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(67) Resumo: PROCESSO PARA CONSTRUIR UM PNEU E
APARELHO PARA CONSTRUIR PNEUS Um aparelho para construir
pneus compreende um suporte modelador (16) e um dispositivo de
montagem (19) para montar componentes de material elastomérico
sobre o suporte modelador (16). O dispositivo de montagem (19)
compreende uma unidade de alimentagédo (20) para administrar um
elemento alongado continuo (21) de material elastomérico, um
transportador (33) tendo uma superficie mével (34) ao longo de uma )
diregdo predeterminada (X) e no sentido de uma sua extremidade
proximal (35) préxima ao suporte modelador (16), um dispositivo de
aplicagéo (30) posicionado na extremidade proximal (35). O elemento
alongado continuo (31) é avangado na superficie mével (34) até a
extremidade proximal (35) e o suporte modelador (16) é girado para
habilitar a aplicagdo do elementoalongado continuo (31) na forma de
espiras sobre o suporte modelador (16) propriamente dito. Um
dispositivo retentor (39) coopera com o transportador (33) para frear o
elemento alongado continuo (31) ao término da aplicagédo, enquanto o
suporte modelador (16) prossegue girando até causar o estiramento e
seccionamento do elemento alongado continuo (31).
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“PROCESSO PARA CONSTRUIR UM PNEU E APARELHO PARA
CONSTRUIR PNEUS”

Wy

A presente invengdo trata de um processo para construgdo de
pneus e de um aparelho para construir pneus, funcionando em conformidade
Com O Processo.

Um pneu genericamente compreende uma estrutura de carcaga
incluindo pelo menos uma camada de carcagca munida de abas extremas
acopladas com respectivas estruturas de ancoragem angular, cada uma delas
usualmente consistindo de pelo menos um elemento postigo anular
substancialmente circunferente ao qual pelo menos um elemento postigo de
enchimento € aplicado, cujo elemento postigo de enchimento se afila em uma
direco radial para o exterior do eixo geométrico de rotag@o.

Associada com a estrutura de carcaga em uma posi¢do
radialmente externa existe uma estrutura de cinta compreendendo uma ou
mais camadas de cinta dispostas em relagdo superposta radial reciproca e em
relagio com a camada de carcaga e tendo cordonéis de reforgé téxteis ou
metalicos com uma orientagdo entrecruzada e/ou substancialmente paralela a
direcdo de extensdo circunferente do pneu.

Aplicada a estrutura de cinta em uma posi¢do radialmente
externa existe uma banda de rodagem que é também produzida de material
elastomérico como demais produtos semi-acabados constituindo o pneu.

Uma denominada subcapa produzida igualmente de material
elastomérico, pode ser interposta entre a banda de rodagem e a estrutura de
cinta, a dita subcapa tendo propriedades apropriadas para assegurar unido
constante da banda de rodagem propriamente dita.

Respectivos  costados de material elastomérico sé@o
adicionalmente aplicados as superficies laterais da estrutura de carcaga, cada
um se estendendo de uma das bordas laterais da banda de rodagem tdo

proximo quanto da respectiva estrutura de ancoragem anular para os taldes.

WWMWMWMWWWMW

I LLIU"'_



10

15

20

25

o)
L

Deve ser destacado para os objetivos da presente descri¢do que
pelo termo “material elastomérico” € proposto um composto compreendendo
pelo menos um polimero elastomérico e pelo menos uma carga de reforgo. De
preferéncia este composto ainda compreende aditivos tais como um agente de
reticulagdo e/ou um plastificante, por exemplo. Devido a presenga do agente
de reticulacgdo, este material pode ser reticulado através de aquecimento, de
modo a formar o artigo final de manufatura.

Em pneus do tipo sem cédmara de ar, a camada de carcaga €
revestida por completo com uma camada de material elastomérico de
preferéncia a base de borracha butilica, usualmente designado de “forro” que
possui caracteristicas herméticas ideais e se estende de um dos taldes para o
outro.

Em pneus do tipo que roda vazio ou para outras aplica¢des
especificas, a estrutura de carcaga também pode ser munida de elementos
i)ostigos de suporte auxiliares de material elastomérico localizados em uma
posigdo axialmente interna para cada um dos costados. Estes elementos
posticos de suporte auxiliar usualmente designados de “elementos posticos de
costado” sdo adaptados para suportar as cargas transmitidas para a roda no
caso de acidental esvaziamento do pneu, para habilitar o veiculo a prosseguir
em marcha sob condi¢des de seguranga.

Em um grande ntmero de processos conhecidos para a
manufatura de um pneu a estrutura de carcaga e a estrutura de cinta assim
como a estrutura de banda de rodagem, costados e qualquer outro elemento
estrutural elastomérico sdo produzidos separadamente uns dos outros em
respectivas estagdes de trabalho e entdo estivados em estagdes de
armazenamento ou armazéns dos quais sdo subsequentemente recolhidos para
montagem mutua ao longo de uma linha de construgdo de pneus.

Deve ser observado que neste contexto por ‘“componente de

material elastomérico” do pneu entende-se qualquer parte do pneu produzida
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de material elastomérico (banda de rodagem, costados, forro, sub-forro,
cargas na regido de taldo, elementos postigos de costado em pneus que rodam
vazios, elementos preventivos de abrasdo), ou uma parte dos mesmos, ou
ainda o conjunto formado com duas ou mais das ditas partes ou por¢des das
mesmas.

Mais recentemente, processos de producdo foram também
desenvolvidos nos quais, tal como descrito no documento EP 1 279 486, um
corpo de borracha perfilado € produzido pela extrusdo de uma tira de borracha
usando um sistema de extrusdo moével compreendendo uma unidade de
extrusdo helicoidal, uma bomba de engrenagens e uma cabega de extrusdo
munida de um bocal de extrusio que sdo conectados em série. A tira de
borracha é alimentada a um suporte rotativo ao longo de uma passagem
substancialmente reta se estendendo da unidade de extrusdo helicoidal para o
bocal de extrusdo. A tira de borracha é também levada a passar através de
uma fenda definida entre dois rolos de pressdo e aplicada a uma superficie
externa do suporte rotativo por um dos dois rolos de pressio.

A patente EP 1 033 236 apresenta um aparelho para a
manufatura de componentes de borracha tais como componentes de pneu, que
compreende uma unidade de extrusdo para manufaturar uma fita de borracha

ndo vulcanizada, um tambor enrolador em torno do qual a fita € enrolada para

formar um dos ditos componentes, um transportador para conduzir a fita de

borracha nio vulcanizada para o tambor enrolador. O transportador
compreende uma cinta transportadora passando sobre rolos e sobre um lado
da qual se assenta a fita de borracha, o transportador € constituido de uma
secdo recebendo a fita de borracha, uma se¢do de armazenamento e um
dispositivo suscetivel de conduzir a cinta transportadora ao longo de uma
direcdo axial do tambor transportador.

Este dispositivo é munido de um rolo extremo em torno do

qual a cinta transportadora é enrolada e do qual a fita de borracha € liberada
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para o tambor enrolador. Um dispositivo de corte adaptado para cortar a fita
de borracha durante o transporte € posicionado a jusante da secdo de
armazenamento.
Neste campo técnico, a requerente verificou a necessidade por:
- pelo menos parcialmente aperfeicoar a qualidade dos pneus
manufaturados, por intermédio do assentamento de um elemento alongado
continuo sobre um suporte modelador;

- aperfeicoar a eficiéncia dos processos de produg¢do de pneus

. projetados para assentar o elemento alongado continuo sobre o suporte

modelador;

- aumentar a confiabilidade, velocidade e versatilidade do
aparelho para a realizagdo dos processos de produgio.

A requerente verificou que os pneus obtidos através dos
processos e aparelhos para constru¢cdo de pneus convencionais podem ter
falhas geométricas e estruturais que, consequentemente, podem afetar o
produto final tanto em termos de desperdicio de produgdo como em nivel de
qualidade.

Particularmente, a requerente observou que devido ao volume
dos rolos de pressdo descritos no documento EP 1 279 486, a tira de borracha
ndo pode ser assentada com precisdo ideal sobre todas as regides do suporte
rotativo € nem mesmo de todo permite o assentamento da tira em alguns
pontos do dito suporte. Na realidade, existe uma limitagdo nos movimentos
realizados pelos rolos de pressdo em torno do suporte rotativo devido ao
requisito de prevenir interferéncias mecénicas entre os ditos elementos em
movimento reciproco.

A requerente verificou, outrossim, que embora o documento
EP n® 1 033 236 faga uso de um transportador munido de um rolo extremo do
qual a fita de borracha é liberada para o tambor enrolador, com o aparelho

exposto neste documento ndo é possivel obter, ao término da operagdo de
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enrolamento, uma extremidade final da tira de borracha suscetivel de evitar a
formacdo de descontinuidade sobre o pneu sendo formado. Na realidade, o
dispositivo cortante adotado no documento EP 1 033 236 efetua um corte
agudo sobre a fita de borracha e uma vez a extremidade cortada da fita de
borracha tenha sido assentada sobre o tambor enrolador, d4 origem a um
degrau formador de uma descontinuidade indesejavel no componente de
borracha do pneu.

A requerente observou ainda que, ao término de uma opera¢do
de enrolamento, quando a extensdo da fita de borracha enrolada sobre o
tambor é separada da extensdo proveniente da extrusora, a extremidade final
da fita € livre e retida sobre a correia transportadora exclusivamente devido as
suas propriedades de aderéncia. Por conseguinte, pode ocorrer que, ao inicio
de um novo ciclo de enrolamento, a dita extremidade final perca seu
alinhamento na dire¢do de alimentagio da fita de borracha e nfo seja
corretamente liberada no sentido do tambor enrolador. Por conseguinte, a
maquina tem de ser paralisada de maneira a voltar a dispor a extremidade
final da fita de borracha na posi¢do correta sobre a correia transportadora e
préxima do rolo extremo.

A requerente finalmente observou que o aparelho descrito no
documento EP 1 033 236 nio poderia funcionar no caso do material formador
da fita de borracha nio ser de um tipo aderente a correia transportadora, uma
vez que o corte da fita de borracha tenha ocorrido, a uUltima ndo poderia de
maneira alguma ficar retida sobre a correia transportadora.

A requerente verificou que os problemas acima descritos
podem ser superados realizando a ruptura de um elemento alongado continuo
de material elastomérico ao término de um ciclo de enrolamento sobre um
suporte modelador, através do estiramento e seccionamento do mesmo
elemento alongado continuo por intermédio de um dispositivo de retengdo.

Em maior detalhe, de acordo com um primeiro aspecto, a
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presente invengdo trata de um processo para a construgdo de um pneu que
compreende as etapas de montar componentes de material elastomérico sobre
um suporte modelador, em que pelo menos um dos componentes de material
elastomérico € manufaturado através das etapas de:

- alimentar um elemento alongado continuo de material
elastomérico a um transportador;

- aplicar o elemento alongado continuo na forma de espiras
enroladas sobre o suporte modelador de modo a formar o pelo menos um
componente de material elastomérico do pneu;

em que o elemento alongado continuo é avangado sobre uma
superficie mdvel do transportador ao longo de uma dire¢do predeterminada,
até uma extremidade proximal do transportador contigua ao suporte
modelador;
em que o suporte modelador é girado em relagdo a extremidade proximal do
transportador para habilitar a aplicagdo do elemento alongado continuo sobre
o suporte modelador na forma de espiras enroladas;
em que, ao término da aplicagdo, o elemento alongado continuo € freado por
intermédio de um dispositivo retentor cooperando com o transportador
enquanto o suporte modelador prossegue girando com relagdo a extremidade
proximal do transportador, de modo a causar o estiramento e seccionamento
do elemento alongado continuo.

De acordo com um segundo aspecto, a presente invengdo trata
de um aparelho para a construgdo de pneus, que compreende:

- pelo menos um suporte modelador;

- pelo menos um dispositivo montador para montar
componentes de material elastomérico sobre o suporte modelador;
em que o pelo menos um dispositivo montador compreende:

- pelo menos uma unidade de alimentagdo alimentando um

elemento alongado continuo de material elastomérico;
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- pelo menos um transportador para o elemento alongado
continuo tendo uma superficie em avango ao longo de uma diregdo
predeterminada e no sentido de uma extremidade proximal do transportador
contigua ao suporte modelador;

- pelo menos um dispositivo para aplicagdo do elemento
alongado continuo sobre o suporte modelador, cujo dispositivo de aplicagéo
esta posicionado na extremidade proximal do transportador;

- dispositivos para girar o suporte modelador em torno de um
eixo geométrico do mesmo em relagdo a extremidade proximal do
transportador;

- um dispositivo de retengdo cooperando com o transportador
para frear o elemento alongado continuo ao término da aplicagéo.

Pela adogdo do processo e aparelho de acordo com a invengéo,
a requerente vantajosamente obteve um afilamento das extremidades do
elemento alongado continuo assentado sobre o suporte modelador, de forma
que descontinuidades indesejaveis sobre o componente elastomérico formado
sobre o pneu sdo eliminadas.

De preferéncia, a frenagem do elemento alongado continuo é
realizada por um rolo retentor confrontando a superficie moével do
transportador e tendo uma superficie lateral a ser posta em contato com o
elemento alongado continuo.

- O emprego de um rolo como o dispositivo retentor habilita
reducdo nas complica¢des de constru¢do do aparelho e permite o mesmo rolo
retentor a ser usado durante o enrolamento como o elemento guia para o
elemento alongado continuo de material elastomérico. Na realidade, durante a
aplicagdo, o rolo retentor rola sobre o elemento alongado continuo.

Além disso, de preferéncia a superficie lateral do rolo retentor
tem uma conformagio arredondada ou convexa. A convexidade da superficie

lateral gera forgas de deslizamento tais sobre o elemento alongado continuo
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que o ultimo € mantido sobre a linha central do rolo retentor.

Além disso, vantajosamente apds o seccionamento do
elemento alongado continuo, o dispositivo retentor mantém uma extremidade
de uma extensio do elemento alongado continuo suportada pelo
transportador.

Apds o seccionamento, o pedago do elemento alongado
continuo sustentado pela correia transportadora que € engatado no dispositivo
retentor estd, por conseguinte, agora pronto para uma nova aplicagdo sobre o
suporte modelador.

De acordo com um processo, o rolo retentor € pressionado
contra o elemento alongado continuo através de um elemento premente, € a
frenagem do elemento alongado continuo € realizada detendo ou
desacelerando a superficie movel do transportador.

De acordo com um processo alternativo, a frenagem do
elemento alongado continuo € realizada detendo ou desacelerando a superficie
moével do transportador e parar.ou desacelerar a rotagdo do rolo retentor.

De acordo com a modalidade ilustrada, o transportador
compreende uma correia transportadora passando sobre rolos e tendo um
lance em avango definindo a superficie movel.

De preferéncia, a correia transportadora € passada em torno de
um rolo proximal localizado na extremidade proximal do transportador.

A adogdo da correia transportadora € econdmica e dota o
elemento alongado continuo de uma superficie de apoio regular e continua.

De preferéncia, a temperatura da superficie moével do
transportador é convenientemente ajustada para manter o elemento alongado
continuo a uma temperatura predeterminada.

Este expediente habilita o elemento alongado continuo a ser
mantido a temperatura correta para que suas propriedades fisicas sejam

apropriadas para assegurar o correto assentamento do mesmo sobre o suporte
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Além disso, de preferéncia o transportador tem um dispositivo

de separag¢do ou desprendedor para desprender o elemento alongado continuo

do transportador propriamente dito.

O dispositivo de liberagdo compreende um tolo auxiliar
montado préximo da extremidade proximal do transportador e girando do
mesmo modo que o rolo proximal.

O dispositivo de liberagdo adicionalmente compreende um
rolo de transmissio mecanicamente ligado com o rolo proximal para receber
movimento do rolo proximal e em contato contra o rolo auxiliar para
transmitir movimento ao rolo auxiliar.

Caso, devido as suas propriedades de adesdo, um segmento do
elemento continuo principie a acompanhar a curvatura da correia
transportadora em torno do rolo proximal do transportador, a intervengéo do
dispositivo de liberagdo ocorre para restabelecer o trajeto correto do curso do
elemento alongado continuo entre o transportador e o suporte modelador. O
dispositivo de liberagdo, por conseguinte, previne que o elemento alongado
continuo venha a interferir entre o rolo proximal e o suporte modelador. A

acdo do dispositivo de liberagdo é particularmente util na etapa inicial de um

novo ciclo de aplicagdo, durante a qual a extremidade livre do elemento

alongado continuo tem de ser conduzida do dispositivo retentor para o suporte
modelador.
| De preferéncia, o transportador adicionalmente compreende
um rolo intermedidrio montado a montante do dispositivo retentor,
confrontando a superficie movel do transportador e tendo uma superficie
lateral a ser engatada com o elemento alongado continuo.
O rolo intermediario habilita o elemento alongado continuo a
ser retido sobre a correia transportadora de uma maneira mais eficiente e o

encaminhamento do elemento alongado continuo a ser facilitado quando o
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ultimo, ao sair da unidade de alimentagéo, deve ser levado pela primeira vez
até ser situado sob o rolo retentor.

Além disso, de preferéncia, a extremidade proximal do
transportador pode ser disposta proxima de ou afastada do suporte modelador
para ajustar a posi¢édo do transportador ao volume do suporte modelador.

Desta maneira, é possivel reduzir drasticamente o tempo
inativo para troca do formato do suporte.

Demais aspectos caracteristicos e vantagens se evidenciardo da

~ descrigdo de uma modalidade preferencial, porém, ndo exclusiva de um

processo e aparelho para a construgdo de pneus, de acordo com a presente
invencdo. Esta descri¢do sera exposta a seguir com referéncia aos desenhos
apensos, apresentados a titulo de exemplo néo limitativo, de acordo com os
quais:

A fig. 1 € uma vista superior esquematica de uma instalagio
para produgdo de pneus compreendendo um aparelho construido de acordo
com a presente invengdo;

A fig. 2 é uma vista superior esquematica de um detalhe da
instalacdo mostrada na fig. 1;

A fig. 3 é uma vista lateral esquematica de um dispositivo de
montagem constituindo parte integrante do aparelho em causa;

A fig. 4 mostra uma vista seccional tomada ao longo da linha
III-III da fig. 3, em uma escala ampliada;

A fig. 5 mostra um exemplo em se¢do diametral de um pneu
que pode ser obtido de acordo com a presente invengao.

Reportando-se aos desenhos, uma instalagdo para produgio de
pneus compreendendo um aparelho para confeccionar pneus 2 de acordo com
a presente inveng¢do ¢ genericamente identificada pelo numeral de referéncia
1.

A instalacdo 1 é projetada para fabricar pneus 3 (fig. 5)



10

15

20

25

11

essencialmente compreendendo pelo menos uma camada de carcagca 4 de
preferéncia internamente revestida com uma camada de material elastomérico
impermedvel ao ar, ou entretela, dois denominados “talées” 6 integrando
respectivas estruturas de ancoragem anulares 7 possivelmente associadas com
cargas elastoméricas 7a e em contato com as bordas circunferentes da camada
de carcaga 4, uma estrutura de cinta 8 aplicada a camada de carca¢ca 4 em uma
posic¢do radialmente externa, uma banda de rodagem 9 aplicada a estrutura de
cinta 8 em uma posi¢do radialmente externa, em um denominada regido de
coroa do pneu 3, e dois costados 10 aplicados sobre a camada de carcaga 4 em
posi¢des lateralmente opostas, cada um em uma regido lateral do pneu 3, se
estendendo do correspondente talio 6 para a borda lateral correspondente da
banda de rodagem 9.

Em pneus para rodagem vazios ou pneus projetados para
aplica¢des especificas, elementos postigos de suporte auxiliar (ndo mostrados)
usualmente designados de “elementos posticos de costado”, por exemplo,
também podem ser previstos, aplicados préximo aos costados em uma
posi¢do axialmente interna a camada de carcaca 4 ou entre duas camadas de
carcaca geminadas 4, e/ou em uma posi¢do axialmente externa com relacido
pelo menos a uma camada de carcaga 4.

O aparelho para construgdo de pneus 2 pode compreender uma
pluralidade de estag¢des de construgéo 11, 12, 13, 14, 15, cada uma projetada,
por exemplo, para formar um componente do pneu 3 sendo trabalhado
diretamente sobre um suporte modelador 16 de preferéncia dotado de uma
conformag@o toroidal e a superficie conformadora 16a do qual do qual tem
um perfil coincidente com a conformagdo interna do pneu 3 quando a
construcdo tiver sido completada (fig. 5). Alternativamente, um ou mais
componentes do pneu 3 sendo construido, em vez de ser diretamente
manufaturados sobre o suporte modelador 16 dotado de uma conformagdo

toroidal, podem ser previstos para ser obtidos como produtos semi-acabados
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provenientes de etapas de construgdo precedentes e montados com os demais
componentes sobre um tambor modelador que pode ter uma conformagio
cilindrica ou outro perfil diferente daquele do suporte modelador descrito 16.
A titulo de exemplo, é mostrada na fig. 1 uma primeira esta¢éo
11 em que ocorre a manufatura do forro 5 através do enrolamento de um
elemento alongado continuo de material elastomérico em espiras dispostas em
rélac;io contigua entre si e distribuidas ao longo da superficie modeladora 16a
do suporte modelador 16 dotado de uma conformagdo toroidal. Em pelo
menos uma segunda estacdo construtora 12 pode ser realizada a manufatura
de uma ou mais camadas de carcaga 4, cujas camadas de carcaga sio
formadas assentando elementos em forma de tira em relagdo lado a lado
circunferente sobre um suporte modelador 16, os elementos em forma de tira
sendo obtidos de uma tira continua de material elastomérico compreendendo
cordonéis téxteis ou metalicos dispostos em relagdo paralela lado a lado. Uma
terceira estacdo de construg¢do 13 pode ser dedicada & manufatura das
estruturas de ancoragem anulares 7 integradas com os taldes 6 de pneu 3,
através do assentamento de pelo menos um elemento alongado continuo
compreendendo pelo menos um cordonel téxtil emborrachado na forma de
espiras radialmente superpostas. Pelo menos uma quarta estagdo de
construcdo 14 pode ser dedicada & manufatura da estrutura de cinta anular 8
obtida assentando elementos em forma de tira em relagcdo lado a lado
circunferente, cujos elementos em forma de tira sd@o obtidos de uma tira
continua de material elastomérico compreendendo cordonéis mutuamente
paralelos e de preferéncia metélicos e/ou pelo enrolamento de pelo menos um
cordonel de reforgo, de preferéncia metalico, emborrachado em espiras
dispostas axialmente contiguas em relagdo estreita entre si, na parte de coroa
do pneu 3. Ao menos uma quinta estagdo de construgdo 15 pode ser projetada
para manufatura da banda de rodagem 9 e dos costados 10. A banda de

rodagem 9 e os costados 10 de preferéncia sdo obtidos através do enrolamento
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de pelo menos um elemento alongado continuo de material elastomérico em
espiras dispostas em relagdo estreita entre si.

As esta¢des de construgdo 11, 12, 13, 14, 15 podem cada um
operar simultaneamente sobre um respectivo pneu 3 em elaborago,
conduzido por um respectivo suporte modelador 16, sucessivamente
transferido de uma estagdo de construg¢do para a subseqiiente, por intermédio
de bragos robotizados 17 ou de outros dispositivos apropriados.

Os pneus 3 conforme construidos pelo aparelho 2 sdo
sucessivamente transferidos para peld menos uma unidade de vulcanizagéo 1
8 integrada na instalagdo 1.

De acordo com a presente invengdo, pelo menos um dos
componentes de material elastomérico no pneu 3, tal como o forro 5, cargas
7a e/ou outras partes de material elastomérico dos taldes 6, costados 10, banda
de rodagem 9, camada sob cinta, camada de baixo da banda de rodagem,
elementos preventivos de abrasdo, e/ou outros, € obtido por intermédio de um
dispositivo de montagem genericamente indicado em 19 (fig. 2);

O dispositivo de montagem 19 compreende pelo menos uma
unidade de alimenta¢do 20 para alimentar um elemento alongado continuo 21
de material elastomérico (figs. 2 e 3).

Na modalidade ndo limitativa ilustrada 20 compreende pelo
menos uma extrusora 22 munida de um cilindro 23 no interior do qual o
material elastorhérico é introduzido. O cilindro 23 é aquecido a uma
temperatura controlada, compreendida entre cerca de 50°C e cerca de 100°C a
titulo de exemplo, operativamente aloja um parafuso rotativo 24 por efeito do
qual o material elastomérico é compelido ao longo do cilindro 23
propriamente dito, para uma saida 25 da extrusora 22. Se requerido, o
material elastomérico pode ser conduzido através de uma bomba de
deslocamento positivo 26, uma bomba de engrenagens, por exemplo,

operativamente interposta entre o parafuso rotativo 24 e a saida 25, para
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assegurar um fluxo mais uniforme através da ultima.

Consequentemente, o elemento alongado continuo 21 do
material elastomérico alimentado através da saida 25 tem uma configuragdo
em segHo transversal substancialmente circular. Alternativamente, a
conformagcdo da saida 25, e consequentemente o contorno em seg¢do
transversal do elemento alongado continuo 21 pode ser do tipo elipsoidal. Em
ambos 0s casos a area em sec¢io transversal da saida 25 de preferéncia esta
compreendida entre cerca de 10 mm? e cerca de 200 mm?.

As ditas caracteristicas dimensionais habilitam o elemento
alongado continuo 21 a ser alimentado de acordo uma velocidade linear
desejada correspondente a um denominado “valor alvo” da taxa de vazdo
volumétrica, compreendida exatamente como uma indicagdo entre cerca de 1
cm?/s e cerca de 70 cm?®/s sem deformacdo ser imposta a massa de material
elastomérico na saida 25. Assim, a temperatura do material elastomérico na
saida 25 pode ser vantajosamente mantida a valores relativamente baixos por
exemplo incluidos entre cerca de 80°C e cerca de 110°C.

De preferéncia, o elemento alongado continuo proveniente da
extrusora 22 € guiado para um dispositivo perfilador 27 compreendendo pelo
menos um par de rolos perfiladores 28 em contra-rotagdo. Um primeiro rolo
perfilador 28a pode ser de conformagéo substancialmente cilindrica, ao passo
que pelo menos um segundo rolo perfilador 28b tem pelo menos uma ranhura
circunferente 29 de conformag¢do apropriada. Assim, um espago livre
perfilado é definido entre os rolos perfiladores 28 dispostos em relagdo
estreita entre si, cuja folga ou espago livre, em um seu plano de assentamento
contendo os eixos geométricos de rotagdo dos ditos rolos, de preferéncia tem
uma area compreendida entre cerca de 50% e cerca de 100% da area de saida
25 da extrusora 22.

Um dispositivo de aplicacdo 30 operando a jusante da unidade

de alimentagdo 20 realiza a aplicagdo do elemento alongado continuo 21
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proveniente da unidade de alimentagdo 20, sobre o suporte modelador (figura
2).

Durante a aplicagdo, o suporte modelador 16 sustentado em
balango por um dos bragos robotizados 17, por exemplo, € acionado em
rotagdo e apropriadamente movido em fronte do dispositivo de aplicagdo 30
para distribuir o elemento alongado continuo 21 em espiras dispostas em
relagdo estreita entre si e/ou superpostas e enroladas em torno do suporte
modelador 16 de modo a formar um forro 5, por exemplo, ou qualquer outro
componente de material elastomérico do pneu 3 sendo processado.

O dispositivo de aplicagdo 30 compreende pelo menos um rolo
ou outro membro aplicador 31 atuando em relagdo de empuxo no sentido do
suporte modelador 16, por intermédio de um servo comando pneumatico 32,
por exemplo, para aplicar o elemento alongado continuo 21 sobre o suporte
modelador 16 propriamente dito.

Funcionalmente interposto entre a urﬁdade de alimentagéo 20 e
o dispositivo de aplicagdo 30 existe um transportador 33, a fun¢do do qual é
dispor o elemento alongado continuo 21 proveniente da unidade de
alimentagdo 20 sobre o suporte modelador 16 e até o dispositivo de aplicagédo
30. O membro aplicador 31 € operativamente suportado com respeito ao
transportador 33.

O transportador 33 tem uma superficie moével 34 que ¢é
conduzida com um movimento continuo ao longo de uma diregdo
predeterminada “X”, a uma velocidade linear essencialmente igual a ou
ligeiramente mais alta que a velocidade periférica dos rolos perfiladores 28 e
no sentido de uma extremidade proximal 35 do transportador 33 préxima ao
suporte modelador 16.

O elemento alongado continuo 21 € avangado sobre a
superficie mdvel 34 ao longo da diregdo predeterminada “X” e € guiado até a

extremidade proximal 35 onde o dispositivo de aplicagdo 30 esta localizado.
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Na modalidade preferencial aqui ilustrada, o transportador 33
compreende uma correia transportadora 36 que € passada sobre um rolo
proximal 37a situado proéximo a extremidade proximal 35 do transportador
33, e sobre um rolo distal 37b localizado préximo de uma extremidade distal
38 do transportador 33 oposta a extremidade proximal 35 e contigua ao
dispositivo perfilador 27.

Particularmente, o rolo distal 37b estd posicionado na
vizinhanga do primeiro rolo perfilador 28a e pode ser acionado pelo ultimo
por intermédio de um membro de transmissdo, ndo mostrado, interligando os
dois rolos. A correia transportadora 36 pode ser definida, por exemplo, por
uma correia de borracha denteada passada sobre os rolos 37a, 37b
perifericamente denteados, ou por uma correia metalica.

A correia transportadora 36 na sua parte superior tem um lango
em avango 36a suportando o elemento alongado 21 e, por conseguinte,
definindo a superficie mével 34.

A correia transportadora 36 € de tal modo acionada a guiar o
elemento alongado continuo 21 para fora dos rolos perfiladores 28 tdo
proximo quanto possivel do rolo aplicador 31.

O transportador 33 e o rolo aplicador 31 podem
substancialmente ter a mesma dimensdo em largura do elemento alongado
continuo 21, para que o movimento do suporte modelador 16 nZo seja
prejudicado pelo brago robotizado 17 durante o assentamento do elemento
alongado continuo 21.

Um dispositivo de retencdo 39 € disposto sobre a extremidade
proximal 35 do transportador 33, préximo ao rolo aplicador 31. O dispositivo
de retengdo 39 coopera cm o transportador 33 e € configurado para seccionar
o elemento alongado continuo 21 ao término de uma etapa de aplicagdo do
dito elemento 21 sobre o suporte modeladbr 16.

O seccionamento é realizado freando o elemento alongado
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continuo 21 enquanto o suporte modelador 16 prossegue girando em relagdo a
extremidade proximal 35 do transportador 33, até causar o estiramento do
elemento alongado continuo 21 e a dita ruptura.

Para este fim, a velocidade da superficie moével 34 do
transportador 33 € desacelerada e/ou a superficie movel € imobilizada
enquanto de modo simultaneo ativando o dispositivo de retengdo 39.

De acordo com uma modalidade preferencial aqui ilustrada, o
dispositivo de retengdo 39 compreende um rolo retentor 40 montado sobre a
superficie mével 34 do transportador 33 e que confronta a superficie mével 34
(figs. 3 e 4).

O rolo retentor 40 tem uma superficie lateral substancialmente
cilindrica 41 adaptada para atuar sobre o elemento alongado continuo 21.

De preferéncia, o rolo retentor 40 € impelido no sentido da
superficie mével 34 do transportador 33 e pressionado contra o elemento
alongado continuo 21 por intermédio de um elemento premente 42, por
exemplo, do tipo elastico.

Na modalidade ilustrada, o elemento premente 42 compreende
um brago de suporte 43 dotado de uma primeira extremidade 43a portadora do
rolo retentor 40 e de uma segunda extremidade 43b articulada sobre um
chassi, ndo mostrado, integrado com o transportador 33. Uma mola 44 ¢é
fixada ao chassi e ao brago 43, por uma alavanca 44a, por exemplo, para
manter o rolo retentor 40 contra o elemento alongado continuo 21.

O rolo retentor 40 é montado sobre uma embreagem de
desligamento automatico 40a habilitando o rolo 40 a girar livremente somente
numa diregdo, esta dire¢do sendo oposta a direcdo de rotagdo do rolo proximal
37a. Desta maneira, uma parte da superficie lateral 41 do rolo retentor 40 é
levada a entrar em contato como elemento alongado continuo 21 tem um
deslocamento linear periférico na mesma direcdo do avango da correia

transportadora 36 e do elemento alongado continuo 21.
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Além disso, de preferéncia, a superficie lateral do rolo retentor
40 tem uma conformag¢ido convexa, isto €, tem a forma de barril, para gerar
for¢cas de deslizamento sobre o elemento alongado continuo 21 suscetivel de
manter o ultimo na linha central do rolo retentor 40 (fig. 4).

Em uso, durante o assentamento do elemento alongado
continuo 21 sobre o suporte modelador 16, o rolo retentor 40 exerce pressdo
contra, e rola sobre o elemento alongado continuo 21.

Para seccionar o elemento alongado continuo 31 ao término do
seu assentamento ¢é suficiente desacelerar e/ou imobilizar a correia
transportadora 36. Devido a pressdo exercida pelo rolo retentor 40 que de
qualquer modo prossegue rolando sobre o elemento alongado continuo 21, e a
tragdo gerada pelo suporte modelador 16 prosseguindo em rotacdo, o
estiramento e o seccionamento do elemento alongado continuo 21 s#o
causados em uma regifo proxima ao rolo retentor 40 e localizada a jusante do
ultimo.

Como um resultado do acima, as extremidades do elemento
alongado 21 assentado sobre o suporte modelador 16 pélrécem ser
vantajosamente afilada, de modo a eliminar descontinuidades indesejaveis
sobre o componente elastomérico formado sobre o pneu 3.

Imediatamente apds o seccionamento, a embreagem
unidirecional do rolo retentor 40 evita o salto de volta do segmento do
elemento alongado continuo 21 retido pelo rolo retentor 40 e disposto a
jusante do Ultimo pode causar a rotagdo do rolo retentor 40 na dire¢do oposta
a direcdo de aplicagio e o escape do elemento alongado continuo 21 de sob o
rolo retentor 40.

Por conseguinte, apos o seccionamento do elemento alongado
continuo 21, o dispositivo retentor 39 mantém uma extremidade de um
segmento do elemento alongado continuo 21 suportada pelo transportador 33.

O elemento alongado continuo 21 esta, por conseguinte, pronto para uma
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nova aplicagdo sobre o suporte modelador 16.

De acordo com uma modalidade alternativa, o rolo retentor 40
pode ainda ser munido de um freio suscetivel de desacelerar e/ou interromper
a rota¢do do rolo 40 propriamente dito concorrentemente com a desaceleragdo
ou parada da correia transportadora 36. Sob esta situagdo, a presenga da

embreagem unidirecional ndo é estritamente necessaria. A fun¢do do rolo

retentor 40, por conseguinte, € ndo somente de exercer pressdo porém também

realizar uma agdo de tragdo ativa sobre o elemento alongado continuo 21.

@) transpbrtador 33 adicionalmente tem um dispositivo de
liberagdo 45 apropriado para desengatar o elemento alongado continuo 21 da
extremidade proximal 35 do transportador 33 se o dito elemento alongado
continuo 21 principiar a seguir a curvatura da correia transportadora 36 em
torno do rolo proximal 37a, devido a adeséo parcial entre a correia
transportadora 36 e o elemento alongado continuo 21.

A agdo do dispositivo de liberagdo 45 € particularmente 1util
durante a etapa inicial de um novo ciclo de aplicagdo, quando a extremidade
livre do elemento alongado continuo 21 retida pelo dispositivo retentor 39
tem de ser disposta sobre o suporte modelador 16.

De preferéncia, o dispositivo de liberagdo 45 compreende um
rolo auxiliar 46 montado adjacente a extremidade préxima 35 da correia
transportadora 33 e girando no mesmo sentido do rolo proximal 37a.

Durante a aplicagéo, o rolo auxiliar 46 permanece posicionado
sobre o mesmo lado do rolo proximal 37a em relagdo ao elemento alongado
continuo 21 se estendendo entre o transportador 33 e o dispositivo de
aplica¢do 30. Uma parte da superficie lateral do rolo auxiliar 46 confrontando
o elemento alongado continuo 21, por conseguinte, se afasta da correia
transportadora 36.

De preferéncia, o rolo auxiliar 46 é movido pelo rolo proximal

37a. Particularmente, um rolo de transmissdo 47 ¢ mecanicamente ligado com
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o rolo proximal 37a, recebe movimento do rolo proximal 37a e o gira na
direcdo oposta em relagédo ao ultimo.

O rolo de transmissdo 47 é engatado contra o rolo auxiliar 46 e
transmite movimento ao rolo auxiliar 46 que,por conseguinte, gira no mesmo
sentido do rolo proximal 37a.

O transportador 33 adicionalmente compreende um rolo louco
48 montado a montante do dispositivo de reteng¢do 39. O rolo louco 48
confronta a superficie mével 34 do transportador 33 e tem uma sua superficie
lateral suscetivel de engate com o elemento alongado continuo 21.

De preferéncia, o rolo louco 48 €é compelido no sentido da
superficie movel 34 do transportador 33 e pressionado contra o elemento
alongado continuo 21 através de um elemento de pressdo (ndo mostrado), que
pode ser similar ao elemento de pressdo 42 atuante sobre o rolo retentor 40.

De preferéncia, além disso, a superficie lateral do rolo louco
48 também € de configuragdo convexa, isto é, € forma de barril, para gerar
for¢as de deslizamento sobre o elemento alongado continuo 21 suscetivel de
manter o0 mesmo sobre a linha central do rolo louco 48.

Na modalidade ilustrada, o rolo louco 48 ¢é posicionado
imediatamente a jusante dos rolos modeiadores 28, de modo a guiar o
elemento alongado continuo 21 sobre a correia transportadora 36 e manter o
elemento alongado continuo 21 em contato com a correia transportadora 36
até a extremidade proximal 37a ser atingida.

O transportador 33 ainda compreende uma unidade 49 (apenas
esquematizada mente mostrada) ajustar a temperatura da superficie mével 34
do transportador 33.

Esta unidade 49 € adaptada para manter o elemento alongado
continuo 21 disposto sobre a superficie mével 34 a uma temperatura
predeterminada e correta, de preferéncia compreendida entre

aproximadamente 80°C e 100°C, para que o elemento 21 tenha propriedades
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fisicas tais que o correto assentamento do suporte modelador 16 seja
assegurado assim com a correta formagdo do componente de material
elastomeérico.

Além disso, de preferéncia, a extremidade proximal 35 do
transportador 33 € modvel proxima ou afastada do suporte modelador 16, para
adaptar a posi¢do do transportador 33 ao volume do suporte modelador 16.
Por conseguinte, o deslocamento da extremidade proximal 35 do
transportador 33 é realizado quando o didmetro do suporte modelador 16 €
alterado.

Na modalidade preferencial aqui ilustrada, o transportador 33
pode ser girado em torno de um eixo geométrico 50, concéntrico com o rolo
distal 37b, por exemplo, de modo & sempre posicionar a extremidade
proximal 35 do transportador 33 propriamente dito e o dispositivo de
aplicagdo 30 na vizinhanga do suporte modelador 16, indiferentemente ao

diametro do suporte modelador.
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REIVINDICACOES

1. Processo para construir um pneu (3) caracterizado pelo fato

de que compreende as etapas de montar componentes de material
elastomérico sobre um suporte modelador (16) em que pelo menos dos ditos
componentes de material elastomérico é manufaturado através das etapas de:

- alimentar um elemento alongado continuo (21) de material
elastomérico a um transportador (33);

- aplicar o elemento alongado continuo (21) na forma de
espiras enroladas sobre o suporte modelador (16) de maneira a formar o dito
pelo menos um compbnente de material elastomérico do pneu (3);
em que o elemento alongado continuo (21) € avangado sobre uma superficie
movel (34) do transportador (33) ao longo de uma dire¢édo predeterminada (x),
até uma extremidade proximal (35) do dito transportador (33) proxima do
suporte modelador (16); ;
em que o suporte modelador (16) é girado em relagdo a extremidade proxima
(35) do transportador (33) para habilitar a aplicagdo do dito elemento
alongado continuo (21) sobre o dito suporte modelador (16) na forma de
espiras bobinadas;
em que, ao término da aplicagdo, o elemento alongado continuo (21) é freado
por intermédio de um dispositivo de retengdo (39) cooperante com o dito
transportador (33) enquanto o suporte modelador (16) prossegue girando com
respeito a extremidade proximal (35) do transportador (33) de modo a causar
o estiramento e seccionamento do elemento alongado continuo (21).

2. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de que a frenagem do elemento alongado continuo (21) ¢ realizada
por um rolo retentor (40) confrontando a superficie movel (34) do
transportador (33) e tendo uma superficie lateral (41) colocada em contato
com o elemento alongado continuo (21).

3. Processo de acordo com a reivindicacdo 2, caracterizado
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pelo fato de que o rolo de retengdo (40) é pressionado contra o elemento
alongado continuo (21) por um elemento premente (42).
4. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, 2 ou 3,

caracterizado pelo fato de que a frenagem do elemento alongado continuo

(21) é realizada imobilizando ou detendo a superficie movel (34) do
transportador (33).
5. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, 2 ou 3,

caracterizado pelo fato de que a frenagem do elemento alongado continuo

(21) € realizada desacelerando a velocidade da superficie mével (34) do
transportador (33).
6. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, 2 ou 3,

caracterizado pelo fato de que a frenagem do elemento alongado continuo

(21) € realizada imobilizando a superficie moével (34) do transportador (33) e
interrompendo rotac¢do do rolo de retengéo (40).
7. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, 2 ou 3,

caracterizado pelo fato de que a frenagem do elemento alongado continuo

(21) € realizada desacelerando a velocidade da superficie moével (34) do
transportador (33) e desacelerando a velocidade do rolo de retengédo (40).

8. Processo de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado

pelo fato de que, durante a aplicagdo, o rolo de retengdo (40) rola sobre o
elemento alongado continuo (21).

9. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de que, apds o seccionamento elemento alongado continuo (21), o
elemento retentor (39) mantém uma extremidade de um segmento do
elemento alongado continuo (21) suportado pelo transportador (33).

10. Processo de acordo com a reivindica¢do 1, caracterizado

pelo fato de que a temperatura da superficie mével (34) do transportador (33)
é ajustada de maneira a manter o elemento alongado continuo (21) a uma

temperatura predeterminada.
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11. Aparelho para construir pneus, caracterizado pelo fato de

que compreende:

- pelo menos um suporte modelador (16);

- pelo menos um dispositivo de montagem (19) para montar
componentes de material elastomérico sobre o suporte modelador (16);
em que o dito pelo menos um dispositivo de montagem (19) compreende:

- pelo menos uma unidade de alimentagdo (20) alimentando
um elemento alongado continuo (21) de material elastomérico;

- pelo menos um transportador (33) para o elemento alongado
continuo (21) tendo uma superficie movel (34) ao longo de uma diregéo
predeterminada (x) e no sentido de uma extremidade proximal (35) do
transportador (33) préxima ao suporte modelador (16);

- pelo menos um dispositivo (30) para aplicagdo do dito
elemento alongado continuo (21) sobre o suporte modelador (16), cujo
dispositivo de aplicagdo é posicionado na extremidade proximal (35) do
transportador (33);

- dispositivos para girar o dito suporte modelador (16) em
torno de um eixo do mesmo com respeito a extremidade proximal (35) do
transportador (33);

- um dispositivo retentor (39) cooperando cm o transportador
(33) para frear o elemento alongado continuo (21) ao término da aplicagdo.

12. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de que o dispositivo retentor (39) compreende um rolo de retengdo
(40) confrontado a superficie mével (34) do transportador (33) e tendo uma
superficie lateral (41) suscetivel de engate com o elemento alongado continuo
(21).

13. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de que o dispositivo retentor (39) compreende ainda um elemento

premente (42) operativamente ativo sobre o rolo retentor (40) para pressionar
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o dito rolo retentor (40) contra o elemento alongado continuo (21).
14. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 12 ou 13,

caracterizado pelo fato de que retentor (40) € montado sobre uma embreagem

unidirecional (40a).
15. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 12 ou 13,

caracterizado pelo fato de que a superficie lateral (41) do rolo retentor (40)

tem uma conformagéo convexa.

16. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de que o transportador (33) compreende uma correia transportadora
(36) passada sobre rolos (37a; 37b) e tendo um lance em avan¢o (36a)
definindo a superficie moével (34).

17. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 16, caracterizado

pelo fato de que a correia transportadora (36) € passada em torno de um rolo
proximal (37a) localizado préximo a extremidade proximal (35) do
transportador (33).

18. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 11 ou 17,

caracterizado pelo fato de que o transportador (33) tem ainda um dispositivo

de liberacgdo (45) para desengatar o elemento continuo alongado (21) do dito
transportador (33).
19. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 18 quando

dependente da reivindicagdo 17, caracterizado pelo fato de que o dispositivo

de liberagdo (45) compreende um rolo auxiliar (46) montado proéximo a
extremidade proximal (35) do transportador (33) e girando no mesmo sentido
do rolo proximal (37a).

20. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 19, caracterizado

pelo fato de que o dispositivo de liberagdo (45) compreende um rolo de
transmissdo (47) mecanicamente conectado cm o rolo proximal (37a) para
receber movimento do rolo proximal (37a) e em engate contra o rolo auxiliar

(46) para transmitir movimento ao rolo auxiliar (46).
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21. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de que o transportador (33) compreende ainda um rolo louco (48)
montado a montante do dispositivo de retengdo (39), confrontando a
superficie movel (34) db transportador (33) e tendo uma superficie lateral a
ser engatada com o elemento alongado continuo (21),

22. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de que o transportador (33) compreende ainda uma unidade (49)
para ajuste da temperatura da superficie movel (34) do transportador (33),
para manter o elemento alongado continuo (21) disposto sobre a dita
superficie movel (21) a uma temperatura predeterminada. |

23. Aparelho de acordo com a reivindicagd@o 11, caracterizado

pelo fato de que a extremidade proximal (35) do transportador (33) é
deslocével para se aproximar ou afastar do suporte modelador (16) para
adaptar a posig¢édo do transportador (33) ao volume do suporte modelador (16).

24. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de que o dito pelo menos um dispositivo de aplicagdo (30)
compreende pelo menos um membro aplicador (31) operativamente suportado
em relagdo ao transportador (33) e atuando em relagdo de empuxo sobre o
suporte modelador (16).

25. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de que a dita pelo menos uma unidade de alimentagdo (20)
compreende pelo menos uma extrusora (22) para administrar o elemento
alongado continuo (21) de material elastomérico.

26. Aparelho de acordo com a reivindicag@o 25, caracterizado

pelo fato de que a dita pelo menos uma unidade de alimentagdo (20)
compreende pelo menos um dispositivo (27) para perfilar o elemento
alongado continuo (21) proveniente da unidade extrusora (22), consistindo de
pelo menos um par de rolos perfiladores em contra-rotacdo (28) se engatando

com o elemento alongado continuo (21).
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27. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 26, caracterizado

pelo fato de que a correia transportadora (36) é passada sobre um rolo distal
(37b) localizado préximo a uma extremidade distal (38) do transportador (33)
oposta a extremidade proximal (35) e adjacente ao dispositivo perfilador (27).

28. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 27, caracterizado

pelo fato de que o rolo distal (37b) é mecanicamente ligado com um dos rolos

perfiladores (28a) para receber movimento a partir do dito rolo perfilador

(28a).
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RESUMO -

“PROCESSO PARA CONSTRUIR UM 'PNEU E APARELHO PARA
, °CONSTRUIR PNEUS” o ‘ 7
Um aparelho para construlr pneus compreende um suporte\

V modelador (16) e um dlSpOSlthO de montagem (19) para montar componentes -

N

- de material elastomerlco sobre o suporte modelador (16). O dlsposmvo de

montagem 19) compreende uma_unidade de ahmentac;ao (20) para

. administrar um elemento’ alongado continuo (21) de material elastomerlco,
. um transportador (33) tendo uma superficie mével (34) ao longoy. de uma.
dire¢do predeterminada (X) e no senti)do‘, de uma sua extremidade ‘proximal-

(35) proxima ao suporte modelador (16), um di§positivo de- aplicagdo .(30)

posicionado na éxtlj'emidaderpro‘ximal (35). O elemento ‘alongado continuo

(31) € avangado na sﬁperﬁcie moével (34) até a‘extremid'a“de' proximal (35) e o

suporte modelador (16) é girado para habilitar a aplicagdo - do elemento

, alongado continuo (31) na forma de espiras sébre o suporte modelador (16)

_ proprlamente dltO Um dispositivo retentor (39) coopera com o transportador.
(33) para frear o elemento alongado contmuo (31) ao termmo da aphcac;ao
enquanto o suporte modelador (16). prossegue glrando até ‘causar o

' estlramento e seccmnamento do elemento alongado contmuo 3 1)
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