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“PNEUMATICO E UTILIZACAO DE UM PNEUMATICO”

A presente invencdc se refere a um pneuméatico destinado a
equipar um veiculo e mais especialmente destinado a equipar um veiculo de
duas rodas tal como uma motocicleta.

Ainda que nao himitada a uma tai aplicagiio, a invencgio sera
mais especialmente descrita em referéncia a um tal pneuméatico de
motocicleta, ou moto.

A armadura de reforgo ou reforgo dos pneumiticos e
notadamente dos pneumaticos de motocicleta é atualmenie — e na maior parte
das vezes — constituida por empilhamento de uma ou varias lonas designadas
classicamente como “Jonas de carcaga”, “lonas de topo”, eic. Esse modo de
designar as armaduras de refor¢o provém do processo de fabricagiio. que
consiste em realizar uma série de produtos semi-acabados em forma de lonas,
providas de reforges filarez com freqii®ncia longitudinais, que sio na
seqiiéneia reunidas ou empilhadas a fim de confeccionar um esboco de

~

pneumatico. As lonas sdo realizadas no plano, com grandes dimensdes, e s3o
depois cortadas em fungéo das dimensdes de um produto dado. A unido das
lonas ¢ também realizada, em um primeiro tempo, sensivelmente no plana, O
esbogo assim realizado é em seguida conformado para adotar o perfil toroidal
tipico dos pneumaticos. Os produtos semi-acabados ditos “de acabamento”

ruida aplicados sobre o esbogo, para obter um produto pronto para a

vulcanizagdo
Um tal tipo de processo “cléssico” implica, em especial para a
fase de fabricagdo do esbogo do pneumatico, a utilizagio de um elemento de

ancoragem (geralmente um cordonel), utilizado para realizar a ancoragem ou
a retengio da armadura de carcaga na zona dos frises do pneumdtico. Assim,
para esse tipo de processo, € efetuado um reviramento de uma porcio de todas
as lonas que compdem a armadura de carcaga (cu de uma parte somente) em

torno de um cordonel disposte no friso do pneumatico. Cria-se desse modo



10

15

20

-2

uma ancoragem da armadura de carcaga no friso.

A generalizagfo na industria desse tipo de processo classico,
apesar de numerosas variantes no modoe de realizar as lonas e as montagens,
levou o profissional a utilizar um vocabulario calcado no processo; dai a
termunologia geralmente admitida, que compreende notadamente os termos
“lonas™, “carcaga”™, “cordonel”, “conformacdo” para designar a passagem de
um perfil plano para um perfil toroidal, etc.

Existem hoje  pneumaticos que nio  compreendem
propriamente falando “lonas™ ou “cordonéis” de acordo com as definigdes

recedentes. Por exemplo, o documento EP (0 582 196 descreve pneumaticos
fabricados sem o auxilio de produtos semi-acabados sob a forma de lonas. Por
exemplo, os elementos de reforgo das diferentes estruturas de reforco sio
aplicados diretamente sobre as camadas adjacentes de misturas borrachosas,
tdo sendo aplicado por camadas sucessivas zobre um nteleo toroidal cuja
forma permite obter diretamente um perfil que se aparenta ac perfil final do
pneumatico em decorrer de fabricagio. Assim, nesse caso, ndo sio mais
encontrados “semi-acabados”, nem “lonas”, nem “cordonel”. Os produtos de
base, tais como as misturas borrachosas e os elementos de reforco sob a forma
de fios ou filamentos, s3o diretamente aplicados sobre o niicleo. Esse nucleo
sendo de forma toroidal, ndo se tem mais que formar o esbogo para passar de
um periil plano para um perfil sob a forma de toro.

Por outro lado, os pneumaiicos descritos nesse documento nio
dispdem do “tradicional” reviramento de lona de carcaca em tormno de um
cerdonel. Hsse tipo de ancorvagein ¢ subsiituido por uma disposi¢dio na qual
dispde-se¢ de modo adjacente a dita estrutura de reforco de fanco fios
circunferenciais, fudo sendo embutide em uma mistura borrachesa de
ancoragem ou de ligacio

Também existem processos de montagem em um nucleo

toroidal que utilizam produtos semi-acabados especialmente adaptados para

N
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uma colocacio rapida, eficaz e simples sobre um nicleo central. Finalmente,
também € possivel utilizar um misto que compreende ao mesmo tempo certos
produtos semi-acabados para realizar certos aspectos arquiteturais (tais como
lonas, cordonéis, etc), enquanto que outros sio realizados a partir da aplicagfo
direta de misturas e/ou de elemento de reforgo.

No presente documento, a fim de levar em consideragdo as
evolugdes tecnoldgicas recentes tanto no dominio da fabricaclio quanto para a
concepgdo de produtos, os termos clissicos tais como “lonas”, “cordonéis”,
ete, sho vantajosamente substituidos por termos neutros ou independentes do
tipo de processo utilizado. Assim o termo “reforgo de tipo carcaga” ou
“refor¢o de flanco” ¢ valido para designar os elementos de reforgo de uma
lona de carcaca no processo clissico, e os elementos de reforgo
correspondentes, em geral aplicados ao nivel dos flancos, de um pneumatico
preduzido de acordo com um processo sem semi-acabados. O termo “zona de
ancoragem’, por sua parte, pode designar tanto o “wradicional” reviramento de
lona de carcaga em forno de um cordonel de um processo classico, quanto ©
conjunto formado pelos elementos de reforgo circunferenciais, pela mistura
borrachosa e pelas porgGes adjacentes de reforgo de tlanco de uma zona baixa
realizada com um processo com aplicagdio sobre um nicleo toroidal.

Como no caso de todos os oufros pneumdaticos, assisie-se a
uma radializacBo dos pneurmdticos para motos, a arquitetura de  fais
preumaticos compreendendo uma armadura de carcaga formada por uma ou
duas camadas de clementos de reforgo gque formam com a direglio
circunferencial um angulo que pode estar compreendido entre 63° ¢ 90°, a
dita armadura de carcaga sendo radialmente encimada por uma armadura de
topo formada pelo menos por elementos de reforco geralmente xieis.
Subsistermn no entanto pneumaticos nio radiais aos guais também se refere a
nvencdo. A mvenco se refere ainda a preumaticos parcialmente radiais, quer

dizer dos quais os elementos de reforco da armadura de carcaga sfo radiais
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em pelo menos uma parte da dita armadura de carcaga, por exemplo na parte
que corresponde ao topo do pneumatico.

Numerosas arquiteturas de armadura de topo foram propostas,
de acordo com que o pneumatico serd destinado a ser montado na frente da
moto ol a ser montado na iraseira. Uma primeira estrutura consiste, para a
dita armadura de tope, em empregar unicamente cabos circunferenciais, e a
dita estrutura é mais especialmente empregada para a posicio traseira. Uma
segunda estrutura, diretamente inspirada das estruturas correntemente
empregadas em pneumaticos para veiculos de Turismo, foi utilizada para
melhorar a resisténcia ao desgaste, e consiste na utilizagdo de pele menos
duas camadas de topo de elementos de reforgo paralelos entre si em cada
camada mas cruzados de uma camada para a seguinte formando assim com a
dire¢do circunferencial angulos agudos, tais pneumaticos sendo mais
especialmente adaptados para a parte da frente das motos. As ditas duas
camadas de topo podem ser associadas a pelo menos uma camada de
elementos circunferenciais, geralmente obtidos por enrolamento helicoidal de
uma tirinha de pelo menos um elemento de reforgo revestido de borracha.

A patente FR 2 561 5SS descreve assim uma tal armadura de
topo, com pelo menos uma lona da qual os elementos de reforgo formam com
a dire¢do circunferencial um inzulo que poede variar entre 0° e §%, 0 modulo
de elasticidade de tais ¢lementos se elevando a pelo menos 6000 N/mnr, e,
disposta entre a armadura de carcaga e a lona de elementos circunferenciais,
uma camada de ameortecimente fermada principalmente por duas lonas de
elementos cruzades de uma lona para a seguinte formando assim entre si
angulos compreendidos entre 60% e 90° as ditas lonas cruzadas sendo
formadas por elementos de reforgo téxteis gue t3m um médulo de elasiicidade
de pelo menos 6000 N/mm?®.

O documento EP 0 456 933, tendo em vista conferir a um

pneumatico para moto uma excelente estabilidade em grande velocidade



10

20

25

assim como uma excelente propriedade de contato com o solo, ensina por
exemplo constituir uma armadura de topo com pelo menos duas Ionas: uma
primeira lona, radialmente a mais proxima da armadura de carcaga sendo
composta por cabos orientados com um angulo compreendido entre 40° e 90°
em relagdo a diregdn circunferencial e a segunda lona, a mais proxima
radtalmente da banda de rodagem sendo composta por cabos enrolados
helicoidalmente na direcio circunferencial.

A patente US 5§ 301 730, tendo em vista aumentar a
motricidade de um pneumdtico para posigdo iraseira de uma moto, propde
uma armadura de topo composta, indo-se da armadura de carcaca radial para a
banda de rodagem, por pelo menos uma lona de elementos sensivelmente
circunierenciais € por duas lonas de elementos cruzados de uma lona para a
sezuinte formando assim com a diregtﬁo circunferencial um émgulo que pode
estar compreandido entre 35% e 55°, a lona de elementos paraleios 3 dire¢do
circunferencial podendo ser formada por elementos feitos de poliamida
aromatica, ¢ as lonas de elementos cruzados feitos de poliamida alifitica.

A inven¢do fem como objetivo realizar pneumdticos para
motocicleta, cuja estrutura de reforgo de topo nio compreende elemenios de
reforgo orientados circunferencialmente e compreende pelo menos uma
camada de elementos de reforgo de trabalho, a custos inferiores aqueles
atualmente obtidos, sem por isso prejudicar as propriedades, necessarias
satisfacdo dos usuarios.,

Esse abjetive [oi atingido de acordo coimn a invengdo por um
pneumatico que compreende uma estrutura de reforgo de tipo carcaca,
formada por elementos de reforge, ancorada de cada lado do pneumatico a um
friso do gual a base ¢ dastinada a ser montada em um assento de aro, cada
friso sendo proiongado radialmente para o exterior por um flanco, os flancos
se unindo radialmente para o exterior com uma banda de rodagem, e que

compreende sob a banda de rodagem uma estrutura de reforgo de topo
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constituida por pelo menos uma camada de elementos de reforgo dita camada
de trabalho, a dita estrutura de reforgo de topo nido compreendendo elementos
de reforgo orientados circunferencialmente, e de acordo com o perfil do
pneumatico em um plano radial, em sua parte radialmente exterior aos dois
pontos de tangéncia da abscissa curvilinea da estrutura de reforgo de tipo
carcaga com perpendiculares ao eixo de rotagio pelo menos uma camada de
elementos de reforgo de trabalho sendo pelo menos parcialmente radialmente
interior a parte da estrutura de reforgo de tipo carcaca, radialmente exterior
aos dois pontos de tangéncia da abscissa curvilinea da dita estrutura de
reforgo de tipo carcaca com perpendiculares ao eixo de rotagio.

A diregio  longitudinal do  pneumatico, ou  diregio
circunferencial, é a diregiio que corresponde & periferia do pneumatico e que &
definida pela dire¢do de rodagem do pneumatico.

Um nlano circunferencial ou plano circunferencial de corte é
um planc perpendicular ao eixo de rotagdo do pneumatice. O plano equatorial
¢ 0 plano circunferencial que passa pelo centro ou topo da banda de rodagem.

A diregio transversal ou axial do pneumatico é paralela ao
eixo de rotagdo do pneumatico.

Um plano radial contém o eixo de rotagdo do pneumatico.

No sentido da presente invengdo, uma lona de trabalho
apresenta uma abscissa curvilinea compreendida entre os dois pontos de
tangéncia da sbscissa curvilinea da estrutura de reforgo de tipa carcaga com
perpendiculares ao eixo de votagdo: a largura axial de uma lona de rabalho é
assim inferior 4 distincia axial enfre esses dois pentos de tangéncia da
abscissa curvilinea da estrutura de reforge de tipo carcaga com
perpendiculares ao eixe de rotagdo.

No sentido da invengdo, uma estrutura de reforgo de tipo
carcaga continua ¢ formada por elementos de refor¢o continuos de um friso ao

oufro.
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O pneumatico de acordo com a invenc¢do permite um ganho
economico de duas ordens. Primeiramente, a guantidade de matéria utilizada
para realizar uma camada de clementos de reforgo de trabalho é diminuida em
relacio a um pneumatico usual, de mesmas dimensdes, devido a posi¢io
radialmente interior de peio menos uma parte de uma camada de elementos de
reforgo de trabatho em relagdo a estrutura de reforgo de tipo carcaga. E, em
conseqliéncia disso, o tempo de fabricagio da dita camada de elementos de
reforgo de trabalho pode ser inferior aquele necessario para a realizagio da
camada de um pneumatico usual, notadamente no caso de uma realizaglo
sobre nicleo rigido.

De acorde com a invengée, quando o pneumatico compreende
pelo menos duas camadas de reforgo de tipo carcaga, pelo menos uma camada
de elementos de reforgo de trabalho & posicionada pelo menos parcialmente

radialmente no mterior de pelo menos dvas camadas de reforgo de fipo

)

arcacad.

Bl

Um pneumatiico de acordo com a invengdo, que compreende
pelo menos uma parte da estrutura de reforgo de topo realizada radialmente no
interior da estrutura de refor¢o de tipo carcaga, é assim vantajosamente
realizado de acordo com uma técnica de fabricagio de tipo sobre nucleo
rigido ou forma rigida.

De acordo com um primeiro modo de realizagdo da invengio,
a estruiura de reforgo de trabalho é integralmente realizada radialmente no
interior de pele mencs uma estrutura de carcaga, quer dizer no interior de pelo
menoes uma camada de carcaga. Pelo menos uma estrutura de reforgo de tipo
carcaga cobre assim radialmente a estrutura completa de reforgo de topo.

De acorde com um segundo modo de realizagdo preferido da
invengdo, peic menos uma camada de elementos de reforco de trabalho da

estrutura de refor¢o de topo é realizada radialmente no exterior da estrutura de

reforgo de tipo carcaga. De acordo com esse segundo modo de realizagio da

9
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invengdo, a camada de elementos de reforco de trabalho assume uma fungio
de protecio em relagfio a carcacga e as outras camadas da estruiura de reforco
de topo, contra agressdes mecénicas eventuais.

Em uma variante vantajosa da invengdo, wna camada de
elementos de reforgo de trabalho pode ser reaiizada em vérias partes
colocadas no hugar em diferentes posicdes radiais ou diferentes niveis do
pneumatico. Um tal pneumatico pode notadamente compreender uma parte da

camada de elementos de reforgo de trabalho radialmente no exterior dos
elementos de reforgo da estrutura de carcaga na parte central do pneumético,
quer dizer sob a parte central da banda de rodagem. Essa parte da camada de
elementos de reforco de trabalho permite entdo notadamente uma protegdo da
carcaga contra eventuais agressdes que podem intervir pela parte central da
banda de rodagem, considerada como a mais exposta. A invengio prevéi
ainda, no caso de uma camada de elementos de reforgo de trabatho realiza
em varias partes colocadas no 1ugar em diferentes posighes radiais, que a
distribuigdo dessas diferentes partes seja realizada de maneira simétrica
em relagdo ao plano equatorial, ou plano circunferencial que passa pelo centro
do topo do pneumatico. Uma tal distribuicio nfo simétrica pode por outro
lado ser ligada a uma escolha de materiais diferentes dos elementos de reforgo
das camadas de trabalho.

De acorde com esse tipo de realizagdo de uima camada de

elementos de reforgo de trabalho fracionada em varias paries, a invengio

De acordo com uma variante vantajosa da invencdo, pelo
menos uma camada de elementos de reforge de irabaltho & constituida por pelo
menos um fio continue de reforge que forma na zona central da dita camada
segmentos que apresentam angulos, formados com a direcio longitudinal,

idénticos, os ditos dngulos sendo medidns nos pontos de intersegdes com um

/S
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plano circunferencial, dois segmentos adjacentes sendo ligados por um lago
ou cotovelo formado pelo dito fio, e os segmentos formando um dngulo com a
dire¢do longitudinal compreendido entre 10 e $0°

De acordo com uma realizacdo preferida da invencgio, na zona
ceniral da dita camada de trabalho, os segmentos sdo egiiidistantes uns dos
cutros de acorde com todos os planos circunferenciais.

Outras realizagdes vantajosas da invengdo prevéem ainda que
motivos de segmentos sio eqgiiidistantes uns dos outros de acordo com todos
os plancs circunferenciais. Por motivo de segmentos, entende-se um conjunto
de vérios segmentos disposto de acorde com uma confizuragiio dada e que ¢
reproduzido.

A zona cenfral de uma camada de trabalho é uma zona
circunferencial da dita camada axialmente compreendida entre duas zonas
laterais, axialn xKteriores & dita zona central. Essa zona central é de

ordo com uma realizagio preferida da invengfio centrada no topo da banda
de rodagem do pneumatico.

O termo “fio” designa em toda generalidade, tanto mono-
filamentos, fibras multifilamentares (eventualmente torcidas sobre si mesmas)
ou unides como cabos téxteis ou metalicos, retorcidos ou entdo ainda qualquer
tipo de unifio equivalente, como por exemplo um cabo hibrido. e isso,
quaisquer que sejam a ou as matérias, o tratamento eventual desses fios, por

exemplo um tratamento de superficie ou revestimento, ou pré-encolagem,

-

para faverecer a adesfo sobre a boiracha ou qualquer outra matéria.

De acorde com essa variante vantajosa da invencdn, a camada
de trabalho ¢ realizada com pelo menos um fio do qual nenhuma extremidade
livre esta presente nas bordas da dita camada. De preferéncia, a re alizagdo da
camada ¢ feita com um s fio e a camada € do tipo “mono-fio”. No entanto, a
realizag@o industrial de tais camadas leva a descontinuidades notadamente

devidas a trocas de bobina. Uma realizagio preferida da inveng3o consiste

/6
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ainda em s6 utilizar um sé ou um pequeno numero de fios para uma camada
de trabalho e é conveniente dispor os inicios e fins de fios na zona central da
dita camada.

Um pneumatico de acordo com a invengdo assim realizado
compreende uma estrutura de reforgo que ndo apresenta nenhuma
extremidade livre dos elementos de reforgo ao nivel das bordas axialmente
xteriores das camadas de trabalho.

Os estudos realizados colocaram notadamente em evidéncia
que a presenga de camadas usuais de elementos de reforgo que apresentam um

angulo com a dire¢io longitudinal leva a rigidezes locais, circunferenciais e
de cisalhamento, que diminuem com a aproximacio das bordas das ditas
camadas, a tensdo nas extremidades dos elementos de reforgo sendo nula.
Uma tensde local nula dos elementos de reforgo se traduz por uma menor
elicacia dos ditos elemenios de reforgo nessa zona., Ora, as rigidezes das
bordas das camadas sdo especialmente importantes quando o pneumético &
utilizado nas mais fortes inclinagdes do eixo das rodas. em curva, a parte do
pneumatico que corresponde a essas zonas se encontrande entiio em frenfe ao
solo.

A realizagdo de pneumaticos para motocicletas leva a valores
de curvaturas importantes para uma utilizagfio dos ditos pneumaéticos em
inclinagdn do eixo das rodas. Um pneumatico realizado de acordo com essa
varianie da invengdo e que compreende uma estrutura de reforco que ndo
apresenta nenhumsa extremidade livie dos elemenios de reforgo ao nivel das
tordas axialmenie exteriores das camadas de trabalho, permite assim
notadamente reforgar as propriedades de aderéncia e de motricidade dos
prieumaticos para uma utilizagio em forte inclinacio do eixo das rodas.

Na zona central das camadas de trabalho, quer dizer na parte
das camadas de trabalho que n3o engloba os lagos que lizam os segmentos

enfre si, 0s segmentos apresentam angulos, formados com a direcio

s
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longitudinal, idénticos, os ditos anzulos sende medidos nos pontos de
intersegdes com um plano circunferencial, qualquer que sgja o dito plano
circunferencial. Em outros termos, para um plano circunferencial de corte
dado, os segmentos apresentam todos o mesmo dngulo formado com a diregio
longitudinal nos pontos de ntersecdes com o dito plano circunferencial de
corte. Por outro lade,o dngulo precitado pode variar de acordo com o plano
circunferencial de corte considerado.

De acordo com uma realizagio preferida precedentemente
citada, na zona central das camadas de ftrabalho, os segmentos sdo
eqitidistantes uns des outros em planos circunferenciais de corte; a distéincia
que separa segmentos adjacentes podendo no que lhe diz respeito vanar de
acordo com o plano circunferencial de corte considerade, ou mais
precisamente, a disténcia entre segmentos adjacentes podendo variar de

xial.

.AD

acorao com & Jirecao ¢

Um tal pneumatico que como enunciadoe precedentemente &
vantajosamente realizado de acordo com uma técnica do tipo sobre nucleo
rigido ou toroidal permite notadamente a colocagio no Iugar dos elementos de
reforgo na posi¢io quase final; de fato, vma etapa de conformagio nio sendo
exigida de acordo com esse tipo de processo os elementos de reforgo nio sio
mais deslocados depocis de sua colocagdo no lugar. Se uma técnica que
compreende uma etapa de colocagio em forma, tal como uma conformagio
ou a aplicagdo de uma lona plana sobre o perfil do pneumatico, ¢ utilizada, a
curvatura de um pneu de moto iecessita que seja preparada uma lona especial
para poder obter sezmentos, que apresentam Aangulos idénticos e
eventualmente eqiiidistantes uns dos outros de acordo com todos os planos
circunferenciais, ligados por wn laco; notadamente nas exiremidades da lona
¢ portanto ao nivel dos lagos, a conformacdo de acordo com a curvatura de
um pneumatico para motocicleta leva a variactes notadamente nas bordas do

pneumatico que modificam a posigdo dos elementos de reforgo. Essa
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modificagdo das posi¢des é por outro lado perturbada pela presenga dos lagos
que acarretam modificages nio homogéneas. Devido a isso, os diferentes
segmentos nio apresentam dngulos, formados com a diregdo longitudinal,
1dénticos em planos circunferenciais de corte. Do mesmo modo, eles ndo sio
eqiiidistantes uns dos outros em planos circunferenciais de corte.

Em uma realizacio vantajosa da inven¢io, notadamente para
otimizar as rigidezes da estrutura de reforco ao longo do meridiane do
pneumatico, e em especial nas bordas das camadas de trabalho, os angulos
formados pelos ditos segmentos do fio das camadas de trabalho com a diregio
longitudinal sfo vanaveis de acordo com a diregio transversal tais que os
ditos angulos sdo superiores nas bordas axialmente exteriores das camadas de
elementos de reforgo em relagio aos dngulos dos ditos segmentos medidos ao
nivel do plano equatorial do pneumatico.

A utihizagdio de uma técnica de tipo sobre nucleo rigido que
permite notadamente a colocagiio no lugar dos elementos de reforgo na
posi¢o quase final sem necessitar de etapa de conformagio apresenta ainda
vantagens. De fato, uma técnica do tipo sobre nucleo rigido permite
notadamente de maneira simples variagdes de dngulos nitidamente superiores
ao que € possive] abter de acordo com processos que compreendem uma etapa

de conformagdo. Por outro lado, as ditas variagdes de dngulo, o dito dnzulo

tendendo a aproximadamente 90° nas bordas das camadas de trabalho, levam
a um aumento do passo ¢ favorecem a realizagdo dos iagos, devido a redugio
do veolume,

A invencdo propde ainda uin pneumatico que compreende pelo
menos uma estrutura de reforgo de tipo carcaga continua, formada por
elementos de reforgo, ancorada de cada lado do pneumatico a um friso da qual
a base ¢ destinada a ser montada em um assento de aro, cada friso se
prolongando radialmente para o exterior por um flanco, os flancos se unindo

radialmente na diregdo do exterior com uma banda de rodagem, e que

[
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compreende sob a banda de rodagem uma estrutura de reforgo de topo
constituida por pelo menos uma camada de elementos de reforco dita camada
de trabalho e nio compreendendo elementos de reforco orientados
circunferencialmente e, de acordo com o perfil do pneumético em um plano
radial, pelo menos uma camada de elementos de reforgo de trabalho sendo
pelo menos parcialmente radialmente interior a parte, da esoutura de reforgo
de tipo carc radialmente exterior ans dois pontos de tangéncia da abscissa
curvilinea da dita estrutura de reforgo de tipo carcaga com perpendiculares ao
eixo de rotagdo, a dita camada de elementos de reforco de trabalho sendo
constituida por pelo menos um fio continuo de reforge que forma na zona
central da dita camada segmentos, tais que dois segmentos adjacentes sio
ligados por um lago, ¢ tais que os ditos seementos formem um angulo com a
diregan longitudinal compreendido entre 10 e $0°, os ditos angulos formados
pelos ditos segmentes com a divegdio longitudinal sendn varidveis de acordo
com a dire¢do transversal de modo que os ditos angulos sio SuUperiores nas
bordas axialmente exteriores das camadas de elementos de reforgo em relagio
aos angulos dos ditos segmentos medidos ao nivel do plano equatorial do
pReumatico.

Um primeiro modo de realizagdo das variantes de realizacdio
da invengiio de acordo com as quais os éngulos formados pelos diios

segmentos do fio das camadas de trabalho com a direcdo longitudinal sio
variaveis de acordo com a diregdo transversal, consiste em fazer variar o
dnzulo dos segmentos de uma maneira mondtona a pariiv do plano equatorial
do pnsumatico até as bordas da camada de rabaiho.

Um segundo modo de realizagio dessas variantes consiste em
fazer evoluir o #4ngulo por patamares a partir do plano equatorial do
pneumatico até as bordas da camada de rabalho

Um ultimo modo de realizagio dessas variantes consiste em

uma evolugdo do dngulo tal para que valores dados sejam obtidos para
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posigdes axiais dadas.

Esses diferentes modos de realizagio das variantes de
realizagdo da invengio de acordo com as quais os dngulos formados pelos
ditos segmentos do fio das camadas de trabalho com a diregdo longitudinal
$&0 variaveis de acordo com a diregdo transversal permitem em outros termos,
cbter uma grande rigidez circunferencial da estrutura de reforgo do topo pela
presenga de éngulos fechados, quer dizer pequenos, na zona do topo do pneu,
quer dizer na zona que enquadra o plano equatorial. E ao contrario a presenga
de dngzulos abertos, quer dizer dngulos que tendem a aproximadamente 45°, e
nesmo acima de aproximadamente 90°, pode ser obiida nas bordas da
camada de trabalho ou mais exatamente ao nivel dos embros do pneumatico
para melhorar a aderéncia, a motricidade, o conforto, ou ainda a temperatura
de funcionamento do pneumatico; de fato, tais variagées de angulos permitem
modular as rigidezes de cisalhamento das camadas de trabatho.

Vantajosamente, no case de uma esiruiura radial, os elementos
de refor¢o da estrutura de reforgo de tipo carcaga formam com a diregio
circunferencial um dngulo compreendido entre 65 e 907,

De acordo com realizagbes preferidas da invencio, os
segmentos formam um angulo com a diregdo longitudinal compreendido entre
200 e 75, De preferéneia, o angule € inferior a 507 e mais de preferéncia
inferior a 40°,

a

De acordo com uma realizagdo preferida da invencdo, a
estrutura de reforge de fopo do pneumético compreende pelo menos duas
cainadas de elementos de reforgo tais que de uma camada para a seguinte os
segmentos formam entre si ngulos compreendidos entre 20 e 1607 e de
preferéncia entre 40 ¢ 100°,

D¢ acordo com uma realizacio preferida da invengiio, os
elementos de reforco das camadas de trabalho sdo feitos de material téxtl.

De acordo com um outro modo de realizagfio da invengfo, os

Z/
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elementos de reforgo das camadas de trabalho s3o feitos de metal.

Outros detalbes e caracteristicas vantajosos da invengdo se
destacardo abaixc da descrigio dos exemplos de realizagdo da inven¢io em
referéncia as fizuras 1 a 5 que representam:

- fizura 1, uma vista meridiana de um esquema de um
pneumatico de acordo com um modo de realizagdo da invencio,

- figura 2a, uma representagdo esquematica de uma camada de
trabalho de acordo com uma primeira realizagio da invengio,

- figura 2b, uma representagio esquematica de uma camada de
trabalho de acordo com uma segunda realizagdo da invengio,

- figura 3, uma visia meridiana de um esquema de um
pneumatico de acordo com um segundo modo de realiza¢do da invengio,

- figura 4, uma vista meridiana de um esquema de um

3

preumatico de acorde com um terceiro medo de realizagdo da invengdo.

- figura 5, uma vista meridiana de um esquema de um
pneumatico de acordo com um guarte modo de realizagdo da invengao.

As figuras 1 a § n%o estio representadas em escala para
simplificar a compreensio das mesmas.

A figura | representa um pneumatico 1 que compreende uma
armadura de carcaga constituida por wna sé camada 2 que compreende
elementos de refor¢o de tipo téxtil. A camada 2 é constituida por elementos de
reforgo dispostos radialmente. O posicionamento radial dos elementos de
reforgo € definido pelo dngulo de colocagdo dos diies elemenios de reforco;

uma disposigéo radial corresponde a um angulo de colocacdo dos ditos
clementos em relagdo 3 diregfio lonzitudinal do pneumiético compreendido
entre 657 € 90°,

A dita camada de carcaga 2 € ancorada de cada lado do
pneumatico 1 em um friso 3 do qual a base é destinada a ser montada em um

e

assento de aro. Cada friso 3 ¢ prolongado radialmente para o exterior por um
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flanco 4, o dito flanco 4 se unindo radialmente para o exterior com a banda de
rodagem 5. O pneumdtico 1 assim constituindo apresenta um valor de
curvatura superior a 0.15 e de preferéncia superior a 0.3. O valor de curvatura
¢ definido pela relagdo Ht/Wt, quer dizer a relagio da altura da banda de
rodagem sobre a largura maxima da banda de rodagem do pneumatico. O
valor de curvatura sera vaniajosamentie compreendido entre 0.25 e 0.5 para
um pneumaiico destinade a ser montado na parte da frente de uma
motocicleta ¢ ele estard vantajosamente compreendrdn entre 0.2 e 0.5 para um
pineumatico destinado a ser moniado na parte de iras.

O pneumatico 1 compreende por outro lade sob a banda de
rodagem uma armadura de topo constituida no caso presente por duas
camadas de trabalho 6, 7. As ditas camadas de trabalho 6, 7 sdo, de acordo
com a invengéo, posicionadas radialmente no interior da parte da camada de
carcaga 2 radialmenie exierior 2os dois ponios de iangéncia A, B da sbscisss
curvilinea da dita camada de carcaga 2 com as perpendiculares 100, 101 ao
eixo de rotagio.

Uma realizagio desse tipo permite como evocado
precedentemente um ganho econdmico de duas ordens. Primeiramente, a
quantidade de matéria utilizada para realizar tais camadas de elementos de
reforgo de trabalho ¢ diminuida devido a posicdo radial das camadas 6 e 7
interior a camada de carcaga 2 em relagdo a um mesmo pneumatico realizado
iradicionalmente com camadas de trabalho radialmente exteriores 3 ca rcaca. E

enl conseqiiéncia disso, o tempo de colocagdo do fio de reforco das ditas

l’)

camadas 6 e 7 ¢ também inferior ao tempo necessario para a realizacio das
camadas tradicionais precitadas.

As camadas de trabalho 6, 7 sd3c constituidas por reforgos
téxteis realizados de acordo com a invengdo com pelo menos um fio continuo
de reforgo que forma na zona central da dita camada sezmentos paralelos e os

segmentos adjacentes sendo realizados por lagos. A disposigio dos fios & tal
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que 0s segmeritos cruzados de uma camada 6 para a camada 7 seguinte.

A figura 2a ilustra um exemplo de realizacio de acordo com a

invengdo de uma tal camada de trabalho o constituida por um tnico fio 9
colocado no lugar para formar segmentos 10, Dois segmentos adjacentes sdo
ligados por lagos 11. A orientagio dos segmentos 10 & tal para que eles
formem com a diregdo longitudinal L um dngulo compreendido entre 10 e
807 Nessa representacdo da figura 2 os segmentos sio realizados com um
angulo varidvel de modo que nas bordas da camada de trabalho 6, o dito
dngulo se torma maior. Uma tal variante de realizaciio permite notadamente
conferir uma grande rigidez circunferencial em terno do equader, quer dizer
a paite cenlral do pneumiatico onde os dngulos dos ditos segmentos s3o 0s
menores para resistir 4 centrifugagdo. Ao contrario os Angulos maiores na
borda da camada de trabalho 6 e vantajosamente ao nivel dos ombros

A
1

permitem favorecer a aderéncia e a motricidade do pneuméatico em inclinacio

ﬂ?‘

do eixo das rodas otimizando para isso a rigidez de cisalhamento das camadas
de trabalho quando o angulo se situa em tormno de 45° ou entdo favorecer o
conforto em inclinagio do eixo das rodas quando o dngulo se aproxima de
90",

Na figura 2a também sdc representados dois planos
circunferenciais de corte XX e YY' e os dngulos o ¢ B formados pelos
elemenios de reforgo com a diregiio longitudinal nos diferentes pontos de
intersegfes com os ditos planos circunferenciais XX e YY?. Os dnzulos o
por un lado e {3 por outro Jado sio idéniicos qualquer que seja o elemenio de
reforgo considerado. Por outro lado, os dnguios o e [ sio diferentes um do
outro.

A figura 2a mo tambein guando a camada 6 ¢é cenirada no
topo ou equador do pneumatico que o equador forma uma linha 12 que
compreende os pontos de inflexdo dos segmentos 10 formados pelo fio 9.

A figura 2b ilustra uma outra variante de realizagio da

249
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invencdo proxima daquela da figura 2a de acordo com a qual o comprimento
dos segmentos ndo ¢ regular. No caso da fizura 2b, o fio ©° & colocado para
formar segmentos 107, 10" de dois comprimentos diferenies. Uma tal
configuragdo permite obter variagdes de densidade de acordo com a direcio

axial, a quantidade de elementos de reforco variando de acorde com essa
mesma  dire¢do. Variagbes de densidade desse dpo sdo ainda mais
interessantes na concepgio de pneumaticos para motocicletas para otimizar e
adaptar rigidezes diferentes das camadas de trabalho exigidas entre as

",?’

posigdes linha reta e as diversas posigdes inclinadas do pneumatico devido as
partes diferentes da banda de rodagem e & estrutura de reforgo que estdo em
frente com ¢ sola.

No caso da figura 2b, s3o previstos dois comprimentos de

segmentos diferentes mas a inveng¢éo ndo deve ser interpretada como limitada

[

€33¢ caso em questan, o numevo de comprimentos diferenies de segmentos
podendo ser maior,

De acordo com uma ou outra das realizagdes representadas nas
figuras 2a e 2b, a realizagdo das camadas 6 e 6° ¢ de preferéncia realizada
com um tnico fio. No entanto por diferentes razdes, voluntarias ou nio, no
caso em que varios fios sdo utilizados para realizar uma camada de trabalho 6,
7. &°, 7", as extremidades dos ditos fios se encontram na parte central do
pneumatico. Mais precisamente, nenhuma extremidade livre aparece nas
bordas das camadas de trabalho; somente ntae o 2gse nivel das

4 . A

amadas de aabalho oz lagos 11 . Essa caracteristica da invencio de

e}

acordo com a qual nenhuma extremidade iivre dos elementos de reforco esta
presente nas bordas das camadas de trabalho permite methorar a qualidade e
mais especialmente a aderéncia, a metricidade, o conforto, ou ainda a
temperatura de funcicnamento dos pneumaticos sem prejudicar as diferentes
propriedades procuradas Iigadas arealizacio dos ditos pneumaticos.

Por outro lada, no que diz respeito a execugdo da realizagio de

@)
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um tal pneumaético, essa ultima é vantajosamente obtida por uma fabricacio
do tipo sobre nucleo rigido. Assim & colocagio dos fins 9, 9° pode ser
realizada por um robd gue vem coloca-los precisamente com os angulos
desejados em sua posigio quase final. De fato, uma fabricacio do tipo sobre
nucleo rigido permite um posicionamento preciso dos fios pois o nucleo
1‘igid mi]wondu a forma da cavidade interior exigida, o perfil do pneumatico
modificagio por ocasido da confeccdo.
A figura 3 representa um pneumatico 13 que é uma variante de

realizagdo da figura 1. De acordo com essa varianie de realizacdo, a camada

L2

de trabalho 63 ¢ realizada radialmente no interior da camada de carcaca
radialmente recoberta pela camada de irabalho 73. A camada de irabaiho 73
apresenta entdio alem de sua fungdo primeira uma fungdio de protegio,
notadamente para a camada de carcaca 2.

A figura 4 representa um modo de realizacdo da invencdo de
acordo com o qual a camada de trabalhe 64 é realizada em varias partes 64a,
0db, 64c¢ colocadas no lugar no pneumdtico 14 a niveis radialmente diferentes.
Tais realizagdes permitem por exemplo conservar localmente um papel de
protegdo da camada de trabalho 64 notadamente em relagéio 3 lona de carcacga
24 e diminuir por cutro lado os custos de fabricagiio realizando para isso
parcialmente a dita camada de trabalho 64 em posigdes radialmente inferiores.
Essa escolha pode também influenciar outras propriedades do pneumatico que
ialmenie exieiiores 94b, v4¢ radiaimentie no exterior da camada de
carcaga 24 permite notadamente a melhora da estabilidade em grandes
melinagbes de eixo das rodas. O pneumdtico compreende por outro lado uma
camada de trabalba 74 que preenche tarbém uma funcdo de protecdo.

A figura 5 representa, cono no caso da figura 4, um modo de
realizagfio da invenzdo de acordo com o qual a camada de trabalho 65 é

realizada em varias partes 63a, 65b, colocadas no lugar no pneuméatico 15 a

26
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niveis radialmente diferentes. Contrariamente ao caso da figura 4, a
representaciio feita nessa figura 5 n@o apresenta simetria em relagio ao plano
equatorial 20, Uma tal realizacio pode notadamente ser procurada quando o
uso do preumdtico 15 nfio serd, ele mesmo, simétrico; por exemplo, no caso
de pneumdticos que devem ser utilizados em circuitos especificos que
solicitam o pneumatico em inclinagio do eixo das rodas de acordo com
essencialmente um lado. De fato, a realizagiio de um tal prneumndtico pode ser
notadamente interessante para um uso em pista onde a maioria das curvas ou
viragens estio na mesma direglio,

Uma tal realizagdo da camada de trabalho 63 em vérias partes
pode ainda ser combinada com a presenga de uma segunda camada de
trabalho 75 radialmente no exterior da camada de carcaca 25, notadamente

para reforgar a funco de protegio da camada de carcaga 25.
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REIVINDICACOES

1. Pneumatico (1) que compreende uma estrutura de reforco de
tipo carcaca continua (2), formada por elementos de reforco, ancorada de cada
lado do pneumatico a um friso (3) do qual a base é destinada a ser montada em
um assento de aro, cada friso (3) sendo prolongado radialmente para o exterior
por um flanco (4), os flancos (4) se unindo radialmente para o exterior com uma
banda de rodagem (5), e que compreende sob a banda de rodagem uma estrutura
de reforco de topo constituida por pelo menos uma camada de elementos de
reforco dita camada de trabalho (6, 7), a dita estrutura de refor¢co de topo nédo
compreendendo elementos de refor¢o orientados circunferencialmente, de
acordo com o perfil do pneumatico em um plano radial, em sua parte
radialmente exterior aos dois pontos de tangéncia (A, B) da abscissa curvilinea
da estrutura de reforgo de tipo carcaca (2) com perpendiculares (100, 101) ao
eixo de rotacdo, pelo menos uma camada de trabalho (6, 7) de elementos de
reforco de trabalho é pelo menos parcialmente radialmente interior a parte da
estrutura de reforgo de tipo carcaca (2) radialmente exterior aos dois pontos de
tangéncia (A, B) da abscissa curvilinea da estrutura de reforco de tipo carcaca

(2) com perpendiculares (100, 101) ao eixo de rotacdo, caracterizado pelo fato

de que pelo menos uma camada de elementos de reforco de trabalho consiste
de pelo menos um fio continuo de reforco (9) que forma na zona central da dita
camada, segmentos (10) que apresentam angulos (a, B) formados com a dire¢do
longitudinal, idénticos, os ditos angulos sendo medidos nos pontos de
intersecdes com um plano circunferencial (XX’, YY), pelo fato de que dois

segmentos adjacentes (10) sdo ligados por um laco (11), e pelo fato de que os
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segmentos (10) formam um angulo com a direcao longitudinal compreendido
entre 10° e 80°.
2. Pneumadtico (1) de acordo com a reivindicacdo 2,

caracterizado pelo fato de que na zona central da dita camada os segmentos (10)

sdo equidistantes uns dos outros de acordo com todos os planos
circunferenciais.
3. Pneumaético (1) de acordo com a reivindicacdo 1 ou 2,

caracterizado pelo fato de que os angulos (o, B) formados pelos ditos segmentos

(10) com a direcdo longitudinal sdo variaveis de acordo com a direcdo
transversal e pelo fato de que os ditos angulos (a, ) séo superiores nas bordas
axialmente exteriores das camadas (6, 7) de elementos de reforco em relacdo
aos angulos (a, B) dos ditos segmentos (10) medidos ao nivel do plano
equatorial do pneumatico.

4. Pneumatico (1) de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que pelo menos uma camada de elementos de reforco

de trabalho (6, 7) € constituida por pelo menos um fio continuo de reforgo que
forma na zona central da dita camada segmentos, pelo fato de que dois
segmentos (10) adjacentes sdo ligados por um laco (11), pelo fato de que os
ditos segmentos formam um angulo com a direcdo longitudinal compreendido
entre 10° e 80° pelo fato de que os angulos (a, B) formados pelos ditos
segmentos com a direcdo longitudinal sdo variaveis de acordo com a direcédo
transversal e pelo fato de que os ditos angulos (a, ) sdo superiores nas bordas
axialmente exteriores das camadas (6, 7) de elementos de reforco em relacdo
aos angulos (o, B) dos ditos segmentos (10) medidos ao nivel do plano

equatorial do pneumatico.
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5. Pneumatico (1) de acordo com a reivindicacdo 3 ou 4,

caracterizado pelo fato de que os angulos (a, ) dos segmentos (10) variam de

uma maneira monotona a partir do plano equatorial do pneumatico até as bordas
da camada de trabalho (6, 7).
6. Pneumatico (1) de acordo com a reivindicacdo 3 ou 4,

caracterizado pelo fato de que os angulos (a, ) dos segmentos (10) variam por

patamar a partir do plano equatorial do pneumatico até as bordas da camada de
trabalho (6, 7).
7. Pneumético (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 6, caracterizado pelo fato de que a estrutura de reforgo de

topo compreende pelo menos duas camadas (6, 7) de elementos de reforco e
pelo fato de que de uma camada para a seguinte, os segmentos (10) formam
entre si angulos compreendidos entre 20 e 160°.

8. Pneumatico (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 7, caracterizado pelo fato de que os elementos de reforgo da

estrutura de reforco de tipo carcaca (2) formam com a direcéo circunferencial
um angulo compreendido entre 65° e 90°.
9. Pneumatico (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que os elementos de reforgo das

camadas de trabalho (6, 7) sdo feitos de material téxtil.

10.Pneumatico (1) de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que os elementos de reforgo das

camadas de trabalho (6, 7) sdo feitos de metal.
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11. Utilizacdo de um pneumatico (1) tal como definido em

qualquer uma das reivindicacgdes 1 a 10, caracterizada pelo fato de que é para

um veiculo motorizado de duas rodas tal como uma motocicleta.
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