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VULCANIZAR PNEUS. A presente invengéao ¢é relativa a um aparelho e
processo para moldar e vulcanizar pneus para veiculos. O aparelho
para moldagem e vulcanizagdo de pneus para veiculos compreende
um molde (1) para formar uma cavidade de moldagem (3) que tem
uma conformacg¢do que corresponde a conformag¢do externa a ser
fornecida ao pneu vulcanizado e que compreende um par de cascas
(4) opostas axialmente, e cada uma tendo uma superficie de trabalho
(5). A superficie de trabalho (5) tem um desenvolvimento anular e é
predisposta para operar sobre os taldes (6) e sobre os costados (7) de
um pneu bruto (2) a ser vulcanizado. A superficie de trabalho (5) e no
minimo uma das cascas (4) tém também uma ranhura anular (12) que
se desenvolve ao longo de seu préprio desenvolvimento anular. Um
inserto anular (13) € montado de maneira removivel na ranhura anular
(12) e tem uma face de moldagem (14) oposta a cavidade de
moldagem (13) cuja face de moldagem (14) suporta a marcagdes
grafica (15) a imprimir sobre o costado (7) do pneu (2).
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“APARELHO E PROCESSO PARA MOLDAR E VULCANIZAR PNEUS”

A presente invengdo € relativa a um aparelho e um processo
para moldar e vulcanizar pneus.

Preferivelmente, o objetivo da invenc¢do é um aparelho e um
processo para moldar e vulcanizar pneus para rodas de veiculo.

Um pneu para rodas de veiculo genericamente compreende
uma estrutura de carcaga que inclui, no minimo, uma lona de carcaga que tem
respectivas abas extremas opostas em engate com respectivas estruturas de
ancoragem anular integradas nas regides usualmente identificadas como
“taldes” que tém um didmetro interior substancialmente correspondente a um
assim chamado “didgmetro de ajustamento” do pneu sobre um respectivo aro
de moldagem.

Associada com a estrutura de carcaga, existe uma estrutura de
cinta que compreende uma ou mais camadas de cinta localizadas em relagdo
superposta radial uma com a outra e com a lona de carcaga, e que tém corddes
de refor¢co téxteis ou metdlicos com uma orientacdo cruzada e/ou
substancialmente paralela a dire¢do da extensdo circunferencial do pneu. Uma
banda de rodagem ¢ aplicada & estrutura de cinta em uma posic¢do radialmente
externa, cuja banda de rodagem também ¢é feita de material elastomérico
como outros produtos semiacabados que constituem o pneu.

As superficies laterais da estrutura de carcaga, que se estendem
cada uma a partir de uma das arestas laterais da banda de rodagem até a
respectiva estrutura anular que ancora aos corddes, respectivos costados em
material elastomérico sdo aplicadas em uma posi¢do axialmente externa, cujos
costados também podem ser fabricados previamente como perfis estirados ou
extrusados.

Em seguida a construgdo do pneu verde realizada através de
moldagem dos respectivos produtos semiacabado, tratamento de moldagem e

vulcanizagéo € genericamente realizado, o qual busca provocar a estabilizacdo
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estrutural do pneu através de reticulagdo das composi¢Bes elastoméricas, e
também imprimir um desenho de banda de rodagem. O tratamento de
moldagem e vulcanizagdo também torna possivel imprimir possiveis
marcagles graficas distintivas nos costados do pneu. Por exemplo, ditas
marcagdes graficas podem consistir de palavras que incluem a marca do pneu
e ou o fabricante, suas caracteristicas técnicas e dimensbes do pneu, carga
maxima, dire¢do de rotagdo, etc., iniciais que indicam concordancia com
especifica¢des regulamentares e/ou motivos ornamentais.

Para esta finalidade o negativo dos motivos a serem impressos
sobre os pneus ¢ feito oco a partir das “bochechas” do molde por fresagem.

O documento US 5.382.402 divulga uma casca de molde com
entalhes que correspondem a forma das marcagGes sobre o costado do pneu.
Os entalhes contém insertos removiveis que reproduzem a marcacio a ser
obtida sobre o pneu, e podem ser feitos para deslizar dentro do entalhe para
fazer marcagdes em relevo ou em rebaixo.

A Patente US 7.021.914 divulga um molde de pneu com uma
face de moldagem e uma estrutura de ventilagdo. A estrutura de ventilagdo
tem um furo que abre sobre a face de moldagem. Um inserto é colocado de
maneira removivel no furo, para fazer parte da face de moldagem e delimitar
a microfenda que permite ventilagdo. O inserto pode ter a forma de uma letra
para imprimir sobre o costado do pneu.

O Requerente enfrentou o problema de como tornar mais
atraente a aparéncia estética do costado do pneu e percebeu que o costado do
pneu pode suportar mais do que apenas informagio técnica.

De fato, o Requerente percebeu que uma vez que o costado é
uma das partes mais visiveis dos pneus, ela tem um poder de sugestio elevado
que pode influenciar as decisdes de consumidores.

O Requerente, portanto, enfrentou o problema para melhorar o

processo de moldagem e vulcanizagdo de pneus, com foco especial em criar
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motivos ornamentais e/ou decorativos sobre o costado.

O Requerente enfrentou o problema de aumentar a
versatilidade dos moldes de vulcanizagdo, especialmente com relacdo a
possibilidade de fazer diferentes marcagdes graficas sobre os costados do
pneu, utilizando substancialmente o mesmo molde.

Além disto, o Requerente enfrentou o problema de minimizar
os custos de produzir os motivos ornamentais e/ou decorativos anteriormente
mencionados.

O Requerente também enfrentou o problema de melhorar a
qualidade e defini¢do das marcagdes graficas anteriormente mencionadas.

De acordo com a presente invengdo, o Requerente verificou
que produzindo um negativo das marcacdes graficas anteriormente
mencionadas sobre um inserto anular a ser montado em seguida sobre uma
respectiva cavidade obtida no molde, é possivel melhorar a qualidade das
marcagdes graficas impressas sobre o costado do pneu, a0 mesmo tempo em
que reduz os custos de processo de moldagem e vulcanizacao.

Mais especificamente, de acordo com um primeiro aspecto, a
presente invengdo € relativa a aparelho para moldagem e vulcanizagdo de
pneu que inclui: um molde para formar uma cavidade de moldagem que tem a
forma que corresponde a conformagdo externa a ser aplicada ao pneu
vulcanizado e que inclui um par de cascas axialmente opostas uma a outra,
ambas tendo uma superficie de trabalho; dita superficie de trabalho tendo um
desenvolvimento anular e sendo predisposta para trabalhar sobre os taldes e
costados de um pneu verde a ser vulcanizado, onde a superficie de trabalho de
no minimo uma das cascas tem uma ranhura anular que se desenvolve ao
longo do desenvolvimento anular de dita superficie de trabalho e um inserto
anular montado de maneira removivel na ranhura anular; dito inserto anular
tendo uma face de moldagem oposta a cavidade de moldagem e tendo

marcagdes graficas a serem impressas sobre o costado do pneu.
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- A figura 1 mostra uma vista esquemadtica de uma segio de
metade de um molde que constitui um aparelho para moldagem e
vulcanizagdo de pneus, de acordo com a presente invencgio;

- A figura 2 mostra uma vista esquematica de uma segio
diametral de uma por¢&o de uma casca do molde na figura 1;

- A figura 2a mostra uma varia¢do de modalidade da porgdo da
figura 2;

- A figura 2b mostra a por¢io da figura 2a de acordo com uma
secdo diametral diferente;

- A figura 3 € uma vista em planta de um inserto anular
parcialmente visivel nas figuras 2a e 2b;

- A figura 3a € uma vista da se¢do diametral do inserto anular
da figura 3.

Com referéncia as figuras acima mencionadas , 1 indica de
forma completa um molde de vulcanizagdo que pertence a um aparelho de
moldagem e vulcanizagfo de pneus para rodas de veiculo de acordo com a
presente invengio.

O aparelho de moldagem e vulcanizagdo faz parte de um
aparelho para fazer pneus para rodas de veiculo que, genericamente, inclui
dispositivos para formar um pneu verde 2 e dispositivos que podem transferir
o pneu verde 2 para uma cavidade de moldagem 3 do molde de vulcanizagio
1. A cavidade de moldagem 3 tem uma forma que corresponde a forma
exterior a fornecer para o pneu vulcanizado 2. Ditos dispositivos para formar
e transferir o pneu 2 ndo estdo mostrados e ndo sdo descritos ainda mais,
porque eles podem ser feitos de qualquer maneira conveniente.

Como visto na figura 1, o molde 1 tem um par de cascas
axialmente opostas 4 que podem ser acopladas de maneira reciproca em
correspondéncia com um plano equatorial “P”. Cada uma das cascas 4 inclui

uma superficie de trabalho 5 predisposta para trabalhar sobre os taldes 6 e
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contra as paredes de contengdo por meio de um dispositivo projetado para esta
finalidade, por exemplo, definido por uma membrana 11. Subsequente ou
simultaneamente com a fase de prensagem, calor é aplicado ao pneu 2
prensando contra as paredes de contencéo.

Pelo efeito de prensar, relevos apropriados colocados sobre os
setores 10 e sobre as cascas 4 determinam a formagdo de um desenho de
banda de rodagem desejado sobre a banda de rodagem 9 do pneu 2 e uma
pluralidade de marcagdes graficas sobre os costados 7 do pneu 2. O calor
aplicado determina a reticula¢do transversal do material elastomérico do qual
os pneus 2 sdo feitos. Quando este ciclo é terminado, o molde 1 € aberto € o
pneu moldado e vulcanizado 2 é removido dele.

Sobre a superficie de trabalho 5 de no minimo uma das duas
cascas 4, e preferivelmente de ambas, uma ranhura anular 12 é obtida, a qual
se estende de maneira continua ao longo de todo o desenvolvimento anular da
superficie de trabalho 5 e é predisposta para receber um respectivo inserto
anular 13. Este inserto anular 13 est4d completamente visivel nas figuras 3 e
3a.

O inserto anular 13 é montado de maneira removivel na
ranhura anular 12 e tem uma face de moldagem 14 que quando o inserto
anular 13 estd instalado na ranhura anular 12 é oposto a cavidade de
moldagem 3. A face de moldagem 14 tem marcacdes graficas 15 para
imprimir sobre o costado 7 do pneu vulcanizado 2. Como mostrado por meio
de exemplos apenas na figura 3, estas marca¢des graficas 15 poderiam ser
palavras que descrevem a marca do pneu e/ou seu fabricante, caracteristicas
técnicas e dimensdes do pneu, carga maxima, dire¢io de rotagdo, etc., e
iniciais que indicam conformag¢do com especificagdes regulamentares e/ou
motivos ornamentais. Os motivos ornamentais podem ser definidos por
diversas texturas para fornecer ao costado do pneu 2 um aspecto particular,

por exemplo, com um acabamento opaco ou brilhante.
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ela pode ser prensada contra a parede de fundo 16 da ranhura anular 12. A
face de moldagem 14 tem uma forma substancialmente céncava que além de
imprimir as marcagdes graficas, fornece a curva adequada para o costado 7 do
pneu 2.

O inserto anular 13 também tem costados 19a, 19b que sdo
afiladas ou que convergem reciprocamente a partir da face de moldagem 14
até a parede traseira 18.

Em mais detalhes, cada uma dos costados 19a, 19b, tem uma
porgdo cilindrica 20a, 20b perpendicular & parede traseira 18, e uma porgéo
21a, 21b que € inclinada ou cénica truncada.

Como mostrado na figura 2, quando o inserto 13 esta montado
na ranhura anular 12, a por¢do cilindrica radialmente mais externa 20b se
situa paralela a e voltada para o costado 17b radialmente mais externo a
ranhura anular 12. Ao mesmo tempo, a porc¢do cilindrica radialmente mais
interna 20a se situa paralela a e voltada para o costado 17a radialmente mais
interno a ranhura anular 12.

A altura “h,” ou dimensfio axial da porgdo cilindrica
radialmente a mais interna 20a é preferivelmente desde cerca de 3 mm até
cerca de 5 mm.

A altura “hy” ou dimensdo axial da por¢do cilindrica
radialmente mais externa 20b € preferivelmente entre cerca de 3 mm e cerca
de 5 mm.

Preferivelmente, quando o pneu 2 estd sendo aquecido e o
molde 1 alcanga uma temperatura de cerca de 200 °C, cada uma das porcdes
cilindricas 20a, 20b permanece distanciada de seu préprio costado 17a, 17b
por uma distdncia que se situa desde cerca de 0,2 mm até 0,3 mm, para
delimitar os espacos de ventilagdo de ar. Espacos adicionais podem ser
obtidos entre a face de moldagem 14 e a casca 4, fazendo ranhuras axiais

sobre as porg¢des cilindricas 20a e 20b e/ou sobre os costados 17a, 17b da
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ranhura anular 12.

O ar que permanece aprisionado entre o pneu 2 e o molde 1
pode com isto escoar no espaco delimitado pelos costados afilados 19a, 19b
do inserto anular 13 e os costados 17a, 17b da ranhura anular 12, para entdo
ser expelido através de outros canais nfio mostrados aqui, que se comunicam
com O espago anteriormente mencionado.

Além disto, uma aresta radialmente mais interna 22a da parede
traseira 18 do inserto anular 13 ¢ distanciada de uma respectiva aresta
radialmente mais interna 23a da ranhura anular 12 a uma distancia que se
situa desde cerca de 1 mm até cerca de 2 mm.

Da mesma maneira, uma aresta radialmente mais externa 22b
da parede traseira 18 do inserto anular 13 se situa distanciada de um
respectivo canto radialmente mais externo 23b da ranhura anular 12 a uma
distincia que se situa desde cerca de 1 mm até cerca de 2 mm.

A por¢do conica truncada radialmente mais interna 21a com
seu respectivo costado radialmente mais interno 17a da ranhura anular 12
delimitam um angulo “0,” que se situa desde cerca de 5 °© até cerca de 10 °.

Da mesma maneira, a por¢gdo codnica truncada radialmente mais
externa 21b com o respectivo costado radialmente mais externo 17b da
ranhura anular 12 delimitam um angulo “0,” que se situa desde cerca de 5 °
até cercade 10 °.

O aparelho também inclui dispositivos 24 que podem travar o
inserto anular 13 na ranhura anular 12 depois de ser inserido nela.

Em uma modalidade preferida (figura 2), os dispositivos de
travamento 24 compreendem 25 parafusos em furos vazados 26 obtidos
através de uma parede 27 da casca 4. Os furos 26 conduzem 2 parede de
fundo 16 da ranhura anular 12, de tal maneira que uma extremidade distal 28
de cada parafuso 25 é engatada a um assento correspondente 29 obtido na

parede traseira 18 do inserto anular 13. A cabega 30 de cada parafuso 25 ¢é
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REIVINDICACOES

1. Aparelho para moldar e vulcanizar pneus, caracterizado pelo

fato de compreender:

um molde (1) para formar uma cavidade de moldagem (3) que
tem uma conformacdo que corresponde a conformagéo externa a ser aplicada
ao pneu vulcanizado e que inclui um par de cascas (4) axialmente opostas e
cada uma tendo uma superficie de trabalho (5); dita superficie de trabalho 5)
tendo um desenvolvimento anular e sendo predisposta para operar sobre
taldes (6) e costados (7) de um pneu verde (2) a ser vulcanizado,

no qual a superficie de trabalho (5) de no minimo uma das
cascas (4) tem uma ranhura anular (12) que se desenvolve ao longo do
desenvolvimento anular de dita superficie de trabalho (5) e um inserto anular
(13) montado de maneira removivel na ranhura anular (12); dito inserto anular
(13) tendo uma face de moldagem (14) oposta a cavidade de moldagem (3) e
tendo marcagdes graficas (15) para imprimir sobre o costado (7) do pneu (2).

2. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato das marcagdes graficas (15) sobre a face de moldagem (14) do
inserto anular (13) serem obtidas por meio de fotogravagao.

3. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato das marcagdes gréaficas (15) sobre a face de moldagem (14) do
inserto anular (13) serem obtidas por meio de erosdo por centelha.

4. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato do inserto anular (13) ter assentos (36) para insertos auxiliares (37).

5. Aparelho de acordo com a reivindicag@o 1, caracterizado

pelo fato de também compreender dispositivos (24) para travar o inserto
anular (13) no interior da ranhura anular (12).

6. Aparelho de acordo com a reivindicagédo 1, caracterizado

pelo fato de também compreender dispositivos (32) para ajustar a

profundidade da posi¢do do inserto anular (13) para o interior da ranhura
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7. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado

pelo fato de, em uma configuragfo operacional, a face de moldagem (14) do
inserto anular (13) se projetar além de uma superficie (5a) da casca (4)
adjacente a dita face de moldagem (14) por uma espessura maior (s) de cerca
de 0,5 mm.

8. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado

pelo fato de, em uma configuragdo operacional, a face de moldagem (14) do
inserto anular (13) ser rebaixada a partir de uma superficie (5a) da casca (4)
adjacente a dita face de moldagem (14) por uma espessura menor (s) de cerca
de 2 mm.

9. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato do inserto anular (13) ser posicionado em correspondéncia com uma
area (z) de largura axial maxima da cavidade de moldagem (3).

10. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato da relagdo entre uma dimenséo radial (1) do inserto anular (13) e a
altura (h) do costado (7) do pneu (2) ser mais do que cerca de 0,3.

11. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato da relagdo entre uma dimensdo radial (1) do inserto anular (13) e a
altura (h) do costado (7) do pneu (2) ser menos do que cerca de 0,7.

12. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de uma primeira por¢do (1) de uma dimenséo radial (1) do inserto
anular (13) ser localizada em uma posi¢do radialmente interna a uma area (z)
de largura axial maxima da cavidade de moldagem (3); a relagdo entre dita
primeira porgdo (l;) e a dimenséo radial (1) do inserto anular (13) ser mais do
que cerca de 0,1.

13. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de uma primeira por¢do (l;) de uma dimens@o radial (1) do inserto

anular (13) ser localizada em uma posigdo radialmente interna a uma area (z)
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de largura axial maxima da cavidade de moldagem (3); a relagéo entre dita
primeira porgdo (l)) e a dimenso radial (1) do inserto anular (13) ser menos
que cerca de 0,4.

14. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato do inserto anular (13) ter costados afilados (19a, 19b) inseridos na
ranhura anular (12) e voltados para os costados (17a, 17b) de dita ranhura

anular (12).

15. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 14, caracterizado
pelo fato dos costados afilados (19a, 19b) fazerem um angulo () com os
respectivos costados (17a, 17b) da ranhura anular (12) que € maior do que
cerca de 5 °.

16. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 14, caracterizado

pelo fato dos costados afilados (19a, 19b) fazerem um &ngulo (6) com os
respectivos costados (17a, 17b) da ranhura anular (12) que ¢ menor do que
cercade 10 °.

17. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 14, caracterizado

pelo fato de entre a face de moldagem (14) do inserto anular (13) e a casca 4)
existirem furos de ventilagdo para o ar em comunicagdo fluida com o espago
delimitado entre os costados afilados (19a, 19b) de dito inserto anular (13) e
os costados (17a, 17b) de dita ranhura anular (12).

18. Processo para moldar e vulcanizar pneus, caracterizado

pelo fato de compreender as fases de:

preparar um molde (1) para formar uma cavidade de
moldagem (3) que corresponde a forma externa do pneu vulcanizado e que
compreende um par de cascas (4) axialmente opostas; cada uma de ditas
cascas (4) tendo uma superficie de trabalho (5) com um desenvolvimento
anular e predisposta para trabalhar sobre tales (6) e costados (7) de um pneu
verde a ser vulcanizado;

obter sobre, no minimo, uma das superficies de trabalho (5)
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uma ranhura anular (12) que corre ao longo do desenvolvimento anular de
dita superficie de trabalho (5);

preparar um inserto anular (13) que inclui uma face de
moldagem (14) que tem marcagdes graficas (15) para imprimir sobre um
costado (7) do pneu (2);

montar, de maneira removivel, o inserto anular (13) dentro da
ranhura anular (12) com a face de moldagem (14) oposta a cavidade de
moldagem (3);

introduzir um pneu verde (2) a ser vulcanizado na cavidade de
moldagem (3);

fechar o molde (1) para predispor as superficies de trabalho (5)
para trabalharem sobre os taldes (6) e costados (7) do pneu verde (2) a ser
vulcanizado;

prensar o pneu verde (2) contra as superficies de trabalho (5)
para imprimir as marcagdes graficas (15) sobre o costado (7) do pneu (2), e
aplicar calor ao pneu verde.

19. Processo de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizado

pelo fato da fase de preparar um inserto anular (13) compreender:
fazer as marcagdes graficas (15) sobre a face de moldagem
(14) antes de montar dito inserto anular (13) na ranhura anular (12).

20. Processo de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizado

pelo fato da fase de preparar um inserto anular (13) compreender:
fazer as marcacdes graficas (15) sobre a face de moldagem
(14) por meio de fotogravagdo.

21. Processo de acordo com a reivindicag¢do 18, caracterizado

pelo fato da fase de preparar um inserto anular (13) compreender:
fazer as marcagdes graficas (15) sobre a face de moldagem
(14) por meio de erosdo por centelha.

22. Processo de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizado
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pelo fato da fase de preparar um inserto anular (13) compreender:
fazer assentos (36) para insertos auxiliares (37) na face de
moldagem (14) do inserto anular (13).

23. Processo de acordo com a reivindicagdo 22, caracterizado

pelo fato da fase de preparar um inserto anular (13) compreender:

fazer assentos (36) para insertos auxiliares (37) na face de
moldagem (14) do inserto anular (13) antes de montar o inserto anular (13) na
ranhura anular (12).

24. Processo de acordo com a reivindicagdo 22, caracterizado

pelo fato da fase de preparar um inserto anular (13) compreender:

fazer assentos (36) para insertos auxiliares (37) na face de
moldagem (14) do inserto anular (13);

instalar os insertos auxiliares (37) nos assentos (36) da face de
moldagem (14) do inserto anular (13) antes de montar dito inserto anular (13)
no assento anular (12).

25. Processo de acordo com a reivindicagdo 22, caracterizado

pelo fato da fase de montar um inserto anular (13) compreender:
ajustar a profundidade do inserto anular (13) na ranhura anular

(12).

26. Processo de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizado

pelo fato de depois da fase de aplicar calor ao pneu verde (2) as seguintes
fases serem realizadas:

abrir o molde (1);

remover o pneu vulcanizado (2);

substituir o inserto anular (13) por um novo inserto anular (13)
para imprimir diferentes marcagdes graficas (15) sobre o costado (7) de um
pneu subseqiiente (2);

introduzir um pneu verde subseqiiente (2) a ser vulcanizado na

cavidade de molde (3);
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fechar o molde (1) para predispor as superficies de trabalho (5)
para trabalharem sobre os taldes (6) e costados (7) de dito pneu verde
subseqiiente (2) a ser vulcanizado;

prensar dito pneu verde subseqiiente (2) contra as superficies
de trabalho (5) para imprimir marcagdes graficas (15) sobre o costado (7) do
pneu (2), e

aplicar calor a dito pneu verde subseqiiente (2).
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RESUMO

“APARELHO E PROCESSO PARA MOLDAR E VULCANIZAR PNEUS”

A presente invengdo € relativa a um aparelho e processo para
moldar e vulcanizar pneus para veiculos. O aparelho para moldagem e
vulcanizag¢@o de pneus para veiculos compreende um molde (1) para formar
uma cavidade de moldagem (3) que tem uma conformagio que corresponde a
conformagdo externa a ser fornecida ao pneu vulcanizado e que compreende
um par de cascas (4) opostas axialmente, e cada uma tendo uma superficie de
trabalho (5). A superficie de trabalho (5) tem um desenvolvimento anular e é
predisposta para operar sobre os taldes (6) e sobre os costados (7) de um pneu
bruto (2) a ser vulcanizado. A superficie de trabalho (5) e no minimo uma das
cascas (4) tém também uma ranhura anular (12) que se desenvolve ao longo
de seu préprio desenvolvimento anular. Um inserto anular (13) é montado de
maneira removivel na ranhura anular (12) e tem uma face de moldagem (14)
oposta a cavidade de moldagem (13) cuja face de moldagem (14) suporta a

marcagdes grafica (15) a imprimir sobre o costado (7) do pneu (2).
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