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“APARELHO PARA A PRODUCAO DE SUPORTES DE LONA DE TECIDO
LAMINADO”

Campo da Invencgao

[001] A presente invencéo se refere a pneus, e mais particularmente, a pre-
sente invencao se refere a relates a construgdes de lona para pneus.

Antecedentes da Invencao

[002]Pneus para carros de passageiros modernos sao tipicamente construi-
dos usando duas ou mais camadas de lona ou um tecido tecido a partir de filamen-
tos de refor¢co ou corddes. Os referidos materiais de lona sao tipicamente produzidos
a partir de um aparelho tendo um dispositivo de reforco guia que tem passagens
através das quais os corddes de reforco dotados de cabos passam. Se um dos cor-
dbes de reforco se romper, o aparelho tipicamente precisa ser desmontado, o dispo-
sitivo de refor¢co guia removido, e entdo individualmente a refiletagem dos corddes
no dispositivo de reforgco precisa ocorre. O referido procedimento resulta em uma
significante perda na produtividade. Assim, é desejado se ter um aparelho aprimora-
do que permite a substituicdo de um ou mais corddes sem o rompimento dos cor-
dbes restantes, e em um curto periodo de tempo de modo a minimizar a perda de
producéo.

Sumario da Invengao

[O03]A presente invencao proporciona em um segundo aspecto um método
de produzir lona que compreende: extrusar uma pluralidade de corddes através de
uma aparelho de extrusdo de cabega transversal, em que os corddes sdo alinhados
em uma matriz, e formar uma camada de base de borracha em que os corddes sao
impregnados dentro da camada de base.

Definigbes

[004]“Relagao de aspecto” quer dizer a relagao de uma altura de secao de

pneu para a sua sec¢ao de largura.
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[005] “Axial” e “axialmente” quer dizer as linhas ou dire¢cbes que sédo parale-
las ao eixo de rotagdo do pneu.

[006] “Talao” ou “Nucleo de talao” quer dizer em geral que parte do pneu que
compreende um membro de tensao anular, os taldes radialmente interno sdo asso-
ciados com a retencao do pneu ao aro sendo envolto pelos corddes de lona e for-
mados, com ou sem outros elementos de reforco tais como cobre taldo, circuitos,
apices ou cargas, protetores de unha e tecidos de nailon de monofilamento antifric-
cao.

[007] “Estrutura de correia” ou “Correias de reforco” quer dizer pelo menos
duas camadas anulares ou lonas de cordoes paralelos, tecido ou nao tecido, subja-
cente a banda de rodagem, ndao ancorada ao taldo, e tendo ambos os angulos de
cordao esquerdo e direito na faixa a partir de 172 a 27° com relacao ao plano equato-
rial do pneu.

[008] “Pneu de lona obliqua” quer dizer que os corddes de reforco na lona da
carcaca se estende diagonalmente através do pneu a partir de talao para talao em
cerca de um angulo de 25-65° com relagdo ao plano equatorial do pneu, os corddes
de lona percorrendo em angulos opostos em camadas alternadas.

[009] “Amortecedores” ou “Amortecedores de pneu” quer dizer 0 mesmo que
correia ou estrutura de correia ou correias de reforco.

[010] “Carcaca” quer dizer um laminado de material de lona de pneu e ou-
tros componentes de pneu cortados no sentido do comprimento adequados para
junta, ou ja juntos em um formato cilindrico ou toroidal. Componentes adicionais po-
dem ser adicionados carcaga antes dos mesmos serem vulcanizados para criar o
pneu moldado.

[011] “Circunferencial” quer dizer linhas ou direcbes que se estendem ao
longo do perimetro da superficie da banda de rodagem anular perpendicular a dire-

¢ao axial; pode também se referir a direcao dos conjuntos de curvas circulares adja-
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centes cujo raio define a curvatura axial da banda de rodagem como vista em segao
transversal.

[012] “Cordao” quer dizer um dos filamentos de reforco, incluindo fibras, que
sao usadas para reforcar as lonas.

[013] “Pano-forro interno” quer dizer a camada ou camadas de elastdbmero
ou outro material que forma a superficie interna de um pneu sem camara e que con-
tém o fluido de inflar dentro do pneu.

[014] “Reforcos” quer dizer o reforgo tipicamente usado para reforgar os cos-
tados dos pneus do tipo que podem rodar quando furados; também se refere aos
dispositivos de reforco elastoméricos que estao subjacentes a banda de rodagem.

[015] “Lona” quer dizer uma camada reforcada com cordado de corddes de
reforco revestidos com elastdmero, radialmente posicionados ou de outro modo pa-
ralelos.

[016] “Radial” e “radialmente” quer dizer as direcdes radialmente em direcao
a ou em afastamento a partir do eixo de rotagcao do pneu.

[017] “Estrutura de lona radial” quer dizer as uma ou mais lonas da carcaca
ou que pelo menos uma lona tem corddes de refor¢co orientados em um angulo de
entre 652 e 90° com relacao ao plano equatorial do pneu.

[018] “Pneu de lona radial” quer dizer um pneu circunferencialmente restrito
ou dotado de correia ou no qual os corddes de lona que se estendem a partir de ta-
lao para talao sao dispostos em angulos de cordao entre 65° e 90° com relagao ao
plano equatorial do pneu.

[019] “Costado” quer dizer uma porgao de um pneu entre a banda de roda-
gem e o talao.

[020] “Estrutura laminada” quer dizer uma estrutura nao vulcanizada produ-
zida de uma ou mais camadas de pneu ou componentes de elastdmero tais como o

pano-forro interno, costados, e camada de lona opcional.
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Breve descricao dos desenhos

[021]Nos desenhos em anexo:

[022]A figura 1 é uma vista em perspectiva de um conjunto de matriz de por-
cao de cabeca transversal mostrado com conjunto de bomba de engrenagem em
linhas pontilhadas;

[023]A figura 2 € uma vista em secdo transversal do conjunto de matriz de
porcao de cabeca transversal da figura 1 na diregéo 2-2;

[024]A figura 3 € uma vista em secédo transversal do conjunto de matriz de
porcao de cabeca transversal da figura 1 na dire¢éo 3-3;

[025]A figura 4 € uma vista em secdo transversal do conjunto de matriz de
porcao de cabeca transversal da figura 1 na direcao 4-4;

[026]A figura 5 é uma vista em perspectiva parcialmente explodida do con-
junto de matriz de porcao de cabeca transversal da figura 1 que mostra dispositivo
de reforco superior do canal de fluxo superior.

[027]A figura 6 € uma vista em perspectiva parcialmente explodida do con-
junto de matriz de porcao de cabeca transversal da figura 1 que mostra dispositivo
de reforgo inferior do canal de fluxo superior.

[028]A figura 7 € uma vista em perspectiva do conjunto de matriz de porcéao
de cabeca transversal da figura 1 que mostra dispositivo de reforgo superior do canal
de fluxo inferior.

[029]A figura 8 é uma vista traseira do conjunto de matriz de por¢ao de ca-
beca transversal da figura 1 que mostra o cartucho de cordéo removido.

[030]A figura 9 é uma vista em sec¢ao transversal do conjunto de matriz de
porcéo de cabeca transversal da figura 8 na diregcdo 9-9.

[031]A figura 10 € uma vista em perspectiva do conjunto de matriz de porgcao
de cabecga transversal da figura 1 que mostra os trajetos dos corddes através do car-

tucho de cordao, e o elemento guia de corddo e matrizes superior e inferior.
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[032]As Figuras 11A, 11B, e 11C sao vistas em ampliacdo das respectivas
porcoes circuladas mostradas na figura 10.

[033]A figura 12 € uma vista em perspectiva da porgcédo de nariz do cartucho,
e a figura 12A é uma vista ampliada da borda da porcao de nariz e saida de cordao.

[034]A figura 13A é uma vista em perspectiva traseira da matriz e conjunto
de dispositivo de refor¢co, desmontado.

[035]A figura 13B é uma vista em perspectiva traseira da matriz e conjunto
de dispositivo de reforgo, montado.

[036]A figura 14 é uma vista lateral do conjunto de matriz de porgao de ca-
beca transversal mostrado com o bloco removido para acessar o filtro.

[037]A figura 15 é uma vista em sec¢ao transversal do conjunto de matriz de
porcao de cabeca transversal da figura 2 na direcao 15-15.

[038]A figura 16 € uma vista ampliada da borda da por¢ao de nariz do cartu-
cho, que mostra as ranhuras de alinhamento do cordao.

Descricao das Modalidades Preferidas

[039] A figura 1 ilustra um conjunto de matriz de porcao de cabeca transver-
sal 100 conectado a bomba de engrenagem ou conjunto de extrusor G mostrado em
linhas pontilhadas. O conjunto G fornece o material elastomérico ao conjunto de ma-
triz de porcao de cabeca transversal. Como mostrado na figura 1, a pluralidade de
corddes de reforco paralelos entre si 110 entram no conjunto de matriz de porgéo de
cabeca transversal 100 e s&o envoltos com material elastomérico para formar um
suporte de material de lona reforcada 120 que é emitido a partir da passagem de
saida 202 da matriz 200. O suporte tem uma largura tipica de 80 mm com uma es-
pessura de 1.2 mm.

[040] O conjunto de matriz de porgao de cabeca transversal 100 tem um blo-
co de suporte superior 130, um bloco de suporte inferior 140 e uma secéo interna

150. Uma secéo interna 160 é localizada em uma extremidade do conjunto de matriz
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de porgao de cabeca transversal e é conectada ao bloco de suporte superior 130, o
bloco de suporte inferior 140 e a secdo interna 150. O bloco de suporte superior 130,
0 bloco de suporte inferior 140 e a sec¢ao interna sdo todos conectados de modo re-
movivel ao conjunto 100.

[041] A secao transversal do conjunto de matriz de porcao de cabeca trans-
versal 100 é mostrado na figura 2. A secao interna 160 tem uma porcao de canal de
entrada 162 para receber material elastomérico a partir de um dispositivo de extru-
séao (nao mostrado) ou conjunto de dispositivo de extrusdo — bomba de engrenagem
G. A porcao de canal de entrada 162 comunica o fluxo de elastdmero a um elemento
de filtro de tela 164. Como mostrado na figura 14, a secéo interna 160 é facilmente
removida a partir do conjunto 100 sem a necessidade de completamente desmontar
0 conjunto de matriz de modo a substituir ou acessar o elemento de filtro de tela 164.
O elemento de filtro de tela 164 é facilmente removido e substituido.

[042] Como mostrado na figura 2, o fluxo de elastdmero a partir do dispositi-
vo de extrusdo entra no conjunto 100 e é separado em um canal de fluxo superior
170 e um canal de fluxo inferior 180. O canal de fluxo superior 170 & formado a partir
de uma placa de dispositivo de reforgo superior removivel 172 e uma placa de dis-
positivo de reforco inferior removivel 174. A placa de dispositivo de reforgo superior
removivel 172 (A figura 5) tem um trajeto de fluxo de 90 graus 176 que coopera com
o trajeto de fluxo de 90 graus 178 (A figura 6) da placa de dispositivo de reforgo infe-
rior 174 para formar o canal de fluxo superior 170. Da mesma forma, o canal de fluxo
inferior 180 é formado entre a placa de dispositivo de refor¢co superior removivel 182
(A figura 7) e a placa de dispositivo de reforgo inferior 184 com um trajeto de fluxo de
90 graus que coopera para formar o canal de fluxo inferior 180. Preferivelmente, a
placa de dispositivo de reforco inferior 174 e a placa de dispositivo de refor¢co superi-
or 182 tém uma extremidade de saida afunilada 173, 183. O fluxo de elastbmero a

partir do canal de fluxo superior e inferior 170, 180 entra na matriz de perfil 200. A
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matriz de perfil 200 € montada de modo removivel ao conjunto de cabeca transversal
100. Como mostrado na figura 1, a matriz de perfil 200 tem uma porgao de orificio de
saida 202 para a saida da lona suporte a partir do conjunto 100.

[043] Como mostrado na figura 8, o conjunto de matriz de por¢éao de cabeca
transversal 100 tem um cartucho removivel 400 para a alimentacao dos corddes de
reforco 110 dentro do conjunto de matriz de por¢cao de cabeca transversal em ali-
nhamento paralelo. O cartucho 400 € recebido em uma fenda de formato retangular
402 localizada em secéo interna 150. Como mostrado na figura 9, a fenda de forma-
to retangular 402 se estende a partir do lado de entrada 402 do conjunto de matriz
de porcao de cabeca transversal para o lado de saida 404. A fenda 402 é separada
e isolada a partir do fluxo de elastbmero nos canais de fluxo superior e inferior 170,
180. A fenda tem porcdes de parede superior e inferior 410, 412 e primeiro e segun-
do costados 414, 416 que isolam o cartucho e portanto permitem que o cartucho se-
ja removido a partir do conjunto sem interrupgao do fluxo de elastémero. A figura 10
ilustra os corddes 110 no cartucho 400. Os corddes 110 sdo roscados em uma fenda
451 de elemento guia de cordao 450 como mostrado na figura 11A, em que a fenda
tem superficies internas 452 tendo bordas de alinhamento 454 (A figura 15) que
mantém o espagamento dos corddes. A extremidade dianteira do cartucho tem a
porcao de nariz 460 como mostrado nas figuras 8, 12 e 12a. A porcao de nariz 460 é
capaz de ser destacada a partir do cartucho. A por¢cdo de nariz 460 tem uma fileira
de porgdes de orificio de saida proximamente espacadas entre si 462, em que cada
orificio 462 recebe um cord&o. As porgdes de orificio de saida 462 sao posicionadas
adjacentes a porgao de borda 471 que se salienta axialmente a partir da superficie
externa da porgéo de nariz. A por¢ao de borda 471 é formada pela remocao ou alivio
da porgao da superficie superior da porgcao de nariz. A pluralidade de ranhura de
alinhamento 464 é posicionada na por¢cao de borda 471 adjacente a cada por¢éo de

orificio de saida 462. The ranhura de alinhamento 464 se estende através do orificio
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como mostrado nas Figuras 12, 13 e 16. As ranhuras de alinhamento 464 juntas com
as porgoes de orificio de saida 462 mantém a adequada separagao, espagamento e
alinhamento de cada cordao individual de modo que o suporte de lona de reforco €
formado com corddes paralelos entre si e adequadamente espagados como mostra-
do na figura 11C. Ademais, os orificios individuais para cada corddo permitem uma
facil substituicao de um unico cordao partido sem romper os cordoes restantes.

[044] A porcao de nariz 460 do cartucho é posicionada adjacente ao conjun-
to de matriz 200. Como mostrado nas figuras 4 e 13, a face traseira 201 da matriz
200 tem passagens anguladas 204 para a comunicacao de elastbmero através da
porcao de orificio de saida da matriz 202. O conjunto de matriz 200 adicionalmente
inclui um dispositivo de reforco 500 que € montado de modo removivel em uma fen-
da 504 do conjunto de matriz 200. O dispositivo de reforco tem extremidades em
forma de flange 502 que sdo posicionadas em nas extremidades de fenda 506. Os
dispositivos de fixagdo 507 removiveis fixam o dispositivo de refor¢o 500 a face tra-
seira 201 do conjunto de matriz 200. O dispositivo de reforco 500 tem uma borda de
vedacao dianteira 510 que é posicionada no dispositivo de reforco slot 504. O dispo-
sitivo de reforgo 500 funciona de modo a vedar as bordas da matriz para evitar va-
zamento, particularmente proximo das bordas da matriz. Na medida em que a pres-
sdo aumenta no conjunto de matriz, o dispositivo de refor¢co & impulsionado para
frente para dentro da matriz, o que resulta na borda de vedacao do dispositivo de
reforco 510 formando uma vedacao com as bordas da matriz 220 localizadas em
torno da porcao de orificio de saida 202. O dispositivo de reforgo tem uma face infe-
rior 512 que forma uma parte da passagem angulada 204 quando o dispositivo de
reforco € encaixado dentro da matriz. A porcao inferior 514 da face inferior 512 forma
a porcao superior da porgao de orificio de saida da matriz 202.

[045] A porcao de nariz 460 do cartucho tem uma superficie contornada ex-

terna superior e inferior 461, 465. A superficie contornada superior 461 da porcao de
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nariz € posicionada adjacente a passagem angulada 204. Na medida em que o elas-
témero flui a partir do canal superior e inferior, 0 mesmo é pressionado através da
passagem angulada 204 e ao longo da superficie contornada externa 461,465 da
porcao de nariz 460. O elastdomero flui para baixo na superficie superior externa da
porcdo de nariz, e entao encontra os corddes na porcdo de borda 471 e encapsula
os corddes de reforco 110 ao longo da porcao de borda 471. As ranhuras de alinha-
mento 464 da porcao de borda 471 mantém a estabilidade ao reter o espagamento e
o alinhamento do corddao ao mesmo tempo em que o elastdmero flui sobre os cor-
ddes. O fluxo a partir do canal de fundo flui ao longo da superficie de fundo da por-
¢ao de nariz e encontra o cordao apos a porcao superior dos corddes ja terem sido
revestidas com a borracha. O elastdmero e corddes entdo passam através da pas-
sagem angulada 204 e entdo através da porgao de orificio de saida da matriz 202.

[046] A matriz 200 & removivel para permitir a facil filetagem do cordao. Se
um cordao se rompe ou 0s corddes precisam ser substituidos, o cartucho pode ser
facilmente removido a partir do conjunto. A matriz 200 e o dispositivo de reforgo 500
podem também ser removidos pela mudanca do corddo. Se um cordao é rompido, o
mesmo pode ser refiletados dentro da guia 450 e da porcao de orificio de saida 462
do cartucho. Um cordao rompido pode ser substituido sem a refiletagem dos corddes
restantes. Quando o cartucho € removido, a borracha ou o elastbmero permanece
isolado nos canais de fluxo. Uma completa mudanca do pacote do cordao pode
ocorrer dentro de 5 minutes. Os reforcos do canal de fluxo podem também ser mu-
dados.

[047]Como mostrado na figura 2, o conjunto de matriz de porcao de cabeca
transversal 100 pode adicionalmente compreender um ou mais canais de resfria-
mento / aquecimento 300 com uma entrada de refrigerante 302 e uma saida de re-
frigerante 304.

[048] Em suma, o conjunto de matriz de porgédo de cabeca transversal apri-
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morado proporciona filamentos de cordao de alimentacao individuais capturados
com guia de orificio perfurado, sem bordas afiadas para romper os corddes. A pre-
sente invengao permite a facil mudanca de um pacote de corddao em minutos en-
quanto o elastdmero permanece isolado nos canais de fluxo. Um cordao rompido
pode ser substituido sem a necessidade de filetar todos os corddes restantes. A pre-
sente invencao adicionalmente proporciona um elemento de filtro de tela integrado
reforcos de canal de fluxo substituiveis que permitem que o equilibrio de fluxo do
sistema seja modificado.

[049]Embora a presente invencao tenha sido descrita com relagdo a deter-
minados exemplos especificos, sera aparente que muitas modificagdes e variagoes

sao possiveis sem se desviar a partir do ambito das reivindicacdes a seguir.
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REIVINDICACOES

1.Conjunto de matriz de porcdo de cabeca transversal para uso com um dis-
positivo de extrusdo, o conjunto de matriz de porcdo de cabeca transversal é
CARACTERIZADO pelo fato de que tem uma secao interna tendo uma entrada para
receber fluxo a partir do dispositivo de extrusao; um bloco de suporte superior conec-
tado de modo removivel a um primeiro lado da secao interna; e um bloco inferior co-
nectado de modo removivel a um segundo lado da secao interna; uma primeira pas-
sagem de fluxo sendo localizada entre o bloco de suporte superior e a secao interna
e estando em comunicacgao de fluido com a porgao de entrada; a segunda passa-
gem de fluxo sendo localizada entre a secao interna e o bloco de suporte inferior e
estando em comunicagao de fluido com a porgao de entrada; o referido conjunto de
matriz de porgao de cabeca transversal adicionalmente CARACTERIZADO pelo fato
de que em uma matriz montada de modo removivel localizada em uma extremidade
de saida do conjunto de matriz, a referida primeira e segunda passagem de fluxo
estando em comunicacao de fluido com uma porcao de entrada da matriz; a referida
secdo interna sendo adicionalmente CARACTERIZADA por uma fenda interior que
se estende a partir de um primeiro lado do conjunto para uma porgao de entrada da
matriz; e um cartucho removivel posicionado na fenda interior.

2.0 conjunto de matriz de porcao de cabeca transversal de acordo com a
reivindicacao 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o bloco de suporte superior tem
um elemento de reforgo de fluxo removivel.

3.0 conjunto de matriz de porgcao de cabeca transversal de acordo com a
reivindicacao 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o bloco de suporte inferior tem
um elemento de reforgo de fluxo removivel.

4.0 conjunto de matriz de porcado de cabeca transversal de acordo com a
reivindicacao 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o primeiro lado da secé&o inter-

na tem um elemento de reforco de fluxo removivel.
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5.Conjunto de matriz de por¢ao de cabecga transversal, de acordo com a rei-
vindicacao 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o segundo lado da sec¢ao interna
tem um elemento de reforgo de fluxo removivel.

6.Conjunto de matriz de porcao de cabeca transversal, de acordo com a rei-
vindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o cartucho tem uma pluralidade
de orificios para receber um cordao da lona.

7.Conjunto de matriz de porcao de cabecga transversal, de acordo com a rei-
vindicacao 6, CARACTERIZADO pelo fato de que cada orificio tem uma ranhura de
alinhamento eu se estende através do referido orificio.

8.Conjunto de matriz de porgado de cabecga transversal de acordo com a rei-
vindicacao 1, CARACTERIZADO pelo fato de que a fenda tem costados superior e
inferior e costados laterais.

9.Conjunto de matriz de por¢ao de cabeca transversal de acordo com a rei-
vindicacao 1, CARACTERIZADO pelo fato de que a fenda tem uma extremidade de
saida, em que a por¢ao de nariz do cartucho veda a porcao de saida da fenda a par-
tir de fluxo, de modo que a fenda € isolada a partir do fluxo.

10.Conjunto de matriz de porcido de cabeca transversal de acordo com a rei-
vindicacao 1, CARACTERIZADO pelo fato de que a matriz tem um elemento de re-
forco removivel.

11.Conjunto de matriz de porgao de cabeca transversal, de acordo com a
reivindicacao 10, CARACTERIZADO pelo fato de que o dispositivo de refor¢co remo-
vivel tem uma borda de vedacgao posicionada contra a por¢cao de orificio de saida da
matriz.

12.Conjunto de matriz de porgdo de cabeca transversal para uso com um
dispositivo de extrusao, o conjunto de matriz de porgado de cabecga transversal
CARACTERIZADO pelo fato de que tem uma sec¢édo interna tendo uma porgao de

entrada para comunicagao de fluxo a partir do dispositivo de extrusdo a um ou mais
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canais de fluxo formados em um bloco de suporte; e uma saida, montada de modo
removivel na matriz localizada na por¢cao de saida e em comunicacao de fluido com
0s um ou mais canais de fluxo; o referido bloco de suporte adicionalmente
CARACTERIZADO em uma fenda intedrior que se estende a partir de um primeiro
lado do bloco de suporte a uma passagem de saida; um cartucho removivel posici-
onado na fenda interior, em que a extremidade dianteira do cartucho removivel é
posicionada de modo a vedar a passagem externa da fenda de modo que a fenda é
isolada a partir do fluxo.

13.Conjunto de matriz de porgao de cabeca transversal, de acordo com a
reivindicacao 12, CARACTERIZADO pelo fato de que o cartucho tem uma pluralida-
de de orificios, em que cada orificio recebe um cordao de lona.

14.Conjunto de matriz de porcao de cabecga transversal, de acordo com a
reivindicacao 13, CARACTERIZADO pelo fato de que cada orificio tem uma ranhura
de alinhamento que se estende através do referido orificio.

15.Conjunto de matriz de porcao de cabeca transversal, de acordo com a
reivindicacao 12, CARACTERIZADO pelo fato de que a fenda tem costados superior

e inferior e costados laterais.
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RESUMO
“APARELHO PARA A PRODUCAO DE SUPORTES DE LONA DE TECIDO
LAMINADO”
A presente invencao se refere a um aparelho que € proporcionado para uma

lona reforcada.
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