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“PNEUMATICO, MOLDE PARA VULCANIZAR UM PNEUMATICO,
METODO DE FABRICAR UM FORRO E MATRIZ PARA MOLDAR UM
FORRO” |

A presente invengdo refere-se ao campo técnico dos
pneumaticos.

Abaixo, o termo eixo é usado com relagdo a um pneumatico
para designar seu eixo de revolugdo. Esse eixo define uma diregéo axial do
molde, considerado quando o pneumatico estd no molde.

Um pneumatico tem, geralmente, uma banda de rodagem
formando um corpo de revolugfo ao redor do eixo do pneumatico. A banda de
rodagem inclui, em particular, um desenho de banda de rodagem que prové o
pneumatico com bom agarramento.

O desgaste da banda de rodagem conduz ao desgaste do
desenho de banda de rodagem e, desse modo, a uma queda no desempenho de
agarramento do pneumatico.

| Isso se aplica, em particular, a um pneumatico para um veiculo
do tipo de mercadoria pesada, € é conhecido embutir canais na borracha que
forma a banda de rodagem, canais que servem, em particular, para limitar a
perda de agarramento do pneumatico quando a banda de rodagem se desgasta.
O desgaste da borracha que constitui a banda de rodagem conduz aos canais ¢
mostrado sobre a superficie da banda de rodagem. Esses canais rentes formam
ranhuras que podem substituir, pelo menos em parte, o desenho de banda de
rodagem inicial que foi desgastado.

No estado da técnica e, em particular, a partir do documento
WO 03/029031, é conhecido um pneumatico que inclui canais moldados na
banda de rodagem. Cada canal se estende paralelo ao eixo de rotagdo do
pneumatico.

Apesar disso, quando a banda de rodagem se desgasta, nem

todos os canais se tornam rentes simultaneamente sobre toda a banda de
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rodagem, o que significa que o agarramento é perdido de uma maneira néo
uniforme.

Um objetivo da invengdo é prover um pneumético no qual o
agarramento seja relativamente uniforme depois da banda de rodagem ter se
desgastado.

Para este fim, a inven¢io prové um pneumatico incluindo uma
banda de rodagem tendo pelo menos um canal moldado formado na mesma, o
pneumatico sendo caracterizado pelo fato de que o canal moldado ¢
interrompido por pelo menos um sulco da banda de rodagem e se estende ao
longo de um trajeto curvado e pelo fato de que o canal moldado apresenta
pelo menos duas curvaturas ao redor de dois raios que ndo séo coplanares.

Esse pneumatico possibilita ser obtido o agarramento uniforme
depois da banda de rodagem ter se desgastado. Visto que o canal segue um
trajeto curvado, sdo feitos arranjos para assegurar que a curva seja
substancialmente paralela & coroa curvada do pneumatico, de modo que o
canal possa se mostrar simultaneamente sobre toda a banda de rodagem a
medida que ela se desgasta. Desse modo, a perda de agarramento fica limitada
de uma maneira que é relativamente uniforme sobre toda a banda de rodagem.

De acordo com caracteristicas opcionais do pneumatico da
invengdo:

. 0 trajeto do canal moldado é substancialmente paralelo a uma
superficie externa da banda de rodagem, em um plano em segdo radial do
pneumatico. Como explicado acima, esse canal é particularmente eficaz para
um pneumético que seja sujeito a desgaste que seja substancialmente
uniforme sobre toda a banda de rodagem.

. a banda de rodagem inclui uma pluralidade de canais que s&o
separadamente espagados radial e circunferencialmente.

Em um modo de realizagio do pneumdtico da invengdo, o

canal moldado se estende axialmente sobre toda a largura da banda de
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Em outro modo de realizagdo do pneumatico da invengdo, o
canal moldado se estende axialmente sobre uma fragéo da largura da banda de
rodagem.

Para entender a descrigdo abaixo, o termo “forro” € usado para
designar a parte que apresenta a forma de molde final que deve comunicar sua
forma ao pneumético. O forro, desse modo, tem uma forma que € o negativo
da forma do pneumatico final. O termo “matriz” é usado para designar a parte
que serve para moldar o forro de molde. A matriz, desse modo, tem uma
forma que é o positivo da forma de pneumético e o negativo da forma de
forro.

A invencio também prové um molde para vulcanizar um
pneumatico, o molde sendo do tipo compreendendo:

. um membro de moldagem para moldar um canal moldado em
uma banda de rodagem; e

. um forro portando uma superficie de moldagem para moldar
uma porc¢do da banda de rodagem de pneumatico, o forro incluindo pelo
menos um filete para moldar um sulco na banda de rodagem;

o molde sendo caracterizado pelo fato de que o filete inclui
pelo menos um canal guia para guiar o membro de moldagem, o canal guia se
estendendo através do filete.

Cada canal guia possibilita que o membro de moldagem seja
guiado, em particular, possibilita que o mesmo siga um trajeto curvado.

De acordo com caracteristicas opcionais do molde da
invengao:

. 0 membro de moldagem é substancialmente filamentar na
forma e, depois de ser inserido no canal guia, ele se estende substancialmente
paralelo a uma superficie do forro para moldar uma superficie externa da

banda de rodagem do pneumatico.



e e

10

15

20

25

4

. o filete inclui pelo menos dois canais guias separadamente

espacgados radialmente.

. 0 membro de moldagem ¢ substancialmente filamentar na

forma e, depois de ser inserido no canal guia, apresenta pelo menos duas

curvaturas ao redor de dois raios que ndo séo coplanares.

Vantajosamente, pelo menos uma extremidade do canal guia €
definida por uma borda interna alargada, de preferéncia, sem quaisquer
porgdes afiadas.

A insercio do membro de moldagem no canal guia é, desse
modo, facilitada. Visto que a borda interna é alargada, o membro de
moldagem € guiado para o lado de dentro do canal guia.

Opcionalmente, o canal guia é formado por um forro arranjado
no filete.

O uso de um inserto possibilita que o canal guia seja calibrado
precisamente em relagio ao membro de moldagem. Essa calibragem seria
mais dificil de se obter se o canal guia fosse formado diretamente nos filetes,
por exemplo, por perfuragdo. Desse modo, durante a vulcanizagdo do
pneumdtico, a calibragem precisa serve para impedir que a borracha passe
entre o canal guia e o membro de moldagem, o que conduziria a uma luva de
borracha disforme ser formada. Selecionando-se adequadamente o material
para o inserto, é possivel reduzir o desgaste causado pelo membro de
moldagem se movendo sobre cada ciclo de cozimento, desse modo, atrasando
de modo correspondente o aparecimento de vdos que poderiam conduzir a
luvas de borracha serem formadas.

Neste estagio, deve ser observado que é inteiramente possivel
fazer um molde tendo canais guias feitos diretamente nos filetes ou nas
laminas do molde. Apesar disso, como mencionado acima, deve ser
observado que os canais guias se desgastariam muito rapidamente por causa

da natureza dos materiais geralmente empregados para fabricar o forro de
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De acordo com uma caracteristica opcional do molde da
invengdo, o membro de moldagem para moldar o canal € coberto por um
revestimento ndo-aderente.

O revestimento ndo-aderente serve para limitar as forgas axiais
exercidas sobre o molde, enquanto removendo do molde o pneumatico
vulcanizado. O membro de moldagem precisa ser movido axialmente de
modo a permitir a0 pneumético vulcanizado ser removido do molde. O
revestimento ndo-aderente serve para reduzir o atrito entre o canal moldado
na borracha e o membro de moldagem sendo movido ao longo da mesma.

O revestimento ndo-aderente também serve para tornar a se¢do
mais externa do membro de moldagem mais uniforme. O membro de
moldagem descoberto apresenta uma se¢do que € irregular, de modo que,
durante a moldagem do pneumatico, a borracha poderia se infiltrar entre o
canal guia e o membro de moldagem descoberto, desse modo, formando uma
luva de borracha disforme. A formagdo de luva pode ser impedida em virtude
do revestimento.

De preferéncia, o membro de moldagem para moldar o canal é
coberto em um revestimento compreendendo um composto do tipo poliéter-
éter-cetona.

Em adi¢fio, um revestimento que compreende um composto do
tipo poliéter-éter-cetona apresenta a propriedade de ser inerte a altas
temperaturas, desse modo, impedindo a deterioragdo do mesmo e impedindo a
contaminacdo da borracha de pneumatico enquanto o pneumatico esta sendo
vulcanizado.

De acordo com outra caracteristica opcional do molde da
invencdo, para um forro incluindo pelo menos primeiro e segundo filetes
separadamente espagados de modo axial, o membro de molde se estende

através dos primeiro e segundo canais guias sucessivos que sdo arranjados,
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respectivamente, nos primeiro e segundo filetes comuns ao membro de
moldagem.

Vantajosamente, considerando o trajeto seguido pelo membro
de moldagem através dos primeiro e segundo canais guias, a saida do
primeiro canal guia aponta de modo a direcionar o0 membro de moldagem em
diregdo a entrada do segundo canal guia.

Desse modo, a colocagdo do membro de moldagem no lugar
nos canais guias se torna mais simples. Enquanto o membro de moldagem ¢
inserido nos primeiro e segundo canais guias, o0 membro de moldagem pode
penetrar no segundo canal guia sem ser necessrio que o usuario intervenha
para guiar o membro entre os primeiro e segundo canais.

Opcionalmente, o comprimento do trajeto entre o primeiro e o
segundo canais guias sucessivos ndo tem mais do que 40 milimetros (mm).

Essa caracteristica torna possivel evitar que o membro de
moldagem ceda sob o efeito da pressdo de borracha enquanto o pneumatico
esta sendo moldado. Em adicfo, reduzindo-se a distancia entre o primeiro € o
segundo canais guias sucessivos, a curvatura que é comunicada a0 membro de
moldagem pode ser aumentada.

A invencgdo também prové um método de fabricar um assim
chamado forro tendo uma superficie de moldagem para moldar uma porg&o de
uma banda de rodagem, o forro final incluindo pelo menos um filete de
moldagem para moldar um sulco na banda de rodagem, o método sendo do
tipo no qual o forro final é moldado sobre uma assim chamada matriz final, o
método sendo caracterizado pelo fato de que a matriz final inclui pelo menos
um assim chamado inserto final para formar um alojamento no filete do forro
final para receber um membro formando um canal guia para guiar um
membro de moldagem para moldar um canal na banda de rodagem.

De acordo com caracteristicas opcionais do método da

invencao:
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. o inserto final é formado pelo membro formando o canal
guia.

. a matriz final é feita de um material que € inerte em relagdo
ao material fundido do forro final.

. a matriz final é feita de um material compreendendo areia
e/ou argamassa. O uso de um material compreendendo areia ou argamassa
torna facil remover do molde o forro final. Esse material ¢ facilmente
fragmentado e, além disso, ndo € barato e adequado para reciclagem.

Opcionalmente, antes de moldar o forro final sobre a matriz
final, as seguintes etapas sdo realizadas:

. moldar um forro intermedidrio de forma substancialmente
semelhante aquela do forro final sobre a matriz intermedidria de forma
substancialmente semelhante a matriz final;

. assegurar que a matriz intermedidria inclua pelo menos um
inserto intermediario para formar um alojamento em um filete do forro
intermediario para receber o forro final; e

. moldar a matriz final sobre o forro intermediario.

Vantajosamente, o forro intermediario ¢ moldado a partir de
um material tendo memoéria de forma, de preferéncia, um material
elastomérico, por exemplo, compreendendo silicone.

O material de meméria de forma possibilita que o forro
intermediario seja cortado facilmente. Além disso, o forro intermediario,
quando moldado desse modo, pode ser re-utilizado.

De acordo com uma caracteristica opcional do método da
invengio, a matriz intermediaria compreende:

pelo menos um bloco removivel compreendendo duas
por¢des mutuamente separaveis, cada uma incluindo um alojamento para
posicionar o inserto intermediario; e

uma base incluindo pelo menos um alojamento para
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Visto que o bloco é removivel, o forro intermediario pode ser
separado da base. Além disso, visto que o bloco removivel compreende duas
por¢des mutuamente separdveis, ele pode ser separado do inserto
intermediario moldado no filete do forro intermediario sem ser necessario
fragmentar a matriz intermediaria, assim, ela €, portanto, re-utilizavel.

Em adicdo, o alojamento para o inserto intermediario,
possibilitando que o inserto intermediario seja posicionado axialmente no
filete da matriz intermedidria, pode ser formado precisamente em cada uma
das posi¢des separaveis, independentemente da fabricagdo da base.

Vantajosamente, a matriz intermediaria ¢ feita de um material
pléastico, de preferéncia, moldando-se ou trabalhando-se & maquina.

A titulo de exemplo, o material plastico torna a base facil de
trabalhar & maquina precisamente, em particular, no que diz respeito ao
alojamento para posicionar o bloco removivel. Em adi¢do, o material plastico
é geralmente compativel com o material do forro intermediario.

De acordo com uma caracteristica opcional do método da
invencdo, pelo menos um corte substancialmente transversal € feito em um
filete do forro intermediario, de preferéncia, um corte inclinado, o
mencionado corte terminando em um alojamento para um inserto
intermediario, de modo a capacitar o inserto final a ser retirado sendo movido
através do corte.

Cortar o filete intermediario e usar material de memdria de
forma torna possivel separar o forro intermedidrio da matriz final sem
fragmentar o forro intermedidrio, onde correria o risco de danificar a matriz
final.

Vantajosamente, depois de moldar o forro intermedidrio sobre
a matriz intermediaria, e antes de moldar a matriz final sobre o forro

intermediario, o inserto intermediério € substituido pelo inserto final.
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Depois do inserto intermediario ter sido substituido pelo
inserto final, o corte inclinado no filete da matriz intermediaria torna possivel
reposicionar as porgdes de corte do filete do forro intermediario precisamente
umas em relagdo as outras.

Substituindo-se o inserto intermediario pelo inserto final, o
método de fabricar o molde é simplificado. E possivel usar insertos
intermediarios que sdo de um comprimento padrdio enquanto usando insertos
finais que apresentam diferentes comprimentos que sdo apropriados
dependendo de suas localizagdes dentro do filete da matriz final.

Opcionalmente, o inserto intermediario e/ou o inserto final
inclui um colar para o manter axialmente em relagdo ao filete do forro
intermediario e/ou final.

O inserto final geralmente apresenta uma dimensdo axial que €
suficiente para se projetar sobre um ou outro lado a partir do filete através do
qual ele passa. Enquanto moldando o pneumatico, o colar capacita o inserto
final a ser mantido em uma posi¢do que precisa em relagdo ao filete, de modo
a impedir a mudanga axial inoportuna do inserto final em relagdo ao filete,
visto que poderia dar origem a um desenho disforme sendo formado na
borracha moldada sobre um lado do filete, e a um corte inferior exagerado
sendo formado sobre o outro lado do filete.

De preferéncia, o inserto intermediario e o inserto final tém,
ambos, respectivos colares. Visto que o inserto intermediario é posicionado
axialmente no filete do forro intermediario por meio do alojamento de
posicionamento formado no bloco de movimento, o colar serve para
posicionar o inserto final identicamente no filete do forro final.

Finalmente, a inven¢do prové uma matriz para moldar um
forro tendo pelo menos uma superficie de moldagem para moldar uma porg¢éo
de uma banda de rodagem de um pneumatico, a matriz sendo caracterizada

pelo fato de compreender:
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pelo menos um bloco removivel compreendendo duas
por¢des mutuamente separaveis, cada uma incluindo um alojamento para
posicionar um inserto para formar, o filete do forro, um alojamento para um
membro para formar um canal guia para um membro de moldagem, para
moldar um canal moldado na banda de rodagem; e

uma base incluindo pelo menos um alojamento para
posicionar o bloco removivel.

A invencdo pode ser mais bem entendida quando da leitura da
descri¢do a seguir, dada puramente a titulo de exemplo néo limitador e feita
com referéncia aos desenhos anexos, nos quais:

. a fig. 1 é uma vista em segdo em um plano radial de um
pneuméatico em um primeiro modo de realizagdo da invengéo;

. afig. 2 ¢ uma vista em seg¢fo em um plano radial de um forro
de molde incluindo membros de moldagem capacitando o pneumatico da fig.
1 a ser fabricado;

. a fig. 3 é uma vista em se¢do em um plano radial mostrando
uma matriz intermediaria do forro da fig. 2, compreendendo uma base e
blocos removiveis;

. a fig. 4 ¢ uma vista em se¢do em um plano radial mostrando a
matriz intermediaria da fig. 3 com um forro intermediario moldado na mesma;

. a fig. 5 é uma vista em se¢io em um plano radial do forro
intermediario da fig. 4 junto com blocos removiveis depois da base ter sido
retirada;

. a fig. 6 é uma vista alargada da fig. 5 mostrando blocos
removiveis do forro intermediario em uma posi¢do de separagdo em relagdo
ao forro intermediario;

. a fig. 7 é uma vista em perspectiva de um filete do forro
intermediario;

. a fig. 8 é uma vista em se¢do axial de um inserto final
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formando um canal guia para o membro de moldagem;

. a fig. 9 é uma vista em se¢fo em um plano radial do forro
intermediario das figas. 4 a 6, sobre o qual é moldada uma matiz final;

. a fig. 10 é uma vista em se¢do em um plano radial da matriz
final depois do forro intermediario ter sido retirado;

. a fig. 11 é uma vista em se¢do em um plano radial da matriz
final sobre-moldada com um forro final,;

. a fig. 12 é uma vista plana de um forro de molde em um
segundo modo de realizagdio da inven¢do, mostrando os membros de
moldagem nos canais guias; e

. a fig. 13 ¢ uma vista plana de um forro de molde em um
terceiro modo de realizagio da invengdo, mostrando os membros de
moldagem nos canais guias.

A fig. 1 mostra um pneumatico constituindo um primeiro
modo de realizac¢do da invengdo e dada referéncia total 10.

O pneumatico 10 inclui uma banda de rodagem 12. A banda de
rodagem 12 inclui uma superficie externa 14 que deve entra em contato com a
estrada, e dois ombros 16 e 18. Em adi¢do, a banda de rodagem 12 inclui
sulcos 20a-d e incisdes 21a-d formados na borracha da banda de rodagem 12.
Os sulcos 20a-d e as incisdes 2la-d sdo uns separadamente espagados
axialmente dos outros e sdo distribuidos sobre toda a dimens&o axial da banda
de rodagem 12.

Dois canais 22 e 24 sdo formados na banda de rodagem 12. Os
dois canais 22 e 24 sdo regularmente separadamente espagados. Em adi¢do,
cada canal 22 ou 24 se estende sobre toda a dimensdo axial da banda de
rodagem 12, a partir do ombro 16 para o ombro 18, e ¢ interrompido pelos
sulcos 20a-d e as incisdes 21a-d. Para as necessidades da presente descrigao,
hé dois canais na direcfo radial. Apesar disso, € possivel, sem se afastar do

ensinamento da invencdo, prover um canal ou mais canais que fiquem
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separadamente espagados radialmente. De modo semelhante, os canais
também podem ser separadamente espagcados em uma distribui¢do
determinada de modo circunferencial.

Além disso, no plano radial do pneumatico mostrado na fig. 1,
cada canal 22, 24 se estende ao longo de um trajeto curvado substancialmente
paralelo a superficie externa 14. A fig. 2 mostra um molde 26 adequado para
fabricar o pneumatico 10 da fig. 1.

O molde 26 tem um forro 28 portando uma superficie de
moldagem 30 para moldar uma por¢do da banda de rodagem 12 do
pneumético 10. O molde 26 também tem membros de moldagem 32 e 34 para
moldar os canais 22 e 24, respectivamente.

O forro 28 tem uma pluralidade de filetes separadamente
espacados radialmente 36a-d para moldar os sulcos 20a-d. O forro 28 também
tem duas laminas 37a-b para remover do molde as incisdes 2la-b. A
superficie 30 inclui uma superficie de moldagem 38 para moldar a superficie
externa 14 do pneumaético 10.

| Os filetes 36a-b e as ldminas 37a-b incluem, respectivamente,
primeiramente, canais sucessivos 36al, 36bl, 36¢cl, 36d1, 37al e 37bl para
guiar o membro 32, e, segundamente, canais sucessivos 36a2, 36b2, 36¢2,
36d2, 37a2 e 37b2 para guiar o membro 34. Cada canal guia se estende
através de um filete ou uma ladmina. Os canais guias passando através do
mesmo filete ou da mesma l4mina sfo separadamente espacados radialmente.
Em adigfo, o comprimento do trajeto entre dois canais sucessivos ndo € mais
de 40mm.

Cada canal guia 37al-a2, 37bl-b2 ¢ formado por um anel
cilindrico 39. Cada canal guia 36al-a2, 36bl-b2, 36cl-c2, e 36d1-d2 €
formado por um inserto 40, referido como inserto final, e mostrado em maior
detalhe na fig. 8. Cada inserto 40 tem duas extremidades 42 e 44 definidas

pelas respectivas bordas internas 46 e 48. A se¢dio do inserto pode ser circular,
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como sugerido na fig. 8, ou de forma arbitraria, dependendo da forma que se
deseja comunicar aos canais. Cada borda interna 46, 48 ¢ alargada e néo tem
porcdes afiadas. Cada inserto 40 também inclui um colar 50 para manté-lo
axialmente em relagdo ao filete correspondente 36a-d.

Cada membro de moldagem 32 ou 34 é substancialmente
filamentar na forma e tem, geralmente, a forma de uma agulha flexivel. O
membro 32 é comum aos canais sucessivos 36al, 36bl, 36¢cl, e 36dl e se
estende substancialmente paralelo a superficie 30 através dos mencionados
canais 36al, 36bl, 36¢l, e 36d1. De modo semelhante, 0 membro 34 ¢
comum aos canais 36a2, 36b2, 36¢2, e 36d2, e se estende substancialmente
paralelo a superficie 30 através dos canais 36a2, 36b2, 36¢2, e 36d2.

Com referéncia ao trajeto do membro 32 através dos canais
36al a 36d1, as saidas dos canais 36al, 36bl, 36¢cl aponta nas dire¢es para
direcionar o membro 32 em direcdo as entradas dos canais 36bl, 36¢1, 36d1,
respectivamente. As entradas e saidas dos canais 36a2 a 36d2 sdo arranjadas,
com as mudangas necessarias, como as entradas e saidas dos canais 36al a
36d1.

Em adi¢fo, cada membro de moldagem 32 e 34 ¢ provido de
um revestimento ndo-adesivo de modo a facilitar a extragdo do mencionado
membro de moldagem da banda de rodagem, depois do pneumatico ter sido,
ele mesmo, extraido. Especificamente, verificou-se ser eficaz um revestimento
compreendendo um composto do tipo poliéter-éter-cetona.

O molde 26 pode ser fabricado implementando-se um método
da invencdo, cujas etapas principais sdo descritas abaixo com referéncia as
figs. 3 a 10.

As figs. 3 e 4 mostram uma matriz intermedidria 52. Essa
matriz intermediaria 52 compreende blocos removiveis 54a-d e uma base 56.
A base 56 inclui alojamentos 58a-d para posicionar os blocos removiveis 54a-

d. A base 56 também tem alojamentos 60a-d para posicionar as laminas 37a-
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b, respectivamente.

Cada bloco removivel 54a-d compreende duas porgdes 62a-d e
64a-d que sdo mutuamente separaveis. O bloco 54a tem dois alojamentos
66al e 66a2 para posicionar dois insertos intermediarios 70. Especificamente,
cada por¢do 62a e 64a inclui parte de cada um dos alojamentos 66al, 66a2.
Cada bloco 54a-d inclui dois alojamentos com referéncias que podem ser
deduzidas, com as mudangas necessirias, a partir das referéncias do bloco
54a. No exemplo mostrado, todos os insertos intermedidrios 70 séo idénticos.

Como o inserto final, cada inserto intermediario 70 inclui um
colar de retencdo axial 50. Cada inserto intermedidrio 70 apresenta uma forma
externa semelhante aquela para o inserto final 40. Entretanto, um inserto
intermedidrio 70 é solido, enquanto um inserto final 40 € tubular.

A matriz intermedidria 52 compreendendo a base 56 e os
blocos removiveis 54a-d é feita de um material plastico macio por meio de
moldagem ou, de preferéncia, por meio de trabalho & méaquina.

Em adi¢do, como mostrado na fig. 4, um forro intermediario
72 é moldado sobre a matriz intermediaria 52, O forro intermedidrio 72 € de
uma forma substancialmente semelhante aquela do forro final 28 mostrado na
fig. 2.

No exemplo mostrado, o forro intermediario 72 ¢ moldado de
um material tendo memoria de forma. Especificamente, o material
comumente usado é do tipo elastomérico e pode compreender silicone.

Cada inserto intermediario 70 forma um respectivo alojamento
76al-a2, 76b1-b2, 76cl-c2, ou 76d1-d2, respectivamente, em cada um dos
filetes 74a-d do forro intermediario 72 a fim de receber um inserto final 40
correspondente.

Depois disso, como mostrado na fig. 5, o forro intermediario

72 é retirado da base 56.

Entdo, como mostrado na fig. 6, as duas por¢des 62a-d e 64a-d
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sdo separadas de modo a liberar cada inserto intermediario 70 a partir de seu
alojamento correspondente 66.

Depois disso, cortes inclinados substancialmente transversais
78 sdo feitos em cada filete 74a-d do forro intermediario 72.

Depois da etapa acima, cada inserto intermediario 70 ¢
substituido pelo inserto final 40 correspondente.

Desse modo, como mostrado na fig. 7, onde pode ser visto
somente o filete intermediario 74a, pode ser visto que o corte 78 conduz aos
alojamentos 76al e 76a2 para o inserto final 40 de modo a capacitar esses
insertos 40 a serem retirados movendo-se através do corte 78.

Em uma variante, o inserto intermedidrio 40 poderia ser
substituido pelo inserto final 70 depois de cortar os filetes 74a-d.

Depois disso, as laminas 37a-b providas com os anéis guias 39
no forro intermediario 72 sdo substituidas.

Depois disso, como mostrado na fig. 9, a matriz final 80 ¢
moldada sobre o forro intermediario 72. A fim de impedir o material da
matriz final 80 de penetrar nos canais guias formados pelo inserto 40, os
canais guias sio temporariamente obstruidos. A matriz final 80 inclui o
inserto final 40.

Com referéncia a fig. 10, a matriz final 80 tem uma forma que
¢ substancialmente semelhante 4 matriz intermediaria 52. A matriz final 80 €
feita de um material que € inerte em relagdo ao material fundido do forro final
28. Esse material, de preferéncia, compreende areia e/ou argamassa.

Depois disso, o forro intermediario 72 da matriz final 80 ¢
retirado, como mostrado na fig. 10. Os cortes 78 capacitam os filetes 74a-d do
forro intermediario 72 a serem separados dos insertos 40. O forro
intermediario 72 esta, entdo, pronto para o uso subseqiiente na moldagem de
uma nova matriz final. E, entdio, apropriado re-introduzir os insertos 40 nos

alojamentos 76al-a2, 76b1-b2, 76c1-c2, e 76d1-d2.
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Finalmente, como mostrado na fig. 11, o forro final 28 ¢€
moldado sobre a matriz final 80. O forro final 28 é moldado por um metal e,
neste exemplo, por aluminio.

Cada inserto 40 forma, em cada filete 36a-d do forro final 28,
um alojamento 82al-a2, 82bl-b2, 82cl-c2, e 82d1-d2, para um membro
formando os canais guias correspondentes 36al-a2, 36bl-b2, 36¢1-c2 ou
36d1-d2. Especificamente, os membros formando os canais guias 36al-a2,
36b1-b2, 36¢c1-c2 e 36d1-d2 sdo os insertos finais 40.

Finalmente, a matriz final 80 ¢ fragmentada de modo a liberar
o forro final 28, e os insertos 40 sdo abertos.

A fig. 12 mostra um forro 28 de um molde 26 em um segundo
modo de realizagdo da invengfo. Na fig. 12, elementos que sdo analogos a
elementos nas figuras descritas acima sfo designados por referéncias
idénticas.

Por razdes de clareza, somente alguns dos canais guias 36a-d
sdo mostrados.

Diferente do molde do primeiro modo de realizagdo, cada
membro de moldagem 32 apresenta pelo menos duas curvaturas com dois
raios que ndo sio coplanares. Desse modo, cada membro 32 se estende ao
longo de um trajeto que é curvado quando projetado por cima de um plano
radial, e ao longo de um trajeto que é curvado quando projetado plano por
cima o forro 28. Em adi¢do, cada membro 32 se estende sobre somente uma
fracdo do tamanho axial do forro 28.

A fim de facilitar a inser¢do dos membros de moldagem 32 no
molde 26, cada membro de moldagem 32 & pré-formado.

A fig. 13 mostra um forro 28 de um molde 26 em um terceiro
modo de realizagdo da invengdo. Na fig. 13, elementos analogos aos
elementos das figuras descritas acima sdo designados de modo idéntico.

Diferente do primeiro modo de realiza¢do, cada membro de
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moldagem 32, 34 apresenta duas curvaturas com os respectivos raios néo
coplanares. Em adigo, quando projetado plano por cima do forro 28, cada
membro 32 e 34 apresenta um ponto de inflexdo.

A partir daquilo acima, é inteiramente possivel fazer o
membro de moldagem flexivel para seguir um trajeto que apresente uma ou
mais variagSes na curvatura, dependendo das posi¢des dos blocos de borracha
colocados sobre a banda de rodagem. Essa vantagem expande as opgdes
disponiveis quando projetando o pneumatico por meio da reducdo dos limites

impostos pelos métodos da técnica anterior.
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REIVINDICACOES

1. Pneumatico (10) incluindo uma banda de rodagem (12)

tendo pelo menos um canal moldado (22, 24) formado na mesma,

caracterizado pelo fato de que o canal moldado (22, 24) ¢ interrompido por

pelo menos um sulco (20a-d) da banda de rodagem e se estende ao longo de
um trajeto curvado e pelo fato de que o canal moldado (22, 24) apresenta pelo
menos duas curvaturas ao redor de dois raios que ndo sdo coplanares.

2. Molde (26) para vulcanizar um pneumético (10), sendo do
tipo compreendendo:

. um membro de moldagem (32, 34) para moldar um canal
moldado (22, 24) em uma banda de rodagem (12); e

. um forro (28) portando uma superficie de moldagem (30)
para moldar uma porgio da banda de rodagem de pneumatico, o forro
incluindo pelo menos um filete (36a-d) para moldar um sulco (20a-d) na
banda de rodagem (12);

caracterizado pelo fato de que, o filete (36a-d) inclui pelo

menos um canal guia (36al-a2, 36bl-b2, 36¢ci-c2, 36d1-d2) para guiar o
membro de moldagem (32, 34), o canal guia se estendendo através do filete
(36a-d).

3. Molde (26) de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado

pelo fato de que o membro de moldagem (32, 34) ¢ substancialmente
filamentar na forma e, depois de ser inserido no canal guia (36al-a2, 36b1-b2,
36¢1-c2, 36d1-d2), ele se estende substancialmente paralelo a uma superficie
(38) do forro para moldar uma superficie externa (14) da banda de rodagem
(12) do pneumatico (10).

4. Molde (26) de acordo com a reivindicagdo 2 ou 3,

caracterizado pelo fato de que o membro de moldagem (32, 34) ¢

substancialmente filamentar na forma e, depois de ser inserido no canal guia

(36al-a2, 36b1-b2, 36¢c1-c2, 36d1-d2), apresenta pelo menos duas curvaturas
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ao redor de dois raios que néo sdo coplanares.
5. Molde de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 2 a

4, caracterizado pelo fato de que pelo menos uma extremidade (42, 44) do

canal guia é definida por uma borda interna alargada (46, 48), de preferéncia,
sem quaisquer por¢des afiadas.

6. Molde de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 2 a
5, caracterizado pelo fato de que o canal guia (36al-a2, 36b1-b2, 36cl-c2,
36d1-d2) é formado por um forro (70) arranjado no filete (36a-d).

7. Molde (26) de acordo com qualquer uma das reivindicagdes

2 ou 6, caracterizado pelo fato de que o forro (28) inclui pelo menos primeiro

e segundo filetes separadamente espagados de modo axial (36a-d), o membro
de molde se estende através dos primeiro e segundo canais guias sucessivos
(36al-a2, 36b1-b2, 36¢1-c2, 36d1-d2) que sdo arranjados, respectivamente,
nos primeiro e segundo filetes (36a-d) comuns ao membro de moldagem (32,
34).

8. Método de fabricar um forro final assim chamado (28) tendo
uma superficie de moldagem (30) para moldar uma porgéo de uma banda de
rodagem (12), o forro final (28) incluindo pelo menos um filete de moldagem
(36a-d) para moldar um sulco (20a-d) na banda de rodagem, o método sendo
do tipo no qual o forro final (28) ¢ moldado sobre uma assim chamada matriz

final (80), caracterizado pelo fato de que a matriz final (80) inclui pelo menos

um assim chamado inserto final (40) para formar um alojamento (82al-a2,
82b1-b2, 82¢1-c2, 82d1-d2) no filete (20a-d) do forro final (28) para receber
um membro (40) formando um canal guia (36al-a2, 36b1-b2, 36c1-c2, 36d1-
d2) para guiar um membro de moldagem (32, 34) para moldar um canal (22,

24) na banda de rodagem.

9. Método de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado pelo

fato de que o inserto final (40) ¢ formado pelo membro formando o canal guia

(36al-a2, 36bl1-b2, 36¢1-c2, 36d1-d2).
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10. Método de acordo com a reivindicagdo 8 ou 9,

caracterizado pelo fato de que antes de moldar o forro final (28) sobre a

matriz final (80), as seguintes etapas sdo realizadas:

moldar um forro intermediario (72) de forma
substancialmente semelhante aquela do forro final (28) sobre a matriz
intermediaria (52) de forma substancialmente semelhante a matriz final (80);

. assegurar que a matriz intermedidria (52) inclui pelo menos
um inserto intermediario (70) para formar um alojamento (76al-a2, 76b1-b2,
76¢1-c2, 76d1-d2) em um filete (74a-d) do forro intermediério (72) para
receber o forro final (40); e

. moldar a matriz final sobre o forro intermediario.

11. Método de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado

pelo fato de qué a matriz intermediaria (52) compreende:

. pelo menos um bloco removivel (54a-d) compreendendo duas
por¢bes mutuamente separaveis (62a-d, 64a-d), cada uma incluindo um
alojamento (66al-a2, 66bl-b2, 66cl-c2, 66d1-d2) para posicionar o inserto
intermediario (70); e

. uma base (56) incluindo pelo menos um alojamento (58a-d)
para posicionar o bloco removivel (54a-d).

12. Método de acordo com a reivindicagdo 10 ou 11,

caracterizado pelo fato de que um corte substancialmente transversal (78) ¢

feito em um filete (74a-d) do forro intermediario (72), de preferéncia, um
corte inclinado, o mencionado corte terminando em um alojamento (76al-a2,
76b1-b2, 76¢cl-c2, 76d1-d2) para um inserto intermediario, de modo a
capacitar o inserto final (70) a ser retirado sendo movido através do corte.

13. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes

10 a 12, caracterizado pelo fato de que:

. depois de moldar o forro intermediario (72) sobre a matriz

intermedidria (52); e
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antes de moldar a matriz final (80) sobre o forro

intermedirio (72), o inserto intermediario ¢ substituido pelo inserto final
(40).

14. Matriz (52) para moldar um forro (28) tendo pelo menos

uma superficie de moldagem (30) para moldar uma porgao de uma banda de

rodagem (12) de um pneumidtico (10), caracterizada pelo fato de
compreender:

. pelo menos um bloco removivel (54a-d) compreendendo duas
por¢des mutuamente separaveis (62a-d, 64a-d), cada uma incluindo um
alojamento (66al-a2, 66b1-b2, 66¢1-c2, 66d1-d2) para posicionar um inserto
para formar, n filete do forro, um alojamento para um membro para formar
um canal guia para um membro de moldagem para moldar um canal moldado
na banda de rodagem; e

. uma base (56) incluindo pelo menos um alojamento para

posicionar o bloco removivel (54a-d).



1/4

104\ 21a 20a 14 20b 12 20c 44 20d

G EN =SSy

L\ [

E:QZ:QI—

VTSV
M Fi@ X

DS

36b 36d
37a2 36a2 36b2 36d2 37b2

37a 58b 66d1

AN o
> 4079(40 (30 <i <37b

58a
50 66C2 58¢
e
52 \\\\
<\ | 70 N
66a2 66b2 \\¥§6d2
50 '62d

60a

60b

a 54c

Fig.3

R N é4b\\620 NN
AR

70 ‘
AN
i
]
56 !




"

2/4

74a 74b  TAc 74d

72
76a1 ( 76b1 76¢1 \76d1
/ / { 70\ | ) \ | /70 |

s

Fig. 4

S ( ({ Fig.5 %

543 54b B4c 54d

72 66at 66a 66b1
) [ \

S

- A W B //"
Z S
H‘ ,é &AA Fig. 6

6622 g2a 742 | 843 ggpy ) 740 6ab

=T K
[ A
/‘/ 2 ez - e Ky~ 66b1




3/4

0 \ 44

46\{// 77777 2 >
77777

Y )

Fig.8 3,

,‘“
A

lflllt

Q ‘
X
<) “2 ‘i\?\\‘

\v" '~ '4_““

09000,
' -
rllll LSS
v/ N

—_—

i

Fig.9

70 70

70 ;

: /

?

’ A\ !

:\" III ”llll IIIII > Illa é
7 77 LA e m'IIA 'IIIII ,,,,, ”lll,‘ ‘\’. S
& ; ' 7 ’IIIIJ
\

| //// A

Fig.10




4/4

) 8281 40 4082lb1 82§31 40 40 82d1 \
R
\\\ Nor .7\‘ \&\z‘\
(\ lllﬂ el lllll 4
> % ""', % Il b
<7 %
gop2/ 82¢2
' /)
Fig. 11
32
,/—\ '—::.:'B
-F~_32
T 32
22

W
A

A
A1

Fig. 13



10

| Pr 080G16%-%
RESUMO

“PNEUMATICO, MOLDE PARA VULCANIZAR UM PNEUMATICO,
METODO DE FABRICAR UM FORRO E MATRIZ PARA MOLDAR UM
FORRO”

O pneumético (10) inclui uma banda de rodagem (12) na qual
¢ provido um canal moldado (22, 24). O canal moldado (22, 24) ¢€
interrompido por pelo menos um sulco (20a-d) da banda de rodagem e se
estende ao longo de um trajeto curvado. O trajeto do canal moldado (22, 24)
é, de preferéncia, substancialmente paralelo a uma superficie externa (14) da

banda de rodagem (12) em um plano em segao radial do pneumatico (10).
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