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(57) Resumo: PROCESSO PARA PRODUZIR PNEUS PARA RODAS DE VEICULO, E, INSTALAGAO PARA PRODUZIR
PNEUS PARA RODAS DE VEICULO Uma instalac&o e um processo para produzir pneus para rodas de veiculo estéo ilustradas,
dito processo compreendendo as etapas de (a) construir um pneu verde sobre um suporte toroidal em uma linha de construgéo
(2) de uma instalacdo de producéo de pneus (1); (b) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da linha de construgcao
(2) da instalacé@o de producéo (1) para uma primeira unidade de sustentacdo (7); (c) transferir o pneu verde e o suporte toroidal
relevante da primeira unidade de sustentacao (7) para uma linha de vulcanizagéo (3) da instalacéo de produgéo (1); (d) moldar e
vulcanizar o pneu verde na linha de vulcanizagéo (3) da instalacdo de producéo (1); (e) separar o pneu moldado e vulcanizado do
suporte toroidal relevante; (f) transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da linha de vulcanizacéo (3) para a primeira
unidade de sustentagédo (7); (g) transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da primeira unidade de sustentacéo (7)
para a linha de construgéo (2) da instalagdo de produgéo (1); no qual ditas etapas (b) e (g) sdo realizadas através de um primeiro
dispositivo de transferéncia (R1) e ditas etapas (c) e (f) s&o realizadas através (...).
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“PROCESSO PARA PRODUZIR PNEUS PARA RODAS DE VEICULO, E,
INSTALACAO PARA PRODUZIR PNEUS PARA RODAS DE VEICULO”

A presente invengdo € relativa a um processo para produzir
pneus para rodas de veiculo.

Em particular, a presente invencdo € relativa a um processo
para produzir pneus construidos sobre um suporte toroidal.

Um outro objetivo da invencdo € uma instalagdo para produzir
pneus para rodas de veiculo, capaz de ser utilizada para realizar o processo de
produgdo anteriormente mencionado.

Os ciclos de producdo de um pneu proporcionam que depois
que um processo de construgdo no qual os diversos componentes do mesmo
pneu sdo feitos e/ou montados em uma linha de construgdo, um processo de
vulcanizagdo e moldagem € realizado em uma linha de vulcanizagdo
adequada, adaptada para definir a estrutura do pneu de acordo com uma
geometria desejada e desenho de banda de rodagem.

Um pneu genericamente compreende uma carcaga conformada
em anel de maneira toroidal, que inclui uma ou mais lonas de carcaga
refor¢ada com corddes de refor¢o que se situam em planos substancialmente
radiais (um plano radial contém o eixo de rotacdo do pneu). Cada lona de
carcaga tem suas extremidades integralmente associadas com pelo menos uma
estrutura anelar de refor¢o metalico, usualmente conhecida como nicleo de
corddo, que constitui o reforco nos corddes, isto é, nas extremidades
radialmente internas do pneu, cuja fungdo € possibilitar a montagem do pneu
com um aro de montagem correspondente. Colocada como coroa em dita
carcacga, existe uma banda de material elastomérico chamada banda de
rodagem, na qual ao final das etapas de vulcanizacdo e moldagem, um
desenho em relevo é formado para contato com o terreno. Uma estrutura de
refor¢o usualmente conhecida como estrutura de cinta, é colocada entre a

carca¢a e a banda da banda de rodagem. No caso de pneus para automodveis
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esta estrutura usualmente compreende pelo menos duas tiras de radialmente
superpostas de tecido emborrachado, dotadas de corddes de reforgo,
genericamente de material metélico, posicionadas paralelas uma a outra em
cada tira e em uma relagdo cruzada com os corddes da tira adjacente
preferivelmente arranjados de maneira simétrica em relagdo ao plano
equatorial do pneu. Preferivelmente, dita estrutura de cinta ainda compreende
em uma sua posi¢do radialmente externa, pelo menos sobre as extremidades
das tiras de cinta subjacentes, também uma terceira camada de corddes téxteis
ou metdlicos, colocados de maneira circunferencial (a zero graus).

Finalmente, em pneus do tipo sem cdmara, isto €, desprovidos
de um tubo de ar, uma camada radialmente interna chamada revestimento,
esta presente, a qual tem aspectos de impermeabilidade para assegurar a
hermeticidade do pneu.

Para as intengdes da presente descricdo, bem como nas
reivindica¢des a seguir, pelo termo “material elastomérico” é projetada uma
composi¢do que compreende pelo menos um polimero elastomérico e pelo
menos um enchimento de reforco. Preferivelmente esta composi¢do ainda
compreende aditivos tais como agentes de reticulagdo e ou de plastificagdo.
Em virtude dos agentes de reticulagdo este material pode ser reticulado
através de aquecimento de modo a formar o artigo fabricado final.

Em tempo recentes, processos de produgdo de pneu nos quais
um pneu verde é construido sobre um suporte toroidal rigido foram
introduzidos no campo. Ditos processos sdo preferivelmente utilizadas para
pneus produzidos comegando de um numero limitado de produtos semi-
acabados elementares alimentados sobre um suporte toroidal cujo perfil
exterior coincide com aquele da superficie radialmente interna do pneu que €
desejado ser produzido. O suporte toroidal ¢ movido preferivelmente por
meio de um sistema robotizado entre uma pluralidade de estagdes de trabalho

em cada uma das quais através de seqiiéncias automatizadas uma etapa de
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construgdo particular do pneu é realizada. Ao final das etapas de construgdo, o
suporte toroidal com o pneu suportado por ele € arranjado dentro de um
molde de vulcanizagdo.

No presente contexto, pelo termo “pneu verde”, um pneu
obtido pelo processo de construgdo é indicado.

Um exemplo dos processos anteriormente mencionados esta
descrito na WO 01/32.409 em nome do mesmo Requerente, que ilustra uma
linha de construgdo de pneus dotada de estagdes de trabalho, cada uma
arranjada para fazer e montar pelo menos um componente estrutural do pneu
que estd sendo processado, na qual pelo menos uma série de pneus que
compreende pelo menos um primeiro e um segundo modelo de pneu que sdo
diferentes um do outro é tratada de maneira simultinea, e na qual a
transferéncia dos pneus para a linha de vulcanizagdo ¢ realizada através de
bragos robotizados e de acordo com uma taxa de transferéncia que ¢ igual a
taxa de transferéncia de pneus para cada uma de ditas esta¢des de trabalho.

A WO 01/39.963 em nome do mesmo Requerente, por outro
lado, ilustra um processo para produzir pneus que sdo diferentes um do outro,
que compreende uma unidade de construgdo que tem uma pluralidade de
estagdes de trabalho, cada uma adaptada para montar pelo menos um
componente estrutural sobre pelo menos um tipo de pneu que estd sendo
processado, uma unidade de vulcaniza¢do e um dispositivo para transferir e
movimentar o pneu que esta sendo processado, que operam entre as estagdes
de trabalho e a unidade de vulcanizacéo.

Dito dispositivo para transferir e movimentar o pneu transfere
um pneu verde para a unidade de vulcanizagdo; depois da vulcanizagdo ele
apanha um pneu vulcanizado e moldado da unidade de vulcanizagdo e o
transfere para a primeira estag@o de trabalho da unidade de construgdo, onde o
pneu é removido do suporte toroidal correspondente. Este ultimo € entio

transferido do mesmo dispositivo para transferir ¢ movimentar o pneu, para
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um dispositivo de estabiliza¢do de temperatura. No caso no qual o pneu a ser
produzido requer um tipo diferente de suporte toroidal, o dispositivo apanha o
suporte toroidal adequado de uma estagdo de alimentagdo e o insere no
dispositivo de estabilizagdo de temperatura.

O Requerente observou que uma vez que o dispositivo
anteriormente mencionado para transferir e movimentar o pneu ¢ arranjado
para realizar inimeras operagdes e para fazer grandes deslocamentos
requerem grandes espagos para manobra e, portanto, uma instalagdo de
dimensdo consideravel. Em particular, a WO 01/39.963 descreve a utilizagio
de um brago robotizado que translaciona em um trilho, como um dispositivo
para transferir e movimentar o pneu.

O Requerente também verificou que em tais processos
conhecidos qualquer anomalia ou mau funcionamento em qualquer uma da
unidade de vulcanizagdo, unidade de montagem/desmontagem dos suportes
toroidais e unidade de estabiliza¢do de temperatura, tem a conseqiiéncia
imediata de bloquear a instalagdo de produgdo, com sérias repercussdes em
sua produtividade.

Por exemplo, no caso de bloqueio da unidade de
montagem/desmontagem do suporte toroidal, o dispositivo para transferir e
movimentar o pneu nio realiza a remogdo do pneu do vulcanizador, mesmo se
a vulcanizacgdo tenha sido completada. Consequentemente, o pneu obtido se
torna supervulcanizado e, portanto, ndo esta de acordo com as especificagdes
requeridas.

O Requerente observou que distribuindo igualmente as tarefas
dos dispositivos de transferéncia ativa entre a linha de construcdo e a linha de
vulcanizacdo é possivel obter um processo mais flexivel para produzir pneus,
no qual anomalias possiveis ou mau funcionamento ndo afetam a
produtividade.

O Requerente imaginou assim que racionalizando a carga de
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trabalho dos dispositivos adaptados para transferir os suportes toroidais entre
a linha de construgédo e a linha de vulcanizagdo e dentro das proprias duas
linhas, € possivel absorver ditas anomalias ou mau funcionamento sem
conseqiiéncias no restante da instalagio.

O Requerente, portanto, descobriu que administrando de
maneira adequada ditos dispositivos de transferéncia, ao mesmo tempo em
termos do numero e do tipo de operagdes que cada um deles deve realizar, €&
possivel obter um processo para produzir pneus que permite evitar
desperdicios em caso de falha retardando o mesmo processo de produgdo,
bem como para reduzir a dimensdo da mesma instalagdo de produgéo.

De acordo com um seu primeiro aspecto, a invengdo € relativa
a um processo para produzir pneus para rodas de veiculo que compreende as
etapas de:

a) construir um pneu verde sobre um suporte toroidal em uma
linha de constru¢do de uma instalagdo de produgdo de pneus;

b) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da
linha de construgédo da instalagdo de produgdo para uma primeira unidade de
sustentac¢do;

c) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da
primeira unidade de sustentagdo para uma linha de vulcanizagdo da instalagdo
de producio;

d) moldar e vulcanizar o pneu verde na linha de vulcanizagdo
da instalag¢ao de produgdo;

e) separar o pneu moldado e vulcanizado do suporte toroidal
relevante;

f) transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da
linha de vulcanizagio para a primeira unidade de sustentacao;

g) transferir dito suporte toroidal separado do pneu relevante,

da primeira unidade de sustenta¢do para a linha de constru¢do da instala¢do de
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producdo;

no qual ditas etapas b) e g) sdo realizadas através de um
primeiro dispositivo de transferéncia, e ditas etapas c) e f) sdo realizadas
através de um segundo dispositivo de transferéncia diferente de dito primeiro
dispositivo de transferéncia.

De acordo com uma configuragdo preferida, dita etapa c) de
transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da primeira unidade de
sustentagdo para a linha de vulcanizagdo da instala¢do de produgio
compreende a etapa cl) de transferir o pneu verde e o suporte toroidal
relevante da primeira unidade de sustentagfo para pelo menos uma unidade de
vulcaniza¢do da linha de vulcanizag¢do da instalagdo de producdo através do
segundo dispositivo de transferéncia.

De maneira vantajosa, o processo para produzir pneus para
rodas de veiculo também compreende a etapa fl) de transferir o pneu
moldado e vulcanizado e o suporte toroidal relevante da unidade de
vulcanizagdo para uma unidade de montagem/desmontagem da linha de
vulcanizagdo através de dito segundo dispositivo de transferéncia.

Preferivelmente, neste caso, dita etapa f) de transferir o suporte
toroidal separado do pneu relevante da linha de vulcanizago para a primeira
unidade de sustentagdo, compreende a etapa f2) de transferir o suporte
toroidal separado do pneu relevante da unidade de montagem/desmontagem
da linha de vulcanizagdo para a primeira unidade de sustenta¢io através de
dito segundo dispositivo de transferéncia.

Preferivelmente dita etapa g) de transferir o suporte toroidal
separado do pneu relevante da primeira unidade de sustentagdo para a linha de
constru¢do compreende a etapa gl) de transferir o suporte toroidal separado
do pneu relevante da primeira unidade de sustentagdo para uma unidade de
resfriamento da linha de construgdo através de dito primeiro dispositivo de

transferéncia.
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De maneira vantajosa, dita etapa g) também compreende a
etapa g2) de transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da
primeira unidade de sustentagfo para uma estagdo de trabalho da linha de
constru¢do da instalagio de produgdo através de dito primeiro dispositivo de
transferéncia.

De maneira vantajosa, dita etapa fl) de transferir o pneu
moldado e vulcanizado e o suporte toroidal relevante da unidade de
vulcanizago para a unidade de montagem/desmontagem compreende as sub-
etapas de:

1) transferir o pneu moldado e vulcanizado e o suporte
toroidal relevante da unidade de vulcanizagdo para a primeira unidade de
sustentagdo; e

f1”) transferir o pneu moldado e vulcanizado ¢ o suporte
toroidal relevante da primeira unidade de sustentagdo para a unidade de
montagem/desmontagem.

Preferivelmente, dita etapa b) de transferir o pneu verde € o
suporte toroidal relevante da linha de constru¢do para a primeira unidade de
sustenta¢do compreende as sub-etapas de:

bl) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da
linha de construgio para uma segunda unidade de sustentagio; e

b2) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante de
dita segunda unidade de sustenta¢do para a primeira unidade de sustentag@o.

De maneira vantajosa, dita etapa g) de transferir o suporte
toroidal separado do pneu relevante da primeira unidade de sustentag¢éo para a
linha de construgio, compreende as sub-etapas de:

g’) transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da
primeira unidade de sustentagdo para uma segunda unidade de sustenta¢do; €

g”) transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante de

dita segunda unidade de sustentag¢d@o para a linha de construg@o.
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Preferivelmente a etapa g”’) compreende a etapa de transferir o
suporte toroidal separado do pneu relevante da segunda unidade de
sustentacdo para uma estagdo de trabalho da linha de construgio.

O Requerente também imaginou que € possivel melhorar a
producdo fornecendo antes da etapa de moldagem e vulcanizagdo uma etapa
de pré- aquecimento de pelo menos um molde da unidade de vulcaniza¢do
correspondente.

De acordo com um seu segundo aspecto, a invengéo ¢ relativa
a uma instalagdo para produzir pneus para rodas de veiculo que compreende:

- uma linha de construgdo de um pneu verde sobre um
respectivo suporte toroidal;

- uma linha de vulcaniza¢éo do pneu;

uma primeira unidade de  sustentagdo  arranjada
operacionalmente entre dita linha de construgdo e dita linha de vulcanizagio;

- um primeiro dispositivo de transferéncia para transferir dito
suporte toroidal de dita primeira unidade de sustenta¢do para dita linha de
construgdo e vice-versa;

- um segundo dispositivo de transferéncia para transferir dito
suporte toroidal de dita primeira unidade de sustentacdo para dita linha de
vulcanizagdo e vice versa.

Na instalagdo de produgdo de pneu de acordo com uma
modalidade de configuragdo preferida, a linha de constru¢do do pneu verde
compreende:

» uma pluralidade de estagdes de trabalho para construir o
pneu verde; e

* pelo menos uma unidade de resfriamento de um suporte
toroidal separado do pneu relevante.

De acordo com uma outra configuragdo preferida, a linha de

vulcanizagdo do pneu compreende:
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®= pelo menos uma unidade de vulcanizac¢do do pneu; e

= pelo menos uma unidade de montagem/desmontagem de
um suporte toroidal.

Preferivelmente dito primeiro dispositivo de transferéncia é
adaptado para:

- transferir o pneu verde e o respectivo suporte toroidal da
linha de construgdo da instalagio de produ¢do para a primeira unidade de
sustentacao;

- transferir o suporte toroidal separado do respectivo pneu, da
primeira unidade de sustentagdo para a unidade de resfriamento da linha de
constru¢do; e

- transferir o suporte toroidal separado do respectivo pneu, da
unidade de resfriamento da linha de constru¢do para uma estagdo de trabalho
da linha de construgéo.

De acordo com uma configuragdo preferida diferente, a
instalagdo de producdo de pneu também compreende uma segunda unidade de
sustentagdo adaptada para sustentar o pneu verde e o suporte toroidal
relevante que sai da linha de construgdo e para sustentar o suporte toroidal
separado do pneu relevante que sai da linha de vulcanizagao.

Neste caso, dito primeiro dispositivo de transferéncia é
adaptado para:

- transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante de dita
segunda unidade de sustentagdo para a primeira unidade de sustentagéo;

- transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da
primeira unidade de sustenta¢do para a unidade de resfriamento da linha de
construgdo da instala¢do de produgdo; e

- transferir o suporte toroidal separado do respectivo pneu da
unidade de resfriamento da linha de construgdo para a segunda unidade de

sustentacao.
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Preferivelmente dito segundo dispositivo de transferéncia é
adaptado para:

- transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da
primeira unidade de sustentagdo para pelo menos uma unidade de
vulcanizagdo da linha de vulcanizagdo da instala¢do de produgdo;

- transferir o pneu moldado e vulcanizado e o suporte toroidal
relevante da unidade de vulcanizagdo para a unidade de
montagem/desmontagem da linha de vulcanizagdo da instalagdo de producdo;
e

- transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da
unidade de montagem/desmontagem da linha de vulcaniza¢do para a primeira
um unidade de sustentagio.

O Requerente também observou que é possivel melhorar a
produtividade da instalagdo de produgdo de pneus fornecendo uma linha de
vulcaniza¢do que compreende duas unidades de vulcanizagdo.

Ainda mais preferivelmente, cada uma de ditas unidades de
vulcanizag@o ¢ dotada de seis moldes de vulcaniza¢do. Desta maneira, uma
vez que a produgdo didria requerida de uma instalagdo do tipo descrito no
presente contexto € igual a cerca de 500 coberturas por dia, é possivel realizar
50 ciclos por dia e ter dois moldes de vulcanizagdo livres para cada ciclo. Tais
moldes livres podem, de maneira vantajosa, ser utilizados para moldar
operagdes de troca requeridas pela unidade de vulcanizagdo e para pré-
aquecer pelo menos um molde inserido na uma unidade de vulcanizagéo.

Em uma variante da presente invengdo a instalagdo de
produgdo compreende duas unidades de montagem/desmontagem e/ou quatro
unidades de resfriamento dos suportes toroidais.

De maneira vantajosa, a instalacdo de produgdo também
compreende pelo menos um trilho sobre o qual pelo menos um de ditos

primeiro dispositivo de transferéncia e dito segundo dispositivo de
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transferéncia corre.

Em uma configura¢io preferida da instalagdo de produgdo
anteriormente mencionada, dito pelo menos um trilho se estende entre pelo
menos duas unidades selecionadas dentre a unidade de vulcanizagdo, a
unidade de montagem/desmontagem, a unidade de resfriamento e a segunda
unidade de sustentacio e/ou de uma estagdo de trabalho da linha de
construg¢do e uma unidade selecionada dentre a unidade de vulcanizagdo, a
unidade de montagem/desmontagem, a unidade de resfriamento € a segunda
unidade de sustentag3o.

De maneira vantajosa, pelo menos um par de trilhos
constituem uma trilha sobre a qual o primeiro dispositivo de transferéncia e o
segundo dispositivo de transferéncia correm.

De acordo com uma configuragdo da presente invengdo, a
instalacio de produgdo de pneus também compreende dispositivos de
acionamento para movimentar o primeiro dispositivo de transferéncia e o
segundo dispositivo de transferéncia ao longo de dito pelo menos um trilho.

De acordo com uma configuragdo preferida da presente
invencdo, pelo menos um dentre dito primeiro dispositivo de transferéncia e
dito segundo dispositivo de transferéncia ¢ um brago robotizado.

De maneira vantajosa, dita primeira unidade de sustentag@do
compreende pelo menos dois assentos para alojar os suportes toroidais.

De acordo com uma configuragdo alternativa da presente
invencdo, dita primeira unidade de sustentagdo ¢ movel preferivelmente ao
longo de dito pelo menos um trilho.

Em qualquer caso é possivel projetar que a primeira unidade
de sustentagdo seja preferivelmente arranjada sobre a trilha sobre a qual o
primeiro dispositivo de transferéncia e o segundo dispositivo de transferéncia
correm.

Outras caracteristicas e vantagens da inven¢do deverdo se
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tornar claras a partir da descri¢do a seguir de alguns exemplos preferidos de
processos e instalagdes para produzir pneus de acordo com a invengéo, feitas
para finalidades de indicagdo e ndo de limitagdo com referéncia aos desenhos
anexos, nos quais:

A figura 1 mostra um desenho esquematico de uma instalagio
para produzir pneus para rodas de veiculo na qual o processo de acordo com a
presente invencdo é realizado;

A figura 2 mostra uma vista em instalagdo esquematica de uma
instalagdo para produzir pneus para rodas de veiculo de acordo com uma
primeira configuragio da inven¢io durante uma etapa do presente processo;

A figura 3 mostra uma vista em instalagdo esquematica de uma
instalagdo para produzir pneus para rodas de veiculo de acordo com uma
segunda configura¢do da invengéo durante uma etapa do presente processo; e

As figuras 4 e 5 mostram duas vistas parciais em instala¢do de
uma instalagdo para produzir pneus para rodas de veiculo.

Com referéncia as figuras 1-3, uma instalagdo para produzir
pneus para rodas de veiculo de acordo com a presente invengdo através da
qual o processo de produgio de acordo com a presente invengdo ¢ realizado,
esta genericamente indicada com 1.

A instalagdio 1 compreende uma linha de construgdo 2 na qual
cada pneu é construido montando componentes estruturais de acordo com
uma seqiiéncia predeterminada, e uma linha de vulcanizagdo 3 na qual cada
pneu verde ¢ moldado e vulcanizado dentro de um respectivo molde de
vulcanizacgdo, assim se transformando no produto acabado.

A linha de construcio 2 compreende uma pluralidade de
estacdes de trabalho 10 preferivelmente arranjadas ao longo de um trajeto de
malha fechada representado de maneira indicativa pelas setas 11 na figura 1.

Preferivelmente, ditas estagdes de trabalho 10 operam

simultaneamente uma com a outra, cada uma sobre pelo menos um pneu para
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montar pelo menos um de seus componentes estruturais sobre ele.

Deveria ser observado que na presente descricdo e nas
reivindicagdes subseqiientes, por “componente estrutural do pneu” se quer
significar qualquer componente selecionado, por exemplo, dentre:
revestimento, sub-revestimento, lona, lonas de carcaga, inserto de sub-cinta,
tiras de cinta sejam cruzadas uma a outra ou na zero graus, folhas de ligacdo
para a banda de rodagem, banda de rodagem, aro, enchimento de corddo,
insertos de reforgo téxteis ou metalicos, insertos anti-abrasdo ou qualquer
porcdo deles.

Em particular, durante a etapa de montagem, os diversos
componentes estruturais utilizados na fabricacdo de cada pneu sdo engatados
de maneira vantajosa sobre um suporte toroidal cuja forma reproduz
substancialmente a configura¢do interna do pneu a ser obtido. Tal suporte
toroidal é preferivelmente do tipo que é dobravel ou desmontavel em uma
pluralidade de setores como, por exemplo, descrito no documento WO
01/62.481 para o Requerente, de modo a ser capaz de ser facilmente removido
do pneu quando o processamento esta completado.

Dispositivos de transferéncia 12 operam na linha de
construg¢do 2 para transferir cada um dos pneus que esta sendo processado
associado com um respectivo suporte toroidal de maneira seqiliencial desde
uma das estagdes de trabalho 10 até a proxima estagdo de trabalho, de modo a
determinar a montagem seqiiencial de todos os componentes do pneu.

Preferivelmente, tais dispositivos de transferéncia 12
compreendem um ou mais bragos robotizados associados com pelo menos
uma das estagbes de trabalho 10 e operando sobre suportes toroidais
individuais para realizar a transferéncia em seqiiéncia de cada pneu que esta
sendo processado.

A linha de construgdo 2 compreende preferivelmente pelo

menos uma unidade de resfriamento 6 de um suporte toroidal, adaptada para
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carregar um suporte toroidal que sai da linha de vulcanizagdo 3 a uma
temperatura adequada para comegar um novo processo de construcdo de um
pneu verde.

Uma primeira unidade de sustentagdo 7 de um suporte toroidal
associado com ou separado de um respectivo pneu que esta sendo processado,
¢ arranjada operacionalmente entre a linha de constru¢do 2 e a linha de
vulcanizagdo 3 da instalag¢do de produgio 1, de modo a criar uma acumulagdo
entre as duas linhas.

A instalagdo de produgdo 1 de acordo com a presente invengdo
¢ também dotada de um primeiro dispositivo de transferéncia R1 para
transferir dito suporte toroidal associado com ou separado de um respectivo
pneu que esta sendo processado entre a primeira unidade de sustentagdo 7 e a
linha de construgdo 2 e com um segundo dispositivo de transferéncia R2 para
transferir o dito suporte toroidal entre a primeira unidade de sustentagdo 7 e a
linha de vulcanizagio 3.

Preferivelmente pelo menos um dentre dito primeiro
dispositivo de transferéncia R1 e dito segundo dispositivo de transferéncia R2
compreende um brago robotizado.

Preferivelmente pelo menos um dentre dito primeiro
dispositivo de transferéncia R1 e dito segundo dispositivo de transferéncia R2
¢ moével sobre pelo menos um trilho 9.

A linha de vulcanizagdo 3 compreende pelo menos uma
unidade de vulcanizacdo 4 do pneu verde e pelo menos uma unidade de
montagem/desmontagem 5 na qual o pneu vulcanizado e moldado € separado
do respectivo suporte toroidal.

Na primeira configuracdo da instalagdo de producdo 1
mostrada na figura 2, a linha de vulcaniza¢cdo 3 compreende uma unidade de
vulcanizac¢do 4 e uma unidade de montagem/desmontagem 5.

Na segunda configuragdo da instalagdo de produgdo 1
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mostrada na figura 3, a linha de vulcanizac¢do 3 compreende duas unidades de
vulcanizagdo 4 e uma unidade de montagem/desmontagem 5.

Cada unidade de vulcanizagdo 4 compreende um numero de
moldes de vulcaniza¢do adaptados para as capacidades de produgdo da
instalagdo de produgdo 1. Em particular nas configura¢des mostradas nas
figuras 2-5, cada unidade de vulcaniza¢do 4 compreende seis moldes de
vulcanizag3o.

Preferivelmente os moldes de vulcaniza¢do sdo montados
sobre uma mesa rotativa a ser acionada em rotacdo, de modo a fazer os
mesmos moldes de vulcaniza¢do realizar um trajeto em malha fechada,
carregando-os em seqiiéncia um depois do outro até uma estagdo de
carregamento/descarregamento, cada um associado com seu proprio suporte
toroidal.

Desta maneira, um pneu verde depois de ter sido carregado em
um molda de vulcanizagdo é submetido a um processo de moldagem e
vulcanizac@o e, uma vez que o tempo adequado para completar as operagdes
de moldagem e vulcanizagdo tenha sido alcangado, é descarregado do molde
sempre na mesma estacdo de carregamento/descarregamento através de
rotagdo da mesa rotativa.

Os moldes de vulcanizagdo sdo preferivelmente vedados
estanques a ar e s@o arranjados para alojar um pneu que estd sendo processado
anteriormente construido sobre um suporte toroidal, cuja superficie externa
reproduz substancialmente a configuracdo interna do pneu a ser obtido. Ditos
moldes de vulcanizac¢do sdo dotados de dispositivos de passagem de fluido de
trabalho como ilustrado, por exemplo, na WO 2004/045837 em nome do
mesmo Requerente.

A unidade de montagem/desmontagem 5 ¢ adaptada para
alojar um pneu vulcanizado e o respectivo suporte toroidal para realizar a

operagdo de separagdo do pneu vulcanizado. No presente contexto, pelo termo
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“operacdo de separagdo” se quer significar indicar pelo menos todas as
operagdes de desmontagem do suporte toroidal e a remog¢do do pneu do
suporte toroidal desmontado mencionado anteriormente.

De acordo com uma configuragdo da presente invengdo o
primeiro dispositivo de transferéncia R1 é adaptado para:

- transferir 0 pneu verde e o respectivo suporte toroidal da
linha de construgdo 2, da instalagdo de producéo 1 para a primeira unidade de
sustentagdo 7;

- transferir o suporte toroidal separado do respectivo pneu, da
primeira unidade de sustentagfio 7 para a unidade de resfriamento 7 da linha
de construgdo 2; e

- transferir o suporte toroidal previamente separado do
respectivo pneu, da unidade de resfriamento 7 da linha de construgdo 2 para
uma estacdo de trabalho 10 da linha de construgéo 2.

De acordo com as duas configura¢gdes mostradas nas figuras 2
e 3, a instalagdo de produgédo 1 também compreende uma segunda unidade de
sustentagdo 8 adaptada para manter o pneu verde e o suporte toroidal
relevante que sai da linha de construgo 2 e para sustentar o suporte toroidal
separado do pneu relevante que sai da linha de vulcanizagédo 3.

Neste caso, 0 pneu que vai para a linha de vulcanizagdo 3 ndo
vem diretamente de uma se¢do 10 da linha de construgdo, mas transita através
de dita segunda unidade de sustentagdo 8 e, portanto, neste caso, o primeiro
dispositivo de transferéncia R1 ¢ adaptado para:

- transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante de dita
segunda unidade de sustentac¢do & para a primeira unidade de sustentagéo 7,

- transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante, da
primeira unidade de sustenta¢do 7 para a unidade de resfriamento 6 da linha
de construcao 2; e

- transferir o suporte toroidal separado do respectivo pneu, da

. - |



15

20

25

17

unidade de resfriamento 6 da linha de construgdo 2 para a segunda unidade de
sustentacao 8.

Independentemente de se dita segunda unidade de sustentag¢do
8 esta presente, o segundo dispositivo de transferéncia R2 € preferivelmente
adaptado para:

- transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante, da
primeira unidade de sustentagdo 7 para uma unidade de vulcanizagdo 4 da
linha de vulcanizacdo 3 da instala¢do de producédo 1;

- transferir o pneu moldado e vulcanizado e o suporte toroidal
relevante da unidade de vulcanizagdo 4 para a unidade de montagem/
desmontagem 5 da linha de vulcanizagéo 3 da instalagdo de produgdo 1; e

- transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da
unidade de montagem/desmontagem 5 da linha de vulcanizagdo 3 para a
primeira unidade de sustentagdo 7.

Como ilustrado acima, ditos primeiro e segundo dispositivos
de transferéncia R1 e R2 podem, de maneira vantajosa, se mover sobre pelo
menos um trilho 9. Na configuragéo ilustrada nas figuras 2 e 3, pelo menos
um par de trilhos 9 constitui uma trilha sobre a qual os dispositivos de
transferéncia R1 e R2 anteriormente mencionados sdo capazes de mover (no
caso ilustrado, por translagdo).

De maneira vantajosa, ditos trilhos 9 preferivelmente se
estendem entre pelo menos duas unidades desde a unidade de vulcanizagio 4,
unidade de montagem/desmontagem 5, unidade de resfriamento 6 e da
segunda unidade de sustentagdo 8 e/ou entre uma estagdo de trabalho 10 da
linha de construgédo 2 e pelo menos uma unidade da unidade de vulcanizagao
4, unidade de montagem/desmontagem 5, unidade de resfriamento 6 ¢ a
segunda unidade de sustentagdo 8.

No caso no qual a instalacdo de produgdo 1 ¢ dotada de uma

segunda unidade de sustentagdo 8, ditos trilhos 9 também se estendem entre a
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unidade de resfriamento 6 e dita segunda unidade de sustentagao 8.

De maneira vantajosa, a primeira unidade de sustentagdo 7
compreende pelo menos dois assentos para alojar os suportes toroidais
respectivamente associados com e/ou separados de um pneu verde moldado
ou vulcanizado.

De acordo com as configuragdes mostradas nas figuras 2-5,
dita primeira unidade de sustentagfo 7 compreende quatro assentos para alojar
os suportes toroidais.

Em tais configura¢des a primeira unidade de sustentagdo 7 €
arranjada sobre o trilho sobre o qual o primeiro dispositivo de transferéncia
R1 e o segundo dispositivo de transferéncia R2 correm.

De acordo com uma variante da presente invencdo a primeira
unidade de sustentagdo 7, é mdvel de modo a auxiliar a transferéncia do
primeiro dispositivo de transferéncia R1 e do segundo dispositivo de
transferéncia R2 simplificando suas manobras e encurtando as distancias que
eles tém que realizar.

Neste caso, a primeira unidade de sustentacdo 7 ¢
vantajosamente mével ao longo de ditos trilhos 9.

De acordo com uma configuragdo, a instalagdo de produgéo 1
compreende dispositivos de acionamento para mover o primeiro dispositivo
de transferéncia R1 e o segundo dispositivo de transferéncia R2 ao longo de
ditos trilhos 9. Ditos dispositivos de acionamento podem ser associados com
os trithos 9, ou ainda com o primeiro dispositivo de transferéncia R1 e com o
segundo dispositivo de transferéncia R2.

Onde os requisitos de produgdes sdo tais, € possivel fornecer a
linha de vulcanizacdo 3 com duas unidades de montagem/desmontagem 5
e/ou a linha de construg¢do 2 com quatro unidades de resfriamento 6.

Com referéncia a instalacdo de produgdo 1 ilustrada nas

figuras 1-5, uma configuragdo preferida de um processo de produgdo de
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acordo com a inveng@o sera descrito agora.

De acordo com uma primeira etapa a), um pneu verde €
construido sobre um respectivo suporte toroidal montando cada componente
estrutural do pneu de acordo com uma seqiiéncia predeterminada nas estagdes
de trabalho anteriormente mencionadas 10 da linha de construgdo 2 da
instalagdo de producéo 1.

Esta etapa de construgdo de cada pneu € realizada, por
exemplo, de acordo com métodos ilustrados no documento WO 01/32.409
para o mesmo Requerente.

Quando a etapa de construcdo esta completa, o processo para
produzir pneus de acordo com a presente inven¢éo fornece realizar uma etapa
b) de transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da linha de
constru¢do 2 da instalagio de produgdo 1 para a primeira unidade de
sustentacdo 7. Tal etapa b) ¢ realizada através do primeiro dispositivo de
transferéncia R1.

A proxima etapa c) proporciona transferir o pneu verde e o
suporte toroidal relevante da primeira unidade de sustentagdo 7 para a linha de
vulcanizagdo 3 através do segundo dispositivo de transferéncia R2 diferente
do primeiro dispositivo de transferéncia R1.

Dai em diante o pneu verde é moldado e vulcanizado na linha
de vulcanizacfio 3 da instalagfo de produgdo 1, de modo a definir a estrutura
do pneu de acordo com a geometria desejada e o desenho de banda de
rodagem.

Uma vez vulcanizado e moldado o pneu é separado do suporte
toroidal relevante em uma etapa e) que compreende a desmontagem do
suporte toroidal e a remogdo do pneu moldado e vulcanizado de dito suporte
toroidal. Preferivelmente dita etapa e) também compreende a remontagem
subseqiiente do suporte toroidal que estd assim pronto para um outro ciclo de

produgao.
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Neste ponto, o suporte toroidal separado do pneu relevante €
submetido a etapa f) de transferéncia da linha de vulcanizagdo 3 para a
primeira unidade de sustentagio 7 através do segundo dispositivo de
transferéncia R2.

Dai em diante o primeiro dispositivo de transferéncia Rl
realiza a etapa g) de transferir o suporte toroidal da primeira unidade de
sustentacfo 7 para a linha de construgdo 2 da instalag@o de produg¢do 1.

Preferivelmente a etapa c) de transferir o pneu verde e o
suporte toroidal relevante da primeira unidade de sustenta¢do 7 para a linha de
vulcaniza¢do 3 da instalagio de produgdo 1 compreende a etapa cl) de
transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da primeira unidade de
sustentacdo 7 para uma unidade de vulcanizagio 4 da linha de vulcanizagédo 3
através do segundo dispositivo de transferéncia R2.

De maneira vantajosa, o processo de acordo com a presente
invencdo compreende a etapa adicional f1) de transferir o pneu depois que ele
tenha sido moldado e vulcanizado, e o suporte toroidal relevante da unidade
de vulcanizagio 4 para a unidade de montagem/desmontagem 5 da linha de
vulcanizacdo 3 através de dito segundo dispositivo de transferéncia R2.

Neste caso, dita etapa f) de transferir o suporte toroidal
separado do pneu relevante na estacdo de montagem/desmontagem 5 da linha
de vulcanizagdio 3 para a primeira unidade de sustentagdo 7, compreende a
etapa f2) de transferir o suporte toroidal depois de ele ter sido separado do
pneu relevante desde a unidade de montagem/desmontagem 5 da linha de
vulcanizacdo 3 para a primeira unidade de sustentagdo 7 através de dito
segundo dispositivo de transferéncia R2.

Preferivelmente a etapa g) de transferir o suporte toroidal
separado do pneu relevante da primeira unidade de sustentagdo 7 para a linha
de construgdo 2 compreende a etapa gl) de transferir o suporte toroidal da

primeira unidade de sustentagdo 7 para a unidade de resfriamento 6 através do
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primeiro dispositivo de transferéncia R1.

Dita etapa g) também compreende uma etapa g2) de transferir
o suporte toroidal de dita unidade de resfriamento 6 para uma estagéo de
trabalho 10 da linha de construgdo 2 através do primeiro dispositivo de
transferéncia R1.

De acordo com uma configuragfo alternativa do processo para
produzir pneus, a etapa fl1) de transferir o pneu vulcanizado e moldado e o
suporte toroidal relevante da unidade de vulcaniza¢do 4 para a unidade de
montagem/desmontagem 5, compreende as sub-etapas de:

f1°) transferir o pneu vulcanizado e moldado e o suporte
toroidal relevante da unidade de vulcanizagdo 4 para a primeira unidade de
sustentagdo 7; e

f1”) transferir o pneu vulcanizado ¢ moldado e o suporte
toroidal relevante da primeira unidade de sustentagdo 7 para a unidade de
montagem/desmontagem 5.

Em outras palavras, de acordo com tal configuragdo
alternativa, o suporte toroidal transita pela primeira unidade de sustentag&o 7
mesmo depois do processo de vulcaniza¢do a antes que o suporte toroidal
tenha sido desmontado e, depois da remogdo do pneu vulcanizado, montado
novamente.

Preferivelmente a etapa b) de transferir o pneu verde e o
suporte toroidal relevante da linha de constru¢do 2 para a primeira unidade de
sustentacdo 7 compreende as sub-etapas de:

bl) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da
linha de construcdo 2 para uma segunda unidade de sustentag@o &; e

b2) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante de
dita segunda unidade de sustentagdo 8 para a primeira unidade de sustentagao
7.

Em uma maneira similar, a etapa g) de transferir o suporte
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toroidal separado do pneu relevante da primeira unidade de sustentag@o 7 para
a linha de construgdo 2 compreende as sub-etapas de:

g’) transferir o suporte toroidal da unidade de resfriamento 6
para a segunda unidade de sustentagdo 8; e

g”) transferir o suporte toroidal de dita segunda unidade de
sustenta¢do 8 para a linha de construgio 2.

Preferivelmente a etapa g”) compreende a etapa de transferir o
suporte toroidal de dita segunda unidade de sustentagdo 8 para uma estagdo de
trabalho 10 da linha de construgdo 2.

De acordo com uma configuragdo, o processo para produzir
pneus para rodas de veiculo compreende, antes da etapa d) de moldar e
vulcanizar o pneu na unidade de vulcanizagdo 4, uma etapa de pré-
aquecimento de um molde da unidade de vulcanizagio correspondente 4.

A figura 4 mostra de maneira esquematica as transferéncias
realizadas pelo primeiro dispositivo de transferéncia R1 em uma configuragéo
da presente invengdo. Tais transferéncias estdo indicadas pelas setas F1, F5 e
F6.

De maneira similar, a figura 5 mostra de maneira esquematica
as transferéncias realizadas pelo segundo dispositivo de transferéncia R2 na
mesma configuraco. Estas transferéncias estdo indicadas pelas setas F2, F3 e
F4.

As etapas do processo de producdo de acordo com a presente
invencdo tém sido descritas até agora em seqiiéncia desde a construgdo do
pneu verde até o pneu vulcanizado que deixa a instalagdo de produgéo.
Contudo, as etapas do processo ocorrem de maneira simultanea e as unidades
tais como a unidade de vulcanizagdo 4, a unidade de montagem/desmontagem
5, a unidade de resfriamento 6 e a segunda unidade de sustenta¢do 8 operam
de maneira simultinea, cada uma sobre pelo menos um pneu para realizar

nele a etapa do processo de produgdo para a qual ela esta projetada.
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Para melhor entender a invengio, com referéncia as figuras 4 e
5, € possivel em esquematizar o processo de producdo de acordo com uma
configuragdo possivel da presente inven¢do, em condi¢cdes operacionais
normais, isto €, quando a unidade de vulcanizag@o 4 estd completa como a
seguir.

O segundo dispositivo de transferéncia R2 em seqiliéncia
realiza as etapas de:

F3) transferir o pneu moldado e vulcanizado e o suporte
toroidal relevante da unidade de vulcanizagdo 4 para a unidade de
montagem/desmontagem 5;

F2) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da
primeira unidade de sustentagdo 7 para uma unidade de vulcanizagdo 4;

F4) transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da
unidade de montagem/desmontagem 5 para a primeira unidade de sustentagdo
7.

Ao mesmo tempo, o primeiro dispositivo de transferéncia R1
em seqliéncia realiza as etapas de:

F1) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante de
uma estac¢do 10 da linha de construgéo 2 para a unidade de sustentagdo 7;

F6) transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da
unidade de resfriamento 6 para uma estagdo de trabalho 10 da linha de
construgao 2;

F5) transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da
primeira unidade de sustenta¢do 7 para a unidade de resfriamento 6.

Preferivelmente F1) e F2) sdo realizadas de maneira
simultidnea, tal como F6 ¢ realizada simultaneamente com F4), e F5) €

realizada simultaneamente com F4.
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REIVINDICACOES

1. Processo para produzir pneus para rodas de veiculo
compreendendo as etapas de:

a) construir um pneu verde sobre um suporte toroidal em uma
linha de constru¢ao (2) de uma instala¢do de producao de pneus (1);

b) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da
linha de constru¢do (2) da instalagdo de producgdo (1) para uma primeira
unidade de sustentacao (7);

c¢) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da
primeira unidade de sustentacdo (7) para pelo menos uma unidade de
vulcanizacdo (4) de uma linha de vulcanizagdo (3) da instalagdo de producgdo
(1);

d) moldar e vulcanizar o pneu verde na linha de vulcanizagdo
(3) da instalacdo de producdo (1);

e) separar o pneu moldado e vulcanizado do suporte toroidal
relevante;

f) transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado
da linha de vulcanizacdo (3) para a primeira unidade de sustentagao (7);

g) transferir dito suporte toroidal separado do pneu
vulcanizado da primeira unidade de sustentacdo (7) para a linha de construcdo
(2) da instalacdo de producdo (1);

caracterizado pelo fato de que ditas etapas b) e g) sdo

realizadas através de um primeiro dispositivo de transferéncia (R1) e ditas
etapas c¢) e f) sdo realizadas através de um segundo dispositivo de
transferéncia (R2) diferente de dito primeiro dispositivo de transferéncia (R1),
e em que

o processo também compreender a etapa fl) de transferir o
pneu moldado e vulcanizado e o suporte toroidal relevante da unidade de

vulcanizacdo (4) para uma unidade de montagem/desmontagem (5) da linha
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de vulcanizagao (3) através de dito segundo dispositivo de transferéncia (R2);

em que dita etapa fl) de transferir o pneu moldado e
vulcanizado e o suporte toroidal relevante da unidade de vulcanizagdo (4)
para a unidade de montagem/desmontagem (5) compreender as sub-etapas de:

f1”) transferir o pneu moldado e vulcanizado e o suporte
toroidal relevante da unidade de vulcanizacio (4) para a primeira unidade de
sustentacao (7); e

f1”) transferir o pneu moldado e vulcanizado e o suporte
toroidal relevante da primeira unidade de sustentacdo (7) para a unidade de
montagem/desmontagem (5).

2. Processo para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato de dita etapa f) de
transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado da linha de
vulcanizacdo (3) para a primeira unidade de sustentacdo (7) compreender a
etapa f2) de transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado da
unidade de montagem/desmontagem (5) da linha de vulcanizacio (3) para a
primeira unidade de sustentacdo (7) através de dito segundo dispositivo de
transferéncia (R2).

3. Processo para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com qualquer uma das reivindicacOes precedentes, caracterizado pelo

fato de dita etapa g) de transferir o suporte toroidal separado do pneu
vulcanizado da primeira unidade de sustentacdo (7) para a linha de construcdo
(2) compreender a etapa gl) de transferir o suporte toroidal separado do pneu
vulcanizado, da primeira unidade de sustentacdo (7) para uma unidade de
resfriamento (6) da linha de constru¢do (2) através de dito primeiro
dispositivo de transferéncia (R1).

4. Processo para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com qualquer uma das reivindica¢Oes precedentes, caracterizado pelo

fato de dita etapa g) de transferir o suporte toroidal separado do pneu
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vulcanizado da primeira unidade de sustentacdo (7) para a linha de construcdo
(2) compreender a etapa g2) de transferir o suporte toroidal separado do pneu
vulcanizado, da primeira unidade de sustentacdo (7) para uma estacdo de
trabalho (10) da linha de constru¢ao (2) da instalacdo de producao (1) através
de dito primeiro dispositivo de transferéncia (R1).

5. Processo para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com qualquer uma das reivindicacOes precedentes, caracterizado pelo

fato de dita etapa b) de transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante
da linha de constru¢do (2) para a primeira unidade de sustentacdo (7)
compreende as sub-etapas de:

bl) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da
linha de construgdo (2) para uma segunda unidade de sustentacio (8); e

b2) transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante de
dita segunda unidade de sustentacdo (8) para a primeira unidade de
sustentacao (7).

6. Processo para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicagdo 3, caracterizado pelo fato de dita etapa g) de

transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado da primeira
unidade de sustentacdo (7) para a linha de construcédo (2) compreender as sub-
etapas de:

g’) transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado
da primeira unidade de sustentacdo (7) para uma segunda unidade de
sustentacao (8); e

g”’) transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado
de dita segunda unidade de sustentacdo (8) o para a linha de construcdo (2).

7. Processo para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado pelo fato de dita etapa g”) de

transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado de dita segunda

unidade de sustentacdo (8) para a linha de construcdo (2) compreender a etapa

Peticdo 870170093382, de 01/12/2017, pag. 13/19



10

15

20

25

4

de transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado da segunda
unidade de sustentacdo (8) para uma estacdo de trabalho (10) da linha de
construgao (2).

8. Processo para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com qualquer uma das reivindicacOes precedentes, caracterizado pelo

fato de dita etapa d) de moldar e vulcanizar o pneu na unidade de
vulcanizacdo (4) compreender uma etapa de pré- aquecimento de um molde
da unidade de vulcanizacgao (4).

9. Instalagdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo

pelo processo como definido na reivindicagdo 1, caracterizada pelo fato de

compreender:

- uma linha de construcdo (2) de um pneu verde sobre um
respectivo suporte toroidal;

- uma linha de vulcanizacdo (3) do pneu, dita linha de
vulcanizacdo (3) compreendendo pelo menos uma unidade de vulcanizagdo
(4) do pneu e pelo menos uma unidade de montagem/desmontagem (5) de um
suporte toroidal;

- uma primeira unidade de sustentacdo (7) arranjada
operacionalmente entre dita linha de construcdo (2) e dita linha de
vulcanizacao (3);

- um primeiro dispositivo de transferéncia (R1) para transferir
o pneu verde e o suporte toroidal vulcanizado de dita linha de construcao (2)
para dita primeira unidade de sustentacdo (7) e para transferir dito suporte
toroidal separado do pneu vulcanizado da primeira unidade de sustentacao (7)
para a linha de construcao (2);

- um segundo dispositivo de transferéncia (R2) para transferir
o pneu verde e o suporte toroidal relevante de dita primeira unidade de
sustentacao (7) para dita pelo menos uma unidade de vulcanizacdo (4) da dita

linha de vulcanizacdo (3) para transferir o pneu moldado e vulcanizado e o
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suporte toroidal relevante da dita unidade de vulcanizacdo (4) para a primeira
unidade de sustentacdo (7); para transferir o pneu moldado e vulcanizado e o
suporte toroidal relevante da primeira unidade de sustentacdo (7) para a
unidade de montagem/desmontagem (5) do suporte toroidal e para transferir o
suporte toroidal separado do pneu vulcanizado, da unidade de vulcanizacdo
(4) para a linha de construcao (2).

10. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicagao 9, caracterizada pelo fato de:

- a linha de construgdo (2) do pneu verde compreender:
= uma pluralidade de estagdes de trabalho (10) para construir
o pneu verde; e
= pelo menos uma unidade de resfriamento (6) de um
suporte toroidal separado do pneu vulcanizado.
11. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicagdo 10, caracterizada pelo fato de dito primeiro

dispositivo de transferéncia R1 ser adaptado para:

- transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado,
da primeira unidade de sustentacdo (7) para a unidade de resfriamento (6) da
linha de construgdo (2); e

- transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado da
unidade de resfriamento (6) da linha de construcdo (2) para uma estacdo de
trabalho (10) da linha de construcgado (2).

12. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicacdo 9 ou 10, caracterizada pelo fato de também

compreender uma segunda unidade de sustentacdo (8) adaptada para manter o
pneu verde e o suporte toroidal relevante que sai da linha de construgao (2) e
para manter o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado que sai da linha
de vulcanizagao (3).

13. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de
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acordo com a reivindicacdo 12 quando dependente da reivindicacdo 10,

caracterizada pelo fato de dito primeiro dispositivo de transferéncia (R1) ser

adaptado para:

transferir o pneu verde do suporte toroidal relevante de dita
segunda unidade de sustentacdo (8) para a primeira unidade de sustentacdo
(7);

transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado da
primeira unidade de sustentacdo (7) para a unidade de resfriamento (6) da
linha de construgao (2) da instala¢ao de producao (1); e

transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado, da
unidade de resfriamento (6) da linha de construgdo (2) para a segunda unidade
de sustentagao (8).

14. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicagdo 9, caracterizada pelo fardo de dito segundo

dispositivo de transferéncia (R2) ser adaptado para:

- transferir o suporte toroidal separado do pneu vulcanizado da
unidade montagem/desmontagem (5) da linha de vulcanizacdo (3) para a
primeira unidade de sustentacdo (7).

15. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com qualquer uma das reivindicagdes 9 até 14, caracterizada pelo fato

da linha de vulcanizacdo (3) compreender duas unidades de vulcanizagao.
16. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicagdo 15, caracterizada pelo fato da linha de

vulcanizacao (3) compreender duas unidades de montagem/desmontagem (5).
17. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicagao 16, caracterizada pelo fato da linha de construc¢ao

(2) compreender quatro unidades de resfriamento (6).
18. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com qualquer uma das reivindicagdes 9 a 17, caracterizada pelo fato
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de também compreender pelo menos um trilho (9) sobre o qual pelo menos
um dentre dito primeiro dispositivo de transferéncia (R1) e dito segundo
dispositivo de transferéncia (R2) ser movel.

19. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de
acordo com a reivindicacdo 18 quando dependente da reivindicacdo 10,

caracterizada pelo fato de dito pelo menos um trilho (9) se estender entre a

unidade de resfriamento (6) e uma estacdo de trabalho (10) da linha de
construgao (2).
20. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicagdo 18 ou 19, caracterizada pelo fato de dito pelo

menos um trilho (9) se estender entre pelo menos duas unidades selecionadas
dentre uma unidade de vulcanizacdo (4), uma unidade de montagem/
desmontagem (5), uma unidade de resfriamento (6) e uma segunda unidade de
sustentacao (8).

21. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicacdo 18, caracterizada pelo fato de dito pelo menos um

trilho (9) se estender entre uma estacdo de trabalho (10) da linha de
constru¢ado (2) e uma unidade selecionada dentre uma unidade de
vulcanizacdo (4), uma unidade de montagem/desmontagem (2), uma unidade
de resfriamento (6) e uma segunda unidade de sustentacdo (8).

22. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicacdo 20, caracterizada pelo fato de dito pelo menos um

trilho (9) se estender entre a unidade de resfriamento (6) e a segunda unidade
de sustentagao (8).
23. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicacdo 20, caracterizada pelo fato de dito pelo menos um

trilho (9) se estender entre uma unidade de vulcanizagdo (4) e a unidade de
montagem/desmontagem (5).

24. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

Peticdo 870170093382, de 01/12/2017, pag. 17/19



10

15

20

25

acordo com qualquer uma das reivindicacdes 18 a 23, caracterizada pelo fato

de pelo menos um par de ditos trilhos (9) constituirem uma trilha sobre a qual
o primeiro dispositivo de transferéncia (R1) e o segundo dispositivo de
transferéncia (R2) correm.

25. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com qualquer uma das reivindicacdes 18 a 24, caracterizada pelo fato
de também compreender dispositivo de acionamento para movimentar o
primeiro dispositivo de transferéncia (R1) e o segundo dispositivo de
transferéncia (R2) ao longo de dito pelo menos um trilho (9).

26. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com qualquer uma das reivindicagdes 9 a 25, caracterizada pelo fato

de pelo menos um dentre dito primeiro dispositivo de transferéncia (R1) e dito
segundo dispositivo de transferéncia (R2) ser um brago robotizado.
27. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicagdo 9, caracterizada pelo fato de cada unidade de

vulcanizacdo (4) compreender uma roda de vulcanizacdo sobre a qual seis
moldes de vulcaniza¢gdo sao montados.
28. Instalacdo (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com qualquer uma das reivindicagdes 9 a 27, caracterizada pelo fato

de dita primeira unidade de sustentacdo (7) compreender pelo menos dois
assentos para alojar ditos suportes toroidais.
29. Instalacao (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com a reivindicacdo 28, caracterizada pelo fato da primeira unidade de

sustentacdo (7) compreender pelo menos quatro assentos para alojar ditos
suportes toroidais.
30. Instalagao (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

acordo com qualquer uma das reivindicagdes 9 a 29, caracterizada pelo fato

de dita primeira unidade de sustentagdo (7) ser mével.

31. Instalagao (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de
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acordo com qualquer uma das reivindicacdes 18 a 29, em combinagdo com a

reivindicacao 30, caracterizada pelo fato de dita primeira unidade de

sustentacao (7) ser movel ao longo de dito pelo menos um trilho (9).
32. Instalagao (1) para produzir pneus para rodas de veiculo de

5 acordo com a reivindicacdo 24, caracterizada pelo fato da primeira unidade de

sustentacdo (7) ser arranjada sobre a trilha sobre a qual o primeiro dispositivo

de transferéncia (R1) e o segundo dispositivo de transferéncia (R2) correm.
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RESUMO

“PROCESSO PARA PRODUZIR PNEUS PARA RODAS DE VEICULO, E,
INSTALACAO PARA PRODUZIR PNEUS PARA RODAS DE VEICULO”

Uma instalagdo e um processo para produzir pneus para rodas
de veiculo estdo ilustradas, dito processo compreendendo as etapas de (a)
construir um pneu verde sobre um suporte toroidal em uma linha de
construgdo (2) de uma instalacio de produgdo de pneus (1); (b) transferir o
pneu verde e o suporte toroidal relevante da linha de construcdo (2) da
instalagdo de produgdo (1) para uma primeira unidade de sustentagdo (7); (c)
transferir o pneu verde e o suporte toroidal relevante da primeira unidade de
sustentacdo (7) para uma linha de vulcanizacdo (3) da instalagdo de produgdo
(1); (d) moldar e vulcanizar o pneu verde na linha de vulcanizagdo (3) da
instalagdo de producdo (1); (e) separar o pneu moldado e vulcanizado do
suporte toroidal relevante; (f) transferir o suporte toroidal separado do pneu
relevante da linha de vulcanizagdo (3) para a primeira unidade de sustentagdo
(7); (g) transferir o suporte toroidal separado do pneu relevante da primeira
unidade de sustentagdo (7) para a linha de construgdo (2) da instalagdo de
producdo (1); no qual ditas etapas (b) e (g) sdo realizadas através de um
primeiro dispositivo de transferéncia (R1) e ditas etapas (c¢) e (f) sdo
realizadas através de um segundo dispositivo de transferéncia (R2) diferente

de dito primeiro dispositivo de transferéncia (R1).




