TREINAMENTO

APLICACAO DE
MANCHOES BRIT
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O PNEU RADIAL
COMPOSICADO

0 Banda de rodagem

(5) @ Cintura de protegdo
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@ Acento das cinturas

@ Ombro




O PNEU DIAGONAL
COMPOSICADO

0 Banda de rodagem

» @ Flanco ou lateral
////%/// /_\ © Carcaca

9 Aro do talao




O PNEU
COMPOSICADO

€ Nome do fabricante

@) Modelo do pneu

© Medida do pneu

@ Estrutura radial

6 Diametro do aro em polegadas
® Pneus com cdmara

6 Indice de capacidade de carga
@ Quantidade de lonas da carcaca




MANCHOES CONCORRENTES
SIMILARIDADES

Todos os manchoes existentes no mercado hoje
possuem similaridades:

@ Formato Retangular;
@ Lonas escalonadas;
© Lonas no sentido Radial;

@) Almofadas nas Extremidades;




MANCHOES CONCORRENTES
SIMILARIDADES
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O MANCHAO BRIT
DIFERENCIAIS

Formato trapezoidal

Lonas levemente

anguladas

Tirante de tecido
emborrachado especial




O MANCHAO BRIT

SUA CONSTRUCAO




O MANCHAO BRIT
FORMATO TRAPEZOIDAL




O MANCHAO BRIT
LONAS COM ANGULACAO

MANCHOES
TRADICIONAIS
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O MANCHAO BRIT
TIRANTE ESPECIAL




MATERIAIS NECESSARIOS
TABELA DE APLICACAO

TABELA DE APLICAGCAO

PNEUS
RADIAIS

Veiculo Medidas

CARRO PASSEIO 185 10
205 =
215
225

VEICULOS :g: - 12:’2 10
MEDIOS -
600 - 650 i i

700 - 750 25 25

1 cabo 1 cabo

)

8.25R

215/75R
235/75R 4 cabos 4 cabos

3 cabos 3 cabos

=3
L&

CAMINHAO 1 cabo 2 cabos

E ONIBUS anR2 2 cabos 3 cabos
1000R20

12R22.5 3 cabos 4 cabos

11R22.5

275/80R

4 cabos

2 cabos 2 cabos

12 : g:;?z'; 4 cabos 4 cabos
1200R20 6 cabos 6 cabos
13R22.5
315/80R

2 cabos 2 cabos

33:5'5,29;22205 4 cabos 4 cabos
395/80R20 6 cabos 6 cabos

1200R24
325/95R24

D& 1

CENTRO LADO E OMBRO REFORGU Atengao: Todos os valores apresentados acima

sdo resultado de experéincias e testes préticos. A
utilizagdo dos manchdes BRIT s4 atingird a méxima
qualidade, quando for aplicada por um técnica que
tenha o Certificado de Aplicagéo de Manchdes BRIT.

S A atuagio do técnico, no uso dos manchies, é parte
importante do processo e, por isso, ele deve sempre
PNEUS se atemtar 205 sequintes detalhes: 1. Deve ovalar

- - - se a carcaga do pneu estd em condigdes de ser
CONVENCIONAIS Tamanho do dano = d3 Tamanho do dano =d3 ~ Tamanho do dano = d3 |Gt oo

2. Respeitar as medidas méximas estabelecidas,
30 n 15a30|30a50 cabendo ao técnico definir se é necessdrio um

acréscimo ou redugée nas medidas, 3. A legislagio

Capacidade de lonas MANCHAOD NIA MANCHAO NIA MANCHAO NIA ey oF R £ ([ s G
montagem e instrugdes do fabricante devem ser
respeitadas.
6a8 1121234 *|12]|3]|4]|F* 2 4 E
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MATERIAIS NECESSARIOS
TABELA DE POSICIONAMENTO

COMO UTILIZAR OS MANCHOES

CONSERTO NO FLANCO

[ Area reparavel

1/3 Banda

*» Quando o dano € no flanco,
a melhor pratica requer gue ©
manchdo seja posicionado com
uma extremidade perto talao e
a outra ocupando 1/3 da banda
de rodagem.

* Quando o dano & no ombro,
a melhor pratica requer que o
manchao seja posicionado com
uma extremidade perto talédo e
a outra ocupando metade da
banda de rodagem.

CONSERTO NO OMBRO

1/2 Banda

@ Area reparavel

BANDA DE RODAGEM

@ Area reparavel

Limite

*» Quando o dano e na banda
de rodagem, a melhor pratica
requer que o manchdo seja po
sicionado no centro da banda,
sendo que suas extremidades
devem respeitar o limite da ban
da, ou seja, nac devem se es
tender até o flanco.

[ Area reparavel

ERROS COMUNS




MATERIAIS NECESSARIOS
GABARITOS




MATERIAIS NECESSARIOS
REGUA

AREA TECNICA (37) 99121-2283
AREA COMERCIAL (37) 99157-0032




MATERIAIS NECESSARIOS
FERRAMENTAS © Chicote elétrico de baixa rotacao

® Turbina pneumatica alta rotacao
€© Turbina pneumadtica baixarotagdo
@ Extrusora - furo de prego

© Carbide - tipocopo

@ Carbide - tipodisco

@) Carbide - tipopino

@ Jogo de Fresas

©) Ponta montada

() Escova de aco

¢ Vazador tipo Copo

(% Pincel

(B Sovela

(& Giz Branco




O PROCESSO
PASSO A PASSO

ESCOLHA DO
MANCHAO

INSPECAO
INICIAL

LIMPEZA

—
-

MARCACAO

APLICAGAO DO
MANCHAO

)
<= TEXTURA
o ROLETAR . 2 VULCANIZACAO




O PROCESSO
INSPECAO INICIAL

e Identificar todas perfuragdoes ocasionadas por pregos, vidros, pedras, dentre
outros. Tomando-se o cuidado de remové-los e detectar a necessidade de se aplicar
OuU nao o reparo BRIT.

e A parte interna do pneu € examinada quanto a quebras, separacoes de lonas,
cortes, cordoneis soltos, taloes danificados, arames quebrados e ‘liner’ deslocado.

e Os consertos anteriores devem ser examinados cuidadosamente e, caso
necessario, removidos e refeitos, para que nao corra risco de recusar o pneu.




O PROCESSO
LIMPEZA DO DANO

LIMPEZA EXTERNA




O PROCESSO
ESCOLHA DO MANCHAO

TABELA DE APLICAGAO

a abertura do dano »
R . B
Todas as medidas sdo em mm.

CENTRO

9l¢

PNEUS
RADIAIS

Veiculo Medidas

CARRO PASSEI0 185
205

215
225

VEiCULOS 165- 185
MEDIOS 195-215
600 - 650

700 - 750

1 cabo 1 cabo
8.25R 3 cabos 3 cabos

215/75R
235/75R 4 cabos

4 cabos

CAMINHAQ 1 cabo 1 cabo

E ONIBUS 1’&'};‘;:0 2 cabos 2 cabos

12R22.5 3 cabos 3 cabos
11R22.5
275/80R 4esbes

1 cabo 1 cabo

295/80R
1100R20
1200R20 4 cabos 4 cabos
13R22.5
315/80R

3 cabos 3 cabos

TRAILLER 1 cabo
385/65R22.5 3 cabos

395/80R20 4 cabos

1200R24

Atengio: Todos os valores apresentados acima

30 resultado de experéincias e testes priticos. A

o dos manchoes BRIT s6 atingird a méxima

e, quando for aplicada por um técaico que
Aplicagao de Manchix

i
qualida

A atuagio do téenico, na uso dos manchies, é parte

por , parisso,
se atentar aos seguintes detalhes: 1. D

DIMENSAO DO DANO

LADO E OMBRO REFORGO
&
o
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2
BIMEIHAISS Tamanho do dano = d3 Tamanho dodano =d3  Tamanho do dano = d3
13 23 222 I 2 D
Capacidade de lonas MANCHAO NIA MANCHAO NIA MANCHAO NIA
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LEITURA DA TABELA




O PROCESSO ~
TABELA DE APLICACAO

e 19 passo: consultar a medida do pneu. Cada linha da tabela representa uma medida
de pneudiferente.

e 20 passo: consultar onde foi o dano no pneu: centro (banda de rodagem), lado
(flanco) ou ombro. Os tipos de danos estao separados em colunas.

e Encontrar a intersecao dessas duas informacgoes, ou seja, na linha da medida do
pneu e na coluna correspondente ao dano do pneu vocé encontra o manchao
correto a ser utilizado no reparo.




O PROCESSO

TABELA DE APLICACAO

EXEMPLO: Um pneu 295/80R22.5 com um dano na Lateral com 4 cabos rompidos.

CENTRO

PNEUS
RADIAIS

2 cabos

3 cabos

4 cabos

2 cabos

/0

4 cabos

90

E ONIBUS 1000R20 10 10 7 cabos 90
E‘ 12R22.5 15 12 % cabos 100
11R22.5
70 15 4 cah 100
275/80R canus
30 25
3 5 5 2cabos | 110
295/80R )
1200R20 15 12 6cabos | 140
13R22.5
\'Ij E 315/80R 20 1
10 25
™l ™

6 cabos

100




O PROCESSO
POSIONAMENTO - FLANCO

« Quandoo dano é no flanco,

, a melhor pratica requer que o

M Area reparavel manchdo seja posicionado com

uma extremidade perto do talao e

a outra ocupando 1/3 da banda
de rodagem.

1/3 Banda




O PROCESSO
POSIONAMENTO - OMBRO

* Quando o dano é noombro,
a melhor pratica requer que o
manchao seja posicionado com
uma extremidade perto do talao
e a outra ocupando metade da
banda de rodagem.

= Area reparavel

1/2 Banda




O PROCESSO
POSIONAMENTO ERRADO - OMBRO

™ Area reparavel




O PROCESSO
POSIONAMENTO - BANDA DE RODAGEM

 Quando o dano é na banda de

, rodagem, a melhor pratica requer

M Area reparavel que o manchao seja posicionado

no centro da banda, sendo que

suas extremidades devem respel-

tar o limite da banda, ou seja, nao
devem se estender até o flanco.

Limite




O PROCESSO
POSIONAMENTO ERRADO - BANDA DE RODAGEM

™ Area reparavel

Limite




O PROCESSO
POSICIONAMENTO DO MANCHAO NO DANO

Nosso Gabarito:

Diferente dos outros manchoes existentes no
mercado, os manchoes BRIT, nao necessita ser
centralizado ao dano do pneu, pois possuem um
tirante especial de lonas texteis em toda sua
dimensao.

Por isso nossos gabaritos possuem um vazado
que facilita o posicionamento do dano, sem que
o0 manchao tenha que estar centralizado ao
dano, assim evitamos que o0s manchoes
terminem na “zona de flexao”, o que evita que o
manchao quebre durante a operacao do pneu.
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O PROCESSO

~S

MARCACAO

MARQUE COM GlZ

POSICIONE O GABARITO
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O PROCESSO
MARCACAO

Importante:

A utilizacao do giz de cera amarelo, ou
outra cor qualquer, pode ocasionar a
contaminacao do ferramental utilizado na
preparacao0 pode contribuir em falha na
aplicacao.

Isto se da pelo fato de que o giz de cera é
derivado de CFC que possui caracteristicas
impermeabilizantes e anti aderentes.

Para a correta demarcacao a partir da
utiizacago do gabarito, recomendamos a
substituicao do giz de cera pelo giz branco
escolar de gesso ou caulim.




O PROCESSO
TEXTURA

TEXTURIZE APAGANDO O GlIZ EXTREMIDADES SUAVIZADAS.—.ning'
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O PROCESSO
TEXTURA




O PROCESSO
COLA

APLIQUE COLA INTERNAMENTE APLIQUE COLA EXTERNAMENTE

Imterrma=satico

=0 A

=1



O PROCESSO
COLA

Tempo de secagem
Minimo 10 minutos e Maximo 4 horas




O PROCESSO
PLICACAO DO MANCHAO
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O PROCESSO
APLICACAO DO MANCHADO

J 3 %

>

CENTRALIZE O MANCHAO E COMECE APOIANDO O CENTRO, RETIRE UMA EXTREMIDADE
A RETIRAR O PLASTICO DO PLASTICO EM FORMA DE ROLO
PN
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O PROCESSO

APLICACAO DO MANCHADO
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MANTENHA O CENTRO PRESSIONADO, RETIRE
O RESTANTE DO PLASTICO ROLANDO O MANCHAO
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O PROCESSO
ROLETAR

ROLETE O MANCHAO DO CENTRO PARA POSTERIORMENTE ROLETE AS BORDAS
AS EXTREMIDADES DA LIGACAO PARA DAR ACABAMENTO
PN



O PROCESSO
ROLETAR

ROLETE A PARTE EXTERNA DE FORMA QUE AS EXTREMIDADES
ESTEJAM TOTALMENTE PRESAS A LIGACAO



O PROCESSO
SELANTE
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APLIQUE O SELANTE NAS EXTREMIDADES DO MANCHAO
COBRINDO TODAS AS TEXTURAS EXPOSTAS



O PROCESSO
PREENCHIMENTO

PERFIL ENCHIMENTO PERFIL ENCHIMENTO
LATERAL

BANDA DE RODAGEM

/

EXTERNAS NA BANDA
DE RODAGEM E OMBRO

- EXTRUSCORA AQUECIDA
I A 80° CELSIUS

EXTERNAS LATERAL

Nossas Borrachas:

Nossos dois perfis de enchimento sao
fabricados com compostos especificos:

- Banda de Rodagem com composto de
propriedades  resistentes a  abrasao,
lixamento, resiliéncia, entre outras;

 Lateral com composto de propriedades
resistentes a flexao, alongamento,
rasgamento e ruptura.

Estas borrachas sao resultado de anos de
estudo e acompanhamento da performance
dos pneus reparados em servico.



O PROCESSO
PREENCHIMENTO

PREENCHA AS EXTERNAS COM UMA EXTRUSORA ROLETE BEM CADA CAMADAS PARA
AQUECIDA A 75 (+ OU —5) GRAUS ELIMINAR TODO O AR



O PROCESSO
VULCANIZACAO

Vulcanizacao desmontado:

A combinacao na aplicacao dos reparos LRB + perfis
indicados (Banda de Rodagem, Lateral) gera a possibilidade
de wvulcanizar o pneu desmontado, ou seja, sem a
necessidade de utilizacao do Envelope, Innerlope e/ou
Camara de Ar e Roda.

Este processo conhecido como Monopressao gera uma
economia de custo por passadas na operacao, por nao ter a
necessidade de utilizacao dos acessorios de vulcanizagao.

TEMPERATURA TEMPO PRESSAO
B NIETTECEIHITES 150 minutos 45 libras
PO RSETTEG SN 120 minutos 45 libras




O PROCESSO
VULCANIZACAO

VULCANIZACAO EM AUTOCLAVE DESMONTADO

POSICIONE OS REPAROS
PARA BAIXO



O PROCESSO
ACABAMENTO

ACABAMENTO COM UMA LIXADEIRA FINALIZADO
COM CARBIDE




Rua Ponte Alta, 441
Bairro Sagrado Cora¢ao de Jesus

Formiga, MG — CEP: 35570-000
Telefone: (37) 3322-0841

E-mail: info@tap-rap.com

Site: www.britmanchoes.com



http://www.britinternational.com/

