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"Processo para a fabricagfio de um pneumético com
aplicagd@o dos produtos de borracha sobre um su-
porte firme, dispositivo de aplicagdo de acordo
COll esse pProcesso e maquina que utiliza esses
dispositivos"

para gue
MICHELIN & CIE (Compagnie Générale des Etablis
sements MICHELIN), (Inventor: Daniel Laurenf),
pretende obter privilégio de invengZo em Por-

tugal.

RESUMO

O presente invento refere-se ao processo para a fabricagZo de um pneuma-
tico pelo qual os produtos de borracha que entram na constituigdo de um pneu-
mético sdo aplicados por meio de uma extrusora volumétrica V cujo orificio de
saide (13, com pequenas dimens3es, estd colocado em posi¢Zo proxima da superfi-
cie de aplicagZc 351) onde se deseja aplicar borracha.

Aplicam—se os produtos de borracha preferivelmente sobre um niicleo rigi-
do (5. A confecgd@o dos referidos produtos faz-se por meio de uma deslocagZo
meridiana do orificic{13) a pouca distdncia da superficie (5], em relagdo com a
rotagdo do nucleo (5 e a2 extrusdo de um volume dado de borracha.

0 presente invento refere-se ainda a um dispositivo e maquina para rea-

lizagdo do referido processo.

25 420
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MEIORIA DESCRITIVA

i presente invengZo diz respeito & fabricagZo de pneumaticos. Hais
particularmente, refere-se aos processos e aparelhagens de aplicagd@o dos pro-
dutos de borracha para a referida fabricagzo.

Num pneumatico, utilizam~se muitos produtos de borracha com consti-
tuigdes e propriedades diferentes, geralmente denominados "misturas", prepapé
dos por mistura de diversos constituintes de base. 4 preparagd@o inicial efec-
tua~-se com instrumentos denominados "misturadores internos' de que se veé um
exemplo na patente US 1 881 994. Seguidamente, z mistura assim obtida é trata
da em maquinismos de cilindros e/ou moendes(ver US4 154 536) para obter final
mente, por meio de cilindros e/ou 12minas com dimensdes e formas apropriadas,
um produto semi-acabado na forma de folhas de borracha ou faixas com pequena
espessura, denominadas produtos planos, ou na forma de perfilados, prontos pa
ra serem aplicados no esbogo do pneumatico durante a fabricag3o deste. 4 pa-

tente US 4 299 789 descreve uma maneira de obter um perfilado de borracha.

Os diversos produtos semi-aczbados assim fabricados sZo seguidemen~
te reunidos para formar um esbogo em bruto de pneumético, em geral sobre um
tambor de confecgd@o do qual as patentes FR 1 543 925 e FR 1 518 250 ddo exem—
plos. Este processo para a fabricagfio de pneumdticos utilizado classicamente
na indistria, obriga, portanto, a fabricar um grande numero de produtos planos
ou perfilados de borracha, diferentes, dada a grande diversidade de estruturas
e dimensBes dos pneumaticos.

Qutra fonte de complicagdes e insatisfagdes de um processo deste gé-
nero estéd na necessidade de dar conformagSes aos produtos de borracha crua du-
rante & confecgZo do pneumdtico. A confecgBo comega em geral num tambor de pre
paragZo cilindrico ou quase cilindrico. Por deformagdes sucessivas, o esbogo
de pneumético aproxima—-se em seguida da sua forma final. Alguns destes produtos
de borracha, portanto, devem poder suportar deformagdes importantes no estado
cru. No estado cru, os produtos de borracha devem ter, por conseguinte, proprie
dades mecanicas suficientes para suportar as operagdes de armazenamento, mani
pulaggo e aplicagdo sem se deformarem de maneira demasiadamente importante .
Todos estes imperativos contribuem com restrigdes na formulagdo das misturas
de borracha, restri¢cldes que resultam apenas de exigéncias do processo de fa-

btricagdo do pneumatico, e n3o das caracteristicas de utilizagio deste pneumd

tico.
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Sebe-se pela patente US 1 328 006 como utilizar um nicleo rigido em
vez de um tambor deformavel como suporte do esbogo do pneumético durante a sua
confecgdo. No entanto, a aplicagdo de produtos semi-acabados em borracha crua
sobre essa forma ainda € mais complexa que a aplicag3o destes produtos sobre
um tambor de confecgZo, pelo que aquela técnica de fabricag@io foi posta com-

pletamente de parte.

No dominio da rechapagem dos pneumdticos foram descritos processos
que permitem dispensar a preparagio de produtos semi-acabados de borracha.
Assim, a patente US 3 223 572 descreve um processo para a fabricagZo de uma
banda de rodagem para a rechapagem de um pneumdtico, gque consiste em enrolar
de maneira conveniente um grande numero de espiras de uma faixa de borracha
previamente preparada, independentemente das formas e dimensdes das banda de
rodagem a reconstituir. No entanto, a precis3o deste processo € insuficiente,
porque € dificil conferir a uma faixa daquele géneroc uma estzbilidade dimen-
sional suficiente, mesmo com recurso a intercalares. 4 patente FR 2 091 307
propde, por sua vez, rechapar um pneumatico colocando directemente na peri-
feriz da carcaga a rechapar uma lamina que tem o perfil pretendido para &
bande de rodagem, e extrusando borracha através desta lamina por meio de uma
extrusora, que pode ser uma extrusora volumétrica, fazendo o pneumético girar
uma volta para obter uma banda de rodagem completa. Este processo obriga & pre
parar uma lZmina para cada perfil de banda de rodagem pretendido, tal como na
realizagZo de bandas de rodagem na forma de produtos semi-acabados.

0 objectivo da presente invencgao € propor um processo para a fabri-
cagdo, livre da necessidade de preparar numerosos produtocs semi-acabados, como
sucede no processo de fabricagdo classico.

Outro objectivo da presente invengdo consiste em conceber um proces
so de aplicagZ@o de produtos de borracha nafabricagio de pneumdticos, que asse
gura uma grande precisfoc de aplicagd@o destes produtos.

A presente invengZo tem ainda o objectivo de propor um dispositivo
utilizavel para a realizagZo daquele processo e uma maquina para a realizagdo
daquele processo.

De azcordo com & inveng&@o, o processo parz & fabricagZo de um pneumé
tico, que consiste em aplicar, sucessivamente e pela ordem imposta pela arqui

tectura do referido pneumdtico, produtos de borracha e elementos de reforgo

para confeccionar progressivamente o esbogo do pneumatico sobre um suporte
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firme, € caracterizedo pelo facto de a aplicagio de pelo menos certos produtos
de borracha ser efectuada por meio de uma extrusora volumétrica cujo orificio
de salda estZ colocado em relag@o ao referido suporte, no loczl onde o produto
de borracha deve ser aplicado para confeccionar o esbogo, sendo a quantidade
de produto de borracha aplicado regulada pela extrusZ@o de um volume dado pela
extrusora volumétrica, em relag3o com a rotagdo do referido suporte e o raio
de aplicagao, sendo o perfil do produto de borracha z realizar obtido por meio
de uma deslocagdo aproximadamente meridiana do referido orificio em relagZo

% superficie de aplicagZo, tendo em conta a referida rotagdo.

4s figuras seguintes representam de maneira nao limitativa uma con-
cretizag@o da invengZo; permitem compreender bem o principio desta invengdo
e apreender todas as suas vantagens:

a2 figura 1 mostra um dispositivo para a aplicagdo da borracha crua;

a2 figura 2 € um corte por II-II da figura 1;

a figura 3 mostra em pormenor o orificio de saida da borracha;

a figura 4 é uma vista de conjunto de ume méquina gue permite & apli
cegZo de todos os produtos de borracha utilizados num pneumatico.

De acordo com a invengZ@o, o processo de aplicagdo dos produtos de
borracha baseia-se na aplicagdo de um volume contrclado denominado 'elementar"
de borracha scbre um dado arco de circunferéncia com um dado raio.

Um produto de borracha € caracterizado, por um lado, por uma compo—
sigZo de borracha e, por outro lado, por dimensdes geométricas. Obtém-se cons
tituintes com a forma e perfil pretendidos, multiplicando os referidos volumes
controlados elementares circunferencial, transversal e radialmente.

A figura 1 representa um dispositivo que permite & realizagdo do pro
cesso. O dispositivo compreende uma extrusora volumétrica V colocada na peri-
feria do suporte S sobre o gual se vai confeccionar progressivamente o pneumé
tico. A referida extrusora V, cuja abertura de saida fornece um volume dado
de borracha sobre um raio dado, para um angulo de rotagZo dado do suporte S
sobre o qual se confecciona o esbogo de pneumatico, distingue-se pelo facto
de a referida abertura de saida ser um orificio 13 com pequenas dimensdes, e
pelo facto de o referido dispositivo compreender meios proprios para promover
um movimento meridiano do referido orificio 13 em relag@o & superficie 51 sobre
a qual se aplica a borracha. Este movimento meridiano deve permitir a aproxi-

mag3o e o afastamento do suporte S em relagfo ao orificio 13 por um lado e,
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por outro lado, a aplicagd@o de borracha num local qualguer desejado da suner_
ficie 51 sobre a qual se aplica a borracha. Para isto € necessério um deslo-
camento meridiano de pequena distancia da superficie 51, assim como um afaste
mento em relagZo ao suporte quando a superficie sobre a qual se faz a aplicagZo
& uma camada de borracha aplicada anteriormente, por exemplo na rotagdo prece
dente do suporte S.

Neste processo de aplicagio e no dispositivo que o realiza, n3o se
utiliza nenhum corredor de aplicagi@io para guiar os produtos de borracha para
a superficie sobre a qual s3o aplicados. NZo hZ, portanto, nenhum dispositivo
autdnomo entre o orificio 13 de extrus3o e a superficie sobre a2 qual se zplicam
os produtos ce borrache.

Pode prever-se um dispositivo de aplicag3o como um rodizio, como
descrito abaixo. Fo entanto, os movimentos desse dispositivo, considerados num
plano meridiano em relagdo a0 pneumdtico que estd a ser fabricado, nZo sZo
comandados. Esse dispositivo de aplicagfo estd ligado mecanicamente & extrusora
volumétrica, constitui um zcessorio do orificio 13 e acompanha os movimentos
deste.

4 aplicagao de produtos de borracha é determinada, portanto, pela
associacZo de uma extrusZo volumétrica por um orificio 13 de peguenas dimensBes,
sobre uma superficie firme 51, com movimentos relativos apropriados entre o
referido orificio 13 e a referida superficie 51. Superficie firme significa
uma superficie que n3o se deforma devido ao efeito do esforgo de aplicag@o da
borracha, que pode ser grande, em particular quandc se utiliza um dispositivo
de aplicagdo. Designa-se por "orificio 13 de peguenas dimensdes" um orificio
13 cujas dimensGes sdo notavelmente menores que as dimensdes da secgZo dos pro
dutos de borracha a eplicar, permitindo extrusar um produto por exemplo do
género "faixa" ou "cordio". £ importante observar que n3o € a superficie do
orificio de saida da extrusora volumétrica que rezulz @ quantidade de borracha
aplicada, mas sim o facto de extrusar um volume dado para um angulo de rotagdo
dedo e um razio dade do suporte S. Na concretizagizo descrita, este orificio 13
tem & forrma de uma fenda. Convem escolher um orificio tZo pegueno guanto pos-
sivel parz obter umez boa definigd@o na realizagBo dos produtos de borracha,
compativel com a cadéncia de trabalho desejada, e umz forma compativel com a
reclizagdo dos referidos produtos. O volume extrusado deposita-se, evidente-

mente, numa certa largura, condicionada até certo ponto pelo comprimento da
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fenda que constitui o orificio 13. Devido a esta técnica de aplicag@o, o ini_
cio da aplicagZo e o fim da aplicagZo dos produtos de borracha sZo muito pro
gressivos e apenas respeitam a volumes de borracha insignificantes em compa-
ragdo com o vclume total do pneumdtico. Daqui resultz ume regularidade circun
ferencial que torna inGteis as disposig¢des de inicio de aplicag3o dos diversos
produtos, contrariamente &s confecgdes usuais de pneuméticos.

Utiliza-se, portanto, o principio da extrusZo volumétrica, quer dizer
com volume controlado, a fim de poder aplicar quantidades exactas de borracha.
4 extruszo faz-se exactamente no local onde a borracha deve ser aplicada para
constituir o pneumdtico, o que garante uma grande precisZo na confecgio do
pneunético e dispensa em grande parte das propriedades de resisténcia meciZnica
da borracha em estado nZo vulcanizado. Isto abre o caminho para a utilizagzo
de misturas diferentes das utilizadas até agora na fabricacZo de pneumaticos,
visto que estas misturas n3o sZo solicitadas mecanicamente pelo processo de
aplicag¢do utilizado.

0 suporte S é preferivelmente um nicleoc 5 rigido desmontével que per
mite definir com grande precis@o a forma da superficie interior do pneuméiicc.
leste caso, € muito vantajoso utilizar um molde como o descrito no pedido de
patente FR £6/05158, sendo o nucleo rigido 5 utilizado como suporte do esbogo
de pneumatico durante toda a confecgdo, e constituindo em seguida uma parte
do molde durante a vulcanizag@o subsequente. Isso permite lutar com muita efi
céciez contra qualquer movimento da borracha crua, evitando qualguer conformagZo
durante a febricagZo do pneumdtico.

4 extrusora volumétrica V € constituide neste caso por ume seringa
1 que compreende un émbolo 10 que desliza num cilindro 11, prolongade por um
bocal 12 que termine nume fenda que constitui o orificio 13 de saida da extru
sorz volumétrica.

% necessério imprimir & referida extrusora volumétrice os movimentos
dese jados em relag3o ao niucleo 5 rigido parz que o orificio 13 possa aproximer
-se e afastar-se da superficie 51 do nicleo 5, por um lado, e para o orificio

13 possa descolar-se transversalmente ao longo da referida superficie 51. Com
binando estas deslocagdes com a rotagio do proprio nicleo 5, 0 orificio pode
assim varrer a totalidade da superficie do nucleo.

~ . - . . .
Uma forma de realizagao destes movimentos consiste em fazer oscilar

a extrusora volumétrica em volta de um eixo 14 de oscilagdo afastado do orificio
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13 e colocado em relagdo ao nucleo 5 de maneira que o referido orificioc 13 ces
creve em volta do referido eixo 14 de oscilagZo uma trajectdriz que corta &
superficie 51 sobre a qual se aplica a borracha. Isto permite a aproximacgZo e
o afastamento do orificio 13 em relag3o & superficie 51 de aplicag¢o, assim
como a deslocagZo ao longo da referida superficie nz zona do flanco do futuro
preumético. % necessdrio ainda imprimir & extrusora V um movimento de translagio
2o longo do referido eixo 14 de oscilagdo, e, finalmente, permitir a rotagdo
do orificio 13 em volta de um eixo 15 que passa pelo centro deste e & perpen-
dicular ao eixo 14 de oscilagdo. Os eixos 14 e 15 sZo preferivelmente secantes.
L fim de facilitar a programag@o dos movimentos, o eixo 14 de oscilagZo € neste
caso paralelo ao eixo de rotagdo do pneumatico. A serinza 1 estéd orientada de
qualquer maneira em relagZ@o 20 eixo 14 de oscilagZo, desde que o orificio 13
possa atinzir a superficie 51 de aplicag@o da borracha em todos os pontos onde
for necessério fager esta aplicag8o. Preferivelmente, o orificio 13 aproxima-
-se da superficie de aplicagZo 51 percorrendo uma trajectoria zproximadamente
perpencdicular 2 superficie 51, e a direcgZo de extruszZo de terrachea, obszerve-—
da pela orientag3o do bocal 12, forma um angulo agudo en relagio 2 referida
superficie 51, tendo em conta o sentido de rotagZo do nucleo 5 durante a apli
cagdo de borracha (representado por uma seta no nicleo 5).

A fim de poder assegurar uma grande precisZo no posicionamento do
orificio 13, os meios de comando dos diversos movimentos do dispositivo de
extrusZo expostos acima s3o preferivelmente realizados a partir de motores
eléctricos colocados em posig3o. Assim, o macaco de oscilag@o 16 compreende
um desses motores e um sistema "parafuso-porca". A translag@ao ac longo do eixo
14 & comandada por um macaco 17 analogo. Finalmente, a rotag¢Zo do orificio 13
sobre si proprio & promovida pelo motor 18 que acciona a rotagZo da coroa 181
que suporta a extrusora volumétrica V e & movel em rotagio a um anel 182 soli-
dério com o eixo 14.

A fim de permitir que o orificio 13 atinja a zona dos relevos do
pneumético, o eixo 120 do bocal 12 inclinado em relagZo & seringa 1.

As figuras representam uma forma preferivel daz extrusora V, gue com—
preende meios de aplicagdo para facilitar a ades3o da borracha crua 2 superfi-
cie 51 sobre a qual é aplicada. Assim, € vantajoso colocar um rodizio 2 rota—
tivo fixado proximo do referido orificio 13. Nalguns casos, este rodizic tem

wa grau de liberdade de oscilagdo em volta de um eixo perpendicular ao seu eixo
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de rotagZo, aproximedamente paralelo & superficie 51 sobre a quel se aplica

a vorracha. Esta disposigfo permite nZo comandar a rotagZo do orificio sobre
si proprio, quando a superficie sobre a qual se aplica z borracha apenas se
inclina um pouco em relag@o a sua orientacio média. Por exemplo, pode aplicar—
~se umz banda de rodagem accionando apenas a oscilagd@o em volte do eixo 14 e

& translagZo ao longo do mesmo eixo 14.

o exemplo descrito, a cilindrada da seringa 1 & maior ou igual ao
volume de produto de borracha a aplicar para a confecg@o de um pneumatico.

Quer isto dizer, que a seringa contém a borracha necessaria para aplicar o pro
duto considerado no caso de se fabricar o pneuméiico maior de uma série dada.

Para a alimentagdo da seringa 1 com borracha, foi prevista uma aber—
tura de alimentagZo 19 feita na parede do cilindro 11 imediatamente diante do
émbolo 10 quando este se encontra em posi¢Zo de recuo maximo. BEsta abertura
de alimentagZo 19 € constituida por uma passagem 191 orientada radialmente em
relagao ao cilindro 11, prolongada por uma ponteira 192 orientada tangencial-
mente, paralelamente ac eixc 14, destinada a recever um neriz 3 apropriado
para fornecer a borracha encaminhada por uma tubagem. 0 nariz 3 e a ponteira
192 estZo concebidos, portanto, como pegas macho e fémez. O nariz compreende
ur orificio 31 orientado de maneira a permitir = passagem dea borrache pela pas
sagem 191. Devido aos meios de comando dos movimentos de oscilagZo e translagio
da extrusora volumétrica V, o orificio de enchim:snto 19 desta acerca-se do
nariz 3. 4 borracha é impelida para dentro da seringa até uma sonda de presso
colocada judiciosamente no bocal 12 detectar o fim do enchimento.

L figura 4 representa uma maquins para a aplicagdo dos produtos de
borracha. O funcionamento € facil de perceber apenas pela otservagio da fizura.
4 méquina compreende uma armagdo 6 (representada parcialmente paraz nio ocultar
os elementos essenciais da méquina) que envolve um nicleo 5 rigido desmontivel,
sobre o qual se confeccionz o pneumético, meios de inserg3o e extracgdo do
nicleo 5 (simbolizando o sinal 55 um movimento na direcg@o do eixo do nlcleo 5)
e meios de comando de rotagd@o do referido nicleo 5 (simbolizados pela seta 56).
L wiquine compreende vérios dispositivos Dl a D7 para a aplicag3o de produtos
de borracha, conforme foram descritos acima. Previu-se um dispositivo deste

género por tipo de borracha a aplicar (quer dizer composigZo de mistura). Por

uma quest@o de economia de tempo de aplicag3o, pode ser-se as vezes conduzido

a utilizar mais de um dispositivo por tipo de borracha.
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0 dispositivo Dl faz a aplicagZo do revestimento interior do pneumé
tico; estéa representado com linhas cheias em posig3o de aplicag3o de borracha
nz zona do topo do futuro pneumdtico; a posiglo representada com linhas mis-
tas, com o bocal 12 levantado, corresponde a2 umz posigZo nZo activa, ou & pPo
sigdo que a seringa 1 toma durante a slimentac3o com torracha; a posiglo repre
sentade com tracos mistos, de maneira parcizl e zbzixo da representac¢Zc com
linhas cheias, corresponde & aplicaglo de borracha na zona dos futuros relevos.
Compreende-se que para atingir esta zona, foi necesséario utilizar os trés mo-
vimentos possiveis: transla¢3o ao longo do eixo 14 de oscilag3o, oscilagZo
em volta do referido eixo 14 e rotagd@o da seringa sobre si propria.

C dispositivo D2 faz a aplicagdo de um produto de borracha na proxi
midade de um anel . O bocal 12 esta orientado num plano perpendicular zo eixo
da seringa. Este dispositivo D2 compreende uma variante de realizacZo dos mo-
vimentos da seringa. Em vez de uma translacgZo paralela ao eixo 14, é uma trans
lag8o perpendicular ao eixo 14 que, combinada com z oscilagZo em volta do mesmo
eixo 14, permite imprimir & seringa os movimentos pretendidos.

L méquina descrita € utilizada preferivelmente em associagao com 0s
meios de fabriceg3o de carcagas e cintas de pneuméticos descritos nos pedidos
de patente EP 87/105841 e EP 87/107547. Uma maneira particularmente vantajosa
de aplicar a camada de borracha que facilita a adesZo dos fios de reforgo, des
crita nestes dois pedidos de patente, consiste em utilizar um dispositivo de
eplicagdo como D3 para a carcaga e D4 para a cinta.

Os dispositivos D5, D6 e D7 fazem respectivamente a aplicacgZo de bor
racha proximo do znel , para constituir z banda de rodagem e para formar os
flancos. Utiliza-se de preferéncia um par dos dispositivos D2, D5 e D7, tendo-
-se representado apenas un em cada caso.

Assim, com os meios descritos, & possivel efectuer a aplicagdo dos
procduios de borracha utilizados para construir um pneumatico de maneira simul
taneamente muito exacta e muito econdmica. Os dispositivos de aplicagio da
borracha utilizados na maquina descrita est3o todos distribuidos em volta do
nicleo 5, que pode ser assim atingido por cada um deles sem deslocag¢Zo no sen—
tido do seu eixo. Preferivelmente, devem estar colocados de maneira que varios
deles possam funcionar simultaneamente. £ possivel prender 3 mesma armagdo 6
uma m2quina para z fabricagdo de um reforgo do género da descrita no pedido

de patente EP 87/107547 e rezlizar a cinta durante o funcionamento de alguns
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dos dispositivos Dl a D7. Todas estas variantes de funcionamento dz magquina
est3o claramente ao alcance do técnico da especizlidade.

Com o processo e o dispositivo de acordo com a invengZo, ndo so se
podem realizar todas as variagdes de espessura de borracha transversalmente,
o que & cléssico na confecgZo de pneumédticos com produtos denominados "perfi
lados", mas além disso, € possivel controlar uma variagao de espessura dos
produtos segundo a posigdo angular no futuro pneumético, o que proporciona
umz variante suplementar na concepg@o do pneumatico e permite designadamente
aplicar a borracha das bandas de rodagem com escultiura agressiva numa confi-
guracZo mais proxima da disposigBo final, o que diminui os movimentos da bor
racha na moldagem. £ possivel colocar a borracha de maneira descontinua ou

colocé~la apenas sobre um arco de circunferéncia.

-~-REIVINDICACOE S~

12 - Processo para a fabricagZo de um pneumatico, que consiste em
aplicar, sucessivamente e na ordem exigida pela arquitecturz do referido
pneumético, produtos de borracha e elementos de reforgo pare confeccionar
progressivamente o esbogo do pneumatico sobre um suporte firme, caracteriza
do pelo facto de az aplicagZo de certos produtos de borracha, pelo menos, ser
efectuada por meio de pelo menos uma extrusora volumétrica cujo orificio de
saide esta colocado em relagdo ao referido suporte no loczl onde o produto
de borracha deve ser aplicado para confeccionar o esbogo, sendo a quantidade
de produto de borracha aplicado regulada pela extrusZo de ur dado volume pela
extrusora volumétrica, em relag@io com a rotagio do referido suporte e com o
raio de aplicagZo, sendo o perfil do produto de borracha a realizar obtido
por meio de uma deslocag3o aproximadamente meridiana do referido orificio re
lativa 2 superficie de aplicag3o, em relag3o com a referida rotagZo.

2% -~ Processo de acordo com a reivindicaggo 1, caracterizado pelo
facto de o referido supcrte ser um nicleo rigido desmontédvel que define a for
ma da superficie interior do referido pneundtico, suportando o esbogo de pneu
matico durante tode a sua confecgdo.

32 - Processo de acordo com a reivindicag2o 2, caracterizado pelo
facto de o referido micleo suportar o pneumdtico durante a vulcanizagio sub-

sequente.
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4® ~ Dispositivo para a aplicagdo de produtos de borracha na fabri
cag3o de um pneumatico, do tipo que compreende uma extrusora voluméitrica cuja
abertura de saida fornece um volume dado de borracha para um raic dado e um
zngulo de rotagio dado do suporte S sobre o qual se confecciona o esbogo de
pneumatico, caracterizado pelo facto de a referida abertura de saids ser um
orificio com pequenas dimensdes, e pelo facto de o referido dispositivo com
preender meios proprios para promover um movimento meridiano do referido ori
ficio em relagdo & superficie sobre a qual se zplica a borracha.

52 - Dispositivo de acordo com a reivindicagZo 4, caracterizado pelo
facto de & referida extrusora volumétrica ser constituida essencizlmente por
una seringa que compreende um €mbolo que desliza num cilindro, prolongado do
lado de extrus3o da borracha por um bocal terminado pelo referido orificio.

68 — Dispositivo de acordo com uma das reivindicacgdes 4 ou 3,
caracterizado pelo facto de compreender um rodizio rotative de aplicagdo da
borracha fixado proximo do referido orificio.

7% - Dispositivo de acordo com a reivindicacZo 6, caracterizado pe-
lo fecto de o referido rodizio compreender um grau de liberdade de oscilacZo
em volta de um eixo perpendicular ao seu eixo de rotagéo.

82 - Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes 4 a 7, carac
terizado pelo facto de os meios adequados para promover um movimento relativo
compreenderem:

- um eixo de oscilagBo em volta do qual esta disposta a referida
extrusora volumétrica, estando o referido eixo de oscilagio afas
tado do referido orificio e colocado em relag3io ao referido su~
porie de maneira que o referido orificio descreva em volta do
referido eixo de oscilag8o uma trajectéria que corte a referides
superficie sobre a qual se aplica a borrachza,

- meios de accionamento da oscilagdo da referida extrusora,

— meios de accionamento em movimento de translagZo da referida ex—
trusora ao longo do referido eixo de oscilagfo.

98¢ - Dispositivo de acordo com uma das reivindicagGes 4 a 7, carac
terizado pelo facto de os meios adequados para promover um movimento relativo
compreenderem:

~ un eixo de oscilag@o em volta do qual a referida extrusore volu—
métrica estd disposta, estando o referido eixo de oscilag3o afas
tado do referido orificio e colocado em relagZo ao referido su-

porte de maneira que o referido orificio descreva em volta do
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referido eixo de oscilagZ®o ume trajectdriz que corte a referida
superficie sobre a qual se aplica a borracha,

- meios de accionamento da oscilag¢Zo da referide extrusoras,

- meios de accionamento em movimento de translagZo da referida ex-

trusora num sentido perpendicular ao referido eixo de oscilagZo.

102 - Dispositivo de acordo com a reivindicagZo & ou a reivindicagdo
9, caracterizado pelo facto de compreender meios adequados para promover &
rotagcZo do referido orificio sobre si proprio.

112 - Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes 5 a 10, carac
terizado pelo facto de o referido orificio estar descentrado em relagZo ao
eixo do cilindro da seringa.

128 - Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes 5 a 11, carac
terizado pelo facto de a2 cilindrada Gtil da referida seringa ser maior ou
izual a0 volume de produto de borracha az aplicar parz a confecg¢Zo de um pneu-
mético.

132 ~ Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes 5 a 12, carac
terizado pelo facto de a referida seringa compreender uma avertura de alimen-
tag8o com borrache feita na parede do cilindro exactamente diante do embolo
gquando este se encontra em posigfo de recuo maximo, terminando a referida aber
tura de alimentag¢Zo numa ponteira destinada a receber um nariz apropriado para
fornecer a borracha.

142 - Naquina que proporciona a colocagio dos produtos de borracha
sobre o esbogo de um pneumatico em curso de construcio, caracterizada pelo
facto de compreender:

- uma arma¢Zo que envolve um niucleo rigido desmontzvel sobre o qual

se faz a construg3o do pneumitico,

- meios de insergZo e extracgdo do referido niicleo rigido no inte-

rior e para fora da referida armagZo,

- neios de accionamento em movimento de rotag3o do referido nucleo

rigido,

- pelo menos um dispositivo de colocegZo de produtos de borracha

de acordo com uma das reivindicagbes 4 a 13 fixados & referida
armagao.

158 - Maquina de acordo com a reivindicagdio 14, caracterizada pelo

facto de haver pelo menos um dispositivo por tipo de borracha a aplicar.
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168 - Naquina de acordo com uma das reivindicagdes 14 ou 15, carac
terizade pelo facto de os referidos dispositivos de aplicagd@o estarem dispos
tos sobre a referida armagdao de maneira que alguns deles possam aplicar bor-

racha simultaneamente sobre o esbogo de pneumatico.
Lisboe,

Por I'ICHELIN & CIE (Compagnie Générale
des Etablissements LIICHELIN)

- O AGENTE OFICIAL -
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Fig. 2
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