrado, um par de bragadeiras radiais 23 localizadas
proximas dos respectivos lados axialmente opostos do tambor de formacgio C
e operativamente em encaixe com dispositivos 24 para ajuste do
posicionamento radial dos préprios setores.

Esses dispositivos de ajuste 24 servem para transladar
simultaneamente os setores circunferenciais 22 em uma direcdo radial com o
eixo geométrico X do tambor de formagdo C, de maneira a dar origem a uma
variagdo dos tamanhos diametrais do tambor em si, a comecar por um
didmetro minimo no qual os setores circunferenciais 22 podem agir em apoio
um no outro pelos respectivos ressaltos circunferenciais 23a com os quais eles
sdo providos na superficie de assentamento 21, de maneira a dar a dita
superficie uma extensio continua.

Os ressaltos circunferenciais 23a de cada setor circunferencial
22 s@o preferivelmente definidos nas respectivas partes de extremidade tipo
alveolar 25, cada qual encaixando operativamente uma parte de extremidade
tipo alveolar 25 geometricamente complementar a ela, realizado por um setor
circunferencial circunferencialmente adjacente 22. Desta maneira, a superficie
de assentamento 21 vantajosamente mantém esta conformagio
substancialmente cilindrica e uma extensfo substancialmente continua, isto &,
isenta de descontinuidades importantes, também seguindo uma expansio
radial do tambor de formag&o C mediante a agdo dos dispositivos de ajuste 24.

Com mais detalhes, cada parte de extremidade tipo alveolar 25
¢ substancialmente definida por uma alterna¢fo de projeg¢Ses 25a e recessos
25b, um apos o outro de acordo com um passo de dentes preferivelmente
incluido entre cerca de 10 mm e cerca de 25 mm, medido entre pontos
homélogos de duas proje¢des mutuamente adjacentes 25a.

Deve-se observar que as extremidades tipo alveolar 25
permitem que uma boa continuidade superficial seja mantida, mesmo quando

ocorrem fortes expansdes do tambor de formagdo C. Assim, o tambor de
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formagdo C pode ser facilmente adaptado para o trabalho de pneu com
tamanhos diametrais ainda bastante diferentes uns dos outros.

Os dispositivos de ajuste 24 preferivelmente compreendem
pelo menos um ou, como mostrado, um par de cames espirais 26 que
encaixam operativamente os setores circunferenciais 22, nos respectivos
corredigos 27, cada qual suportado por uma das ditas bracadeiras radiais 23.
Os cames espirais 26 encaixam cada qual corredigos 27 das bracadeiras
radiais 23 dispostas no mesmo lado do tambor de formagdo C e sdo presos a
um haste de preensdo 28 coaxial com o eixo geométrico X, e acionavel em
rotagcdo por um manipulador 29 que podé ser encaixado de forma removivel
no tambor de formacgéo C.

Pelo menos um ou, como mostrado, um par de flanges guia 30
suporta os setores circunferenciais 22 guiando-se radialmente em relagéio ao
eixo geométrico X por meio de sedes guia 31 que passam de forma deslizante
pelas respectivas bragadeiras radiais 23. Os flanges guia 30 sio suportados
rotacionalmente pelo haste de preensdo 28 por meio de mancais 32, e pelo
menos um deles leva dispositivos de travamento 33 para destravar e travar
seletivamente os flanges guia em relag@o ao haste de preensfo 28.

Esses dispositivos de travamento 33 podem, por exemplo,
compreender um ou mais trincos 34, cada qual feito na forma de um pino
guiado axialmente através de um bloco 35 integral com o flange guia 30,
empurrado elasticamente pelas respectivas molas 36 em dire¢io a um disco de
travamento 37 integral com o haste de preensio 28 e que leva uma pluralidade
de sedes de montagem distribuidas circunferencialmente 38.

Cada trinco 34 pode encaixar operativamente um atuador de
destravamento 39 suportado pelo manipulador 29 para ser retirado da
respectiva sede de montagem 38 de maneira a desencaixar o haste de preensio
28 do flange guia 30 em uma diregdo de rotagdo, o dito flange 30 sendo retido

pelo proprio atuador de destravamento. Nesta situagdo, as rotacdes do haste
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de preensdo 28 pela agdo do manipulador 29 sdo transmitidas aos cames
espirais 26, causando consequentemente um movimento radial simultdneo dos
setores circunferenciais 22.

Quando a intervengéo dos dispositivos de ajuste 24 termina, os
trincos 34 sdo liberados dos atuadores de destravamento 39 para ser cada qual
elasticamente empurrado para uma das sedes de montagem 38, de maneira a
promover posicionamento estavel dos setores circunferenciais 22 durante o
trabalho.

Preferivelmente, pelo menos um brago robotizado 40 serve
para encaixar operativamente o haste de preensio 28 no suporte e mover
convenientemente o tambor de formag¢do C na frente dos dispositivos
aplicadores B dos elementos tipo tira 20. Com mais detalhes, o braco
robotizado 40 realiza o devido posicionamento do tambor de formacdo C nos
dispositivos aplicadores B, e coloca-o em rotagio, seguindo um movimento
passo a passo, por exemplo, em sincronismo com o assentamento dos
elementos tipo tira individuais 20 na superficie de assentamento 21, de forma
que os proprios elementos tipo tira 20 sejam aplicados em sucessdo adjacentes
uns aos outros, cada qual seguindo uma orientagdo paralela ou
convenientemente inclinada com o eixo geométrico X.

Preferivelmente, a dita orientagdo gerard um 4ngulo incluido
entre cerca de 0 ° e cerca de 25 ° com o eixo geométrico X no caso da
formagdo de uma camada de reforgo pertencente a uma lona de carcaga.

Preferivelmente, a dita orientagdo gerara um angulo incluido
entre cerca de 0 ° e cerca de 90 ° com o eixo geométrico X no caso da
formacdo de uma camada de refor¢o pertencente a uma tira de cinta.

O movimento do tambor de formag¢do C ocorre de acordo com
as etapas de uma largura angular substancialmente tdo grande quando ou
correlacionada com o 4ngulo subtendido, na superficie de assentamento 21,

por cada um dos elementos tipo tira 20 assentados. Desta maneira, as bordas



10

15

20

25

19

opostas dos elementos tipo tira 20 respectivamente adjacentes casardo
mutuamente ou, se necessdrio, ficardo espagadas a uma distancia
predeterminada e constante por toda a extensfo circunferencial da camada de
refor¢o obtida A.

A fim de permitir que o ultimo elemento tipo tira 20 também,
assentado para formagdo da camada de reforgo A, seja devidamente colocado
entre os elementos tipo tira 20 adjacentes previamente aplicados, € importante
que o arco de uma circunferéncia subtendida por cada elemento tipo tira 20 na
superficie de assentamento 21 corresponda a um numero inteiro submultiplo
da extensdo circunferencial total da propria superficie de assentamento 21.

O valor do arco subtendido de uma circunferéncia ¢é
estritamente relacionado com a medida da largura do elemento tipo tira 20 e
pode variar em fun¢do da orientagdo imposta no proprio elemento tipo tira 20
durante a aplicag3o.

Uma vez que a extensdo circunferencial da camada de reforco
A € um pardmetro de projeto normalmente governado por fatores estranhos a
largura e orientagdo do elemento tipo tira 20, pode facilmente acontecer de o
valor do arco de uma circunferéncia subtendida pelo elemento tipo tira 20 nfo
corresponder a um numero inteiro submultiplos da extensio circunferencial
desejada para a camada de reforgo A durante a fabricagdo.

Sob este aspecto, vantajosamente na presente invenc¢do antes
de realizar a etapa de aplicar os elementos tipo tira 20, o tambor de formacao
C € submetido a ag¢do do manipulador 29 que ajustara o tambor de formagéo C
em um primeiro didmetro de trabalho, com um tamanho tal que cada um dos
elementos tipo tira 20 subsequentemente aplicado subtenda um arco de uma
circunferéncia na superficie de assentamento 21 que é de uma largura
substancialmente tdo grande quanto um numero inteiro submultiplo da
extensdo circunferencial geral da propria superficie de assentamento.

Quando a fabricagdo da primeira camada de refor¢co A tiver



10

15

20

25

20

sido completada, pelo menos uma segunda camada de refor¢o A' pode ser
feita em uma posicdo radialmente externa a primeira camada de reforco. A
segunda camada de refor¢o A' que, no exemplo descrito, corresponde a
segunda camada de cinta 7b, pode ser obtida da mesma maneira previamente
descrita, mas com os elementos tipo tira 20 preferivelmente orientados em
uma extensdo cruzada com relagdo as da primeira camada de refor¢o A
correspondente a primeira camada de cinta 7a. Durante a fabricacdo da
segunda camada de refor¢o A', a superficie de assentamento 21 do tambor de
formagdo C deve ser representada pela primeira camada de reforco
previamente formada A.

Percebe-se que a aplicagdo dos elementos tipo tira 20 que
formam a dita pelo menos uma camada de reforco A, A' preferivelmente
ocorre de acordo com um angulo controlado com relagdo ao eixo geométrico
X, mostrado na U.S. 6.702.913, por exemplo. Este 4ngulo controlado pode ser
fixo por toda a extensdio dos elementos tipo tira aplicados no tambor de
formagdo C, ou pode variar do centro para as extremidades do préprio tambor
de formacgéo C.

Quando o assentamento dos elementos tipo tira 20 tiver sido
completado, o tambor de formagdo C € expandido radialmente até um
segundo didmetro de trabalho predeterminado, de forma a impor uma
expansdo permanente nas camadas de reforgo anulares A, A' de acordo com a
extensdo circunferencial desejada determinada pelas especificacdes de
projeto.

E também considerado com este objetivo que a opera¢ido do
manipulador 29, suportado operativamente pelo brago robotizado 40, ou
instalado separadamente dele, seja governada por uma unidade de controle
programavel (ndo mostrada), dispositivos de integragdo para armazenar um
primeiro pardmetro correspondente ao primeiro didmetro de trabalho,

possivelmente depois da determina¢do do mesmo com base nos paradmetros de
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projeto, dispositivos para armazenar um segundo parimetro correspondente
ao segundo didmetro de trabalho desejado, e dispositivos para calcular uma
diferenca entre os ditos primeiro e segundo parimetros. Mediante comando da
dita unidade de controle, os dispositivos de ajuste 24 modulam a quantidade
de expansdo radial imposta no tambor de formag¢do C, em funcio da diferenca
detectada pelos dispositivos de calculo.

Preferivelmente, a quantidade de expansio radial ¢
vantajosamente contida em valores relativamente baixos, de uma magnitude

tal que a diferencga entre a extensdo circunferencial do tambor de formagdo C

ajustada nos primeiro e segundo didmetros de trabalho, respectivamente, seja

menor que a largura de cada elemento tipo tira 20. As deformag¢des impostas
nos componentes feitos no tambor de formag¢do C sdo assim mantidas dentro
de valores limitados, eliminando qualquer risco de que sejam causadas
deformagdes estruturais andmalas.

Antes e/ou depois da fabricagdo da camada/camadas de
refor¢o A, A, pelo menos um inserto anular D de material elastomérico pode
ser formado em torno da superficie de assentamento 21.

O dito pelo menos um inserto anular D pode, por exemplo,
constituir pelo menos parte da banda de rodagem 8, aplicada na primeira e/ou
segunda camadas de cinta 7a, 7b em uma posi¢io radialmente externa, e/ou
pelo menos parte dos costados 10, cada qual estendendo-se na superficie de
assentamento 21 axialmente além das bordas das ditas primeira e/ou segunda
camadas de cinta 7a, 7b.

Um ou mais insertos anulares D de material elastomérico
podem também constituir os insertos sob a cinta 9 aplicados na superficie de
assentamento 21 em uma posi¢do radialmente interna em relagdo as bordas
axialmente opostas das camadas de cinta 7a, 7b.

Cada inserto anular D pode ser vantajosamente feito por meio

de espiralamento de pelo menos um elemento alongado continuo 41 de
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material elastomérico, isto é, pelo enrolamento do dito elemento alongado
continuo 41 em espiras substancialmente circunferenciais, dispostas
mutuamente préximas umas das outras em torno da superficie de
assentamento 21.

Com este objetivo, a segunda e/ou terceira unidades de
alimentacdo 17, 18 podem compreender pelo menos um distribuidor 42, tal
como uma matriz de extrusdo, por exemplo, que distribui o elemento
alongado continuo 41 no tambor de formagdo C enquanto este estd sendo
posto em rotagdo em torno de seu eixo geométrico X por um motor suportado
pelo brago robotizado 40, e devidamente movimentado por este para causar
distribui¢do das espiras de uma maneira adaptada para dar a conformacio
final desejada aos elementos alongados continuos que formam os insertos sob
a cinta 9, a banda de rodagem 8 e/ou os costados 10 que estdo sendo
fabricados.

Pelo menos durante a formagio dos insertos sob a cinta 9 e/ou
dos costados 10, € preferivel que o tambor de formagdo C seja ajustado no
didmetro minimo correspondente ao contato mutuo dos setores
circunferenciais 22 em relacionamento de continuidade de superficie. Assim,
elimina-se o risco de que o elemento alongado continuo 41 aplicado
diretamente em contato com o tambor de formagdo C possa romper durante o
enrolamento, pelo efeito de tensdes andmalas causadas por descontinuidades
superficiais indesejaveis do tambor de formacdo C.

A fim de limitar a influéncia de possiveis descontinuidades
superficiais do tambor de formagdo C na integridade estrutural do elemento
alongado continuo 41, ¢ ainda preferivelmente considerado que, pelo menos
durante a fabrica¢do da banda de rodagem 8 e/ou dos costados 10, o elemento
alongado continuo 41 seja de uma largura, medida paralela ao eixo
geométrico X do tambor de formagdo C, maior que a metade do passo dos

dentes de cada uma das partes de extremidade tipo alveolar 25 dos setores
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circunferenciais 22.

Pode também ser vantajosamente provido que, pelo menos
durante a fabricagdo da banda de rodagem 8 e/ou dos costados 10, o
enrolamento do elemento alongado continuo 41 seja realizado comecando por
um ponto intermedidrio da extensfo axial da primeira e/ou segunda camadas
de cinta 7a, 7b previamente aplicadas.

Quando a aplicagdo de possiveis elementos radialmente
internos nas camadas de reforgo A, A' (insertos sob a cinta 9, pano forro 4,
por exemplo) tiver sido completada e antes de comegar a aplicacdo das
camadas de reforco A, A', o tambor de formagio C é vantajosamente
expandido de seu didmetro minimo até o primeiro didmetro de trabalho, para
permitir o correto assentamento dos elementos tipo tira 20.

Por exemplo, por causa do carater pegajoso do material
elastomérico que constitui os insertos sob a cinta 9 formados antes da
fabricagdo das camadas de cinta 7a, 7b, cada um dos elementos tipo tira 20
subsequentemente aplicados no tambor de formagio C é vantajosamente
submetido a forcas de retengcdo que contrabalancam seus movimentos
indesejados em relagéo a superficie de assentamento 21.

Assim, um posicionamento estavel dos elementos tipo tira 20
pode ser obtido, mesmo se este ultimo for deliberadamente deformado
durante o assentamento no tambor de formacfio C, da mesma maneira
preceituada no dito documento U.S. 6.702.913 no nome do mesmo
requerente.

Dispositivos de retengdo 43 podem adicionalmente ser
vantajosamente associados com o tambor de formag¢do C para garantir ainda
mais o posicionamento estavel dos elementos tipo tira 20 também na presenca
de tensdes internas.

Em uma modalidade preferida, esses dispositivos de retenc¢io

43 compreendem imds associados com cada setor circunferencial 22 e
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voltados para cima da superficie de assentamento 21 para interagir com o
material metalico que constitui os cordonéis de reforgo integrados nos
elementos tipo tira 20 usados para fabricar as camadas de reforco A, A, tais
como a primeira e/ou segunda camadas de cinta 7a, 7b, por exemplo.
Subsequentemente a etapa de expansio radial do tambor de
formagdo C no segundo didmetro de trabalho que, dependendo das exigéncias,
pode ser realizada antes ou depois do assentamento da banda de rodagem 8
e/ou dos costados 10, o tambor de formagdo C pode ser contraido até um
didmetro menor que o primeiro didmetro de trabalho. Nesta circunstincia, a
estrutura de cinta 7, junto com a banda de rodagem 8, os insertos sob a cinta 9
e possivelmente os costados 10, podem ser deslizados axialmente para fora do
tambor de formagdo C levados a interagir com o segundo elemento de
transferéncia pelo brago robotizado 40, de maneira a ficar associados com a

estrutura de carcaca 2a.
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REIVINDICACOES

1. Processo para produzir pneu compreendendo pelo menos a
etapa de fabricar pelo menos uma primeira camada de refor¢o anular (A)

durante a construgdo de cada pneu (2), caracterizado pelo fato de que a

fabricacdo da dita pelo menos uma primeira camada de refor¢co anular (A)
compreende as etapas de:

- prover um tambor de formagdo (C) externamente com uma
superficie de assentamento substancialmente cilindrica (21);

- aplicar uma pluralidade de elementos tipo tira (20) no tambor
de formacdo (C);

em que, durante a dita etapa de aplicagdo, os elementos tipo
tira (20) s3o assentados em relacionamento mutuamente aproximado de
acordo com a extensdo circunferencial da dita superficie de assentamento
(21), para formar a dita pelo menos uma primeira camada de reforgo anular
(A);

em que, antes da etapa de aplicagfo, o tambor de formagdo (C)
¢ ajustado em um primeiro didmetro de trabalho, com um valor tal que cada
um dos elementos tipo tira (20) aplicados no mesmo, na superficie de
assentamento (21) subtenda um arco de uma circunferéncia de uma largura
correspondente a um numero inteiro submiltiplo da extens&o circunferencial
geral da prépria superficie de assentamento;

em que, depois da dita etapa de aplicagdo, o tambor de
formagdo (C) é radialmente expandido, mantendo ainda sua superficie de
assentamento (21) em uma forma substancialmente cilindrica, até um segundo
didmetro de trabalho predeterminado, para determinar uma expansdo
permanente da dita pelo menos uma primeira camada de refor¢o anular (A).

2. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de que compreende adicionalmente a etapa de fabricar uma segunda

camada de reforco (A') em uma posi¢do radialmente externa a dita primeira
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camada de reforgo (A).
3. Processo de acordo com a reivindicagdo anterior,

caracterizado pelo fato de que a dita etapa de expansdo radial € realizada

depois da forma¢do da dita pelo menos uma segunda camada de reforgo
anular (A').
4. Processo de acordo com uma ou mais das reivindicacdes

anteriores, caracterizado pelo fato de que compreende adicionalmente as

etapas de:

- armazenar um primeiro pardmetro de referéncia
correspondente ao primeiro didmetro de trabalho;

- armazenar um segundo parametro de referéncia
correspondente ao segundo parametro de trabalho desejado;

- calcular uma diferen¢a entre os ditos primeiro e segundo
parametros de referéncia.

5. Processo de acordo com a reivindicagdo anterior,

caracterizado pelo fato de que compreende adicionalmente a etapa de modular

a quantidade da expansio radial do tambor de formacdo (C) em func¢do da
diferenca calculada.
6. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1,

4 e 5, caracterizado pelo fato de que a diferenga entre a extensdo

circunferencial do tambor de formagdo (C) ajustado no primeiro didmetro de
trabalho e a extensdo circunferencial do tambor de formagéo (C) ajustado no
segundo didmetro de trabalho € menor que a largura de cada elemento tipo
tira (20).

7. Processo de acordo com uma ou mais das reivindicagdes

anteriores, caracterizado pelo fato de que compreende adicionalmente a etapa

de formar pelo menos um inserto anular (D) de material elastomérico em

torno da superficie de assentamento (21).

8. Processo de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado
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pelo fato de que o dito pelo menos um inserto anular (D) € formado pelo
enrolamento de pelo menos um elemento alongado continuo (41) em espiras
dispostas consecutivamente préximas umas das outras em torno da superficie
de assentamento (21).

9. Processo de acordo com uma ou mais das reivindicagdes 7 e

8, caracterizado pelo fato de que o dito pelo menos um inserto anular (D) do

material elastomérico é aplicado na superficie de assentamento (21) antes da
aplicagdo dos ditos elementos tipo tira (20).
10. Processo de acordo com uma ou mais das reivindicagoes 7

a 9, caracterizado pelo fato de que o dito pelo menos um inserto anular (D) €

formado no tambor de formag&o (C) ajustado em um didmetro minimo menor
que o primeiro didmetro de trabalho.
11. Processo de acordo com a reivindicagdo anterior,

caracterizado pelo fato de que o tambor de formacgdo (C) é expandido do

diametro minimo até o primeiro didmetro de trabalho antes da aplicagdo dos
elementos tipo tira (20).
12. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicag¢des

10 ou 11, caracterizado pelo fato de que o tambor de formagio (C)

compreende setores circunferenciais consecutivos (22) com respectivos
ressaltos circunferenciais (23a) na superficie de assentamento (21), cujos
ressaltos (23a) ficam em apoio uns com os outros quando o tambor de
formag&o (C) € ajustado no didmetro minimo.

13. Processo de acordo com uma ou mais das reivindicagdes

anteriores, caracterizado pelo fato de que o tambor de formacdo (C)

compreende setores circunferenciais consecutivos (22), cada um com partes
de extremidade tipo alveolar (25), cada uma delas encaixando operativamente
uma parte de extremidade tipo alveolar (25) complementar a elas e suportada
por um setor circunferencial circunferencialmente adjacente (22).

14. Processo de acordo com a reivindicagdo anterior,



10

15

20

25

4

caracterizado pelo fato de que o dito elemento alongado continuo (41), em

paralelo com um eixo geométrico (X) do tambor de formagdo (C), tem uma
largura que é maior que a metade do passo dos dentes de cada uma das partes
de extremidade tipo alveolar (25).

15. Processo de acordo com uma ou mais das reivindicagdes 7

e 8, caracterizado pelo fato de que o dito pelo menos um inserto anular (D) do

material elastomérico é aplicado na dita pelo menos uma primeira camada de
refor¢o anular (A) em uma posicdo radialmente externa.
16. Processo de acordo com uma ou mais das reivindicagdes

anteriores, caracterizado pelo fato de que cada elemento tipo tira (20) aplicado

no tambor de forma¢do (C) é submetido a forgas de retengdo que
contrabalancam os movimentos do elemento tipo tira (20) propriamente dito
em relacdo a superficie de assentamento (21).

17. Aparelho para produzir pneu, caracterizado pelo fato de

que compreende:

- formar um tambor (C) externamente com uma superficie de
assentamento substancialmente cilindrica (28),

- dispositivos aplicadores (B) para aplicar uma pluralidade de
elementos tipo tira (20) no tambor de formagdo (C), elementos tipo tira (20)
estes que ficam dispostos em relacionamento mutuamente aproximado por
toda a extensdo circunferencial da dita superficie de assentamento (21) para
formar pelo menos uma primeira camada de refor¢o anular (A);

- dispositivos de ajuste (24) que operam no tambor de
formacdo (C) para seletivamente expandi-lo e contrai-lo, mantendo ainda sua
superficie de assentamento (21) substancialmente cilindrica, entre um
primeiro didmetro de trabalho, no qual cada um dos elementos tipo tira
aplicados (20) na superficie de assentamento (21) subtende um arco de uma
circunferéncia de uma largura do tamanho de um nuimero inteiro submultiplo

da extensdo circunferencial geral da superficie de assentamento (21)
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propriamente dita, e um segundo didmetro de trabalho maior que o primeiro
diametro de trabalho.

18. Aparelho de acordo com a reivindicagéo 17, caracterizado

pelo fato de que compreende adicionalmente:

- dispositivos para armazenar um primeiro pardmetro de
referéncia correspondente ao primeiro didmetro de trabalho;

- dispositivos para armazenar um segundo pardmetro de
referéncia correspondente ao segundo didmetro de trabalho desejado;

- dispositivos para calcular a diferencga entre os ditos primeiro
e segundo parametros de referéncia.

19. Aparelho de acordo com a reivindicagdo anterior,

caracterizado pelo fato de que os ditos dispositivos de ajuste (24) modulam a

quantidade de expansdo radial do tambor de formagéo (C) como uma fungéo
da diferenca detectada pelos dispositivos de calculo.
20. Aparelho de acordo com uma ou mais das reivindicagdes

17 a 19, caracterizado pelo fato de que compreende adicionalmente

dispositivos para formar pelo menos um inserto anular (D) de material
elastomérico em torno da superficie de assentamento (21).

21. Aparelho de acordo com a reivindicagdo anterior,

caracterizado pelo fato de que os ditos dispositivos para formar o inserto
anular (D) compreendem um distribuidor (42) para distribuir um elemento
alongado continuo (41), e um motor para colocar o tambor de formagédo (C)
em rotacdo.

22. Aparelho de acordo com uma ou mais das reivindica¢des

17 a 21, caracterizado pelo fato de que os ditos dispositivos de ajuste (24)

operam no tambor de formac¢do (C) para contrai-lo até um didmetro menor
que o primeiro didmetro de trabalho.
23. Aparelho de acordo com uma ou mais das reivindicagdes

17 a 22, caracterizado pelo fato de que compreende adicionalmente
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dispositivos de travamento (33) que podem ser ativados seletivamente para
travar os flanges guia (30) em relagdo ao haste de preensio (28).
24. Aparelho de acordo com uma ou mais das reivindicagdes

17 a 23, caracterizado pelo fato de que compreende adicionalmente

dispositivos de retengdo (43) para os elementos tipo tira (20) aplicados no
tambor de formacéo (C).
25. Aparelho de acordo com a reivindicagdo anterior,

caracterizado pelo fato de que os ditos dispositivos de retengdo (43)

compreendem imis associados com cada setor circunferencial (22).
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RESUMO
“PROCESSO E APARELHO PARA PRODUZIR PNEU”

Uma pluralidade de elementos tipo tira (20) é aplicada em um
tambor de formagdo (C) externamente com uma superficie de deposi¢do
substancialmente cilindrica (21), cujos elementos tipo tira (20) sdo assentados
em relacionamento mutuamente aproximado para formar pelo menos uma
primeira camada de refor¢o anular (A) no proprio tambor de formagio (C)
ajustado a um primeiro didmetro de trabalho no qual cada um dos elementos
tipo tira aplicados (2), na superficie de assentamento (21) subtende um arco
de uma circunferéncia de uma largura tdo grande quanto um submultiplo
inteiro da extensdo circunferencial geral da propria superficie de
assentamento (21). Dispositivos de ajuste (24) que operam no tambor de
formacdo (C) subsequentemente realizam a expansdo deste ultimo até um
segundo didmetro de trabalho maior que o primeiro didmetro de trabalho,
mantendo ainda sua superficie de assentamento (21) substancialmente

cilindrica.



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	ABSTRACT

