EX-TARIFF Project : MAQUINA DE CONSTRUCAO DE PNEUS U-1 MACHINE

MEMORIAL DESCRITIVO

Descricdo do Produto:

Maquina automatica para construgcdo de pneumaticos radiais para veiculos de carga e/ou transporte,
construida em corpo unico, com capacidade produtiva para pneumaticos com diametros
compreendidos entre 17 e 24,5 polegadas, composta de:

Um Mandril (Tambor) giratério para confec¢cdo da carcaga do pneu do primeiro estagio de
confecgao.

1- Um sistema de aplicagéo de 2 lonas de tecido emborrachado (WCH);

2- Um sistema de aplicagao para perfilados de borracha tipo banda lateral, com alimentador no
primeiro estagio(SW);

3- Um sistema automatico para centralizacéo de perfilados de borracha tipo banda lateral;

4- Um sistema de aplicagdo para lamina de borracha tipo estanque, com alimentador (IL);

5- Um sistema de aplicagao BEI, com alimentador

6- Um sistema de aplicagéo para lamina de borracha tipo lona de corpo, com alimentador;

7- Dois sistemas de faca para corte automatico de componentes pré-montados

8- Um sistema para carregamento de taldo,provido de alimentador e dispositivo de transferéncia;

9- Um sistema de transferéncia da carcaca;

10-Um sistema de carregamento e aplicagdo para lamina de borracha tipo rodagem, com
alimentador e aplicador automatico;

11-Um Mandril (Tambor) giratério para jungdo da carcaga primeiro estagio com o conjunto de
lonas de ago / rodagem;

12-4 sistemas de aplicacédo para perfilados de borracha tipo lona de ago, com alimentador no
segundo estagio;

13-Um Mandril (Tambor BT) giratério para confec¢ado das lonas de ago / rodagem no segundo
estagio de confecgéao.

14-Um sistema de roletagem do pneu verde;

15-Dois dispositivos de luz de trago (primeiro e segundo estagio de confecgao);

16-Automagao com controlador légico programavel (CLP);

17-Um sistema de descarregamento de pneu verde;

18-Painéis de poténcia, controle e comando.

Descricdo das Funcdes:

= Os principais componentes para a construgdo da carcaga do pneu (ldmina de borracha tipo
estanque, lonas de tecido emborrachado, perfilado de borracha tipo banda lateral) ficam
armazenados numa Estante Servidora n° 1.

= ApOs o processo de medicdo de comprimento de corte, monitoramento de emendas,
centralizagdo e pré-montagem desses componentes, os mesmos sdao montados um a um
sobre um Tambor de Constru¢cdo de carcagas instalado no conjunto de mandril giratério
(primeiro estagio), com a adigdo do taldo o qual € previamente colocado no sistema de
carregamento de taldo para posterior aplicagéo na carcaga do pneu.

= Os dispositivos de luz de traco facilitam o correto posicionamento para a aplicacdo de todos
os componentes. Sistemas de corte transversal para cada um desses componentes sao
partes integrantes do equipamento.

= A carcaca € transferida para o préoximo estagio (segundo estagio) através de um sistema
automatico de transferéncia.

= Os principais componentes para a constru¢do do pneu verde (lonas de ago emborrachada,
I



banda de rodagem, faixas estreitas de lona de tecido emborrachada), ficam armazenados
numa Estante Servidora n° 2.



Apds o processo de medicdo de comprimento de corte e centralizagdo desses componentes,
0s mesmos sdo montados um a um sobre um Tambor de Construgdo do pacote de lonas de
aco emborrachada, banda de rodagem e faixas estreitas de lona de tecido emborrachado
instalado no conjunto de mandril giratério (segundo estagio).

Os dispositivos de luz de trago facilitam o correto posicionamento para a aplicagdo de todos
os componentes. Sistemas de corte transversal para cada um desses componentes sao
partes integrantes do equipamento.

O pacote de lonas de aco emborrachada, banda de rodagem e faixas estreitas de lona de
tecido emborrachado é transferido para o proximo estagio através de um sistema automatico
de transferéncia.

O sistema automatico central recebe os componentes transferidos dos estagios anteriores
para finalmente efetuar a montagem da carcaca com o pacote de lonas de ago emborrachada
e banda de rodagem, onde através de um sistema pneumatico faz a conformacgéao final do
pneu verde.

Um sistema automatico de descarregamento retira 0 pneu verde da estacdo de construgao
para posterior armazenamento.

Todos os sistemas sdo comandados pelo Painel de Controle Central com Controlador Logico
Programavel (CLP), estando os mesmos interligados e integrados através de softwares
especificos.

Informacgdes Suplementares:

1.
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Nao existem catalogos por se tratar de um equipamento produzido pela prépria Bridgestone
Corporation.

Desenho ilustrativo “Sketch” da maquina

Especificacdo técnica detalhada.

Equipamento fabricado sob encomenda

Tecnologia propria da Bridgestone Corporation - BPE

Desenho llustrativo “Sketch” do Sistema Integrado de Testes de Pneus:
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Especificagées Técnicas

Nome do produto: Maquina de Construcao de Pneus — U-1 TAM

Informagdes sobre o produto: este equipamento é utilizado para a construgao de pneus radiais para
veiculos de carga e/ou transporte com didmetro de aros compreendidos entre 17 e 24,5 polegadas.

O controle desta maquina é realizado pelo sistema do Controlador Légico Programavel (CLP),
Controlador de Eixos, Servomotores e CLP de seguranca, todos da marca Rockwell (Allen Bradley).
Todos os materiais do 1° e 2° estagio a serem aplicados sao preparados automaticamente (medigcéao
de comprimento, corte e envio para o aplicador). A aplicacdo dos materiais também é feita de
maneira automatica. Os aplicadores se deslocam até os seus respectivos tambores e os mandris
rotaciona-os para aplicagdo do material.

Parametros técnicos:

1. Didametro de aro do pneu produzido: 17” ~ 24,5”.

2. Tensao de alimentacao principal: 3¢ AC480V .

3. ‘Frequéncia: 60 Hz.

4. Tensao de alimentacao dos servodrives e inversores: 3¢ AC480V.
5.
6
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Tenséao de alimentagéo das valvulas solenoides: DC24V.

. Tipo de faca de corte de lamina de borracha tipo estanque: largo, corte por faca ultra sénica.
. Centralizagao de lamina de borracha tipo estanque: dinamico, 6tico, atuador com servomotor.
. Tipo da faca de corte de banda de rodagem: corte por faca quente.

. Centralizacao de lonas de aco: guia pantografica.

10.Pressao de ar comprimido: 0.7 Mpa...0.8 MPa .
11.Tipo de faca de corte de lamina de borracha tipo estanque:corte por faca ultrasonica.
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