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“CONJUNTO E METODO PARA FABRICAGCAO DE UM PNEU RADIAL CRU"

Antecedentes da Invencao

[0001] A invencdo refere-se a um conjunto para
fabricar um pneu radial cru, cujo conjunto é dotado de um
tambor de carcacga giratdrio para carregar uma carcaga com um
pacote de banda de rodagem/correia para o pneu radial e com
uma unidade de rolete de costura tendo pelo menos um rolete
de costura giratério com uma superficie de execucdo de
costura que pode ser colocada contra a carcaca e um
dispositivo de deslocamento para mover o rolete radialmente a
partir de ou em direcdo a carcaca com o pacote de banda de
rodagem/correia.

[0002] A invencdo se refere ainda a um método para
fabricar um pneu radial cru.

[0003] Tal conjunto e método s&o conhecidos da
patente européia 0.627.302. No conjunto conhecido ao fabricar
um pneu radial, a pressdo exigida junta do pacote de banda de
rodagem/correia e uma carcaga com taldes e costados ¢é
realizada por uma unidade de rolete de costura tendo pelo
menos um par de roletes dindmicos seguindo o contorno do pneu
que sdo mdéveis em direcdo longitudinal com relagdo ao tambor
de carcacga, ou por um par de roletes dindmicos seguindo o
contorno do pneu para costurar juntas as tiras de borda do
pacote de banda de rodagem/correia e a carcagca com OS
costados e pelo menos um rolete estdtico para costurar juntas
as partes centrais do pacote de banda de rodagem/correia e a
carcaga.

[0004] A unidade de rolete de costura é utilizada no

processo de construcdo de pneu, particularmente apds o lado
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ter sido redobrado e/ou o pacote de correia incluindo
superficie de execucdo ter sido disposto na carcaca do pneu a
ser fabricados. O rolete de costura costura os componentes de
borracha para remover inclusdes de ar. Inclusbes de ar séo
desvantajosas ou mesmo desastrosas, para a qualidade do pneu.
Os roletes séo posicionados de modo a girarem livremente e
sdo prensados contra o pneu ja& girando com certa forgca. Apds
0os roletes terem sido colocados em contato com o pneu que
gira, os roletes comecam a assumir o movimento giratdério do
pneu gque gira.

[0005] Uma desvantagem da unidade de rolete de
costura conhecida é que devido ao uso dos roletes, as camadas
de borracha do pneu que sdo reforcadas com corddes (de aco)
sdo deformadas. Isso faz com que a distdncia mitua dos
corddes pode ser rompida, e/ou o curso regular dos cordes é
rompido, e/ou padrdo do curso dos corddes é interrompido. Na
pratica esse fendmeno é chamado “ondulacgdo”.

[0006] E entre outros um objetivo da presente
invencdo fornecer um conjunto e um método para fabricar um
pneu radial cru em que a ocorréncia de “ondulacdo” seja pelo
menos reduzida.

Sumadrio da Invencao

[0007] De acordo com um primeiro aspecto da invencéo
um conjunto do tipo mencionado no preédmbulo é para essa
finalidade caracterizado em qgque a unidade de rolete de
costura é dotada de um mecanismo de acionamento individual
para acionar giratoriamente a superficie de execugdo de
costura do rolete de costura, pelo menos sem que o rolete de

costura contate o pacote de banda de rodagem/correia. O
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rolete de costura de acordo com a invencdo é dotado de um
mecanismo de acionamento individual para acionar
giratoriamente a superficie de execugdo de costura do rolete
de costura, particularmente antes do rolete de costura
contatar o pacote de banda de rodagem/correia. Desse modo a
superficie de execucdo de costura pode ser colocada em
rotacdo antes do mesmo contatar o pacote de banda de
rodagem/correia da carcaca. Como o rolete é prensado contra a
carcaca giratdédria com uma superficie de costura ja girando,
particularmente quando a superficie de execucdo de costura e
a carcaca na posicdo de contato rodam na mesma direcéo,
verificou-se que a deformacdo das camadas de borracha do pneu
reforcado com corddes (de aco) pode ser reduzida, como
resultado do que a “ondulacé&o” pode ser reduzida.

[0008] Além disso, o conjunto de acordo com a
invencdo ¢é dotado de um dispositivo de controle para
controlar uma velocidade periférica do rolete de costura, e o
conjunto compreende meio de medicdo para determinar o torque
de acionamento para acionar o tambor de carcaca giratdério ou
uma quantidade derivada do mesmo, em que o0 meio de medicdo é
adaptado para dar um sinal que é representativo para o torque
de acionamento para o dispositivo de controle. Como resultado
a velocidade periférica do rolete de costura e/ou a
velocidade periférica da posicdo de engate ou posicdo de
contato na carcaca e/ou superficie de execucdo pode ser
controlada dependendo de um torque de acionamento para
acionar o tambor de carcaga e ser ajustado de tal modo que as

camadas de corddo subjacentes ndo sdo deformadas ou pouco sdo
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deformadas, como resultado do que o fendmeno de “ondulacgdo” é
fortemente reduzido ndo ocorre mais.

[0009] Em uma modalidade o conjunto compreende um
velocimetro para determinar a velocidade periférica de uma
posicdo de engate na carcaca e/ou o dispositivo de controle é
adaptado para calcular a velocidade periférica da posicdo de
engate na carcaca a partir do numero de giros do tambor de
carcaca e a disténcia da posicdo de engate a partir do eixo
geométrico de rotacdo do tambor de carcacga. Com esses dados o
dispositivo de controle ©pode controlar a velocidade
periférica do rolete de costura e/ou a velocidade periférica
da posicdo de engate ou posicdo de contato na carcaca e/ou
superficie de execucdo substancialmente no mesmo valor, antes
do rolete de costura contatar a carcaca e/ou o pacote de
banda de rodagem/correia.

[00010] Em uma modalidade o dispositivo de controle é
adaptado para controlar a velocidade periférica do rolete de
costura dependendo do sinal que é representativo para o
torque de acionamento. Por intermédio desse conjunto um
primeiro torque de acionamento pode ser determinado sem o
rolete de costura contatar o pacote de banda de
rodagem/correia. Subseglientemente o rolete de costura é
colocado contra o pacote de banda de rodagem/correia e um
segundo torque de acionamento pode ser determinado. O
dispositivo de controle pode regular agora a velocidade
periférica do rolete de costura e/ou a velocidade periférica
da carcaca com pacote de banda de rodagem/correia de tal modo
que a diferenca entre o primeiro e o segundo torque de

acionamento se torne minima. Como resultado o momento de
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rotagdo extra ou torque de acionamento causado pelo rolete de
costura pressionando contra 0 pacote de banda de
rodagem/correia ¢é minimizado, como resultado do que o
fendmeno de “ondulacdo” é fortemente reduzido ou ndo ocorre
mais.

[00011] Em uma modalidade o conjunto compreende um
servomotor para acionar giratoriamente o tambor de carcaca. O
servomotor pode ser entdo utilizado no modo conhecido como
meio para determinar o momento de rotagdo ou torque de
acionamento que ¢é necessdrio para acionar o tambor de
carcaca.

[00012] Em uma modalidade o mecanismo de acionamento
da unidade de rolete de costura compreende um servomotor para
acionar a superficie de execucdo de costura, como resultado
do que a velocidade periférica do rolete de costura pode ser
precisamente ajustada em direcdo a velocidade periférica da
posicdo de engate na carcaca.

[00013] Em uma modalidade o rolete de costura é um
rolete dindmico que segue o contorno do pneu, cujo rolete é
mével em uma direcdo longitudinal com relacdo ao tambor de
carcaca. Tal rolete dindmico seguindo o contorno de pneu pode
ser movido na direcdo longitudinal ou axial bem com radial
com relacdo ao tambor de carcaca para costurar o pacote de
banda de rodagem/correia contra a carcaca com os taldes e os
costados.

[00014] Em uma modalidade o dispositivo de controle é
adaptado para controlar uma velocidade periférica do rolete
de costura dependendo da posicdo de engate na carcaga com O

pacote de banda de rodagem/correia. Desse modo a velocidade
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periférica do rolete de costura e/ou a velocidade periférica
da posicdo de engate ou posicdo de contato na carcaca pode
ser controlada dependendo do movimento axial ou longitudinal
do rolete de costura.

[00015] Em uma modalidade, a unidade de rolete de
costura compreende um par de roletes de costura dindmicos
seguindo o contorno do pneu cujos roletes sdo mbéveis em
direcdo longitudinal com relacdo ao tambor de carcaca, em que
cada dos dois roletes de costura é dotado de seu mecanismo de
acionamento individual. Desse modo, as tiras de borda do
pacote de banda de rodagem/correia podem ser simultaneamente
costuradas nos dois lados da carcaca. Em uma modalidade um
rolete de costura estdtico, que significa um rolete gque pode
ser exclusivamente movido em direcdo radial para costurar as
partes centrais do pacote de banda de rodagem/correia e a
carcaca com os costados juntos, é adicionalmente fornecido.

[00016] Em uma modalidade, o mecanismo de acionamento
é separado do rolete de costura, preferivelmente em um lado
do rolete de costura que estd voltado para longe do tambor de
carcaca. Em uma modalidade, o mecanismo de acionamento é
operativamente conectado ao rolete de costura por intermédio
de uma transmissdo, preferivelmente a transmissdo compreende
uma transmissdo de correia ou corrente.

[00017] De acordo com um segundo aspecto a invencéo
prové um método para fabricar um pneu radial cru,
compreendendo as seguintes etapas:

dispor uma carcaca em um tambor de carcaca giratdrio;

dispor um pacote de banda de rodagem/correia na carcacga;
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acionar giratoriamente o tambor de carcaga com a carcacga
com o pacote de banda de rodagem/correia sobre o mesmo;

mover uma unidade de rolete de costura com um rolete de
costura giratério em direcdo a carcaca com o pacote de banda
de rodagem/correia;

costurar o pacote de banda de rodagem/correia contra a
carcacga pelo rolete de costura enquanto aciona
simultaneamente giratoriamente o tambor de carcaca;

em que a unidade de rolete de costura é dotada de um
mecanismo de acionamento para acionar giratoriamente uma
superficie de execucdo do rolete de costura, em que o rolete
de costura é acionado giratoriamente antes do rolete de
costura contatar o pacote de banda de rodagem/correia, e

que um torque de acionamento para acionar o tambor de
carcaca giratdéria ou uma gquantidade derivada do mesmo é
determinado, e um sinal que é representativo para o torque de
acionamento é dado para um dispositivo de controle para
controlar uma velocidade periférica.

[00018] Em uma modalidade a velocidade periférica do
rolete de costura acionado giratoriamente ¢é ajustada
dependendo de uma velocidade periférica de uma posicdo de
engate ou posicdo de contato na carcaca com o pacote de banda
de rodagem/correia, onde o rolete de costura estd no ponto de
engatar ou engata. Isso ocorre em particular antes do rolete

de costura contatar o pacote de banda de rodagem/correia.
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[00019] Em uma modalidade o dispositivo de controle
orienta a velocidade periférica do rolete de costura e/ou a
velocidade periférica da carcaga com pacote de banda de
rodagem/correia, pelo menos préximo a posicdo de engate, em
um valor substancialmente igual.

[00020] Em uma modalidade um primeiro torque de
acionamento é determinado sem o rolete de costura contatar o
pacote de banda de rodagem/correia, um segundo torque de
acionamento ¢é determinado quando o rolete de costura
pressiona contra o pacote de banda de rodagem/correia, em que
o dispositivo de controle regula a velocidade periférica do
rolete de costura e/ou a velocidade periférica da carcaca com
pacote de banda de rodagem/correia de tal modo que, pelo
menos durante prensagem do rolete de costura contra o pacote
de banda de rodagem/correia, a diferenca entre o primeiro e
segundo torque de acionamento se torna minima.

[00021] Em uma modalidade o rolete de costura é um
rolete dindmico seguindo o contorno de pneu, cujo rolete pode
ser movido em uma direcdo axial com relacdo ao tambor de
carcaca. Em uma modalidade o dispositivo de controle ajusta a
velocidade periférica do rolete de costura dependendo do
movimento axial do rolete de costura com relacdo ao tambor de
carcaga.

[00022] De acordo com um terceiro aspecto, a invencédo
prové uma unidade de rolete de costura apropriada e destinada
a um conjunto para fabricar um pneu radial cru ou para
realizar um método como descrito acima.

[00023] Os aspectos e medidas descritos nessa

descricdo e reivindicacdes do pedido e/ou mostrados nos
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desenhos desse pedido podem, onde possivel, ser também
utilizados individualmente. Os aspectos individuais podem ser
0 tema de pedidos de patente divisionais referentes ao mesmo.
Isso se aplica especificamente as medidas e aspectos que sdo
descritas por si nas sub-reivindicacdes.

Breve Descricdo dos Desenhos

[00024] A invencdo serd elucidada com base em diversas
modalidades exemplares mostradas nos desenhos em anexo, nos
quais:

[00025] A figura 1 mostra uma vista esquematica de uma
unidade de rolete de costura em um tambor de carcaca com uma
carcaga;

[00026] A figura 2 mostra wuma vista superior
esquemdtica de uma unidade de rolete de costura de acordo com
a invencéo;

[00027] A figura 3 mostra uma vista superior
esquematica da figura 2, em que os roletes de costura oscilam
em volta; e

[00028] A figura 4 mostra esquematicamente a disténcia
de movimento de um dos roletes de um par de roletes de
costura dindmicos que seguem o contorno do pneu.

Descricdo Detalhada dos Desenhos

[00029] Ao fabricar um pneu radial cru faz-se uso de
um tambor de carcaca 93 para construir ou expandir no mesmo
uma carcaca 92 com taldes e costados. Apds um pacote de banda
de rodagem/correia ser disposto na carcaca 92, o pacote de
banda de rodagem/correia ¢ prensado com forca ajustéavel
contra a carcaca 92 com os taldes, os costados e o pacote de

banda de rodagem/correia por intermédio de uma unidade de
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rolete de costura 1, enquanto simultaneamente gira o tambor
de carcaca 93, de modo que adiram entre si para formar o pneu
radial cru que esta subseqglentemente pronto para
processamento adicional.

[00030] A unidade de rolete de costura 1 pode ser
formada por pelo menos um rolete de costura 2 como mostrado
esquematicamente na figura 1. Por intermédio de um cilindro 3
o0 rolete de costura 2 é mdével na direcdo do tambor de carcaca
93 para cima para a posicdo 21 pressionando contra o pacote
de banda de rodagem/correia e indicado em linhas pontilhadas.
O rolete de costura 2 é entdo colocado contra a carcaca 92
com forgca ajustavel.

[00031] Por intermédio do cilindro de costura ativo
duplo 3, o rolete de costura 2 é retratil para a posicéo
livre que é indicada em linhas cheias.

[00032] Adicionalmente, o rolete de costura 2 é dotado
de seu mecanismo de acionamento individual 4 na forma de um
motor. Na modalidade exemplar como mostrado na figura 1, o
rolete de costura 2 é diretamente colocado no eixo de
acionamento do motor 4. Em uma modalidade alternativa uma
transmissdo pode ser colocada entre o rolete de costura 2 e o
motor 4, como mostrado esquematicamente na figura 2 e
descrito em detalhe adicional abaixo.

[00033] Além disso, a unidade de rolete de costura 1
como mostrado na figura 1 ¢é dotada de um acionamento
longitudinal 51 com o qual o rolete de costura 2 é movel
substancialmente na direcdo longitudinal com relagcdo ao
tambor de carcaca 93, e com um acionamento radial 52 com o

qual o rolete de costura 2 é mbével substancialmente em
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direcdo radial com relacdo ao tambor de carcaca 93. Nessa
modalidade exemplar os dois acionamentos 51, 52 fornecem um
movimento dindmico do rolete de costura 2 seguindo o contorno
de pneu.

[00034] Na modalidade exemplar da figura 1 o rolete de
costura 2 com seu mecanismo de acionamento 4 e cilindro 3 séo
colocados em uma primeira mesa de translacdo 6. A primeira
mesa de translacdo 6 é colocada em uma segunda mesa de
translacdo 8 por intermédio de dois guias longitudinais 7. A
segunda mesa de translacdo 8 é colocada em um suporte 10 por
intermédio de pelo menos um guia radial 9. Por regular a
velocidade periférica da superficie de execugdo de costura do
rolete de costura 2 pode ser obtido que a superficie de
execucgdo de costura e uma posicdo de engate do rolete de
costura 2 no pneu 92 pelo menos rodem substancialmente
paralelas.

[00035] Uma segunda modalidade exemplar de uma unidade
de rolete de costura 20 de acordo com a invencdo é mostrada
nas vistas superiores das figuras 2 e 3. A unidade de rolete
de costura 20 compreende um par de roletes de costura
dinamicamente méveis 227, 22B. Cada rolete de costura 224,
22B é dotado de um mecanismo de acionamento individual 244,
24B. por intermédio de uma transmissdo, nesse exemplo uma
correia dentada 25A, 25B, o mecanismo de acionamento 24A, 24B
é operacionalmente conectado ao rolete de costura 227, 22B.
Por wutilizar uma correia dentada 25A, 25B e similar, o
mecanismo de acionamento 24A, 24B pode ser separado
adicionalmente do rolete de costura 222, 22B. Particularmente

como mostrado nas figuras 2 e 3, 0o mecanismo de acionamento
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247, 24B é colocado em um lado do rolete de costura 22A, 22B
correspondendo ao mecanismo de acionamento 24A, 24B cujo lado
estd voltado para longe do tambor de carcaca.

[00036] Cada rolete de costura 227, 22B com seu
mecanismo de acionamento individual 2427, 24B é colocado em
sua mesa de rotacdo individual ou suporte central 23A, 23B
que em torno de um eixo geométrico de rotacdo 231A, 231B é
giratoriamente conectado a uma primeira mesa de translacdo
individual ou mesa de rolete 26A, 26B. Devido a essa
construgdo os roletes de costura 22A e 22B podem pelo menos
ser oscilados em torno ou girados Z1l, Z2 entre uma primeira
posicdo como mostrado na figura 2, para costurar entre outros
a banda de rodagem do pneu cru 92, 94 como mostrado
esquematicamente pelo rolete de costura 221A na figura 4, e
uma segunda posig¢do como mostrado na figura 3 para costurar
os lados do pneu cru 92, 94 como mostrado esquematicamente
pelo rolete de costura 222A na figura 4.

[00037] Exceto que o adngulo de oscilacgdo Z1l, Z2 em um
movimento longitudinal X1, X2 tem de ser ajustado para seguir
o contorno de pneu, também a posicdo de engate ou ponto de
contato do rolete de costura 22A, 22B no pneu cru 92 estaréa
situada em uma distancia diferente yl e y2 na figura 4, com
relacdo ao tambor de carcaca 93. No caso do numero de giros
do tambor de carcaca 93 permanecer o mesmo, a velocidade
periférica na distdncia yl serd maior do que a velocidade
periférica na distancia vy2. Por regular a velocidade
periférica da superficie de execugdo de costura dos roletes

de costura 22A, 22B pode ser obtido que a superficie de
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execucgdo de costura e a posicdo de engate dos roletes de
costura no pneu 92 rodam pelo menos paralelos.

[00038] As primeiras mesas de translacdo ou mesas de
rolete 26A e 26B sdo colocadas em uma segunda mesa de
translacdo comum ou sub-armacdo 28 por intermédio de dois
guias longitudinais 27. Devido ao acionamento longitudinal
251 oS roletes de costura 224, 22B sao moéveis
substancialmente em direcdo longitudinal X1, X2 com relacédo
ao tambor de carcaca. Como mostrado esquematicamente na
figura 2 o motor 251 aciona um fuso que tem uma primeira
parte 262 para acionar a primeira mesa de translacdo 26A do
primeiro rolete de costura 22A e uma segunda parte 253 para
acionar a primeira mesa de translagdo 26B do segundo rolete
de costura 22B, em que o passo da primeira parte 252 é o
oposto do passo da segunda parte 253. Preferivelmente, o
tamanho do passo da primeira parte 252 é substancialmente
igual ao tamanho do passo da segunda parte 253, como
resultado do que o primeiro rolete de costura 22A e o segundo
rolete de costura 22B sdo substancialmente simetricamente
méveis com relacdo a um plano de simetria S por acionar o
fuso pelo motor 251.

[00039] A segunda mesa de translagdo ou a sub-armacgdo
28 é colocada no suporte ou armacdo de base 30 por intermédio
de dois guias radiais 29. A segunda mesa de translacdo 28 é
mével substancialmente em direcdo radial Y por intermédio de
um acionamento radial (ndo mostrado).

[00040] Nessa segunda modalidade exemplar o)
acionamento radial, o acionamento longitudinal 251 e o

acionamento de rotacdo das mesas de rotacdo 23A, 23B fornecem
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um movimento dindmico dos roletes de costura 22A, 22B dJue
segue o contorno do pneu.

[00041] Os mecanismos de acionamento 4, 24A, 24B dos
roletes de costura 2, 22A, 22B sdo dotados de servomotores
que sdo controlados através de um sistema de controle (néo
mostrado). Preferivelmente esse sistema de controle &
acoplado ao meio de medicdo para determinar o torque de
acionamento para acionar o tambor de carcaga.

[00042] Quando utilizado, primeiramente um primeiro
valor é determinado para o torque de acionamento para acionar
o tambor de carcaca sem um rolete de costura 2, 227, 22B
contatar a carcaca. Subseqgiientemente, um rolete de costura 2,
22A, 22B é acionado por seu motor individual 4, 24A, 24B e
enquanto gira, é prensado contra a carcaca. Como o rolete de
costura 2, 22A, 22B é prensado contra a carcaca e/ou como O
rolete de costura 2, 22A, 22B é movido ao longo do contorno
de pneu, o valor do torque de acionamento para acionar o
tambor de carcaca pode comecar a desviar do primeiro valor. O
sistema de controle entdo regula o motor 4, 24A, 24B do
rolete de costura 2, 22A, 22B de tal modo que o valor do
torque de acionamento se aproxima o méximo possivel do
primeiro valor.

[00043] A descricdo acima é incluida para ilustrar a
operacdo de modalidades preferidas da invencdo e ndo limitar
0 escopo da invencdo. Iniciando a partir da explicacdo acima
muitas variacgdes que estdo compreendidas no espirito e escopo
da presente invencdo serdo evidentes para um especialista.

[00044] Resumindo, a invencdo desse modo se refere a

um conjunto e um método para fabricar um pneu radial cru. O
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conjunto é dotado de um tambor de carcaga giratdrio para
transportar uma carcaga com um pacote de banda de
rodagem/correia para o pneu radial e com uma unidade de
rolete de costura tendo pelo menos um rolete de costura
giratdério com uma superficie de execucdo de costura que pode
ser colocada <contra a carcagca e um dispositivo de
deslocamento para mover o rolete radialmente a partir de ou
em direcéo a carcaca com o} pacote de banda de
rodagem/correia. A unidade de rolete de costura é dotada de
um mecanismo de acionamento individual para acionar
giratoriamente a superficie de execugdo de costura do rolete
de costura, pelo menos sem o rolete de costura contatar o
pacote de banda de rodagem/correia. @) conjunto é
adicionalmente dotado de um dispositivo de controle para
controlar uma velocidade periférica do rolete de costura, em
que o conjunto compreende meio de medicdo para determinar um
torque de acionamento para acionar o tambor de carcacga
giratério ou uma quantidade derivada do mesmo, e para
fornecer um sinal que é representativo para o torque de

acionamento para o dispositivo de controle.

Peticéo 870190088198, de 06/09/2019, pag. 44/75



1/5

REIVINDICACOES

1. Conjunto para fabricacdo de um pneu radial cru, cujo
conjunto é dotado de um tambor de carcaca giratdério (93) para
transportar uma carcaca (92) com um pacote de banda de
rodagem/correia para o pneu radial e com uma unidade de
rolete de costura (1; 20) tendo pelo menos um rolete de
costura giratdério (2; 22A, 22B) tendo uma superficie de
execucdo de costura que pode ser colocada contra a carcaca
(92) e um dispositivo de deslocamento (52; 28) para mover o
rolete (2; 22A, 22B) radialmente a partir de ou em direcdo a
carcaca (92) com o pacote de banda de rodagem/correia,
caracterizado pelo fato de que a unidade de rolete de costura
(1; 20) é dotada de um mecanismo de acionamento individual
(4; 24A, 24B) para acionar giratoriamente a superficie de
execucdo de costura do rolete de costura (2; 22A, 22B), pelo
menos sem que o rolete de costura (2; 22A, 22B) contate o
pacote de banda de rodagem/correia, em que o conjunto é
dotado de um dispositivo de controle para controlar uma
velocidade periférica do rolete de costura (2; 22A, 22B) e/ou
a velocidade periférica da posicdo de engate na carcaca (92)
dependendo de um torque de acionamento para acionar o tambor
de carcaca (93), e em que o conjunto compreende meio de
medicdo para determinar o torque de acionamento para acionar
o tambor de carcaca (93) giratdédrio ou uma quantidade derivada
do mesmo, e para fornecer um sinal que & representativo para
o torque de acionamento ao dispositivo de controle.

2. Conjunto, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que o dispositivo de controle &

adaptado para controlar a velocidade periférica do rolete de
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costura (2; 22A, 22B) dependendo da velocidade periférica da
carcaca (92) com o pacote de banda de rodagem/correia.

3. Conjunto, de acordo com a reivindicacdo 2,
caracterizado pelo fato de que o conjunto compreende um
velocimetro para determinar a velocidade periférica da
posicdo de engate na carcaca (92) e/ou que o dispositivo de
controle é adaptado para calcular a velocidade periférica da
posicdo de engate na carcaca (92) a partir do numero de giros
do tambor de carcaca (93) e a disténcia a partir da posicéo
de engate com o eixo geométrico de rotacdo do tambor de
carcaca (93).

4. Conjunto, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que o
dispositivo de controle ¢é adaptado para controlar a
velocidade periférica do rolete de costura (2; 22A7A, 22B)
dependendo do sinal que é representativo para o torque de
acionamento.

5. Conjunto, de acordo com gqualgquer uma das
reivindicagdes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que o
conjunto compreende um servomotor para acionar giratoriamente
o tambor de carcaca (93) e/ou em gque o mecanismo de
acionamento (4; 24A, 24B) compreende um servomotor para
acionar o rolete de costura (2; 227, 22B).

6. Conjunto, de acordo com gqualgquer uma das
reivindicacdes 1 a 5, caracterizado pelo fato de que o rolete
de costura (22A, 22B) é um rolete dindmico gque segue O
contorno de um pneu, cujo rolete é mbdvel em uma direcéo

longitudinal (X1, X2) com relacdo ao tambor de carcaca (93).
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7. Conjunto, de acordo com a reivindicacdo 6,
caracterizado pelo fato de que o dispositivo de controle é
adaptado para controlar uma velocidade periférica do rolete
de costura (2; 22A, 22B) dependendo de uma posicdo de engate
na carcaca com o pacote de banda de rodagem/correia.

8. Conjunto, de acordo com a reivindicacdo 6 ou 7,
caracterizado pelo fato de que a unidade de rolete de costura
(20) compreende um par de roletes de costura dindmicos (224,
22B) seguindo o contorno de pneu cujos roletes (227, 22B) séao
méveis na direcdo longitudinal (X1, X2) com relacdo ao tambor
de carcaca (93), em gque cada um dos dois roletes de costura
(22A, 22B) ¢é dotado de seu mecanismo de acionamento
individual (24A, 24B).

9. Conjunto, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que o
mecanismo de acionamento (4; 22A, 24B) é separado do rolete
de costura (2; 22A, 22B), no lado do rolete de costura (2;
227, 22B) que estd voltado para longe do tambor de carcaca
(93) .

10. Método para fabricacdo de um pneu radial cru usando
o conjunto como definido em qualgquer uma das reivindicacgdes 1
a 9, compreendendo as seguintes etapas:

dispor uma carcaca (92) em um tambor de carcaca (93)
giratoério;

dispor um pacote de banda de rodagem/correia na carcaca
(92);

acionar giratoriamente o tambor de carcaca (93) com a
carcaca (92) com o pacote de banda de rodagem/correia sobre o

mesmo;,
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mover uma unidade de rolete de costura (1; 20) com um
rolete de costura (2; 22A, 22B) giratério em direcdo a
carcaca (92) com o pacote de banda de rodagem/correia;

costurar o pacote de banda de rodagem/correia contra a
carcaca (92) pelo rolete de costura (2; 22A, 22B) enquanto
aciona simultaneamente giratoriamente o tambor de carcaca
(93)

caracterizado pelo fato de que a unidade de rolete de
costura (1; 20) é dotada de um mecanismo de acionamento (4;
247, 24B) para acionar giratoriamente uma superficie de
execucdo do rolete de costura (2; 22A, 22B), em que o rolete
de costura (2; 22A, 22B) é acionado giratoriamente antes do
rolete de costura (2; 22A, 22B) contatar o pacote de banda de
rodagem/correia, e

que um torque de acionamento para acionar o tambor de
carcaca (93) giratdério ou uma quantidade derivada do mesmo é
determinado, e um sinal que é representativo para o torque de
acionamento ¢é dado a um dispositivo de controle para
controlar uma velocidade periférica do rolete de costura (2;
227, 22B) e/ou a velocidade periférica da posicdo de engate
na carcaca (92) dependendo do torque de acionamento para
acionar o tambor de carcaca (93).

11. Método, de acordo com a reivindicacdo 10,
caracterizado pelo fato de que a velocidade periférica do
rolete de costura (2; 22A, 22B) acionado giratoriamente é
ajustada dependendo da velocidade periférica de uma posicéo
de engate na carcaca (92) com o pacote de banda de
rodagem/correia, onde o rolete de costura (2; 22A, 22B) estéa

no ponto de engatar ou engatado.
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12. Método, de acordo <com a reivindicacdo 11,
caracterizado pelo fato de que o dispositivo de controle
orienta a velocidade periférica do rolete de costura (2; 224,
22B) e/ou a velocidade periférica da carcaca (92) com pacote
de banda de rodagem/correia, pelo menos prdéximo a posicgdo de
engate, em um valor igual.

13. Método, de acordo com a reivindicacdo 10,
caracterizado pelo fato de dgque um primeiro torque de
acionamento é determinado sem o rolete de costura (2; 224,
22B) contatar o pacote de banda de rodagem/correia, gque um
segundo torque de acionamento é determinado, em que o rolete
de costura (2; 22A, 22B) pressiona contra o pacote de banda
de rodagem/correia, e em que o dispositivo de controle regula
a velocidade periférica do rolete de costura e/ou a
velocidade periférica da carcaca (92) com pacote de banda de
rodagem/correia de tal modo que a diferenca entre o primeiro
e segundo torques de acionamento se torna minima.

14. Método, de acordo com qualquer uma das
reivindicag¢des 10 a 13, caracterizado pelo fato de que o
rolete de costura (22A, 22B) é um rolete dinédmico seguindo o
contorno de um pneu, cujo rolete é movido em uma direcdo
longitudinal (X1, X2) com relacdo ao tambor de carcaca (93).

15. Método, de acordo com a reivindicacdo 14,
caracterizado pelo fato de que o dispositivo de controle
ajusta a velocidade periférica do rolete de costura (224,
22B) dependendo do movimento longitudinal (X1, X2) do rolete

de costura (22A, 22B) com relacdo ao tambor de carcaca (93).
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