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INTRODUGAO

Considerando a importancia dos
pneus reformados nas aplicacoes fora
de estrada, este manual referencia
todo o processo de reforma de pneus
OTR para clientes da Vipal Borrachas,
fornecendo indicacdo de uso dos
produtos e forma de aplicacdao no que
se refere aos processos de reforma
pelo método autoclave e prensa molde.
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CONHEGENDO 0 PNEU

CONSTRUGAO DOS PNEUS

Carcaca - Banda de
rodagem

Flanco
ou
costado

Talao

Liner

Carcaca: Estrutura resistente formada por um conjunto de lonas e eventuais cintas de
protecdo ou de trabalho.

Talao: Parte do pneu que fica em contato com o aro, garantindo a sua fixacdo com o
mesmo.

Flanco ou costado: Parte do pneu compreendida entre os limites da banda de rodagem
e os taldes.

Banda de Rodagem: E a parte do pneu que entra diretamente em contato com o solo.
Oferece grande resisténcia ao desgaste devido a sua composicdo de borracha e agentes
quimicos especiais. Seus desenhos, criteriosamente estudados, visam proporcionar boa
tracao, estabilidade e seguranca.

Liner: E o revestimento interno do pneu. Nos pneus sem camara forma uma camada
estanque para vedacdo do ar.




PNEUS DIAGONAIS X RADIAIS

A diferenca bésica entre pneus diagonais de radiais é a disposicdo das lonas da carcaca.

Pneu diagonal: pneu cuja estrutura resistente
€ constituida de um conjunto de lonas téxteis
sobrepostas que estendem-se de taldo a taldo
formando angulos alternados em diagonal a linha
de centro da banda de rodagem.

Pneu radial: Pneu cuja estrutura resistente é
constituida de lonas cujos cabos estendem-se de
taldo ataldoformando angulos de aproximadamente
90° em relacdo a linha de centro da banda de
rodagem. Esta estrutura € estabilizada e protegida
por um conjunto de cintas circunferéncias.

Fonte: ALAPA — Associacdo Latino Americana de Pneus e Aros




Radial Diagonal

Os pneus sao projetados para suportar o maximo de deflexdao possivel conforme
orientacdo do fabricante.

Comportamento dos pneus conforme construcao:
« Radial: os costados dos pneus radiais obedecem melhor aos comandos dos operadores,
apresentando maior deflexdo em virtude do seu tipo de estrutura mantendo maior area

de contato com o solo.

- Diagonal: os costados dos pneus diagonais, apresentam menor deflexdo, em virtude do
tipo de estrutura (maior nimero de lonas utilizadas na construcao).




PARTES DO PNEU

CONJUNTO PNEU COM CAMARA

Conjunto constituido de um pneu e uma camara de ar, montados em um aro/roda de
dimensdes determinadas.

Os componentes do conjunto pneumatico sdo:

a) Aro / Roda: Parte rigida do conjunto pneumatico, de perfil e didmetro determinados,
destinada ao apoio dos taldes do pneu.

b) Camara de ar: Tubo de forma toroidal, dotado de valvula, que tem a fun¢cdo de conter
os fluidos sob pressdo do interior do conjunto pneumatico.

c) Pneu: Parte do conjunto pneumatico que estd montado sobre uma roda e se destina a
fazer contato com o solo estabelecendo um vinculo entre este e o veiculo.

d) Protetor: Peca em forma de anel que tem a funcao de proteger a camara de ar do
contato com o aro/roda.




PNEU COM CAMARA

A. Aro / Roda
B. Camara de ar
C. Pneu

D. Protetor (algumas medidas de pneus utilizam protetor)




CONJUNTO PNEU SEM CAMARA

Conjunto constituido por um pneu e valvula, montados em roda de dimensdes
determinadas.

Os componentes do conjunto pneumatico sdo:

a) Aro / Roda: parte rigida do conjunto pneumatico, de perfil e diametros determinados,
destinada ao apoio dos taldes do pneu.

b) Pneu: Parte do conjunto pneumaético que estd montado sobre roda e se destina a fazer
contato com o solo estabelecendo um vinculo entre este e o veiculo.




PNEU SEM CAMARA

A. Aro / Roda

B. Pneu




PROCESSO DE
REFORMA

FLUXOGRAMA GERAL DA REFORMA DE PNEUS OTR

Recebimento Limpeza Exame Inicial

Secagem (Opcional)

Preparacao

icaca 5 Desbaste /
 plicacac * B

Enchimento

Cobertura Vulcanizacao

FIM Inspecao Final




CONFERENCIA E RECEBIMENTO DOS PNEUS

FLUXOGRAMA DE CONFERENCIA E RECEBIMENTO DOS PNEUS

Inicio Comercial

Esta

Receber Conferir correto?

Préxima etapa Gerar ordem
de servico

OBJETIVO:

Receber, conferir e armazenar os pneus em local coberto de forma organizada e com
registro formal.

SETOR:

O setor de recebimento deve ser organizado, com espaco suficiente para manipulagao
e armazenamento dos pneus.




PROCEDIMENTO:

Realizar uma andlise prévia do pneu e conferir se as informagdes descritas na Nota
Fiscal de entrada estdo de acordo com as constantes no flanco.

Abaixo as informagdes que devem constar no pneu:
- identificacdo do fabricante;

- dimensdo do pneu;

- tipo de construcdo do pneu;

- matricula e/ou numero a fogo.

Atendidos os requisitos do primeiro item, gerar uma ordem de servico interna do pneu.

Armazenar os pneus em local coberto, organizando-os de maneira a facilitar o manuseio.

CONFERENCIA E RECEBIMENTO DOS PNEUS




SECAGEM

FLUXOGRAMA DA SECAGEM

Inicio

Controlar
temperatura
e tempo

Colocar
na estufa

Validar ordem
de servico

Préxima etapa

OBJETIVO:

Secar e ou eliminar a umidade dos pneus.

SETOR:

A estufa deve ser ampla, ter temperatura e tempo controlados.

PROCEDIMENTO:

Manter a estufa aquecida a temperatura de 65°C (+ 10°C).




PROCEDIMENTO:

Aquecer a estufa até a temperatura de 65°C + 10°C.

Deixar os pneus em processo de secagem.

Pneus com até 16 lonas manter na estufa por periodo minimo de 4 horas.

Pneus acima de 16 lonas manter na estufa por periodo minimo de 8 horas.

EQUIPAMENTOS:
- Estufa com exaustdo de umidade, controlador de temperatura e tempo.

Observacao:

Em regides mais quentes e com umidade do ar baixa, ndo tem necessidade da estufa,
porém para a reforma o pneu deve estar seco.

Esta etapa do processo ndo é obrigatéria.

SECAGEM




LIMPEZA

FLUXOGRAMA DA LIMPEZA

Aspirar

Limpar talao Escovar flancos .
internamente

Préxima etapa

Observacao:

Caso o pneu precise ser lavado, deve ser feito na etapa do recebimento, em seguida
secagem e apos deve ir direto ao setor de inspecao inicial.

OBJETIVO:

Executar a limpeza para facilitar a inspecao inicial dos pneus e evitar a contaminacao dos
demais setores do processo.

SETOR:

Ideal que seja isolado dos demais setores para evitar propagacado de sujeira.




PROCEDIMENTO:

Deve-se remover toda a sujeira contida interna, externamente e no taldo do pneu,
das seguintes formas:

- Para os talGes recomenda-se limpeza com Bufpal ou Solvulk.

- Para limpeza de flancos e banda de rodagem recomenda-se que seja feita através
de escovacdo ou lavagem.

LIMPEZA




EQUIPAMENTOS:
- Aspirador de p6 industrial ou sistema de exaustdo;
- Escova manual com cerdas de nylon ou aco;

- Lavadora de alta pressao.

i
T

Observacao:

Na existéncia de contaminacdes por dleos e/ou graxas recusar o pneu.




EXAME INICIAL DE CLASSIFICAGAO

FLUXOGRAMA DO EXAME INICIAL

=

Examinar Examinar Examinar
internamente talao flanco

Ver procedimento

?
produto ndo-conforme Aprovado?

Marcar

Segregar N.° reforma

Devolver ao Validar
cliente Ordem de Servico

Examinar
ombro

Examinar banda
de rodagem

Proxima etapa

OBJETIVO:

Selecionar ou classificar os pneus que estejam aptos ou ndo para a reforma ou reparacao.

SETOR:

O setor do exame deve ser bem iluminado para facilitar a visualizacdo de todas as avarias.




PROCEDIMENTO:

O operador deve certificar-se que as etapas anteriores de limpeza e secagem foram
realizadas.

Nesta etapa além do conhecimento técnico do operador, é necessdria avaliacdo visual
e a utilizagdo das mdos (tato) em contato com a superficie da carcaca.

Utilizando estes recursos (olhos/maos) é possivel identificar ondulagdes ou pequenas
bolhas onde ndo seriam encontradas somente na avaliacao visual.

Por ser uma etapa critica é importante manter uma rotina e executar o exame em 5
etapas listadas a seguir:




1- Exame interno:
Na parte interna do pneu deve ser verificado:
- Existéncia de perfuracdes, separacdo entre lonas, rachaduras radiais;

- Danos (avarias) que superam os limites previstos na Tabela de aplicacdo
de reparos OTR;

- Indicios de rodagem com baixa pressdo, apresentando dobras na lona da carcaga
ou ondulacdes perceptiveis ao tato como estrias e deformacdes;

- Variacdes de cor circunferenciais ou aspereza na zona de flexao que indicam
superaquecimento;

- Pneu sem camara apresentando separacdo do revestimento interno ou aberturas
na emenda deste revestimento, “liner”;

- Condicdes de reparos anteriores;

- Condicdes da duplagem.

EXAME INICIAL DE CLASSIFICAGAO

A



2- Taldo:
- Verificar deformacdes devido a montagem incorreta, dobras e arame quebrado;
- Pneu apresentando ebonitizagdo (degradacgao) e ou rachaduras cirfunferenciais;

- ATENCAO: Pneu apresentando danos na area dos taldes que atinjam elementos de
sua estrutura tais como a(s) lona(s) da carcaca ou o(s) aro(s) do(s) taldo(des), deve ser
desqualificado para reforma.

3- Ombro:

- Verificar a existéncia de estrias ou possiveis separacdes provocadas por
concentracdo excessiva de calor ou impacto.

- Com auxilio de martelo verifique possiveis deslocamentos.




4- Flanco:

- Verificar se existem cortes, avarias, deslocamentos, ondulacdes, marcas (dobras) que
indiguem rodagem com baixa pressao;

- Contaminacdes por 6leos e/ou graxas;
- Fadiga do pneu (borracha degradada por inUmeras micro rachaduras).

5- Banda de rodagem:

- Retirar objeto que esteja impregnado nesta area;

- Verificar o excesso de picotamento, desgaste irregular que possam ter atingido a
estrutura do pneu;

- Durante o exame na banda de rodagem, devem ser observados possiveis
deslocamentos. Em caso de ddvidas para confirmar a existéncia do deslocamento
abra a regiao afetada com vazador conico. Se confirmado, recuse o pneu.

EXAME INICIAL DE CLASSIFICACAQ




EQUIPAMENTOS:

- Maquina examinadora com boa iluminacdo, que permita girar o pneu.

FERRAMENTAS:
- Alicate;

- Faca;

- Martelo;

- Giz escolar;

- Turbina de baixa rotacdo entre
2.500 rpm e 3.500 rpm;

- Régua;
- Vazador conico.




DESBASTE OU RASPAGEM

FLUXOGRAMA DESBASTE / RASPAGEM

Definir o método Medi
ediro
pela ordem Desbastar ,
de servico perimetro

Permite ) fy—— Verificar
reprocesso! . textura eraio

Validar ordem
de servico

Devolver Préxima etapa
ao cliente

Segregar

OBJETIVO:

Remover a parte remanescente da banda de rodagem, deixando o pneu com as dimensdes
(de acordo com o dimensional das matrizes) e texturas corretas para aplicacdo da nova
banda de rodagem.

SETOR:

Ideal que seja limpo, amplo, com iluminacdo adequada e possua sistema de exaustao de
po6 e fumaca.




PROCEDIMENTO:
- Infle-o para conseguir uniformidade na raspagem (15 a 20psi);
- Verifique se os taldes se assentaram corretamente;

- Caso necessario, desbaste o pneu, preparando a carcaca para a raspagem.

Raspe o pneu partido do centro para as laterais, certificando-se que ao final, a sub-

banda apresente uma base de borracha suficiente para adesao e protecdo das lonas
de nylon e/ou cintas de aco.




Faca o avanco de cada passada de forma que ndao queime a borracha.

O aquecimento exagerado provocado por avancos muito grandes ou serra mal afiada,
provocam uma degradacado superficial da borracha que dificulta a adesado da ligacao.

Meca o perimetro com trena, medidor mecanico ou a laser.

Isto servira para garantir que o pneu esteja de acordo com os dimensionais
desejados.

DESBASTE OU RASPAGEM




IMPORTANTE

Meca o perimetro do centro e laterais para se certificar que a raspagem tenha sido feita
de forma uniforme.

Anote na ordem de servico o perimetro do pneu raspado.

Observacao 1:

E fundamental que a superficie raspada esteja limpa e com a textura adequada para o
processo, proporcionando uma 6tima aderéncia da nova banda de rodagem. A textura
recomendada é preferencialmente 5 ou 6.




Observacao 2:
Durante a raspagem podem aparecer defeitos ndo detectados no exame inicial,
como excesso de picotamento, deslocamento entre lonas entre outros, muitas vezes

obrigando a recusar o pneu.

Observacao 3:

Caso o pneu apresente danos que impecam a inflagem durante a raspagem, sera
necessario reparar antes de seguir no processo de reforma. O procedimento para a
correta reparacdo estd descrito neste manual.

DESBASTE OU RASPAGEM




EQUIPAMENTOS:
- Maquina para desbastar e raspar pneus;
» Medidor circunferencial;

- Esmerilhadeira elétrica (chicote) ou pneumética de baixa rotacdo entre 2.500 rpm
e 3.500 rpm.

FERRAMENTAS:

- Carbide de tungsténio; - Martelo de borracha;

- Jogo de serras; - Alicate de corte frontal;
- Pedra para afiar serra; - Giz escolar;

- Padrdo de textura; . Faca.

- Trena;




Limpar e preparar
as avarias

ESCAREACAQ

FLUXOGRAMA DA ESCAREACAO

Encaminhar para
setor de reparacao

Validar ordem Necessita
de servico conserto?

Encaminhar para
aplicacao de cola

OBJETIVO:

Limpar e preparar as avarias que atingiram o pneu, sejam elas no flanco, ombro e banda

de rodagem.

SETOR:

Deve ter cavalete que permita girar o pneu para a preparacdo das escareacdes, boa

iluminacdo e sistema de exaustdo de p6 e fumaca.




PROCEDIMENTO:
Gire o pneu e identifique os danos a serem escareados.




Utilizando-se de ferramental adequado, escareie o dano de modo céncavo removendo
a borracha solta, preparando a avaria de modo a evitar angulos retos ou muito abertos,

que dificultem a ancoragem do enchimento.

Recomenda-se ferramentas entre 2.500 a 3.500 rpm.

Faca a remocao da borracha e lonas/cintas soltas com chicote ou turbina de baixa
rotacdo com auxilio de escova emborrachada, serras ou disco de tungsténio.
Recomenda-se ferramentas entre 2.500 a 3.500 rpm.

Para cortar os cabos de aco danificados, com auxilio de pedra abrasiva, recomenda-
se turbina de alta rotacdo ou esmerilhadeira elétrica, entre 18.000 rpm e 22.000 rpm.

ESCAREAGAD




Remova a borracha queimada da area escareada com auxilio de uma escova latonada
(para pneus com cintas de aco) ou pino bola de tungsténio.

Remova o excesso de pd de borracha do pneu com escova de nylon ou pincel.

Avalie a necessidade de aplicacdo de reparos (manchao).

Se for necessario o pneu deve ser enviado para o setor de preparacao e aplicagdo de
reparos, sendo, para o setor de aplicacdo de cola.

Observacao 1:

Deve-se tomar cuidado de remover somente o que estd solto ou oxidado. A adesao
borracha com borracha sempre serd melhor do que borracha e nylon ou borracha
com acgo, portanto, a escolha do ferramental deve levar em conta o tamanho do dano.
Restrinja a area e extensdo da escareacdo ao minimo possivel.




Observacao 2:

O ar comprimido pode conter impurezas como 6leo, dgua, detritos de metal da tubulacao,
portanto o uso do mesmo para limpeza dos pneus nao é recomendado. Prefira escova
de nylon.

EQUIPAMENTOS:

- Esmerilhadeira elétrica (chicote) de baixa rotacdo (2.500 rpm a 3.500 rpm);
« Turbina pneumatica de alta rotacdo (18.000 rpm a 22.000 rpm);

« Suporte para escareacdo.

FERRAMENTAS:

« Alicate de corte; « Vazador cobnico;

« Pontas montadas; « Copo de tungsténio;

» Escova latonada; « Pino bola de tungsténio;

« Escova de a¢co emborrachada; « Escova de nylon ou pincel para limpeza;
« Discos de tungsténio; - Serras.

« Lapis de tungsténio;

ESCAREAGAD
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PREPARAGAO E APLICAGAO DE REPAROS

FLUXOGRAMA DA PREPARACAO
E APLICACAO DE REPAROS

Identificar e Escolher o Preparar a
avaliar o dano manchao area

Aplicaro Aplicaro
selante manchao

Validar
Ordem de Préxima etapa
Servico

Aplicar a cola

OBJETIVO:
Devolver ao pneu a mesma resisténcia na regido danificada.

SETOR:

Bem iluminado, com suporte para abrir os taldes, sistema de aspiracdo de pd e armario

para estoque de manchdes, colas e acessorios.




Escolha de manchoes - pneus diagonais

Para escolha do manchao é necessario saber a
capacidade de lonas do pneu.

TANTOS )¢

A A E 6

Os danos devem ser medidos na primeira lona externa,
desconsiderando as lonas de protecao.

PREPARACAO E APLICAGAO DE REPAROS




Dano nao estrutural

Lonas de > I
protecao b

Danos ndo estruturais ocorrem quando afetam 25% ou menos da estrutura principal.
(Exceto lonas de protecao)

Dano nao passante

@ Dano

Local de medicdo

Lonas de
protecdo

Danos ndo passantes ocorrem quando afetam entre 25% e 50% da estrutura principal.
(Exceto lonas de protecao)




Dano considerado passante

@ Dano

Local de medicdo

Lonas de
protecdo

ANWAUTO
o
3
)]

Danos passantes ocorrem quando afetam 50% ou mais da estrutura principal.
(Exceto lonas de protecao)

PREPARACAO E APLICAGAO DE REPAROS




Escolha de manchoes VT

Para a interpretacdo da tabela e escolha do manchdo correto da Vipal Borrachas, vamos
utilizar um exemplo para demostrar a légica da selecdo. Considerando um pneu 17.5-25
com um dano de 100mm na banda de rodagem.

edida do phne dpacCidade de
Pne Oona
p
DA ) DA f
Capacidade D (max.) mm
delonas ™45 25 [ 50 [ 75 | 100 | 125 | 150 | 175 | 200 | 225 | 250
| 1014 || 250 250 250 250 252 252 254 254 - -
1620 250 | 250 | 250 | 251 | 252 | 253 | 254 | 254 | 254 -
22 26 250 | 250 | 250 | 252 | 252 | 253 | 254 | 254 | 256 | 256 | 256
28 32 250 | 251 | 251 252 | 253 | 254 | 255 | 255 | 257 | 257 | 257
34.38 251 | 251 | 252 | 252 | 254 | 255 | 255 | 257 | 259 | 259 | 258252
40 44 251 | 251 | 252 | 253 | 255 | 257 |256/252 2571252 | 257/252 | 2581254 | 2581254
4650 251 | 251 | 253 | 254 |256/253 | 256/253 | 257/254 | 259/254 | 258/256 | 2597256 | 260/256
52 58 251 | 252 | 254 | 255 |256/253 | 2577254 | 257/254 | 259/254 | 259/256 | 2601256 | 261/257
L 60_ 251 | 252 | 254 | 256 |256/253 | 2577255 | 258/256 | 259/256 | 260257 | 261/257 | 261/257
DO Qe Ud U

p
DA 0 DA f
Capacidade D (max.) mm
de lonas 15 25 50 75 100 | 125 | 150 | 175 | 200 | 225 | 250
1014 250 | 250 | 250 | 250 | 252 | 252 | 254 | 254 > -
1620 250 | 250 | 250 | 251 252 | 253 | 254 | 254 | 254 .
22 26 250 | 250 | 250 | 252 | 252 | 253 | 254 | 254 | 256 | 256 | 256
28 32 250 | 251 251 252 | 253 | 254 | 255 | 255 | 257 | 257 | 257
3438 251 251 252 | 252 | 254 | 255 | 255 | 257 | 259 | 259 | 238252
40 44 251 251 252 253 255 257 256/252 | 257/252 | 257/252 | 258/254 | 258/254
46 50 251 251 253 254 256/253 | 256/253 | 257/254 | 259/254 | 258/256 | 259/256 | 260/256
52 58 251 252 254 255 256/253 | 257/254 | 257/254 | 259/254 | 259/256 | 260/256 | 261/257
L 60_ 251 252 254 256 256/253 | 257/255 | 258/256 | 259/256 | 260/257 | 261/257 | 261/257




d D A0 dd O eCd d e dO O ddno
% 010 e |ae qgue na tabela
»Ji A
Capacidade D (max.) mm
delonas oo 25 | 50 | 725 |[100]] 125 | 150 | 175 | 200 | 225 | 250
1014 250 | 250 | 250 | 250 | 252 | 252 | 254 | 254 5 5 5
1620 250 | 250 | 250 | 251 252 | 253 254 | 254 | 254 - >
22 26 250 | 250 | 250 | 252 | 252 | 253 | 254 | 254 | 256 | 256 | 256
28 32 250 | 251 251 252 | 253 | 254 | 255 | 255 | 257 | 257 | 257
34 38 251 251 252 | 252 | 254 | 255 | 255 | 257 | 259 | 259 | 23822
40 44 251 251 252 253 255 257 256/252 | 257/252 | 257/252 | 258/254 | 258/254
46 50 251 251 253 | 254 |256/253 | 256/253 | 257/254 | 2597254 | 2587256 | 2591256 | 260256
52 58 251 252 254 255 256/253 | 257/254 | 257/254 | 259/254 | 259/256 | 260/256 | 261/257
60_ 251 252 254 256 256/253 | 257/255 | 258/256 | 259/256 | 260/257 | 261/257 | 261/257
APOS Ide e opcoes de ao dicad
A
3 oe adas para o dano
»Ji A
Capacidade D (max.) mm
de lonas 15 25 50 7 100 | 125 | 150 | 175 | 200 | 225 | 250
10 14 250 250 250 250 || 252 || 252 254 254 - - -
1620 250 | 250 | 250 | 251 252 | 253 254 | 250 | 254 5 5
22 26 250 | 250 | 250 | 252 | 252 | 253 | 254 | 254 | 256 | 256 | 256
28 32 250 | 251 251 252 | 253 | 254 | 255 | 255 | 257 | 257 | 257
34 38 251 251 252 | 252 | 254 | 255 | 255 | 257 | 259 | 259 | 238252
40 44 251 251 252 253 255 257 256/252 | 257/252 | 257/252 | 258/254 | 258/254
46 50 251 251 253 254 256/253 | 256/253 | 257/254 | 259/254 | 258/256 | 259/256 | 260/256
52 58 251 252 254 255 256/253 | 257/254 | 257/254 | 259/254 | 259/256 | 260/256 | 261/257
60_ 251 252 254 256 256/253 | 257/255 | 258/256 | 259/256 | 260/257 | 261/257 | 261/257

PREPARACAO E APLICAGAO DE REPAROS




Procedimento para aplicacao do manchao

4VIPAL

UMPADOR QUINSCD
CHEMICAL CLEANER
LMPADCR QUINACE

Limpe a area com ativador de superficie Bufpal ou Solvulk.

Mantenha o pneu em posicao normal, sem abrir os taldes.

Posicione o manch&o no centro do dano e demarque o contorno com giz escolar.




o 5 70

Para evitar contaminagao e preservar as lonas internas, se deve raspar com cuidado
somente a area demarcada usando uma esmerilhadeira de baixa rotacao
(2500 a 3500 rpm) com carbide de grana fina.

A textura da area raspada deve ser 1ou 2.

Remover o pé de borracha na area raspada com uma escova fina e/ou aspirador a fim
de obter uma superficie limpa e seca.

Utilizar Ativador de superficie Bufpal ou Solvulk para limpar a area.

N&o use ar comprimido.

PREPARACAO E APLICAGAO DE REPAROS




Aplicar cimento vulcanizante na area a ser reparada aguardando a correta secagem do

cimento, ndo use artificios para a secagem e evite contato direto com drea previamente
preparada.

Atencao: NAO USE cola inflamével perto de fogo, chama ou outra fonte de ignic&o.

Observacao:

Para reparos a quente utilizar cola vulk e manchdo a quente seguindo o mesmo procedimento.

Remover o filme protetor do manchdo do centro para as extremidades mantendo

espaco para segurar o reparo e evitar contaminacdo da base.



SVIPAL

A aplicacdo do reparo deve ser com os taldes em posicao original, ndo abertos.
Alinhe o reparo de acordo com a drea demarcada, mantendo as setas de indicagdo
para os taldes.

Roletar o reparo do centro para as laterais, garantindo melhor adesao

e evitando oclusdo de ar.

PREPARACAO E APLICAGAO DE REPAROS




Aplicar selante nas bordas do reparo cobrindo a area raspada e protegendo o reparo
de possiveis infiltragcdes.

Por fim, deixe o selante secar por aproximadamente 10 minutos.

Quando a vulcanizagao ocorrer em autoclave de vapor direto ao invés de aplicar

selante nas bordas do manchao, recomenda-se aplicar uma camada de cola Vulk e
em seguida cobrir com ligacdo MB/AC ou borracha de acabamento.




Escolha de manchoes - pneus radiais

Para a interpretacdo da tabela e escolha do manchao correto, vamos utilizar um exemplo

para demostrar a Idgica da selecdo. Vamos considerar um pneu 24.00R35 com um dano

de 90mm na banda de rodagem.

PNEUS

6 RADIAIS 1

Medida do pneu:

Aro 29 a 35

o

26.5R 29 2400 R 35
33.25R 29
30/65R 29
775/65R 29
800/65 R 29
875/65R 29 RAC
18.00R 33
33.5R33 o B
37.5R33 35 35
35/65R 33 40 46
21.00R 35 :: :g
24.00 R 35 80 =
29.5R 35 %0 65
33.25R 35 105 56
37.25R 35 120 75
130 60
140 62
L 150 68 |

Posicao do dano:
Banda de rodagem

26.5R 29
33.25R 29
30/65R 29

775/65R 29
800/65R 29
875/65R 29

18.00R 33

33.5R33

37.5R33
35/65R 33

21.00R 35
24.00R 35

29.5R 35
33.25R 35
37.25R 35

PNEUS

RADIAIS

N

150

68 )

PREPARACAO E APLICAGAO DE REPAROS




Aro 29 a 35 PNEUS

6 RADIAIS 3

Tamanho do dano:

26.5 R 29 ©-90mm
33.25R 29 Meca a dimensao
30/65 R 29 do dano e
775/65R 29 identifique na
800/65 R 29 tabela.
875/65R 29 RAC
18.00R 33
7ona IR
. 35 35
Aro 29 a 35
35/65 R 33 20 26 ity PNEUS
21.00R 35 55 50 G RADIAIS
65 55
24.00R 35 = =
29.5R 35 90 ) 65
33.25R 35 105 56
120 75
37.25R 35 120 L 26.5 R 29
140 62 33.25R 29
\ 150 68 ) 30/65R 29
775/65R 29
800/65R 29
875/65R 29
4 18.00 R 33
33.5R33
—_— 37.5R33
Apods indique a 35/65R 33

opcao de manchao 21.00R 35

24.00R 35
29.5R 35

Manchéo indicado: 33.25R 35
RAC 65 37.25R 35

indicada para
o dano.

150 68 )

Procedimento para aplicacao do manchao

Para aplicacdo do manchdo RAC, aplica-se a mesma orientacdao da aplicacdao dos
manchoes VT.

Observacao:

Para manchdes RA OTR se faz necessario o revestimento com ligagcao MB/AC ou ligacao
OTR, antes da aplicacdo no pneu.




APLICAGAO DE COLA

FLUXOGRAMA DE APLICAGCAO DE COLA

Inicio

Limpar e Anotar o
reexaminar Aplicar cola horario na
O pneu OS e validar

Proxima etapa Secagem

OBJETIVO:
Reexaminar as etapas anteriores.

Garantir a adesao necessdria entre o pneu e o Camelback para permitir a sua fixacao até
que o conjunto seja vulcanizado.

Proteger da oxidacdo a area raspada do pneu.

SETOR:

Ambiente com exaustdo e boa ventilacdo sem contaminacdo por pé e presenca de
umidade.

PROCEDIMENTO:

Avalie se as etapas anteriores foram finalizadas corretamente.




Limpe o pneu com uma escova macia (nylon) e internamente limpe com aspirador
de pé.

Aplique cola em camada fina e uniforme.

Apods aplicacdo da cola, verificar a existéncia de acimulos pontuais do produto, se
existir, distribua na drea com pincel.




Verifique a completa secagem da cola antes de continuar o processo de reforma.
O tempo de secagem varia de acordo com a temperatura e a umidade relativa do ar.

Portanto, cada reformador deve estabelecer seus padrdes a partir das
condi¢des do clima de cada regido.

Para garantir que a cola esteja seca, faga um teste de “tack” com um pedaco de
Ligacdo MB/AC ou Borracha de acabamento de aproximadamente 3cm de largura
por 10 cm de comprimento, observando o seguinte procedimento:

+ Rolete 50% do comprimento da amostra de Ligacado
sobre a superficie raspada com cola;

- Remova o plastico protetor. Em um angulo de 90° puxe a Ligacdo, se a mesma
oferecer resisténcia e esticar a cola esta pronta para que o pneu possa dar
sequéncia a préxima etapa.

- Se ao puxar, a Ligacdo se desgrudar da area com facilidade,
o tempo de secagem deve ser ampliado.

Observacao 1:

Apds esta etapa, deve-se ter o cuidado para que a superficie na qual foi aplicada a cola
ndo seja contaminada com toque de mdos ou qualquer outro objeto e também nao role
sobre o piso.

APLICAGAO DE COLA




Observacao 2:

Apds a aplicacdo da cola o pneu deve receber a cobertura em um periodo de no maximo
2 horas. Passado este tempo a cola deve ser aplicada novamente.

Observacao 3:

Regides onde ocorrem temperaturas de 12°C e com presenca de umidade acima de
90% recomenda-se o uso controlado de um tunel de secagem de cola, observando os
seguintes parametros:

- Temperatura interna do tunel: 35°C + 5°C;

- Tempo de permanéncia do pneu no tunel: 20 minutos.

EQUIPAMENTOS:

- Cavalete com girador automatico;

- Bomba pulverizadora de cola;

- TUunel de secagem;

- Cabine de aplicacdo de cola com exaustao;

- Recipiente para a colocacao da cola.

FERRAMENTAS:
- Pincel; « Bico aspersor.




ENCHIMENTO

FLUXOGRAMA DE ENCHIMENTO

Inicio

Verificar a

Definir pela ordem de servico

secagem Orbitread ou manta

da cola

Manta ou

Orbitread camelback

Posicionar Posicionar
O pneu O pneu

Encher as escareagdes
mais profundas
com miniextrusora

Preencher todas
as escareagoes

Aplicar lona Aplicar lona

Préxima etapa Préoxima etapa

OBJETIVO:
Encher as avarias escareadas.




SETOR:

Bem iluminado e isento de impurezas.

Com o pneu posicionado na roletadeira, se necessario, infle a uma pressdo de 15 a 20
psi, mantendo centralizado em todos os planos (vertical e horizontal).

Caso exista grandes preenchimentos recomendamos utilizar fio de algodao que fara
funcdo de degasador.




Com extrusora aquecida a 75°C + 5°C encha as escareagdes com Borracha de Ligacao
MB/AC Perfil, Perfil Multiuso AC ou com auxilio de um martelo utilizar Mistura V5 para
Ligacdo Especial devidamente aquecida, nivelando com a superficie do pneu.

Em escareacdes grandes ou pela opcdo de ndo utilizar a extrusora, os enchimentos
podem ser feitos manualmente com Mistura V5 para Ligacdo Especial.

ENCHIMENTO COM PERFIL




Se a carcaca estiver danificada, com excesso de picotamento, lonas expostas e/ou
fadigadas, recomenda-se a aplicagao de lona de nylon emborrachada.

Apos finalizar o processo de enchimento das escareacdes, deve-se aplicar uma
camada de ligacdo MB/AC, em tamanho maior que a lona de nylon angular que sera
aplicada posteriormente.




Aplique a primeira camada de lona angular em toda a circunferéncia do pneu.

Aplique a segunda camada de lona angular, em tamanho menor que a primeira (50mm),
no sentido inverso da primeira, para seguir o tipo de construcdo da carcaca.

ENCHIMENTO COM PERFIL




Apds aplicacdo da banda de rodagem, rolete o pneu do centro para as laterais para
que seja eliminado todo ar ocluso.

EQUIPAMENTO:

- Extrusora.

FERRAMENTAS:

- Conjunto faca quente; - Rolete.




COBERTURA

OBJETIVO:

Aplicar no pneu a nova banda de rodagem.

SETOR:

Bem iluminado e isento de impurezas.

Aplicacao de camelback CVBR

FLUXOGRAMA DE APLICAGCAO DE CAMELBACK CVBR

——

Selecionar Aplicar o
o camelback produto

Ajustar e
costurar a
emenda

. Aplicar

lateral




PROCEDIMENTO:

Identifique o camelback de acordo com a ordem de servigo.
Se necessario cortar um pedaco ou apenas limpar com Bufpal/Solvulk e escova de aco.

Posicione o pneu na maquina e infle-o com 15 a 20 psi.

Remova um pedaco do plastico do camelback, evitando contato com a ligacdo,
centralize e fixe uma das pontas no pneu.




Com cuidado siga aplicando o camelback removendo parcialmente o plastico e
observando a boa centragem do mesmo sobre o pneu.

e g
= |

Para uma correta e perfeita juncdo da emenda do camelback, o comprimento do

mesmo devera ter de 10 a 15 mm a mais que o perimetro do pneu e com o auxilio
de uma régua metalica, posicione as extremidades, bata com o martelo de borracha
aumentando a pressao da emenda e fixe-as com um ferramental adequado.

COBERTURA




Utilize os roletes de maneira adequada, preservando as dimensdes do camelback.

Trabalhando sempre, do centro para as bordas, eliminando o ar ocluso sob o
camelback.

Se for necessdrio fazer acabamento lateral, passe uma fina camada de cola e aplique

Antiquebra Passeio nas laterais.




Meca o perimetro para conferéncia de medidas.

Observacao:

A Vipal Borrachas ndo recomenda a utilizacdo de calcos de borracha, esta pratica é de

total responsabilidade do reformador.

EQUIPAMENTOS:
- Roletadeira;

- Esteira ou suporte para apoio do produto.

FERRAMENTAS:
- Martelo de borracha; - Conjunto faca quente;
- Trena; « Escova de aco.

- Régua metalica;

COBERTURA
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Aplicacao de Camelback em Orbitiras

FLUXOGRAMA DE APLICACAO
DE CAMELBACK EM ORBITIRAS

Ajustar o Aplicaro s
: Proxima etapa
equipamento produto

PROCEDIMENTO:

Posicione o pneu no equipamento e infle a uma pressao de 15 a 20 psi.
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Ajuste o equipamento de acordo com a medida do pneu e inicie a aplicacdo.

Mantenha a temperatura do produto entre 75°C e 90°C.

Observacao 1:

E importante que se faca a pesagem da carcaca antes e apds a cobertura para que
seja identificada a quantidade de material utilizado.

COBERTURA




Observacao 2:

Em caso deinterrupcdes maiores que 10 minutos, retire o produto que estiver na extrusora
para evitar a pré-vulcanizacao.

Observacao 3:

Para um melhor processo de vulcanizacao (reducdo de falhas por moldagem ou redugao
de risco de pré-vulcanizacdo) recomenda-se vulcanizar o pneu logo apds a aplicacdo da
tira. Em caso de uso fora das condicdes descritas, consulte Equipe Vipal para orientacdes.

EQUIPAMENTOS:
« Orbitread.

FERRAMENTAS:

- Trena; - Pirometro.




Inicio

Definir a
quantidade
de material

Préxima etapa

PROCEDIMENTO:

Aplicacao de camelback em mantas

FLUXOGRAMA DE APLICACAO
DE CAMELBACK EM MANTAS

Pré-aquecer
0 composto
de rodagem

Roletar

Preparar
e aplicar
ligacao OTR

Preparar e
aplicar composto
de rodagem

Definir a circunferéncia do(s) pneu(s) raspado(s) e coberto(s), considerando a base ou
pé de borracha. (Medidas em mm).

COBERTURA

A



Calcular quantos quilos de composto serd necessario para cobertura do(s) pneu(s), pesar
a borracha mantendo uma margem de 15% a 20% para mais.

PERIMETRO DO PNEU COBERTO

PD

Onde: PPC = Perimetro do Pneu Coberto
@IM = Diametro Interno da Matriz

PD = Profundidade do Desenho

ESPESSURA

E=PDx*FS

Onde: E = Espessura
PD = Profundidade do Desenho
FS = Fator de Seguranca 1,05 (5% de seguranca)




PERIMETRO DO PNEU RASPADO

PPR = PPC — (E 2 *x )

Onde: PPR = Perimetro do Pneu Raspado
PPC = Perimetro do Pneu Coberto
E = Espessura

PESO DA MANTA

Peso = PPC+ExLx+«DxFS

Onde: PPC = Perimetro do Pneu Coberto
E = Espessura
L = Largura da Massa
D = Densidade Composta
FS = Fator de Seguranca

COBERTURA




Cortar o composto de rodagem em pedacos para aquecer, gerar mais tack/coesao,
facilitando assim o manuseio.

Com o cilindro ajustado e refrigerado, adicionar o composto atentando
para que o banco de massa ndo ultrapasse 20 cm (aproximadamente)
ou a linha limite do mancal.




Observacao 1:

Sugere-se que seja identificada uma linha limite nos mancais do cilindro para padronizacao
do trabalho.

Dar inicio ao aquecimento do composto passando pelo cilindro, realizando de 05 (cinco)

a 06 (seis) cortes. O tempo de aquecimento € aproximadamente de 5 a 10 minutos.

Observacao 2:

Em épocas mais frias pode ser necessdrio aumentar o nimero de cortes, isto serd feito
dentro das condicdes de cada reformador.

COBERTURA




Durante o aquecimento do composto, manter a temperatura na faixa de 80°C a 85°C.

Caso a temperatura venha aumentar durante o processo, verificar a refrigeracdao do
cilindro, volume de dgua ou mesmo uma deficiéncia na troca de calor (falta de agua).
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Apos o aquecimento do composto, retirar bobinas de 15 a 20 kg e armazenar as mesmas
em estrados de forma que fique um espaco entre os rolos facilitando a ventilacao. As
bobinas devem ser formadas de modo que fique um espaco no centro para ventilacdo.




Apds o pré aqguecimento do composto de rodagem, aplique a ligagao OTR,
utilizando no mesmo procedimento do composto de rodagem, podendo ser aplicada
diretamente no pneu ou reservar em carretéis.

Dar continuidade a preparacdo da borracha para cobertura do(s) pneus(s) aquecendo

0 composto passando novamente pelo cilindro e retirando com a espessura de
7,0 mm a 10,0 mm, armazenando-as em esteira ou carretel.

COBERTURA




Aplicar de imediato no pneu a quantidade de composto necessdria para a cobertura.
As camadas sao de acordo com o tamanho de cada pneu e altura do desenho,
conforme definido no inicio do processo.

Observacao 4:

Durante o aquecimento do composto para a cobertura do(s) pneu(s) o procedimento

deve ser continuo no cilindro, passando uma bobina em seguida da outra para nao
haver falha.




Com o pneu coberto, definir e demarcar a largura do piso do pneu.

Proceder com a roletagem partindo do centro para os ombros descendo por toda

area raspada. A roletagem pode ser feita manta por manta se for retirada por esteira
ou de uma Unica vez se for por carretel. Este procedimento sera feito de acordo com
as condicdes do cliente.

COBERTURA




Observacao 5:

Em ambos os sistemas de roletagem pode haver a necessidade de ajustes nas medidas
para que o pneu fique no tamanho correto.
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Apds a roletagem, retirar o excesso de material.

Pneus com desenho para vulcanizacdo em autoclave: Apds a cobertura, demarcar o

desenho escolhido através de um gabarito.



Colocar o pneu em uma vala ou suporte préprio para filetagem. Dar sequéncia a
filetagem do desenho obedecendo ao modelo escolhido, profundidade e base.

Observacao 6:
A base para pneus reformados em autoclave fica em torno de 10 mm a 15 mm.

Geralmente ap0ds a filetagem ocorrem algumas fissuras entre as camadas de

borracha, estas fissuras devem ser vedadas com ligacado e cola.

COBERTURA




Observacao 7:

- O ndo fechamento destas fissuras antes que o pneu seja levado a vulcanizagdo, podera
ocorrer infiltracdo de ar e vapor, gerando separacdo/descolamento entre as camadas.

- Nao utilizar borracha de ligacao MB/AC em pneus que forem cobertos com borracha
passada pelo cilindro, pois isso ird ocasionar na pré-vulcanizacao da ligacao e posterior
soltura total da manta.

EQUIPAMENTOS:

- Cilindro; - Esteira ou suporte para apoio do produto;
- Roletadeira; - Frizador.

FERRAMENTAS:

- Martelo; - Conjunto faca quente;

- Trena; - Gabarito;

- Giz; - Pirbmetro.




VULCANIZAGAO

OBJETIVO:

Esta etapa tem como funcdo a troca das propriedades fisicas da borracha de um estado
plastico para um estado elastico, isso tudo através de tempo, temperatura e pressdo para
que se obtenha adesdo adequada da borracha ao pneu.

SETOR:

Ideal que seja amplo para permitir um bom manuseio dos pneus.

Vulcanizacao em Prensa

FLUXOGRAMA DE VULCANIZAC_;AO EM PRENSA
Aquecer a matriz

até a temperatura Montar o pneu
de vulcanizacao

Colocar o pneu
na prensa

Inflar o pneu Fechar a prensa e
até a pressao conectar a
indicada mangueira de ar

Marcar
o tempo

Préxima etapa




REFUEME ©m
_ MATRIRES —

PROCEDIMENTO:

O equipamento devera estar devidamente montado com a matriz correspondente
ao pneu (sem folgas entre os setores) e aquecida a temperatura de 150°C + 2°C
na matriz. Importante que durante este processo o equipamento fique totalmente

fechado evitando perda de calor.

Monte o pneu com saco de ar, protetor e roda.

Antes de colocar o pneu na matriz, se necessario, passe desmoldante.




Coloque o pneu na maquina, centralizando na matriz, sem deixar folgas entre os
setores, a fim de evitar a formacao de “degraus”.

y

Gvipay

Conecte a mangueira de ar e infle de 130 a 150 psi.

Observacao 1:

Para pneus com alta lonagem (28 lonas ou acima) recomendamos 160 psi, importante
verificar condicdes do equipamento e orientacdes do fabricante.

VULCANIZAGAD
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TEMPERAT

“DESL. LIGA BESINE INFLAR  AQUECIM. FIM

Mantenha na maquina pelo tempo determinado conforme orientacdao da equipe
técnica Vipal.

Observacao 2:

Para determinar o tempo de vulcanizacdo, € necessario conhecer a real evolucao da
temperatura, no ponto mais critico de aquecimento através de um pirbmetro calibrado e
calcular a porcentagem de vulcanizacao.

A Vipal possui um programa especifico para este calculo.

O tempo de vulcanizacdo deve ser determinado de acordo com o tipo de camelback e a
espessura do mesmo.

EQUIPAMENTOS:

- Prensas.

FERRAMENTAS:

- Macaco pneumatico.




Vulcanizacao em Autoclave

FLUXOGRAMA DE VULCANIZACAO EM AUTOCLAVE
(VAPOR DIRETO)

Inicio

Cologue o Selecione o .
pneu na Inicio do ciclo
autoclave O programa

Préxima etapa

PROCEDIMENTO:

De acordo com pneu e a quantidade de material aplicado, ajustar o tempo,
temperatura e pressao. Consulte a equipe técnica Vipal.

EQUIPAMENTOS:

- Autoclave.

VULCANIZAGAD




DESMONTAGEM DO PNEU

FLUXOGRAMA DA DESMONTAGEM DO PNEU

Remover os
acessorios
e armazenar

Retirar o pneu

do equipamento

Préxima etapa

OBJETIVO:

Desmontar o pneu depois da vulcanizagao.

SETOR:

Ideal que seja amplo para que permita classificar e armazenar os acessorios como rodas,
protetores e sacos de ar.




TodlA S

PROCEDIMENTO:

Retire o pneu do equipamento com auxilio de ferramental adequado.

Em local apropriado remova as duas partes da roda e armazene.

DESMONTAGEM DO PNEU




Remova os acessorios e armazene (saco de ar e protetor).

Observacao:

Recomendamos deixar o saco de ar e o protetor descansar entre um ciclo e outro.




INSPEGAQ FINAL

FLUXOGRAMA DA INSPECAO FINAL

Inicio

Examinar o pneu Examinar o pneu
internamente externamente

Permitir
reprocesso?

Reprocessar Esta OK?

Fazer o
acabamento

|dentificar Validar ordem
e armazenar de servico

OBJETIVO:

Garantir que o pneu reformado esteja em conformidade com a analise critica do pedido
e do padrdo Vipal de qualidade e acabamento.

SETOR:

Ideal que seja amplo, bem iluminado e que permita classificar os pneus prontos, por
vendedor, cliente ou data.




PROCEDIMENTO:

Examine o pneu (preferencialmente quente) na parte interna, certificando-se de que nao
haja separac¢des internas, reparos com bolhas e liner solto.

Externamente, verifique deslocamentos, falhas na vulcanizagcdo e acabamento.

Observacao:

Em caso de defeito no servico executado, sendo possivel, reprocessar o pneu. Se nao,
raspe-o, coloque-o na area de material ndo conforme, identifique o problema e informe
o cliente via laudo técnico.




Mantenha o pneu, preferencialmente, na posicdo horizontal para o resfriamento.

Elimine as rebarbas.

INSPEGAO FINAL




Com auxilio de uma esmerilhadeira elétrica, remova 0s excessos de borracha na lateral
do pneu.

Pinte o pneu.




Identifique o pneu e armazene na area destinada para produtos acabados.

EQUIPAMENTOS:

- Maquina examinadora com iluminagao.

FERRAMENTAS:
- Politriz;

- Esmerilhadeira elétrica.

INSPEGAQ FINAL




INTERPRETAGAO DO PNEU OTR

As inscricoes estampadas nas laterais de um pneu indicam suas principais caracteristicas.
No quadro abaixo apresentamos um exemplo das principais marcacdes que aparecem

nas laterais de um pneu.

XXPLY RATiG
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Significado marcacées 14.00-24 G2/L2 35/65-33 L-5
9 ¢ Capacidade 12 lonas Capacidade 30 lonas
Nom? do fabricante VP 1 VP 1

e tipo do pneu
Largura nominal da sec¢do 14 35
em polegadas
Série técnica - 65
Tipo de estrutura ( - ) Diagonal (- ) Diagonal
Diametro nominal do aro 24 33
em polegadas
Capacidade de carga 12 30
Sentido da rotacao ) )
(quando aplicavel)
Matricula xxx000 xxx000
Tipo de servico G2/L2 L-5
Simbolo de velocidade NA NA
Pneu versdao com camara Tube Type -
Pneu versdo sem camara - Tubless




7331SINO

35/65 R33
Significado marcacgoes (Tubeless radial steel) :4'00 R.35
Type A X*D2 tar ratlng
Nome do fabricante Vipal VP 1 Vipal VP 2
e tipo do pneu
Largura nominal da sec¢ao 35 24
em polegadas
Série técnica 65 -
Tipo de estrutura ( R ) Radial ( R) Radial
Diametro nominal do aro 33 35
em polegadas
Capacidade de carga 32 *
Sentido da rotacao i i
(quando aplicavel)
Matricula xxx000 xxx000
Tipo de servico XRD-Type A RT - 4A+
Simbolo de velocidade NA NA
Pneu versao com camara - -
Pneu versdao sem camara Tubless Tubless

INTERPRETAGAO DO PNEU OTR




INFORMAGOES TECNICAS SOBRE PNEUS OTR

“E” PNEUS PARA MAQUINAS DA TERRAPLANAGEM - “EARTHMOVING”

. Tipo MAXIMO
Cddigo Desenho .
de servico  yelocidade km/h Distancia (ciclo) km
E-1 Raiado Transporte 65 8
E-2 Tracao Transporte 65 8
E-3 Tracado especial Transporte 65 8
E-4 Tracao especial Transporte 65 8
rodagem profunda
E-7 Flutuacao Transporte 65 8

“L” PNEUS PARA MAQUINAS CARREGADEIRAS - “LOADER AND DOZER”

Cadigo Desenho T|po. Velocidade km/h  Distancia (ciclo) m
de servico
L-2 Tracao Carregamento 10 152
L-3 Tracao especial | Carregamento 10 152
L-4 Tracdo especial Carregamento 10 152
rodagem profunda
Tracao especial
L-5 rodagem extra Carregamento 10 152
profunda
L-3S Liso Carregamento 10 152
L-4S Liso Carregamento 10 152
rodagem profunda
Liso
L-5S rodagem extra Carregamento 10 152
profunda

Fonte: ALAPA — Associacdo Latino Americana de Pneus e Aros

y



“G” PNEUS PARA MAQUINAS NIVELADORAS - “GRADER”

Cadigo Desenho TIpO. Velocidade km/h  Distancia (ciclo) m
de servico
G1 Raiado Nivelamento 40 Sem Limite
G2 Tracao Nivelamento 40 Sem Limite
G3 Tracao especial Nivelamento 40 Sem Limite

Tracao especial

G4 rodagem profunda

Nivelamento 40 Sem Limite

“C” PNEUS PARA MAQUINAS COMPACTADORAS - “COMPACTOR”

Cadigo Desenho Tlpo- Velocidade km/h  Distancia (ciclo) m
de servico
C1 Liso Compactacao 10 Sem Limite
Cc2 Ranhurado Compactacao 10 Sem Limite

Fonte: ALAPA — Associacdo Latino Americana de Pneus e Aros

INFORMAGOES TECNICAS SOBRE PNEUS OTR




RESIDUOS

Coleta Seletiva de Lixo:

O correto gerenciamento dos residuos sdélidos na reforma de pneus favorece a
organizacao e a gestdao ambiental do empreendimento.

Verifique a legislacdo de seu pais para a destinagao correta. No Brasil a resolugao do
CONAMA estabelece cédigo de cores para diferentes residuos, que sdo apresentados
a seguir.

™Y ™Y ™Y

Papel / Papelao Plastico Vidro Metal Madeira

< = S
Residuo Residuo Residuo Residuo Residuo
geral nao Ambulatorial  Radioativo Organico Perigoso

reciclavel ou e de Servicos
misturado, ou ¢

contaminado de Saude
nao passivel
de separacao



- Tucho de papeldo, papeldo, papel;

- Plasticos, plasticos de bandas, camelback e ligacao;

- Papel, plastico, panos, estopas e qualquer outro material
contaminado com tinta, cola, graxa, dleo, solvente;

- Vassouras, canetas diversas (acrilico), escovas, pano de nylon,
bracadeiras, isopor, giz, rétulos/etiquetas/fitas adesivas, papéis
especiais (celofane, carbono, encerado, metalizado, plastificado
ou laminado, balas e biscoito), copos descartaveis;

RESIDUOS




- Embalagens metaélicas de produtos Vipal, metais em geral;

- Terra do pneu, cascas/restos de alimentos, papel
higiénico e residuos sanitarios, cortes de grama e folhas,
papel sujo com déleo de cozinha.

Observacao:

Nao existe uma cor definida para recipiente que acondicione residuos de borracha,
pé de borracha, raspa de banda, de pneu, borracha vulcanizada, bandas, envelopes,
varredura e borracha proveniente da matriz do pneu. A prépria empresa deve adotar
uma cor diferente das existentes para identificar este residuo, na Vipal foi adotada a cor

BEGE.

Residuo Destinacdo

Papel Venda para reciclagem ou doacao.

Plastico Venda para reciclagem ou doacao.

Metal Venda para reciclagem ou doacao.

Residuo Contaminado - Perigoso Aterro ou co-processamento (gera custo).
Venda para reciclagem ou doagdo.
Raspa de Borracha - P p g . &
Pode ser utilizada como matéria prima em outra empresa.
Residuos Gerados na Limpeza Classificado como residuo organico.




TUBULAGOES INDUSTRIAIS

Cores das tubula¢des industriais conforme norma da ABNT NBR 6493/2019 (Brasil),
para outros paises consultar legislacdo local.

Aplicacdo

Vermelho - Seguranca Agua e outras substancias destinadas a combater incéndios.

Amarelo Gases nao liquefeitos.

Produtos sob pressao - Ar comprimido.

Azul - Seguranca

Cinza claro Vacuo.
Branco Vapor.
L. Inflamaveis e combustiveis de baixa viscosidade
Aluminio . . g
(diesel, gasolina, querosene, lubrificantes, solventes).

Laranja - Seguranca Produtos quimicos nao gasosos (por exemplo: acidos).

Agua - Exceto a de combate a incéndios.

Marrom - Canalizacao Materiais fragmentados (minérios, petréleo bruto).

Cinza escuro Eletrodutos.

Inflamaveis e combustiveis de alta viscosidade
(6leo combustivel, asfalto, piche).

Alcalis (exemplo: soda caustica).

Lilas (purpura)

Fonte: ABNT NBR 6493/2019.




REFERENCIAS

ABNT NBR 6493/2019 — Emprego de cores para identificacdo de tubulacdes industriais
NBR NM 224/2003 — Conjunto pneumatico - Terminologia
Manual de Normas Técnicas ALAPA - Associacado Latino-Americana de Pneus e Aros

Resolucdo CONAMA - Estabelece o cédigo de cores para os diferentes tipos de residuos,
a ser adotado na identificacdo de coletores e transportadores, bem como nas campanhas
informativas para a coleta seletiva.

ANOTAGOES
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BORRACHAS

CENTRAL DE ATENDIMENTO VIPAL

Av. Severo Dullius, 1395
Sao Joao - Porto Alegre /RS - Brasil
CEP: 90200-310
Tel. para capitais: +55 51 3004 0505
Tel. para demais localidades: 0800 750 1515
www.vipal.com.br - vipal@vipal.com.br



