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REIVINDICAÇÕES 

1. Processo para fabricar um pneu compreendendo: 

- fabricar um pneu verde compreendendo uma pluralidade de 

elementos estruturais, 

- sujeitar o pneu verde à moldagem e reticulação para obter um 5 

pneu acabado; 

em que pelo menos um de dito elemento estrutural 

compreende um composto elastomérico (108), produzido por 

- alimentação de todos os componentes de dito composto 

elastomérico a pelo menos um dispositivo de mistura em bateladas (101) de 10 

um aparelho de mistura (101a), em que ditos componentes compreendem pelo 

menos um polímero elastomérico (102) selecionado a partir de polímeros 

elastoméricos de dieno e polímeros elastoméricos de mono-olefina, ou 

misturas dos mesmos, pelo menos um enchedor de reforço (103) e agentes de 

vulcanização,  15 

dito processo caracterizado pelo fato de que  

- dito pelo menos um dispositivo de mistura em bateladas 

(101) tem dois rotores de contra-rotação e a mistura no referido pelo menos 

um dispositivo de mistura em bateladas (101) é realizada em uma velocidade 

de rotor de 20 rpm a 60 rpm; 20 

- misturação e dispersão no referido aparelho de mistura 

(101a) do referido pelo menos um enchedor de reforço (103) dentro do 

referido pelo menos um polímero elastomérico (102), de modo a obter 

referido composto elastomérico (104), em que a misturação é realizada em 

pelo menos duas etapas diferentes, a primeira etapa sendo uma etapa não 25 

produtiva em que todos os componentes, exceto aqueles capazes de promover 

a reticulação, são alimentados ao referido dispositivo de mistura em bateladas 

(101), a segunda etapa sendo uma etapa produtiva em que o composto 

elastomérico obtido da referida primeira etapa, bem como os componentes 
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capazes de promover a reticulação, são alimentados ao referido dispositivo de 

mistura em bateladas (101);  

- descarregamento do referido composto elastomérico (104) do 

referido aparelho de mistura (101a);  

- alimentação do referido composto elastomérico (104) a pelo 5 

menos um dispositivo de mistura contínua (106); 

- misturação do referido composto elastomérico no referido 

pelo menos um dispositivo de mistura contínua (106);  

- descarregamento do referido composto elastomérico (108) do 

referido pelo menos um dispositivo de mistura contínua (106),  10 

em que dito processo compreende esfriar referido composto 

elastomérico (104) a uma temperatura de 15 a 40°C antes de alimentá-lo ao 

referido pelo menos um dispositivo de mistura contínua (106),  

em que dito pelo menos um dispositivo de mistura contínua 

(106) é uma extrusora de múltiplas roscas ou de rosca dupla de 15 

entrelaçamento co-rotativas auto-deslizantes ou uma extrusora extrusoras de 

rolos planetários, e  

em que dita misturação em dito pelo menos um dispositivo de 

mistura contínua é realizada em uma velocidade de rosca de 40 rpm a 400 

rpm. 20 

2. Processo para fabricar um pneu de acordo com a 

reivindicação 1, caracterizado pelo fato de referido processo para produzir um 

composto elastomérico (104, 108) ser realizado contínua ou 

descontinuamente. 

3. Processo para fabricar um pneu de acordo com a 25 

reivindicação 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que referido dispositivo de 

mistura em bateladas é selecionado dentre misturadores internos, ou 

misturadores abertos. 

4. Processo para fabricar um pneu de acordo com qualquer 
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uma das reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que a mistura 

no referido pelo menos um dispositivo de mistura em bateladas (101) é 

realizada com o uso de um fator de enchimento da câmara de mistura menor 

que ou igual a 80 %. 

5. Processo para fabricar um pneu de acordo com qualquer 5 

uma das reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que as 

referidas roscas de dita extrusora de múltiplas roscas ou de rosca dupla de 

entrelaçamento co-rotativas auto-deslizantes são pelo menos parcialmente 

entrelaçadas. 

6. Processo para fabricar um pneu de acordo com qualquer 10 

uma das reivindicações 1 a 4, caracterizado pelo fato de que as roscas de dita 

extrusora de múltiplas roscas ou de rosca dupla de entrelaçamento co-

rotativas auto-deslizantes são completamente entrelaçadas. 

7. Processo para fabricar um pneu de acordo com qualquer 

uma das reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que a referida 15 

extrusora de mistura (106) compreende: 

- um alojamento, referido alojamento incluindo pelo menos 

uma abertura de alimentação e uma abertura de descarga; 

- em que referidas roscas rotativas são rotativamente 

montadas no referido alojamento. 20 

8. Processo para fabricar um pneu de acordo com qualquer 

uma das reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que referida 

extrusora de mistura é uma extrusora anular. 

9. Processo para fabricar um pneu de acordo com qualquer 

uma das reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que referido 25 

aparelho de mistura inclui pelo menos uma extrusora transportadora e o 

composto elastomérico (104, 108) é alimentado à referida pelo menos uma 

extrusora transportadora antes de ser alimentada ao referido pelo menos um 

dispositivo de mistura contínua (106). 
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10. Processo para fabricar um pneu de acordo com qualquer 

uma das reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que o referido 

aparelho de mistura inclui pelo menos um misturador interno (101) e pelo 

menos um misturador aberto, referido misturador aberto sendo colocado a 

jusante do referido pelo menos um misturador interno (101). 5 

11. Processo para fabricar um pneu de acordo com qualquer 

uma das reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que o referido 

pelo menos um dispositivo de mistura contínua (106) é colocado a montante 

de um dispositivo para fabricar um produto semi-acabado mediante o uso do 

referido composto elastomérico (104, 108). 10 

12. Processo para fabricar um pneu de acordo com qualquer 

uma das reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que referido 

pelo menos um dispositivo de mistura contínua (106) é equipado com uma 

matriz de rolamento (107). 

13. Processo para fabricar um pneu de acordo com qualquer 15 

uma das reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que referido 

pelo menos um dispositivo de mistura contínua (106) é equipado com uma 

matriz de extrusão. 
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