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Estagio realizado na Continental Mabor Industria de Pneus, S.A. no 4mbito do programa POCI 2010

Sumario

Este relatério tem por objectivo descrever o estigio realizado na Continental
Mabor Industria de Pneus S.A, no ambito do programa operacional ciéncia e inovagio
2010.

O estégio iniciou a 14 de Fevereiro de 2006 e findou a 14 de Agosto de 2006,
sendo o orientador, o Engenheiro Bruno Fernandes da Continental Mabor, e o
supervisor, o Doutor Ferndo Magalhdes da Faculdade de Engenharia da Universidade do
Porto (FEUP).

O objectivo inicial do estdgio era a realizagdo do projecto Green Tire (Tyre)
Rework (Retocagem de pneus em verde).

Posteriormente iniciou-se um trabalho de elaboragdo de uma check list para
todas as imperfeigdes da area final, em que se enumerou as principais causas e as
respectivas ac¢des correctivas.

Por fim procedeu-se a construgdo de duas base de dados em Access para a
introdugdo e armazenagem de resultados obtidos nas maquinas de teste Bead Spring
Rate (BSR) e Runout.
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1. APRESENTAGAO DA CONTINENTAL MABOR INDUSTRIA DE
PNEUS,S.A.

1.1- Identificagdo da Empresa

Continental Mabor — Industria de Pneus, S.A.

Capital Social 31.275.000 Euros

Contribuinte N.° 502 322 004

Conservatoria do Reg. Comercial de V.N. de Famalicdo N.° 2523

1.1.1 - Localizagao

Rua Adelino Leitdo, n® 330

Apartado 5028
4760-606 Lousado

Portugal

B
e Lousado
" Culmares: Jo Vila Nova Famdlicio

’ D’- ICS] - amascoteos
¥ v

.....

r B0 -\
2002 MapQuestcom I OF2 Navizetps Techmbabs
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e Telefone: +351 252499200

o Telefax: +351 252499323

e Produgdo: pneus ligeiros e comerciais
e Trabalhadores: 1458 pessoas

e Periodo de laboragéo:

= 3 Equipas de 2* a 6 feira: 36.7 h/semana (08:00-16:00-24:00 h)

= 2 Equipas de fim-de-semana: rotativamente 27 horas (8:00-19:00-
sabado, 06:00-14:00-domingo e 00:00-08:00-segunda) e 21 horas
(19:00-06:00-sabado e 14:00-24:00-domingo)

= Equipa de horario geral: 39.2 h/semana (08:00 - 16:30 h)

e Area fabril:
= Superficie total = 204 140 m2
= Superficie coberta total = 86 499,2 m2

1.1.2 - Apresentacédo da Empresa

A Continental Mabor nasceu em Dezembro de 1989, como “joint venture”
entre a Continental AG (60%) e a Mabor - Manufactura Nacional de Borracha,
S.A.(40%), produtora de pneus em Portugal, desde 1946. Em Novembro de 1993, por
aquisi¢do das restantes acgdes, a Continental Mabor passou a pertencer, na totalidade,
ao Grupo Continental.

Constituiu, 2 data, um dos maiores investimentos estrangeiros em Portugal,
possivel pela acgdo decisiva dos contraentes, pelos apoios recebidos e pelo
cumprimento rigoroso de um extenso programa de reestruturagdo que levou cerca de
cinco anos a concluir.

Foram investidos nas antigas instalagdes fabris da MABOR, 147 465 633 €,
totalizando o investimento industrial bruto, 143 823 241 €.

Com a mobilizagio de todos, naquele prazo e em regime de laboragdo normal, a
unidade de Lousado foi transformada numa das mais modernas do Grupo.
Simultaneamente a racionalizagdo da produgdo foram criadas novas estruturas na

organizagdo e promovidas acgdes de formagdo a todos os colaboradores. Estas medidas
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levaram a que a quantidade de pneus produzidos passasse dos 5 000 pneus/dia em 1990
para os 28 000 pneus/dia em 1998.

Devido aos bons resultados de qualidade, eficiéncia e rentabilidade da
Continental Mabor, foram aprovados pela Continental AG para o biénio 1998/1999
projectos de expansio com o objectivo de aumentar a capacidade fabril para uma
produgdo diaria de 33 000 pneus.

Mais uma vez e face a continuidade dos excelentes resultados da Empresa, a
Continental AG decidiu aprovar outro investimento tendo em vista ndo s6 aumentar a
capacidade de produgio para os 42 000 pneus /dia como igualmente dotar a unidade de
Lousado dos recursos necessarios para uma produgdo cada vez mais orientada para
pneus de alta tecnologia. Este projecto de expansdo denominado ExPro2002 foi
concluido em Setembro de 2003.

Entretanto em 2005 decorreu um novo projecto que visou adaptar a fabrica de
Lousado com o equipamento necessario para a produgdo de pneus de gama mais e
elevada e também SUV'S.

1.1.2.1- Politica da empresa

A Politica da Empresa ¢ estabelecida, ao mais alto nivel da Administragdo por
escrito, tem por base os “Basics” do Grupo Continental, e inclui compromissos no
sentido de uma melhoria continua, no controlo e eliminagdo de riscos, na preservagdo da
satude de todos os colaboradores, na prevengdo da poluigdo, na conservagdo dos recursos
naturais e o cumprimento de toda a legislagdo e regulamentagéo aplicavel a Empresa.

A Politica da Empresa da Continental Mabor esta assim estruturada:
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Somos um fabricante de pneus de classe mundial, integrado na © C

Continental Mabor
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Vendas 2004
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2 - Introducao

Nos carros modernos o pneu é um componente de alto valor e tem de
desempenhar uma variedade de fungdes. Tem de absorver e amortecer vibragdes,
assegurar boa estabilidade direccional, ser fiavel e proporcionar uma longa duragéo.
Mais importante, contudo, tem de ser capaz de transferir fortes forgas longitudinais e
laterais e deste modo garantir uma estabilidade consistente. Tem de garantir tudo isto
mesmo quando a estrada proporciona pouca tracgdo, em condi¢des de piso molhado ou

escorregadio ou quando coberto de neve ou gelo.

2.1 - Induastrias fornecedoras e produgdao de compostos:

Vérios ramos da industria fornecem as fabricas de pneus com matérias-primas,
que sdo preparadas para mais tarde serem transformadas em semi-produtos.

A industria do ago fornece ago de alta resisténcia. Este vai servir de matéria-
prima para a fabricagdo das cintas metalicas (corda de ago) e dos nuicleos de taldo
(arame de ago).

A indistria quimica fornece um sem numero de matérias-primas aos fabricantes
de pneus. Os principais sdo a borracha sintética e materiais utilizados, por exemplo, para
reduzir desgaste, aumentar a aderéncia e tempo de vida do pneu.

A borracha natural é extraida de uma espécie de arvore pelo processo de golpe
no caule. A seiva leitosa (latex) que escorre da arvore coagula, quando adicionada a um
acido. E, entdo, limpa e moldada em blocos.

A industria téxtil fornece os materiais base (rayon, nylon, Polyester) para o
fabrico da corda. Os tecidos servem como material de reforgo do pneu.

Os blocos de borracha natural e sintética sdo cortados com um determinado peso
e misturados em varias fases de acordo com a formula de misturagéo.

Cerca de 12 diferentes compostos de borracha sdo usados hoje em dia nos varios

componentes de um pneu ligeiro.
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2.2 - Produgédo de Semi-Produtos

2.2.1 - Tela metalica

A corda de ago pré tratada é fornecida em bobines. E guiada até a calandra com
a ajuda de um "creel". Na calandra, as cordas de ago sdo impregnadas e completamente
cobertas com borracha. Este processo transforma as cordas individuais numa tela
formada por um conjunto de cordas cobertas com borracha que mais tarde, ¢ cortada

com um certo angulo e largura correspondente a uma determinada medida de pneu.

2.2.2 - Piso

O composto previamente misturado ¢ agora moldado por uma extrusora (sem-
fim) que o transforma num perfil de borracha. Depois de extrusado, o peso, por metro, €
verificado e o perfil ¢ arrefecido por imersdo em agua. O perfil do piso €, entdo, cortado

ao comprimento previsto para uma determinada medida de pneu e armazenado.

2.2.3 - Tela Téxtil

Um rolo de tecido téxtil previamente preparado numa industria téxtil é guiado
para a calandra que o vai impregnar de borracha. Esta tela € mais tarde cortada a 90° da
direc¢do da corda, numa largura prevista para uma determinada medida de pneu, e

enrolada para posterior utilizagdo.

2.2.4 - Talédo

O nucleo de taldo é composto por um determinado niumero de voltas de arame de
ago coberto com borracha, formando um anel. Posteriormente é colocado neste anel um

perfil de borracha em forma de cunha.

10
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2.2.5 - Paredes laterais e Camada interna

As paredes laterais sio perfis de borracha com uma determinada forma
geométrica caracteristica de cada desenho de pneu. Sdo perfiladas na extrusora. A
camada interna é produzida na calandra que transforma o composto de borracha numa

tira muito fina de borracha.

2.2.6 - Construgéo e Vulcanizacéo

Os varios semi-produtos descritos atras sdo agrupados nas maquinas de
construgdo. Este processo feito em duas fases (carcaga e piso/cintas) transforma os
materiais num pneu em cru.

Seguidamente, o pneu ¢é lubrificado interiormente com um soluto especial. Numa
prensa de vulcanizagdo recebe entdo o seu aspecto final por ac¢ao de calor, pressdo e
tempo. Nesta operagdo a borracha passa de um estado plastico (moldavel) para um

estado elastico.

2.2.7 - Inspeccdo de Qualidade e Armazenagem

Depois de vulcanizados os pneus passam por uma inspecg@o visual, assim como
por varios testes de simulag@o de servigo (uniformidade, bulges, etc).
Depois de terem passado todos os testes e inspecgdes sdo enviados ao armazém

para posterior distribuig&o.

2.3 - Construgdo do Pneu Radial Ligeiro

2.3.1 - Carcaca do Pneu

2.3.1.1 - Camada Estanque

Sobre um tambor de constru¢do é colocada uma camada de borracha. Este

elemento do pneu tem por finalidade garantir a estanquecidade ao produto. O pneu tem

11
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de armazenar o ar que lhe permite suportar a carga e participar na suspensdo do veiculo

onde € montado.

2.3.1.2 - Camada de Borracha de refor¢o

Juntamente com a camada estanque aplica-se uma camada de borracha reforgo
para a protecgdo da primeira no decurso da expansdo do pneu. Esta camada de reforgo
aumenta a almofada de borracha interna na zona de maior trabalho e fadiga provocada

pela flexdo do pneu no decurso do seu trabalho e garante a fixagdo da camada estanque.

2.31.3 -Tela

O terceiro elemento a entrar na construgdo do pneu € a tela. Este elemento
garante ao pneu a resisténcia. A tela garante que o pneu possa resistir a quantidade de ar
que € necessario armazenar-lhe para aguentar a carga que se pretende.

Este elemento do pneu necessita de atengdo especial na sua calandragem. E
necessario que a borracha no decurso desta operagdo se interpenetre entre cordas para
impedir que estas possam vir a friccionar em servigo desenvolvendo calor, provocando
a sua destruigdo.

Por cima e por baixo da tela calandrada devem ser aplicados fios de circulagdo
do ar, bleeder cord. Estes fios criam canais de circulagdo de ar que pode ficar retido
entre a tela e os elementos seus vizinhos. O ar podera circular através da perfuragédo da

tela realizada na sua parte central.

2.3.1.4 - Taldo

O quarto elemento a entrar na construgdo do pneu é a aplicagdo do taldo. Este
elemento € destinado a fixar o pneu a jante onde ¢ montado. A fixagdo do taldo a jante é
tanto mais dificil de se obter quanto maior for a carga que o pneu tiver de suportar em
Servigo.

O pneu tem sempre e no minimo dois taldes, um por lado. O taldo é constituido

por cabos de ago cobreado convenientemente isolados com borracha.

12
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2.3.1.5 - Cunha

Normalmente, o taldo é acompanhado duma cunha de borracha destinada a
preencher o espago criado pelo nicleo do taldo, enrijecer a area do mesmo para evitar
desenvolvimento de calor quando o pneu esta em movimento e ainda reduzir a area de

flexdao do pneu. A cunha do taldo define e limita a zona de flexdo do pneu.

2.3.1.6 - Parede Lateral

Designa-se por parede lateral do pneu a parte exterior do mesmo compreendida
entre o piso e a area do taldo.

Esta peca destina-se a proteger a carcaga do pneu dos elementos climatéricos e
como anteparo de impactos ocasionais surgidos em servigo. Esta area do pneu é
destinada também a legendagem do mesmo. E na parede lateral onde se estampam as,
gravagdes do molde com toda a identificagdo do produto.

Assim, a parede lateral dum pneu vulcanizado deve ostentar os seguintes

requisitos:

A firma ou a marca do fabricante
A designagdo da medida do pneu
Uma indicagdo da estrutura do pneu

Indicagdo da categoria de velocidade do pneu.

< O O O O

indice de capacidade de carga, podendo ser omitido nos pneus
apropriados para velocidade superiores a 240 km/h.

¢ O termo "TUBELESS" se o pneu estiver concebido para ser utilizado
sem cdmara-de-ar.

O Entre outros

2.3.2 - Expanséo do Pneu

2.3.2.1 - Cintas metélicas

Pode-se considerar que o sétimo elemento a entrar na construgdo do pneu € o

13
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conjunto de cintas metalicas. Estas sdo elementos destinados a garantir a consisténcia da
carcaca, dar-lhe rigidez e delimitar a zona de flexdo do pneu.

Cada pneu radial tem de possuir no minimo um par de cintas devido a
necessidade de cruzar as cordas de cintas distintas para garantia do equilibrio dindmico,
isto dentro dos limites da tecnologia até hoje conhecida.

O conjunto de cintas no pneu radial é parte integrante e fundamental porque € o
fecho dum conjunto consistente para a realizagdo dum determinado trabalho de
resisténcia, consequéncia da carga e da quantidade de movimento de que o produto vai

estar submetido no decurso da sua vida de servigo.

2.3.2.2 - Cinta Téxtil

Se se pretende fechar completamente o conjunto das cintas metalicas limitando o
mais possivel o movimento entre si, aplica-se uma ou mais cintas téxteis, nimero esse
sempre proporcional a exigéncia de trabalho que se pede ao produto.

Entdo a cinta téxtil ¢ um elemento usado no pneu de caracteristicas mais
exigentes de trabalho. Caracteriza-se por uma distribui¢do de cordas paralelas ao eixo
longitudinal do pneu.

A cinta téxtil fecha o conjunto das cintas e reduz a deformagio provocada pela
forga centrifuga quando o pneu estd em movimento.

Para se obter o maximo rendimento dum pneu € necessério pdr a trabalhar toda a
sua area de trabalho. Dai que se aplique a cinta téxtil nos pneus para que toda a sua area
de trabalho se mantenha permanentemente em contacto com a estrada, contrariando o
movimento angular das cintas metalicas provocado pela for¢a centrifuga originada pela
quantidade de movimento de que o pneu esta animado em servigo.

O numero de cintas téxteis ¢ condicionado pelo indice de velocidade do pneu

Quanto mais elevado € esse indice, maior a exigéncia potencial em servigo.

2.3.2.3 - Piso

Para o ciclo de constru¢do dum pneu radial se completar falta falar-se do piso. O

piso € o elemento do pneu que o pde em contacto com a estrada.

14
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E no piso que se encontram as seguintes caracteristicas:

Aderéncia ao solo

Escoamento de agua em piso molhado;
Direcgao,

Rendimento quilométrico ou desgaste;

Ruido.

< O O O O

As quatro primeiras caracteristicas apontadas estdo directamente relacionadas
com o composto do piso ou com o desenho do molde.
O ruido do pneu pode estar ainda relacionado com o desenho do molde, mas

pode também ser consequéncia da construgdo do pneu.

2.3.3 - Vulcanizagao

No ano de 1839 Sharles Goodyear, depois de alguns anos de investigagdo,
conseguiu descobrir que misturando borracha crua com enxofre e submetendo-a a uma
temperatura superior ao seu ponto de fusdo durante um certo tempo, esta melhorava
substancialmente as suas propriedades mecanicas assim como a resisténcia a varia¢do
de temperatura.

Charles Goodyear certamente nunca imaginou que com a descoberta da
vulcanizagdo da borracha viria a contribuir grandemente para o progresso no mundo.

Pode-se entender como vulcanizagdo uma transformagdo da borracha crua que
faz tornar perene a sua elasticidade em desfavor da sua plasticidade.

E evidente que a vulcanizagio descoberta por Charles Goodyear foi 0 comego.
Depois veio o desenvolvimento industrial. As contribuigdes tecnologicas no sentido do
aperfeicoamento sucederam-se. E nesse rol pode incluir-se um certo nimero de
produtos quimicos que, sendo adicionados a borracha crua, lhe vieram melhorar
grandemente as suas propriedades fisicas e quimicas.

Enquanto ndo for encontrado um componente isolante interior do pneu de modo
a este poder suportar directamente o contacto do vapor de vulcanizagdo, vai existir o
diafragma para servir de condutor de calor e suportar uma certa pressdo de vapor com a

finalidade de cada pneu poder ser vulcanizado.

15
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O diafragma de wvulcanizagdo é feito em molde préprio, de borracha
especificamente preparada de modo a suportar temperaturas elevadas em centenas de

vulcanizagdes sucessivas sem se deteriorar.

16
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3 - Trabalhos desenvolvidos no estagio

3.1 - Green tire Rework

Podem surgir imperfei¢des no produto em cru por imperfeicdes do material,
procedimento improprio ou avaria no equipamento, no decurso das operagdes de
construgdo de carcagas e / ou expansdo de pneus. O produto com imperfeigdo, carcaga
ou pneu cru, deve ser sujeito ao tratamento e a classificagdo que esta especificagdo

define.

Tabela 1 - Lista das imperfei¢gdes dos pneus em verde

Cod. i
Imperfeicio Descricno
1 Bolha na parede
2 Emenda da camada aberta/sobreposta
3 Emenda da tela aberta/sobreposta
+ Tela enrugada
5 Distancia entre emendas da tela
6 Cordas abertas
I Taldes danificados
8 Batimento do taldo (Ar retido)
9 Ruga / Corte na camada
10 Tela enrugada no batimento do talio
11 Falta de taldo / taldo trocado
12 Emenda da tela aberta na viragem
14 Emenda da parede aberta / Sobreposta
16 Ruga na parede (construgio)
16.2 Parede lateral com Grumos vulcanizados
16.3 Parede lateral ratada
17 Viragem da parede insuficiente / excessiva
18 Emenda de Breaker aberta / Sobreposta
20 Piso / Breakers descentrados
21 Emenda do piso aberta / sobreposta
22 Piso Enrugado (carretilhagem)
3 Separagio piso / parede (carretilhagem)
25 Avarias na constru¢io
26 Avarias na vulcanizagio
27 Mau carregamento na prensa
28.1 Danificado na cabine de pintura |
28.2 Danificado na cabine de pintura 3
28.3 Danificado na passadeira da cabine |
28.4 Danificado na passadeira da cabine 3
29 Danificado no transporte
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Depois do produto imperfeito, carcaga e/ou pneu cru, ter sido inspeccionado,
classificado e submetido a retocagem, se for caso disso, s6 € aceitavel se apresentar
aspecto e indice de qualidade idénticos aquele que ndo necessitou de qualquer

melhoramento para continuar no ciclo produtivo.

Este projecto consistiu, numa etapa inicial na revisdo do catalogo das
imperfei¢des de pneus em verde, nomeadamente no melhoramento da descrigdo do
método de retocagem dos pneus, assim como na colocagdo de fotos que ajudassem a

ilustragdo das imperfei¢oes (figura 1).

Imperfeigdo n® 23 — Separacdo piso / parede (carretilhagem)

Classificacdo | Grau de imperfeicao Método de retocagem

Aceitavel Todos os casos Carretilhar de forma a consolidar.
Antes da relocagam Apos retocagem

Scrap Em caso de contaminagdo ou material estranho

Figura | — Exemplo de classificagido de uma imperfeigdo

Inicialmente fez-se o balango a 4rea de construgéo

Balango a area de construgao (ﬁnﬂnenlals

P Scrap 2: i
Scrap1:
Camadas intemas e paredes; Breakers, Cap Py,
telas. talfes+cunhas
Entradas: )
TalSes+cunhas [ Prisspirs 2
Camada interna: o 00 I's e PU .
Tda: = Constuglo (KM's & PU's) —> de wicanizaghio
Breaker. H—— i
Cap Ply;
Piso, H ﬁ
Prneus retocados
Area de retocagem: =
Carcagas, conjuntos e pneus em verde Serap 3
T :

provenientes das KM's & PU's.
Preus em verde provenientes de danifcagles nas | —— O Pnews sbo registados e slo scrapados.
passadeiras, caminhos e cabines de pintura sendo reaproveitado o pisa.
Preus a aguardar disposicho técnica; As carcacas sSo separadas em: talSio e tela +
camada + parede.
Os  conjuntos slico soapados, sendo
| reaproveitado o piso.

=3
4

Figura 2 — Balango a area de construgio
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Ao mesmo tempo que se restaurava o catalogo, foi recolhida informagio de
forma a definir claramente o percurso dos pneus, carcagas e conjuntos que continham

imperfeigdo passivel de ser retocada ou néo.

Enquadramento (@nfinenfal

Busca de informagiio no
TICS

Envio de informacho
para o TICS

Envio de informagio
para o sistema SAP

Transporte para a
central de triagem de
residuos

l nn I

A
I Saida da empresa I 3

Figura 3 — Mapeamento do processo actual de recolha, identificagdo e registo de scrap;

De forma a resolver certos problemas, nomeadamente a falta de informagéo dos

pneus retocados em registos informaticos, pretendia-se a alteragdo do processo para o
ilustrado na figura seguinte.

N : (@ntinenfal &
Situagdo desejada 9

Scan
Introduciio do cédigo da S Siammyte 5e
imperfeiciao TICS
Scrap
R liagio do Pneu e
carca
Envio de informacio Ao Envio de informagio
para o TICS para o sistema SAP

No caso de ser retocado
mudar a situacio do pneu
ou carcaca para ok,
introduzindo o cédigo de
retocageam;

Os pneus e carcacas scrap Na retocagem segue-se o 10
sdo desmembrados off standard catalogue

Figura 4 - Mapeamento do processo necessario para controlo total do processo
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3.2 - Area final

O pneu apds vulcanizagdo segue por passadeiras para a area final onde vai ser
inspeccionado e sujeito a uma série de testes.

Inicialmente o pneu passa pela linha de inspec¢@o visual, onde é inspeccionado
com o objectivo de detectar possiveis imperfeigdes visuais. Posteriormente o pneu passa
pela maquina de uniformidade, onde se mede o Radial harmonic, Radial runout e o
Lateral composite. Logo apds a saida desta maquina o pneu vai ser testado no Bulge
Detector, de forma a detectar possiveis saliéncias e depressdes. O pneu podera ainda
passar no balanceamento, BCD, Bead Spring Rate, caso se justifique. Terminados os
testes o pneu € marcado e palatizado para se proceder ao seu armazenamento para

venda.

Na area final, ap6s o pneu ter sido inspeccionado visualmente e caso apresente
imperfeigdes, passa pelo grader de forma a avaliar o pneu. O pneu, em fungdo da
imperfei¢do que acusar, segue para marcagdo, retocagem ou entio segue para scrap.
Esta avaliagdo ¢ feita em fung@o do catalogo de imperfeigdes da area final.

Foi com base neste catalogo, que se realizou o projecto, que consistia na
elaboragdo de uma check list para todas as imperfeicdes da area final, em que se

enumerou as principais causas e as respectivas acgdes correctivas.

O exemplo da check list elaborada est4 demonstrado na figura seguinte:
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Cod. 02A — Material estranho — Borracha

Causas:

Accdes correctivas:

Ma homogeneizagio da borracha/borracha
vulcanizada

Misturagiio

v’ Segregar borracha vulcanizada para scrap ou
passar na strainer

® Excesso de borracha Piso/parede

® Emenda da cunha do taldio demasiadamente
sobreposta

Preparacio

¢ Borracha vulcanizada

¥" Medir espessuras dos pisos/paredes;
Rectificar fieira se necessario

v' Verificar da emenda da cunha do taldo

v’ Segregar borracha vulcanizada para scrap

» Forga de fecho do molde insuficiente

.& ¢ Borracha agarrada ao pneu em verde v’ Proceder a uma eficaz limpeza dos carrinhos de
E transporte e da 4rea de construgio;
§ ® Incorrecta retocagem dos pneus em verde, | ¥ Alertar/sensibilizar operador de retocagem
4] nomeadamente colocando excesso de material
borracha

© Molde com sujidade borracha v¥" Limpar o molde
=)
'E'  Euroventes/microventes agarrados ao molde v’ Limpar o molde
E Colocar euroventes e/ou microventes
= | Pressfio de enformgio incorrecta v Verificar a pressdo de enformagio do diafragma
> de vulcanizagio

v’ Verificar forga de fecho do molde

Figura 5 — Exemplo da check List para a imperfeigio 02A

3.3 - Bead Spring Rate

Na maquina do Bead Spring Rate, os segmentos expandem até ao didmetro

nominal + 0.8mm e sem pausa contraem e expandem. Durante a expansio, quando os
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didmetros d - 0.29 mm e d + 0.38 mm sdo alcangados, os resultados da medigdo sdo
obtidos e registados. O valor ¢ registado como a média dos quatro segmentos medidos
(2, 4, 6, 8 da figura 7))

A minima forga ¢ 100 daN para uma capacidade de carga de 500kg. Por cada kg
adicional o limite é acrescido de 0.2 daN, isto para todo o tipo de pneus. Ja o limite
maximo € 550 daN para pneus para carros de passageiros e de 700 daN para pneus para

carros comerciais.

Figura 6 - Ilustragdo dos pontos onde é medida a forga de resisténcia no taldo

Esta maquina ¢ importante na construgdo de pneus com excelente qualidade,
uma vez que permite medir a forga de resisténcia do taldo. Se a resisténcia no taldo for
elevada, o pneu tem dificuldade em ser montado na jante, o que pode provocar danos no
taldo e consequentemente no pneu. Se a resisténcia no taldo for baixa, o pneu aquando
da travagem poderéa deslocar-se na jante, o que ndo é conveniente, pois 0 pneu tem o
ponto certo onde deve ser montado (ponto em que o comportamento do pneu é o

melhor).

Este projecto consistiu na elaboragdo de uma base de dados em Access para

armazenagem e geragdo de relatorios dos valores de forga de resisténcia do talio.

A pagina principal da base de dados é ilustrada na figura seguinte.
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(ontinental =

Bead Spring Rate

Adicionar Artigo Novo I Adicionar Resultados Teste

Ver Relatdrios

V3in de ‘ormuiérs

Figura 7 — Pagina principal da base de dados do BSR

23



Estagio realizado na Continental Mabor Industria de Pneus, S.A. no ambito do programa POCI 2010

4 - Conclusdes e Recomendagdes

A realizagdo do estagio permitiu a realizagdo de trés projectos, Green Tire
Rework, Area final e construgdo de duas bases de dados, para além de toda a vivéncia
empresarial.

A realizagdo deste estagio superou as espectativas, uma vez que nunca pensei
adptar-me tdo bem ao ambiente de trabalho.

Deste modo programas como o POCI 2010 sdo de louvar, uma vez que ajudam

0s jovens a inserirem-se no mercado de trabalho.
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