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-RESUMO -

" PROCESSO E APARELHO PARA SUBSTITUIQKO DA PAREDE LATERAL"
DE PNEUS"

Descreve~se um processo e um aparelho para a coloca-
¢do de elementos de substituigZio de parede lateral numa
arma¢3o de pneu usado, através da unifio de elementos de ra
rede lateral as paredes laterais previamente raspadas e re
vestidas de cola da armagio de pneu, revestindo cada um
dos elementos de parede lateral com um molde de parede la-
teral flexivel, colocando um invélucro de tratamento flexi
vel em tormo de armagdo de pmeu que compreende os moldes
de parede lateral e a vedacg#o do invélucro na area de ta-
130 da armagdo de pneu, A armagio de pneu apéds revestimen
to com o invdlucro é, em seguida, colocada numa camara de
tratamento a uma temperatura e pressfo previamente selec-
cionadas, durante um periodo de tempo suficiente para tra-
tar os elementos de parede lateral e liga-los a armagéao
de pneu, Os elementos de parede lateral podem ser coloca-
dos em conjugagdo com a colocagio da borracha de piso no

pneu,

Figura L,
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Descrigdo do objecto do invento
que

OLIVER RUBBER COMPANY, norte-ame-
ricana, (Estado de Califdrnia),in
dustrial, com sede em 1200 65th
Street Oakland, Califdrnia 94608
Estados Unidos da Ameérica, preten-
de obter em Portugal, para: "PRO-
CESSO E APARELHO PARA SUBSTITUIGAO
DA PAREDE LATERAL DE PNEUS"

O presente invento refere-se a substituig¢3o de pare-
de lateral em pneus e, mais particularmente a utilizagdo
de um invdlucro de cura flexivel, em lugar de um molde ri-

gido para essa substituig3o de perede lateral.

Durante a utilizag¢3o normal de um pneu, as suas pa-
redes laterais podem sofrer um desgaste consideravel, da-
nos ou uma deterioragdo, devido ao contacto com objectos
e curvas das estradas. Do mesmo modo, a borracha deterio-
ra-se inerentemente devido a oxidag3o ou a uma reacgio de
ozono que tem tendeéncia a provocar fissuras ou fendas nas
superficies das paredes laterais. Apds algum tempo essas
fissuras agravam-se, em particular quando o pneu é utili-
zado num ambiente himido., Para contrabalangar esse des-
gaste e degradag¢do da parede lateral em pneus, tem sido
proposta a aplicag3o de uma nova camada de borracha a
drea de parede lateral, Ate a data, a adic¢Zo ou substi-
tuigdo de borracha das paredes laterais em pneus, tem si-
do levada a efeito por meio de um aparelho de moldagem :i
gido, que utiliza borracha néo tratada, Exemplos desses
aparelhos de moldagem rigidos de parede lateral encontram-

-se nas Patentes dos Estados Unidos n?%s. - 2,574,171,
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3.232.816 e 3.492,180.

Nestes dispositivos, cada aparelho de moldagem tem
de ser cuidadosamente dimensionado para se conformar ao
prnieu que esta a ser trabalhado. Para além do facto de
que um tal aparelho prévio de moldagem de parede lateral
era altamente dispendioso, tinha a desvantagem adicional
de que o procedimento para a sua utilizag3o para preparar
um pneu e completar o processo de moldagem requeria um

tempo e trabalho consideraveis.

E um objecto geral do presente invento proporcionar
um processo e um aparelho aperfeigoados para colocar no-
vas camadas de parede lateral a um pneu sem utilizar um

aparelho rigido de moldagem de parede lateral,

Outro objecto do presente invento é proporcionar um
processo para cColocar novos elementos de parede lateral a
um pneu enquanto o mesmo esta simultaneamente a ser recau

chutado com borracha de piso previamente tratada,

Ainda um outro objecto do presente invento é propor
cionar um processo e um aparelho para a colocagZo de ele-
mentos de parede lateral num pneu, o que aumenta grande-
mente o seu tempo de vida 6til, assim como melhora a sua

aperéncia,

E ainda um outro objecto do presente invento propor-
cionar um processo e um aparelho para a colocagfo de no-
vos elementos de parede lateral num pneu com uma veloci-

dade relativamente grande e com economia relativa,

De acordo com os principios do invento, um pneu que
se destina a ser dotado com uma substituigfo de novas pa-
redes laterais, é preparado primeiro para ser trabalhado.

Em geral isso envolve a raspagem das areas de parede’
lateral para remover uma camada de material de superficie
que pode conter borracha oxidada, com fissuras ou com fen

das. Habitualmente, o pneu necessitara tambeém da coloca-

-2
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Gdo de novo piso e, portanto, a raspagem da area de piso
sera também efectuada., A borracha de substituigfo de pa-
rede lateral é previamente cortada de uma chapa de mate-
rial de borracha apropriada ndo tratada, tanto na forma

de tira ou em duas pegas anulares que possui as dimensdes
adequadas para se ajustar ao pneu a ser trabalhado. Estes
elementos de borracha n3o tratada s3o utilizados em com-
binag&o com moldes flexiveis de forma anular, de preferen-
cia faitos de uma borracha curada relativamente forte,
Aplica-se uma fina camada de cola de ligag8o ndo tratada

a carcaga de pneu preparada para segurar inicialmente ca-
da um dos elementos de substituigdo de parede lateral no
pneu, Quando os elementos de substitui¢io de parede late-
ral estdao ambos no seu lugar no pneu, s3o cobertos pelos
moldes flexiveis de borracha e, em seguida, por um invé-
lucro flexivel de tratamento que se prolonga de taldo a
tal3do no pneu, por cima e em torno da area do seu piso.

Se o pneu se destina a ser dotado com um novo piso previa-
mente tratado, uma tal faixa de piso com a sua camada de
ligag3o é também colocada na carcaga do pneu antes de sexr
instalado o invdélucro de tratamento. Com o invdlucro no
seu lugar, prolongando-se por cima das areas de piso e de
parede lateral, proporcionam-se meios apropriados para ve-

dar o invdlucro nas areas de tal3io do pneu.

Neste momento,o conjunto completo incluindo a car-
caga e as substituigdes de parede lateral unidas, a faixa
de piso, o invdlucro e o aparelho de vedagio, sfo coloca-
dos numa c3mara de tratamento apropriada ou num aparelho
chamado de aro e saco em que a temperatura e a pressio po-
dem ser controladas durante um periodo de tempo predeter-
minado. Durante este periodo de tempo, os elementos de
substituig3io de parede lateral (e a faixa de piso, se u-
tilizada), s#Ho unidas de modo' permanente ao pneu., COs e-

lementos de parede lateral adicionados proporcionam ndo

-3-
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s6 novas camadas laterais protectoras ao pnieu, como Ppro-
porcionam também uma aparencia de pneu "como novo" e,

além disso, tormam possivel a utilizacfo de aspectos cos-
méticos adicionais tais como uma cor, desenho ou indica-

g0es escritas diferentes para as paredes laterais do pneu,

Outros objectos, vantagens e aspectos do invento tor-
nar-se-ao evidentes a partir da descrig3o pormenorizada
que se segue das suas formas de realizagio, tomados em

combinag@o com os desenhos anexos.

Fig?l € uma vista parcial em corte de uma carcaga
de pneu que foi raspada em preparacgfo para a
colocagdo de elementos de substituigido de pa-

rede lateral, de acordo com o presente invento.

Fig?2 representa a carcaga de pneu da Figura 1 com
a borracha de piso e uma camada de ligac3o no

lugar.

Fig?.3 representa a carcvaga de pneu da Figura 1 com
a borracha de pneu e os elementos de parede
lateral inicialmente mo lugar antes do trata-

mento,

Fig?.3A € uma vista em prespectiva, que representa
um processo para colocar inicialmente em
elemento de parede lateral que utiliza bor-

racha n3o tratada na forma de faixa.

Fig?.3B é uma vista fragmentada em prespectiva, re-
presentando um processo alternativo de colo-
cagdo de um elemento de parede lateral, uti-
lizando um material de chapa anular de bor-

racha ndo tratada previamente cortada.

.
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Figt.4 é uma vista semelhante a da Figura 3, com a-
digd3o dos moldes de borracha para os elemen-

tos de parede lateral no seu lugar,

Fig?.4A € uma vista parcial em prespectiva, repre-
sentando a colocagdo de faixas de mechas so-
bre os moldes de borracha de parede lateral,

de acordo com o presente invento,.

Fig?.5 é uma vista ampliada em corte, representando
todo o conjunto de pneu com borracha de pi-
so, elementos de parede lateral e moldes
de parede lateral no lugar, cobertos por um
invdélucro de vedagdo e prontos para coloca-

¢3o numa camara de tratamento.

Figt,6 é uma vista em planta de um molde para fazer
os moldes de parede lateral representados nas

Figuras 4 e 3.

Fig2.7 e uma vista ampliada, em corte, tomada ao lon-

go da linha 7-7 da Figura 6.

Fig?.8 é uma vista anterior em planta de um molde
tipico de borracha de parede lateral de acor

do com o presente invento,

Fig?.9 é uma vista posterior em planta, do molde de

parede lateral de borracha da Figura 8.

O presente invento pode aplicar-se a qualquer pneu
de veiculo, mas é particularmente adaptavel para utili-
zagdo em pneus de camifo insuflaveis e relativamente gran
des de construgdo radial bem conhecidos. Esses pneus pos

suem armagbes de elevada robustez e durabilidade que lhes

-5-
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possibilitam ser reconhecidos quando a borracha do piso

se desgasta. A recauchutagem é levada a efeito mais efi-
cazmente utilizando borracha de piso previamente tratada
que € ligada a uma armagfo de pneu preparada. Um proces-
so de recauchutagem preferido e altamente eficaz é repre-
sentado na Patente dos Estados Unidos n?.4,624,732, que

€ atribuida ao cessiondrio do presente invento. Em geral,
neste processo de racauchutagem uma faixa de borracha de
pisoc é mantida mo lugar em torno de armag3io preparada que
cobre uma camada intermédia relativamente fina da borra-
cha n3o revestida na armagio. O conjunto completo de
pneu com a borracha de piso no lugar é, em seguida, ‘Teves
tido com um invdlucro de tratamento que é vedado por um
meio apropriado em torno dos seus bordos. O conjunto de
pneu é, em seguida, colocado numa camara fechada sob con-
digdes controlados de pressdo e temperatura de modo que

a borracha de piso fique ligada a armagdo peia camada in-

termédia de borracha.

O presente invento proporciona um processo para li-
gagdo dos elementos de parede lateral a armacg3o de pneu,
utilizando essencialmente o mesmo aparelho e ao mesmo tem-
po que tem lugar o processo de Tecauchutagem da borracha

de piso.

A primeira fase do presente processo, de acordo com
o presente invento, € preparar uma armacgdo de pneu escolhi
da 10 para substituigZo da parede lateral, tal como repre
sentado na Figura 1. Isto pode ser eficientemente efec-
tuado ao mesmo tempo que a armagio do pneu é preparada
para uma recauchutagem normal, Deste modo, a medida que
a area de piso é raspada através de meios abrasivos a-
propriados,as paredes laterais da armagfo sZo também ras-
padas, utilizando de preferégcia dispositivos para remo-
ver borracha, tais como rasﬁadores abrasivos de tipo
apropriado. Durante esta fase de raspagem é removida uma

camada exterior da borracha de parede lateral, que possi-

-6-
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velmente se fendem devido a acgdo do tempo, a oxidagdo ou
a exposigBo a ozono ou que se danificou ou desfigurou.

A quantidade de borracha de parede lateral removida pode
variar desde 0,067 cm a 0,18 cm (0,030 a 0,080 polegada)
e, geralmente a armag3o de pneu é completamente raspada
nas suas areas de piso e de parede lateral, imediatamente

acima da 4drea de jante em cada lado.

Apds a raspagem, a borracha de pneu que acabou de
ficar exposta é tratada, como por aspersdo, com uma cola
de borracha para impor uma construglio aglutinante e um re-

vestimento protector a toda a superficie exterior do pneu.

Uma cola de borracha tipica que pode ser utilizada,
€ conhecida genericamente como uma cola de recauchutagem
de aspers3o de borracha, a base de solvente e comercial-

mente disponivel.

Utilizando os principios do presente invento, podem
colocar-se novos elementos de parede lateral sem se recau-
chutar o pneu, embora na maioria dos casos, ambas as ope-

ra¢gSes possam ser efectuadas simultaneamente,

Presumindo que o pneu que esta a ser processado se
destina também a ser recauchutado, uma faixa de borracha
de piso 12 &, em seguida, aplicada ao pneu, tal como ilus
trado na Figura 2, utilizando as fases preliminares do

processo de recauchutagem previamente estabelecido,

Isto compreende a instalagdo inicial de uma faixa
intermédia de borracha ni3o tratada 14 que é colocada em
torno da drea de piso do pneu 10 e mantida no seu lugar
por meio da cola de borracha previamente aplicada. A bor
racha de piso previamente tratada 12 é, em seguida, enro-
lada em torno da faixa n3o tratada 14 e as suas extremi-
dades s8o agrafadas ou cosid;s em conjunto para serem man

tidas no seu lugar.

Nesta altura, tal como ilustrado na Figura 3, colo-

i
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ca-se um par de elementos de parede lateral de forma anular

16, na sua posig3o nas paredes laterais opostas do pneu.

Estes elementos de parede lateral s%o também mantidos
inicialmente no seu lugar por meio de cola de borracha pre-
viamente aplicada as superficies de parede lateral raspa-

das do pneu,

Numa das formas, os elementos de parede lateral 16A
podem ser feitas de faixas de material de borracha nfio tra-
teda de i1gual largura e uma espessura uniformeérpor exemplo
0,067 cm a 0,18 e¢m (0,030 a 0,080 polegadal7. Aqui, cada
faixa de borracha n%o tratada 16 é transferida de um rolo 17
de material (Fig. 3A) e aplicada a superficie preparada de
parede lateral de pneu na configura;&o anular requerida, com
o seu bordo exterior prolongando-se, pelo menos, para o
bordo exterjior da parede lateral raspada de penu ou cobrin-
do o bordo da camada de ligacgHo 14 para a borracha de piso
12, A faixa 16A é suficientemente larga de modo que o seu
outro bordo interior se prolonga na area de tal%o do pneu.
A medida que a faixa de material é primeiramente aplicada
ao pneu preparado é alisada a superficie do pneu por meio
de uma ferramenta apropriada, tal como um rolo de fresagem,
que alisa o material de borrach; n¥o tratada contra a su-
perficie exterior dos pmeus e elimina quaisquer vincos na

faixa, em particular proximo do seu bordoc interior,

Como uma altefnativa a uttlizac¥o de folha de faixa
de material de borracha, elementos de substituig@o de pa-
ree lateral anular 16 podem ser cortados a cunho para
uma dimens¥o previamente escolhida de uma folha de material
de borracha n¥o tratada, que possui uma espessura uniforme,
Estes elementos previamente cortados em forma de “donut"
16B s%o ent3o colocados na parede lateral raspada e
dotada de cola, tal como ilustrado na Figura 3B. Para
alguns vef{culos sujeitos a u& extremo desgaste ou danifi-

cagBo de parede lateral, a espessura do material de pare-
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de lateral pode ser feito de um material mais espesso, tan-
to como 1.127 cm (O 50 polegada) O tipo de borracha pre-
ferida para estes elementos de substituigﬁo de parede la-
teral é geralmente referido como uma nova composigio de
parede latéral de pneu., Pode ser de gqualquer cor apropria-
da e, de preferéncia, € escolhido para possuir caracteris-
ticas de resisténcia a oxidag#o e ao ozono. Mais uma vez,
tal como ilustrado na Figura 5, cada elemento de parede
lateral 16 B é dimensionado de modo que o seu bordo inte-
rior esteja préoximo do tal%o do pneu e que o seu bordo ex-
terior se ajuste exactamente ou se sobreponha ligeiramen-
te =820 bordo interior da faixa de borracha de piso, Se se
utilizarem faixas 16 A ou "donuts" previamente cortados
16 B de borracha n#o tratada para os elementos de parede
lateral, qualquer das duas formas é, de preferéncia, per-
furada com uma multiplicidade de pequenos orificios que
permitem a saida de ar por debaixo dos elementos de parede
lateral a medida que eles s&%o inicialmente pressionados
e alisados contra as superficies de parede lateral de

pneu,

Com os elementos de parede lateral anular 16 fixa-
dos no seu lugar do pneu que esta a ser processado, pro=-
porciona-se um par de moldes de borracha tratada mas fle-
x{vel 18, Cada molde de borracha € colocado num dos lados
do pneu de encontro ao elemento de parede lateral n#o tra-

tada .

Tal como ilustrado nas Figuras 6 e 7, os moldes de
borracha s%o formados num molde anular rigido e de duas
pecas 20, de preferéncia, feito de um metal tal como pla-
tina e que possuem superficies de molde interior afasta-
das 22 e 24 que s%o0 ligeiramente encurvadas em secg3o
transversal para formar um contorno convexo normal para
paredes laterais de pneu variadamente dimensionadas., Este
molde rigido pode também ser formado com a parte elevada

27 A na sua superficie interior 22 que possui qualquer pa-
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dr&%o ou desenho, letragem ou indicag¢Bes que se pretenda
que se jam formados como as ipdicagags 27 na’superficie in-
terior de cada molde de borracha. Deste modo, wum ou am-
bos os moldes de borracha 18 podem ser dotados de qualguer
superficie desejada de letragem,‘ ou padrfio 27, tal como

tipicamente ilustrado na Figura 9.

Na superficie interior oposta 24 do molde 20, pro-
porciona-se uma série de cavidades 25 A para formar um nui-
mero lgual (por exemplo oito) de slmofadas integrais 25
na superficie exterior de cada molde de borracha 18, Uti-
lizando um material de borracha relativamente forte e fle-
xivel formado anularmente, cada molde de borracha é trata-
do no interior do molde r{gido 20 para proporcionar o mol-
de acabado de borracha tratada 18, Tal como representado
na Figura 8, as oito almofadas integrais 25 sZo formadas
em localizagfo afastadas a h5° na superficie exterior de
cada um dos moldes de parede lateral, Estas almofadas pro-
porcionam areas de espessura de borracha aumentada no mol-
de de borracha 18 as quais podem ser convenientemente a-
grafadas faixas de material de amianto 25 durante o proces-

so de tratamento de parede lateral,

Neste momento, com os moldes de borracha 18 no seu
lugar sobre os elementos de parede lateral n¥%o tratados
em cada lado do pneu 10, todo o conjunto esta pronto para
a colocag#o no interior de um invélucro de tratamento 26,
tal como ilustrado na Figura 6., Neste ponto, quatro a oito
faixas de material de amianto em malha 29 s¥%o, de prefe-
réncia, colocados sobre a area tratada de parede lateral
a parede lateral no pneu, prolongando-se para além de ca-
da molde de parede lateral numa curta distancia é—por exem
plo 0,56 cm (0,25 polegadal7. Tal como indicado anterior-
mente indicado, cada faixa de amianto 29 e agrafada a uma
almofada integral 25 nos moldes de parede lateral 18 para
ajudar a manté-las no seu lugar, Todo o. conjunto, tal co-

mo ilustrado na Figura 5, é agora coberto por invdlucro de

- 10 =
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tratamento 26, de talfio a taldo.

0 invdlucro é firmemente pressionado contra as pare-
des exteriores de piso e de parede lateral de maneira que
n3o seja aprisionado ar no invdlucro. As faixas de ami-
anto 29 servem para auxiliar o ar a libertar-se do invé-
lucro com a perfuragfio da borracha, Em seguimento a co-
locag3o0 no conjunto de pneu, o invélucro é vedado por um
mecanismo apropriado tal como um par de elementos de anel
28 que s3o puxados em conjunto por uma série de molas de
ligagd@o 30 de modo que os elementos de vedag3o 32 possam
fazer pressiio no involucro de encontro a carcacga de pneu
proximo dos talBes e vedd-lo. Representam-se pormenores
de um tal mecanismo mna acima mencionada Patente dos Esta-
dos Unidos n?%. 4,624,732, mas podem utilizar-se outras
formas de aparelho de tratamento. Neste momento, todo o
conjunto € colocado numa camara de tratamento (nZo Trepre-
sentada) em que o conjunto é submetido a calor e pressio
suficientes para tratar a camada de ligag3o para a borra-
cha de piso, assim como para os elementos de parede late-
ral 16, Para tratar adequadamente os elementos da parede
lateral 16, todo o conjunto deve ser retido numa camara
de tratamento durante aproximadamente 30 a 300 minutos a
uma temperatura de cerca de 93,3 - 160°C (200 - 320°F) e
a uma pressdo de cerca de 80 psi. Estes parametros varia
rdo de acordo com o tipo de equipamento de tratamento uti}ﬁ
zado e, ate certo ponto, com a dimensio do pneu que estd a

ser trabalhado,.

Tal como anteriormente mencionado, neste conjunto,
o bordo exterior de cada elemento de parede lateral 16,
prolonga-se para fora para o bordo de fundo da borracha
de piso. Deste modo, quando a Trevulcanizagfo - ciclo ae
tratamento de reposigio de p%redes laterais - tem lugar,
a borracha de parede lateral fluira ligeiramente sob o seu
molde e a interface entre a borracha de piso e a carcaga

de pneu ficara coberta pelos elementos de parede lateral

-11-
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de modo que n3do possa ser vista. Isto aumenta grandemente
o efeito cosmético no pneu tratado com uma nova parede la-
teral, Os elementos de parede lateral duraute o ciclo de
tratamento, que estdo sob a pressdo dos moldes de bporracha
18, tendem a formar bordos interiores e exteriores afuni-
lados ou chavetados em relag3o a carcaga do pneu, Portan-
to, o pneu acabado, recauchutado e com novas paredes late-
rais, possui uma aparéncia "denovo" assim como é forte,
duravel e capaz de um uso maior., Embora nas formas de rea-
lizag8o descritas, os elementos de parede lateral n3do tra-
tada 16 possuam uma espessura geralmente uniforme, esta es
pessura n3o necessita de ser uniforme e pode exceder 0,18
cm (0,080 polegada). Se se quiser reforg¢ar e proteger as

paredes laterais de danifica¢@o num uso subsequente,

Para os peritos no ramo a quem o presente invento se
destina, surgirdc muitas alteragdes na construgio e formas
de TealizagZo e aplicag¢les bastante diferentes sem que se
saja do esp{rito e ambito do presente invento. As revela-
¢0es e descrigdes aqui referidas sZo meramente ilustrati-

vas e nio se pretende que sejam de algum modo limitativos,

~-REIVINDICAGCOES -

12, - Processo para a colocagdo de elementos de subs
tituigdo de parede lateral numa armagdo de pneu usado, ca

racterizado por compreender as seguintes fases:

- remover uma camada exterior, de borracha velha das
dreas de parede lateral da armagZo de pneu para expor as
superficies de perede lateral asperas . de borracha nova;

- aplicar um revestimento de cola de borracha as su-
perficies de parede lateral asperas:

=~ PTropoTrcionar um par de elementos de substituig#o de

parede lateral de borracha n3o tratada e liga-los as su-

-12-




- 4-87

Mod. 71 - 10 000 ex

10

15

20

25

30

35

59773 ) #TIQHE§§£::==-

OWE File 6425/RWE

perficies asperas de parede lateral, revestidas de cola

da armag3o de pneu;

- proporcionar um par de moldes de parede lateral
flexiveis, prolongando-se cada um por cima de e de modo
adjacente ao referido elemento de parede lateral na arma-

¢3o de pneu;

- colocar um envélucro flexivel de tratamento em
torno da armagdo de pneu, incluindo os moldes e os elemen
tos de parede lateral e vedar o envdélucro na area de ta-

120 da arma¢3o de pneu;

- colocar a armag3o de pneu coberto pelo envélucro
numa camara de tratamento a uma temperatura e pressio pre-
viamente seleccionadas durante um periodo de tempo sufi-
ciente para tratar os elementos de parede lateral e liga-

- - .
-los a armagdo de pmneu.

22, - Processo de acordo com a reivindicagZo 1, ca-

racterizado por compreender ainda as seguintes fases;

- remover a borracha velha da 4area de piso da arma-
¢3o de pneu e raspar a area de piso até uma superficie

- ’
uniforme e aspera;

- aplicar uma camada de borracha de ligagdo n3o tra
tada a drea de piso antes de serem unidos os elementos de

parede lateral; e

- colocar uma faixa previamente tratada de borracha
de piso em torno de armagdo de pneu, sobre a referida ca-
mada de borracha de ligag3o, antes de o envdlucro ser co-

locado em torno da armagdo de pneu.

32, - Processo de acordo com a reivindicagdo 1, ca-

‘racterizado por os elementos de substituic¢io de parede la-

teral serem perfurados com uma multiplicidade de pequenos

- I d -
arificios,

-13-
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La, - Processo de acordo com a reivindicagdo 1, ca-
racterizado por os elementos de substituigio de parede la-
teral serem cortados de uma faixa de borracha n3io tratada

que possui uma largura e espessura uniforme,

52. = Processo de acordo com a reivindicagdo 1, ca-
racterizado por os elementos de substituig3o de parede la-
teral serem previamente cortados numa forma anular com di-
mensdes pré-determinadas antes de serem unidos a armagio

de pneu,

62, - Processo de acordo com a reivindicag¢®o 1, ca-=
racterizado por os elementos de substituig3o de parede 1la
teral serem cortados de uma folha de borracha n3o trata-
da que possuili uma espessura uniforme na gama de 0,067 cm

a 337,5 cm (0,030 a 0,150 polegada).

72. - Processo de acordo com a reivindicagdo 1,ca-
racterizado por compreender a colocagdo de faixas de ma-
terial de amianto entre os moldes da parede lateral e o
envdlucro antes da armag3o de pneu coberta pelo envélucro,

ser colocada numa camara de tratamento.

82, - Processo de acordo com a reivindicag8o 7, ca-
racterizado por as faixas de material de amianto serem co-
locadas em zonas circunferencialmente afastadas na arma-
Gdo de pneu, prolongando-se cada faixa de amianto, de ta-
l30 a talfo na armagfo ligando-se a superficie exterior

dos moldes de parede lateral em lados opostos do pneu,.

92, - Processo de acordo com a reivindicagdo 1, ca-
racterizado por os moldes de parede lateral serem forma-
dos a partir de borracha previamente tratada numa confi-
guragdo anular e com uma curvatura convexa em sec¢do trans
versal para se conformarem com a superficie de parede la-

:

ral do pneu,

10%. - Processo para a colocagdo de elementos de

substituigdo de parede lateral numa armagdo de pneu usado,

~14~
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caracterizado por compreender as seguintes fases:

-~ remover a camada exterior de borracha velha da a-
rea de piso e das areas de perede lateral da armagHo de
prieu para se eXpor nas mesmas a area de piso e as super-

ficies de parede lateral raspadas de borracha nova;

< ’
- aplicar uma camada de cola de borracha as area de

piso e superficies de parede lateral raspada;

- aplicar uma camada de borracha de ligagdo ndo tra-

< . .
tada a area de piso;

- colocar uma faixa previamente tratada de borracha
de piso em tormo da armagdo de pneu sobre a camada de bor-
racha de ligagdo e as extremidades da faixa previamente

tratada;

- proporcionar um par de elementos de parede lateral
perfuradas e previamente formados de borracha n#o tratada
e ligd-los a parede lateral raspada e revestida de cola da

armagdo de pneu;

- proporcionar um par de moldes de parede lateral,
prolongando-se cada um por cima de e de forma adjacente ao

elemento de parede lateral na armagdo de pneu;

- colocar um envdlucro flexivel de tratamento em torxr
no da arma¢3o de pneu, incluindo os moldes e os elementos
’ e -
de parede lateral e vedar o envolucro na area de talZfo da

armagdo de pneu;

- colocar a armagio de pneu revestida com o envolu-
cro numa camara de tratamento a uma temperatura e pressido
previamente seleccionadas durante um periodo de tempo su-
ficiente para tratar os elementos de parede lateral e li-

ga-los a armacZo de pneu,

-15-
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112, - Processo de acordo com a reivindicagio 10,
caracterizado por os elementos de parede lateral serem co-
locados na armagdoc de pneu de tal modo que os seus bordos
periféricos exteriores se prolongam até, pelo menos, a
sua superficie de fundo exterior da borracha de piso, pe-
lo que o material de ligagd3o para a borracha de piso nio

¢ visivel no pneu acabado.

128, - Processo de acordo com a reivindica¢3o 8, ca-
racterizado por os elementos de substituigdo de parede la-

teral serem formados a partir de uma folha ndo tratada de

material de borracha que possui uma espessura uniforme.

132, - Processo de acordo com a reivindicag3o 8,ca-
racterizado por os moldes de parede lateral serem feitos
de borracha tratada e flexivel e se prolongarem para além
dos bordos interior e exterior dos elementos de parede 1la
teral que se tornam aligeirados durante o processo de tra-

tamento,

142, - Processo de acordo com a reivindicagdo 13,
caracterizado por os moldes de parede lateral serem dota-
dos de irregularidades de superficie previamente formadas
para formarem uma inscrigfio ou indicag¢des pré-determina-
das nas superficies exteriores dos elementos de substitui

¢Zo de parede lateral durante o processo de tratamento,

15%, - Aparelho para ligagdo e tratamento de um par
de elementos de substituig3o de parede lateral numa arma-—
¢Zo de pneu apds terem sid6 posicionados nas areas de pa-
rede lateral da armag3o de pneu, caracterizado por compre

ender:

- um par de elementos de molde de parede material
flexiveis, prolongando~se, cdada um, sobre um elemento de
substituigdo de parede lateral num dos lados da armagio

de pneu;

~-16-
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- um envolucro de tratamento que reveste a referida
armagdo de pneu, incluindo os elementos de molde de pare-

de lateral, e

”
-~ meios para vedar o envélucro de tratamento nas a-

reas de taldo da referida armagdo de pneu,

16®*, - Aparelho, tal como se descreveu na reivindi-
cag3o 15, caracterizado por os elementos de molde de pa-
rede lateral serem previamente moldados a partir de uma
borracha tratada e relativamente rigida numa forma anular

com dimensdes que possibilitam que os referidos elementos

.de molde se prolonguem ligeiramente para alem dos bordos

interior e exterior dos elementos de substituigZo de pa-

rTede lateral na armagio de pneu.

17%¢. - Processo de acordo com a reivindicagdo 13,
caracterizado por, pelo menos, um dos elementos de molde
flexivel ser dotado de irregularidades previamente forma-
das na sua superficie interior que estd em contacto com
um elemento de substituigdo de parede lateral de modo que
forme indicagdes ou inscrig¢des previamente escolhidas no

elemento de substituig8o durante o processo de tratamento,

182, - Processo de acordo com a reivindicagfo 15,
caracterizado por os elementos de molde flexivel serem
moldados a partir de borracha previamente tratada e pos-
suirem uma curvatura convexa em secg¢ldo transversal do mo-
do a ajustarem-se a curvatura de parede lateral na arma-

¢do de pneu,

192, - Processo de acordo com a reivindicagfo 15,
caracterizado por compreender uma pluralidade de =zonas
elevadas de espessura aumentada que estdo circunferenciai
mente afastadas na superf{cig exterior dos elementos de
molde e por compreender faixas de amianto ajustadasvés ZOo-
nas elevadas que se prolongam sobre a area de piso da ar-

~ « rd
magado de pneu sob o involucro,
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