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PROLOGO

TODOS SOMOS CONSCIENTES DE QUE EL AUTOMOVIL ES UNA COMBINACION
DE MATERIALES CUYO RESULTADO, ES UN MEDIO DE TRANSPORTE QUE POSEE VARIA-
DOS ATRIBUTOS.
SIN SUS PIEZAS DE HULE, NO PODRIA EXISTIR COMO LE CONOCEMOS HOY CON SUS-
MUCHAS VENTAJAS DE POTENCIAL Y COMODIDAD.
SIEMPRE QUE SE MENCIONA EL USO DE HULE EN LOS AUTOMOVILES LA MAYOR PARTE
DE LA GENTE, PIENSA INMEDIATAMENTE EN LOS NEUMATICOS PORQUE ESTA APLICA-
CION ES FACILMENTE VISIBLE, Y EMPLEA MAYOR "VOLUMEN DE HULE" QUE CUAL---
QUIER OTRO COMPONENTE.
EL NEUMATICO, ADEMAS DE SER EL ESLABON FINAL EN LA POTENCIA DEL MOTOR A-
LA CARRERA, Y DE PROPORCIONAR FRICCION PARA EL FRENADO, DEBE DE CUMPLIR-
TRES FUNCIONES COMPLEMENTARIAS: 1) SOPORTAR EL PESO DEL COCHE; 2) AISLAR
Y ABSORBER LOS CHOQUES DEBIDOS A LAS IRREGULARIDADES DE CAMINOS Y CARRE-
TERAS; 3) COADYUVAR EN LA DIRECCION DEL AUTOMOVIL.
SIN DUDA LA MAYORIA DE LOS PROGRESOS ALCANZADOS POR LA INDUSTRIA DEL NEU
MATICO ESTAN DIRIGIDOS A MEJORARLOS, DE MANERA QUE PUEDAN CUMPLIR MEJOR-
ESTAS FUNCIONES DENTRO DEL MARCO DE UNA SANA PRACTICA DE INGENIERIA.

EN LA ACTUALIDAD PUEDE ELEGIRSE ENTRE MUCHOS MATERIALES, Y VA-
RIACIONES DE CONSTRUCCION, PERO NO EXISTE EL NEUMATICO PERFECTO QUE OFREZ
CA UN COMPORTAMIENTO OPTIMO EN TODAS LAS FUNCIONES IMPORTANTES QUE DEBE-
TENER ASIGNADAS.
SE HA REALIZADO UN AMPLIO TRABAJO PARA EVALUAR LOS MERITOS DE LOS NEUMA-
TICOS DE DOS CAPAS, CUATRO CAPAS, CAPA EN ANGULO AL BIES, Y CAPA RADIAL-
CON CUERDA DE RAYON, NAILON O POLIESTER.
CADA TIPO DE NEUMATICO PRESENTA CIERTAS VENTAJAS, DEBIDO A LOS NUMEROSOS

REQUISITOS, ALGUNAS VECES CONTRADICTORIOS.
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ENCONTRANDQ QUE NUESTRA SERIE DE NEUMATICOS ES CADA VEZ MAS --
COMPLEJA, ANALOGAMENTE A NUESTRA SERIE DE COCHES, REQUIERE LA OFERTA DE
UNA AMPLIA Y VARIADA SELECCION DE PRODUCTOS PARA ADAPTARSE A LAS PREFE--
RENCIAS DEL CLIENTE.
EL NEUMATICO ELEGIDO POR EL INGENIERO DEL AUTOMOVIL TIENE QUE ADAPTARSE-
Y COMPLEMENTAR EL COMPORTAMIENTO ESPERADO POR EL CLIENTE EN LA ELECCION-
DE SU COCHE, PUES AL ADQUIRIR UNO DE GRAN POTENCIA, ESPERA ENORMES VELO-
CIDADES EN PROPORCION DIRECTA POR LAS CARACTERISTICAS EXCEPCIONALES DEL
NEUMATICO, LA UNIFORMIDAD DE ESTE, SIEPRE HA TENIDO UN INTERES ESPECIAL-
PARA EL INGENIERO, PUESTO QUE LA FALTA DE ELLO PRODUCIRIA RUIDO Y VIBRA-
CIONES EXCESIVOS.

ENTRE LAS METAS INMEDIATAS BUSCADAS EN EL DESARROLLO DEL NEUMA
TICO, SE ENCUENTRAN LA MEJORA DE LA TRACCION EN TERRENOS MOJADOS, DE LA
RESISTENCIA A LOS IMPACTOS Y DE LA DURACION.
EN EL ULTIMO LUSTRO (1968 - 1973) SE HA LOGRADO GRAN AVANCE AL REDUCIR -
LA RELACION DE "ALTURA A ANCHURA" PARA CONTINUAR OFRECIENDO LA MAYOR SE-
GURIDAD Y COMODIDAD PRACTICABLE, CUMPLIENDO LAS ESPECIFICACIONES DE LA -
INDUSTRIA DEL AUTOMOVIL. A MEDIDA QUE LA TECNOLOGIA AVANCE. TODO EL ES
TUDIANTADO DEBE CUMPLIR SIMULTANEAMENTE EN UNIR SU ESFUERZO EN BENEFICIO
DEL PROGRESO NACIONAL, MOTIVO POR EL CUAL, EL PRESENTE TRABAJO, TRATA DE
SER UNA PEQUENA COLABORACION, QUE, UNIDA A OTRAS MUCHAS, PUEDE LLEGAR A-
PARTICIPAR EN LA REALIZACION DE UNA ESTRUCTURA MEJOR PARA NUESTRA PATRIA.

NUESTRO MEXICO ACTUAL POSEE UN VESTUARIO INTELECTUAL PROPIO, -
VERSATIL Y APTO PARA CUBRIR LAS EXIGENCIAS DE NUESTRO SUELO.

LA MISION, ES MAS ELEVADA SI SOMOS CONSCIENTES Y RESPONSABLES -
PRA LOGRAR EN LA INDUSTRIA, UN AMBIENTE MUNDIAL.



INTRODUCCION

LA LLANTA NEUMATICA FUE INVENTADA EN 1887 POR JOHN BOYD DUNLOP,

UN ESCOCES RESIDENTE EN BELFAST AL TRATAR DE REMEDIARLE A SU HIJO EL TRA
QUETEAR EN UN TRICICLO DE INMISERICORDES RUEDAS MACIZAS; LA LLANTA ERA -
UN TUBO DE LONA FORRADO DE HULE Y LLENO DE AIRE COMPRIMIDO, MATERIAL DE
MAS MATERIAL DE MENOS, LA LLANTA NEUMATICA HA SEGUIDO SIENDO EL TUBO DE
ANTANO DURANTE LOS ULTIMOS 86 ANOS. UNA DE LAS RAMAS INDUSTRIALES DE --
MAS ARRAIGO Y TRADICION EN LA REPUBLICA MEXICANA, ES LA HULERA. |

ESTABLECIDA EN FORMA INCIPIENTE EN LOS PRIMEROS ANOS DE LA DECADA
DE 1920, HA IDO CRECIENDO Y DESENVOLVIENDOSE HASTA ALCANZAR EL GRADO DE
DESARROLLO QUE LA COLOCA DENTRO DE LAS INDUSTRIAS MAS IMPORTANTES DEL --
PAIS.
LA RAZON FUNDAMENTAL DEL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA HULERA, LA CONVIRTILO
EN TAN ALTO GRADO POR LA PREOCUPACION DE LOS INDUSTRIALES PARA ELABORAR-
ARTICULOS DE SUPERIOR CALIDAD, QUE SE PUEDAN COMPARAR CON LOS MEJORES --
DEL EXTRANJERO.
ES MUY VARIADA LA PRODUCCION DE LA INDUSTRIA HULERA, LLANTAS Y CAMARAS -
PARA AUTOMOVILES, CAMIONES, TRACTORES, AVIONES Y BICICLETAS, Y EN.GENERAL
PARA TODOS LOS VEHICULOS DE TRANSPORTE: MANGUERAS DE USO INDUSTRIAL Y =
DE USO DOMESTICO EN UNA VARIEDAD INCREIBLE, BANDAS TRANSPORTADORAS Y AU-
TOMOTRICES, SUELAS Y TACONES, TAPETES, TAPONES PARA USOS MEDICINALES, -
PISOS, ETC.

NO HAY ACTIVIDAD HUMANA EN LA QUE NO SE UTILICEN PRODUCTOS DE HULE, Y LA
INDUSTRIA HULERA MEXICANA GRACIAS A LA DIVERSIFICACION QUE HA LOGRADO --



PRODUCE TODA ESA ENORME VARIEDAD.

LAS LLANTAS SON EL PRODUCTO PRINCIPAL EN LA INDUSTRIA POR SU IM--
PORTANCIA ECONOMICA FABRICANDOSE DE ACUERDO CON LAS NECESIDADES TOPOGRA-
FICAS, CLIMATOLOGICAS, Y DE SERVICIO DE NUESTRO PAIS ESTANDO CONSIDERA--
DAS A LA ALTURA DE LAS MEJORES DEL MUNDO.

LA CAPACIDAD DE PLANEACION, Y FINANCIAMIENTO DE LA INDUSTRIA LLAN
TERA NACIONAL HA PERMITIDO HACER FRENTE AL RAPIDO Y CONSTANTE AUMENTO --
QUE LA DEMANDA POR LLANTAS NEUMATICAS PARA VEHICULOS AUTOMOTORES HA TENI
DO EN MEXICO DURANTE LOS ULTIMOS ANOS, SIN QUE SE HAYA CONFRONTADO PRO--
BLEMA ALGUNO DE ABASTECIMIENTO; MAS BIEN SE HA LOGRADO MANTENER LA CAPA-
FTDAD DE PRODUCCION POR ENCIMA DEL NIVEL DE DEMANDA.

AFORTUNADAMENTE ESTO SE PUEDE DECIR COMO REGLA GENERAL DE TODA LA INDUS-
TRIA NACIONAL, LA CUAL HA RECIBIDO LOS BENEFICIOS DEL DESARROLLO DEL --
PAIS, A LA VEZ QUE HA SIDO FACTOR IMPORTANTE EN ESE DESARROLLS®.

LA FABRICACION DE LLANTAS DE HULE DE TODAS CLASES, EXCLUYENDO LAS DE BI-
CICLETAS AUMENTO EL ANO DE 1968 EN 366 000 UNIDADES LLEGANDO A UNA CIFRA
RECdRD DE 3 010 000 SE CREE QUE LA PRODUCCION AUMENTARA MAS DE 500 000 -
UNIDADES A PARTIR DE 1974.

EL MEJORAMIENTO EN LOS NIVELES DE VIDA DE QUE MEXICO HA VENIDO --
DISFRUTANDO, HA RESULTADO EN UNA DEMANDA SIN PRECEDENTE DE MAS MEJORES -
MEDIOS DE TRANSPORTE, MAS MEXICANOS HAN DISPUESTO DE UN MAYOR MEDIO ECO-
NOMICO Y DE UN TIEMPO MEJOR PROGRAMADO PARA INVERTIR Y VIAJAR.

POR ELLO HA AUMENTADO Y CONTINUARA EN ASCENSO EL NUMERO DE LOS QUE PUE--
DAN OBTENER SU PROPIO AUTOMOVIL. EN SUMA EL NUMERO DE KILOMETROS QUE --



ANUALMENTE RECORREN TANTO LOS COCHES COMO LOS CAMIONES DE PASAJERQOS Y --/
CARGA ES CONSIDERABLE, DE AHI QUE EXISTA UNA DEMANDA DE LLANTAS{
EL NUMERO TOTAL DE AUTOMOVILES Y CAMIONES EN MEXICO SE SIGUE INCREMENTAN
DO EN MAS DE UN 91% DESDE 1960 PARA LLEGAR A LA CIFRA DE 1.600 000 AL FI
NAL DE 1972.

ESTE NOTABLE PROGRESO NO HA TOMADO POR SORPRESA A LA INDUSTRIA ME
XICANA DE MANUFACTURA DE LLANTAS, COMO LO REVELAN LOS INCREMENTOS EN LAS
CIFRAS DE PRODUCCION MENCIONADOS AL COMIENZO. TODAS LAS EMPRESAS LLANTE
RAS HAN AUMENTADO LA CAPACIDAD DE SUS PLANTAS Y ALGUNAS ESTAN CONSTRUYEN
DO PLANTAS ADICIONALES.
LA U.S. ROYAL SE ENCUENTRA ESTABLECIDA CON UNA MODERNA PLANTA EN LECHE--
RIA EDO. DE MEXICO.
LA COMPANIA HULERA EUZKADI, S.A. CUENTA CON UNA MODERNISIMA PLANTA ADICIO
NAL, EN LAS CERCANIAS DE GUDALAJARA, JALISCO.
LA FIRESTONE (EL CENTENARIO, S.A.) EN LA CD. DE CUERNAVACA. CONTANDO CON-
MODERNA MAQUINARIA ACTUALIZADA PARA FINES DE 1974.

NO SOLO HA SATISFECHO LA INDUSTRIA LLANTERA DEL PAIS LAS DEMANDAS
DE ESTE ARTICULO SINO QUE EN TODO MOMENTO HA OFRECIDO, TANTO A LOS USUA-
RIOS COMO A LOS FABRICANTES DE VEHICULOS, UN PRODUCTO COMPARABLE AL DE -
LOS PAISES MAS AVANZADOS EN ESTA RAMA INDUSTRIAL. LA INDUSTRIA HULERA -
REPRESENTA UNA INVERSION DE 1 450 MILLONES DE PESOS, EMPLEANDO DIRECTA--
MENTE 15 000 TRABAJADORES. ADEMAS SU DEMANDA EN MATERIAS PRIMAS HA RE--
PRESENTADO UN VOLUMEN SUBSTANCIAL PARA ..LAS INDUSTRIAS: PETROQUIMICA, -
TEXTIL Y OTRAS.
SINTETIZANDO: LA INDUSTRIA LLANTERA DE MEXICO CONSTITUYE UN SECTOR ECONO
MICO DE GRAN DINAMISMO EN EXPANSION Y MODERNIZACION. '



I1 COMO SE FABRICA UNA LLANTA

DEPARTAMENTO DE CONSTRUCCION

LA MAQUINARIA PARA LA CONSTRUCCION DE NEUMATICOS CUENTA CON SU TAMBOR --
DONDE SE LE DA FORMA A LA LLANTA Y SU ARBOL DONDE SE COLOCAN SUS DIFEREN
TES CUERDAS Y CEJAS, SE ENCUENTRA DISENADA DE TAL FORMA QUE REPRESENTA -
UNA UNIDAD INTEGRALMENTE AUTOMATICA DONDE SE PROVEE EL CONSTRUCTOR DEL -
MATERIAL NECESARIO, ESTAS DOS SECCIONES EN UNA SOLA SE HA LOGRADO POR ME
DIO DE UN DISENO OPTIMO EL CUAL ASEGURA MEJOR CALIDAD, MAYOR EFICIENCIA-
Y UNIFORMIDAD DE COMPONENTES SE REQUIERE DE 440 VOLTS, TRES #ASES, 60 CI
CLOS Y 7 KGS/CM2 DE PRESION DE AIRE.EN CADA EXTREMO LATERAL DEL TAMBOR e
SE TIENE UN JUEGO DE AROS QUE SE MUEVEN POR MEDIO DE UN MECANISMO A PRE-
SION DE AIRE, DONDE SE COLOCAN LOS ANILLOS CON DIAMETRO IGUAL AL DE LAS-
CEJAS DE LA LLANTA QUE SE VA A CONSTRUIR.

CADA UNIDAD TRAE CONSIGO 2 JUEGOS DE ESPACIADORES CON UNA AMPLI-
TUD DE 5 Y 7.5 CMS. PARA ALARGAR EL TAMBOR.

EL OPERADOR CONTROLA UN TABLERO DE BOTONES QUE TIENE A SU ALCAN-
CE PARA ARRANCAR Y PARAR LA MAQUINA, GUIAS DE LUZ PARA COMPROBAR LA LI--
NEA CENTRAL DEL TAMBOR, GUIAS PARA CENTRADO DE LOS CINTURONES 0 FAJAS DE
PROTECCION, GUIAS PARA COLOCAR EL COSTADO BLANCO GUIAS PARA EL CENTRADO
DE PISO.

SE CUENTA ADEMAS AL PIE DE ESTA UNIDAD, CON 5 PEDALES QUE ACCIO-
NAN CON PRESION DE AIRE: I.- DAR PASO AL ARBOL DONDE HAN SIDO COLOCADAS-



LAS DIFERENTES MEDIDAS DE AMPLITUD DE CUERDAS, 2.- ACCIONA LOS AROS DON-
DE VAN MONTADAS LAS CEJAS, OPRIMIENDOSE EN EL CUERPO LATERAL DEL ARMAZON
DE LA LLANTA. 3.- RETROCESO DE LOS AROS. 4.- ESPACIADORES CILINDRICOS -
QUE PARTEN DEL CENTRO INFERIOR DE LA PERIFERIA DE LA LLANTA HACIA C/U DE
LOS EXTREMOS LATERALES, PARA EXPULSAR EL POSIBLE AIRE ATRAPADO ENTRE CA-
PAS Y PISO. 5.- SECCIONAR EL TAMBOR POR LA MITAD, PARA SACAR LA LLANTA -
VERDE.

NOS BASAREMOS PARA LA CONSTRUCCION DE UNA LLANTA VERDE (NOMBRE
QUE RECIBE AL NO ESTAR VULCANIZADA) EN UNA ESPECIFICACION IMAGINARIA.

MEXICO
ESPECIFICACION

639.13 CAMPEON DE LUJO (2 PARA 4) C.B. Y C.N. "SIN CAMARA" NAILON VULCA-
NIZACION: MC-NEIL O BAG-0-MATIC. POST-INF. 27MIN. CON 3.5 KGS/CM2 ESP. -
VULC: CENTRO HOMBRO BASE DIBUJO A.CEJA

0.65" 0.90" 0.15" 0.40" 0.48"
TAMBOR: TIPO ANCHO ANILLGS DIAMETRO DE POLEA
MONROD - 14 17" 13.035" 13.083"

SELLANTE DE DOS CAPAS: Ia.-0.025 2a.- 0.025 Ia.- 20" ANCHO 2a.- 21.5"
CUERDAS (I - 2) CUERDA TIPO (CTV-28) ESPESOR DE CAL, 0.045 ANG= 32°
CUERDAS: AMPLITUD Ia.- 23.5" 2a.- 22.5" TIPO DE AMARRE ( 2 - 0 )

CEJAS. NUMERO DE VUELTAS. (4) . NUMERQ DE HILOS (5)
PISO BLANCO: HULE FORMA ANCHO LONGITUD ANCHO DE HOMBRO
FRES213  NILLO(9) 15" 47 5-1/2"
COSTADO BLANCO: HULE FORMA ANCHO ESPESOR LONGITUD
TAM70 €073 2-1/4" 0.200" 45"



COLOCAR LA-ORILLA SUPERIOR A 3" DE LA ORILLA EXTERIOR DE LA CEJA LLEVAN-

DO EL CHAFLAN MAS ANGOSTO EN LA ORILLA DE LA CEJA.

TIRA PARA CUBRIR EL COSTADO BLANCO: HULE ESPESOR ANCHO -

MEX68 0.030 2-3/4"
COLOCAR LA TIRA PERFECTAMENTE CENTRADA, DEJANDOLA CAER SIN NINGUN TIRON,
OBSERVANDO EL TOTAL CUBRIMIENTO DEL COSTADO BLANCO.

CONSTRUCCION DE LLANTAS COSTADO NEGRO

PISO NEGRO: HULE FORMA ANCHO LONGITUD ANCHO DE HOMBRO

FRES213  NILLO9 16 47 5-1/2" |
CEMENTE LA BASE DEL PISO CON MANI9 Y EL AREA DE UNION CON UEL31 EL PISO-
SE DEBE DE CENTRAR CON LA GUIA, Y TERMINAR ESTE I/4 DE LA ORILLA DE LA -
CEJA. EL NUMERO DE CADA OPERADOR IRA EN TODA UNIDAD.

EL SUPERVISOR DE CONSTRUCCION REVISA SU ANCHO DE TAMBOR ENTREGANDOLE UNA
0.T. (ORDEN DE TRABAJO) AL MECANICO PARA QUE LE REVISE EL MECANISMO DEL-
TAMBOR, PEDALES DE PRESION DE AIRE, ANILLOS, Y DIAMETRO DE POLEA QUE MAR
CA LA "ESPECIFICACION" SITUANDO ESTA EN UN LUGAR VISIBLE A UNA ALTURA DE
I.6M Y A UNA DISTANCIA DE 0.5M PARA EL OPERADOR; MISMA QUE VE EL ABASTE-
CEDOR, PARA PROVEER EL TIPQ Y NUMERO DE CUERDAS CON SU ANGULO RESPECTIVO,
COLOCANDOLAS EN EL ARBOL EN FORMA DEBIDA, TRAE LA MEDIDA PRECISA DE CE--
JAS DEPOSITANDOLAS SOBRE LA PERCHA DEL ARBOL, ARRIMA UN CARRO MOVIL A LA
DERECHA DEL OPERADOR RECTIFICANDO LA LEYENDA QUE TRAE CADA PISO CON LA -
MEDIDA QUE SE VA A CONSTRUIR (6.39-I3 4C C.B. S.C. NY Y LA FECHA EN QUE-
FUE TUBULADO) SURTE EL CINTURON DE NAILON, PROTECTOR DE LAS CEJAS (CHA--



FERS), EL COSTADO BLANCO, LA TIRA PARA CUBRIR EL C/B, Y LOS DIFERENTES -
SOLVENTES EN SU RECIPIENTE EXCLUSIVO PARA CEJAS, PISO, COSTADO BLANCO -

(C/B) Y AREA DE UNION DE PISO.

AL SUPERVISOR DEL DEPARTAMENTO TECNICO SE LE HA INSTRUIDO Y --
EDUCADO DE TAL MANERA PARA QUE EFECTUE SU TRABAJO CON AMPLIO CRITERIO Y-
CONOCIMIENTOS PROFUNDOS DEL PROCESO DE LA LLANTA.

PUES SOBRE ESTE DEPARTAMENTO RECAE LA MAYOR RESPONSABILIDAD --
DEL PRODUCTO TERMINADO DENTRO DE LA FABRICA Y FUERA DE ESTA, PARA RESOL-
VERLE A LOS CLIENTES PROBLEMAS TECNICOS EN FORMA RAPIDA SEGURA Y EFICIEN
TE, DESARROLLANDO Y ESTABLECIENDO PARA AMBAS PARTES UNA LABOR TAN AMPLIA
COMO POSITIVA.

CUANDO TODAS LAS INSPECCIONES SE HAN EFECTUADO EN FORMA SATIS-
FACTORIA POR PARTE DEL DPTO. DE CONSTRUCCION (MAQUINARIA, PRESION DE AI-
RE, ESTACION DE BOTONES DE ALTA Y BAJA TENSION). DPTO. DE LABORATORIO --
(PINTURA EN PISO, SOLVENTES, ADHESION DE MATERIAL). DPTO. TECNICO (ANCHO
DE TAMBOR, ANILLOS, DIAMETRO DE POLEA, ESPESOR SELLANTE ESPESOR CUERDA,-
AMPLITUD DE CUERDAS, ANGULO DE CUERDAS, TIPO DE CUERDA, CEJAS, NUMERO DE
VUELTAS Y NUMERO DE HILOS, PISO BLANCO; SU AMPLITUD, LONGITUD, ANCHO DE-
HOMBROS, ESPESORES. COSTADO BLANCO; ANCHO TOTAL AMPLITUD DE HOMBROS, Y -
ESPESOR. TIRA PARA CUBRIR EL C/B; ESPESOR, Y ANCHURA. CINTURON PROTECTOR
DE NAILON PARA CEJAS: AMPLITUD).

AL INICIARSE LA CONSTRUCCION DE LA PRIMERA UNIDAD LA LLANTA SE

INSPECCIONARA Y MARCARA POR EL DEPARTAMENTO TECNICO PARA OBSERVACION GE-



NERAL. EL OPERADOR COMPRUEBA CON SU GUIA DE LUZ, LA LINEA CENTRAL DE SU
TAMBOR CON LEVE ROTACION, LO DEJA ESTATICO PARA FIJAR LA PRIMERA CUERDA,
HACIENDO COINCIDIR EN LA MARCA DE LA FLECHA DEL TAMBOR, LA UNION DEL SE
LLANTE (PARA CONTROLAR EL BALANCEO) LA CUERDA TRAE UN ANGULO DE 32°, AM-
PLITUD = 23.5", ESPESOR DE SELLANTE = 0.025" Y ANCHO = 20" EL SELLANTE.
PRESENTA LA CUERDA QUITANDO COMO MAXIMO 3 HILOS DE UN EXTREMO PARA EVI-
TAR BORDO EN LA UNION, SALIENDO EL CORTE A 32° SIN ALTERACION DE ANGULO,
ESTO ES OBVIO, PUES SIGNIFICA SEPARAR UNA TELA AL HILO. AQUI ENTRA EN -
ACCION EL SUPERVISOR PARA NO DEJAR NI MAL IMPONER AL OPERADOR QUE TRABA
JE A SU PROPIO CRITERIO.

¢QUITO EN REALIDAD LOS 3 HILOS DE CUERDA? SE EFECTUO LA UNION
SIN NINGUN BORDO? AL SER SATISFACTORIO EL TRABAJO EL DPTO. TECNICO COM-
PRUEBA EL ANGULO SOBRE EL TAMBOR POR MEDIO DE UN TRANSPORTADOR, DEBF DE
LEER UN GRADO MAS QUE LO ESPECIFICADO, MAS, UN GRADO QUE SE DA DE TOLE-
RANCIA = 43° SI SE OBTIENE UNA LECTURA SUPERIOR A ESTA, SE LE ORDENA AL
OPERADOR QUITAR LA CUERDA, LLENANDO UNA TARJETA ROJA, SE LE FIJA A LA -
CUERDA FUERA DE ESPECIFICACION, ENVIANDOSE AL DEPARTAMENTO DE RECUPERA-
CION PARA DARLE EL USO ADECUADO.

DE LO CONTRARIO, SI TODO SALIO DENTRO DE LO ESPECIFICADO, SE-
OBSERVA ST LA CUERDA ESTUVO CORTADA RECIENTEMENTE, POR SI EL OPERADOR -
AL PONER EN ROTACION EL TAMBOR E IMPREGNAR CON MANI9 SOBRE LA PRIMERA -
CUERDA CON EL MUNECO, Y NOTA UNO QUE FUE BASTANTE HUMEDAD, LE SUGIERE -
QUE DEJE AUN EN ROTACION EL TAMBOR PARA QUE SE EVAPORE EL SOLVENTE, Y -
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EVITAR QUE EL COLOQUE LA SEGUNDA CUERDA PARA QUE NO SALGA LA LLANTA CON-
DEFECTO POR SEPARACION DE CUERDAS O AMPOLLAS. PARA EL TAMBOR, PISA EL PE
DAL DE PIE (PRESION DE AIRE) Y GIRA EL ARBOL SITUANDO LAISEGUNDA CUERDA-
FRENTE A EL, CON ANGULO OPUESTO RESPECTO A LA PRIMERA, CORRIENDO SU ANGU
LO DE 32° DIAGONALMENTE DE UNA CEJA DEL RIM, A LA OTRA; COLOCA SU SEGUN-
DA CUERDA MEDIA PULGADA SEPARADA RESPECTO A LA UNION DE LA PRIMERA.

SE EFECTUA LA UNION, IMPREGNA EN FORMA LEVE CON MANI9 SOBRE LA
CUERDA ROTANDO EL TAMBOR, DANDOLE TIEMPO DE VER QUE SUS CEJAS SE ENCUEN-
TREN PERFECTAMENTE AJUSTADAS SOBRE LOS ANILLOS, IMPREGNANDOLAS CON SOL--
VENTE Y ACCIONANDO EL PEDAL DE PRESION DE AIRE DE LOS ANILLOS PARA QUE -
ENSAMBLEN LAS CEJAS, AL ARMAZON DE LA LLANTA LLEGANDO CON I KG/CM2 DE --
PRESION LATERAL.

SI ALGUNA CEJA QUEDA MAL CENTRADA, SE VE AL GIRAR EL TAMBOR, -
TAL COMO SE VE AL RODAR UNA LLANTA EN DESBALANCE, NO DEBE DE TENER NINGU
NA VARIACION EN LO ABSOLUTO, CON EL PERFIL DE LONA QUE TRAE LA CEJA EL -
OPERADOR LA FIJA CON EL PRESIONADOR DE MANO EN AMBOS EXTREMOS, SE LE QUI
TA CARRERA AL TAMBOR, INICIANDO A DOBLAR HACIA ARRIBA LA SEGUNDA CUERDA-
PARA SELLAR Y ENVOLVER A LAS CEJAS EN TODA SU PERIFERIA, ARRANCA DE NUE-
VO ARRIMANDO EL PRESIONADOR DE MANO EN UN EXTREMO Y EN EL OTRO; LE QUITA
CARRERA AL TAMBOR HACIENDO LO MISMO CON LA PRIMERA CUERDA.

HAN QUEDADO LAS CEJAS CUBIERTAS Y FIJAS POR MEDIO DE LAS 2 --
CUERDAS QUE DOBLARON HACIA ARRIBA.

PARA CONTAR CON LA MAXIMA PROTECCION EN CADA SECCION DE LA --
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LLANTA, SE APLICA UN CINTURON DE NAILON DE 2-I/2" PARA REFORZAR TODA ES
TA AREA QUE CUBRE A LAS CEJAS; SE MARCA CON LA GUIA UNA PULGADA EN AM--
BOS EXTREMOS DE LAS CEJAS, DONDE SE COLOCA LA ORILLA DEL CINTURON PRO--
TECTOR DE NAILON (CHAFERS) EN EL CENTRO DE LA UNION DEL SELLANTE (METO-
DO PARA CONTROLAR EL BALANCEO DE LA LLANTA) ACCIONANDO POR PRESION DE -
AIRE LOS BRAZOS LATERALES "FIJADORES DE CEJAS" EFECTUANDOSE DESDE EL -
BORDO DE LA CEJA HACIA LA PARTE INTERNA POR TODA SU PERIFERIA.

EL CINTURON PROTECTOR DE NAILON NO DEBE DE LLEVAR NINGUNA ARRUGA.

SE ROTA EL TAMBOR IMPREGNANDO MUY SUPERFICIALMENTE DE MANIO,-
SE ENCIENDE LA GUIA PARA COLOCAR EL PRIMER "CINTURON ESTABILIZADOR" DE-
CAPA DE CUERDA AL ANGULO, SOBRE LA SUPERFICIE DE LA SEGUNDA CUERDA, DIA
GONAL, AL ANGULO DE ESTA.

ENTRAN EN ACCION LOS ESPACIADORES PARA DESALOJAR, EL POSIBLE AIRE ATRA-
PADO ENTRE CUERDA Y ESTABILIZADOR, LLEVANDO ESTE, UNA AMPLITUD DE 6-1/2".
GUIA PARA EL SEGUNDO CINTURON, FIJANDOLO CON ANGULO DIAGONAL AL ANTE---
RIOR, LLEVANDO UNA AMPLITUD DE 5-1/2" IGUAL AL ANCHO DE HOMBRO DEL PISO

QUE EN SEGUIDA SE VA A COLOCAR SOBRE ESTE ULTIMO REFUERZO. GUIA PARA -
EL CENTRADO DE PISO (LINEA CENTRAL DEL TAMBOR).

EL PISO TRAE UNA LINEA DIVIDIENDO LAS DOS SECCIONES PARA FACI
LITAR EL ACOPLAMIENTO CON LA GUIA; EL OPERADOR, AL TOMAR ESTE DEBE DE -
EVITAR TODA POSIBLE CONTAMINACION PARA QUE SU ADHESION SEA COMPLETA; SE
HUMEDECE EL CHAFLAN DEL PISO CON UEL3I, LO FIJA, DEJA RODAR EL TAMBOR -
SINCRONIZARDO LA ROTACION DE ESTE, CON LA COLOCACION DEL PISO QUE VA -

12



EFECTUANDO HASTA UNIR LOS EXTREMOS A 180°DE LA UNION DEL SELLANTE; ES'DE
CIR, DIAMETRALMENTE OPUESTA A ESTA,

CON EL PRESIONADOR DE MANO LE AYUDA A SU COMPACTA ADHESION, AL MISMO --
TIEMPO QUE ACCIONA LOS ESPACIADORES DESLIZANDOSE DEL CENTRO DEL PISO, EN
LINEA RECTA, HACIA LOS EXTREMOS EN LA PARTE MAS BAJA DEL TAMBOR, ESTANDO
ESTE, EN ROTACION PARA EXPULSAR EL POSIBLE AIRE ATRAPADO.

EN ORDEN DE SECUENCIA NOS OCUPA AHORA LA COLOCACION DEL COSTADO-
BLANCO (C/B), AUNQUE PARA ESTO, EL OPERADOR NECESITA DE LA TIJERA CON FI
LO EN Y GRIEGA, CON MANGO DE MATERIAL AISLANTE (COMO MEDIDA DE SEGURI--
DAD) YA QUE ESTA TIJERA SE ENCUENTRA DENTRO DE UN RECIPIENTE CON TERMOS-
TATO PARA MANTENER UNA TEMPERATURA A 40°C PARA REALIZAR EL CORTE DE PISO
EN EL EXTREMO IZQUIERDO, DEJANDOLO EN TODA SU PERIFERIA SIN NINGUN ESPE-
SOR EN LA ORILLA; ABARCANDO EL CORTE PERIGONAL 2 CMS. POR ESTE METODO, -
"PARA QUE AL COLOCAR EL C/B ESTE LLEGUE SIN NINGUN ALTIBAJO, AUNQUE SI, -
CON DECLIVE.

GUIA PARA EL C/B; SE COLOCA EN EL MISMO LUGAR DE LA UNION DEL PISO DEJAN
DOLO CAER SIN TENSION Y CUBRIENDO TOTALMENTE LA ORILLA DEL CINTURON PRO-
TECTOR DE CEJAS, Y EL EXTREMO IZQUIERDO DEL PISO, SE FIJA CON EL PRESIO-
NADOR DE MANO, CON EL TAMBOR EN ROTACION. LO MISMO SE.EXIGE PARA LA TIRA
QUE CUBRA EN SU TOTALIDAD AL C/B, PARA EVITAR CONTAMINACION. EL OPERADOR
SE IDENTIFICA CON UN NUMERO EXCLUSIVO PARA EL, PEGANDOLO EN EL EXTREMO DE
RECHO DE LA UNIDAD. OPRIME EL BOTON QUE SECCIONA EL TAMBOR PARA SACAR LA
LLANTA VERDE TERMINADA
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EXISTEN VARIAS FORMAS DE NOMENCLATURA PARA PRECISAR EL TIPO DE CUERDA-
A USAR, RESPECTO AL TIPO DE TRANSPORTE RODANTE EN PESO A SOPORTAR, Y A
VELOCIDAD PROMEDIO DESPLAZADA.

SE EXPONE A CONTINUACION TRES EJEMPLOS CON LITERALES CLASICAS-
QUE SE VEN EN CUALQUIER LLANTA DE TIPO ORIGINAL PREFERENTEMENTE, DE --
LAS DIFERENTES FABRICAS MANUFACTURERAS.

NAILON DENIER ESPESOR RESIST. AL.ROMPIMIENTO
CTR 24 840/2 0.021" 30 #
CTR 28 840/2 0.021" ‘ 30 #
CTR 34 840/2 0.021" 30 #
CTv 23 1260/2 0.026" ’ 43 #
CTv 28 1260/2 0.026" 43 #
CTJ 23 1260/3 0.031" 63 #

DENIER.- SIGNIFICA EL PESO EN GRAMOS DE NUEVE MIL METROS DE UN CABO
2 Y 3 NOS REPRESENTA UN CORDON FORMADO POR DOS O TRES CABOS.
LA.LITERAL “C" DE LA COLUMNA NAILON NOS ESTA INDICANDO "CELANESE"
TR-TV-TJ. EL APAREAMIENTO DE LITERALES NOS SUGIERE "TIPO DE CUERDA".
23-24-28-34. NOS COMPRUEBA EL NUMERO DE HILOS POR PULGADA.

CALCULOS PARA LONGITUD DE PISO DE LA 6.39-13

ESPESOR CENTRO + ESPESOR HOMBROS/4

SUMA DE ESPESORES DE MATERIALES VERDES. 3.- (I+2) (2)

(3 + EL DIAMETRO DEL TAMBOR) (m)

0.50 + 0.86/4 = 1.36/4 = 0.340 VER DIBUJO DE PISO
SELLANTE = 0.050 + 2 CUERDAS C/U (0.045)=0.090; T=0.140 VER ESP
(0.340 + 0.140) (2) = (0.480) (2) = 0.960

(0.960 + 14) (3.1416) = 46.9983360; = 47 VER ESPECIFICACION

HOwW N - RN
]
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DADO LUR- 1908 6.39-13 S.C. (2/4) NY CB.
ANCHO TOTAL: 15"

s (3_1/?) - S

1/2 3/4, I I 3/4 I I ‘ 1/2’ 2 ‘ 2
0.50 0.50 0.64 0.86 0.86 0.39 0.25 0.17 0.07
(6-1/2)"
1/2 l 3/4 I 3/4 I , {2 5
0.50 0.50 0.64 0.86 0.8 0.39 0.25 0.07
DADO OA -1929 ANCHO TOTAL: 2-1/4"
(2-1/74)"
I1-1/8 l 3/4 3/8
C.06 0.200 0.200 0.11
DADO CTA - 1909  6.39-13 S.C. (2/4) NY
ANCHO TOTAL: 16
| 8
i
| 172 3/4 , I ' 3/4 ! I ' 1/2 I 2 ! 1-1/2
-\’.——-‘;
\ N SN SR | . | ) 1
0.50 0.50  0.64 0.86 0.86 0.39 0.25 0.14 0.05
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CUERDA.- HILOS DE TELA O ACERO QUE FORMAN LAS CAPAS DE LA LLANTA.
CINTURON PROTECTOR (CHAFER).- TELA O LONA, QUE SE COLOCA ALREDEDOR DE LA
CEJA PARA RESISTIR ROCE CONTRA EL RIM DE LA LLANTA,

PISO.- EL PISO VA COLOCADO SOBRE EL ARMAZON DE LA LLANTA Y FORMA EL AREA
DE CONTACTO CON LA SUPERFICIE DE LA CARRETERA,

ANGULO CUERDA.- ES EL ANGULO QUE FORMAN LAS CAPAS 0 CINTURONES AL CRUZAR
LA LINEA CENTRAL DE UNA LLANTA. EN FORMACION DIAGONAL.

SELLANTE.- SON LAS CAPAS DE HULE QUE FORRAN EL INTERIOR DE UNA LLANTA --
SIN CAMARA PARA ASEGURAR LA RETENCION DEL AIRE DENTRO DEL CUERPO DE LA -
MISMA (ESTO ES LO QUE HACE HERMETICA UNA LLANTA SIN CAMARA).

CAPAS RADIALES.- EN LA CONSTRUCCION CON CAPAS "RADIALES" SE USAN UNA O - .
MAS EN EL ARMAZON, CORRIENDO LAS CUERDAS EN LINEA RECTA, PARALELAS LAS -
UNAS A LAS OTRAS, DE CEJA A CEJA.

CINTURONES ESTABILIZADORES.- DIRECTAMENTE BAJO EL AREA DEL PISO HAY DOS-
0 MAS CAPAS DE CINTURON. ESTAS QUEDAN EN ANGULO PARA SUJETAR Y ESTABILI-
ZAR FIRMEMENTE EL AREA DEL PISO DE LA LLANTA.

CONSTRUCCION CONVENCIONAL EN ANGULO.- ESTA PUEDE SER DE DOS, CUATRO 0 --
MAS CAPAS COLOCADAS UNA SOBRE OTRA EN DIRECCIONES ALTERNATIVAS SOBRE EL-
ANGULO DE CONSTRUCCION, ADEMAS DE UN CINTURON DE DOS O MAS CAPAS, TAM-=--.
BIEN CON ANGULOS SESGADOS, QUEDANDO BAJO LA SUPERFICIE DEL PISO. IMAGINE
MONOS UNA REVOLUCION COMPLETA DE LA LLANTA; EN LA PARTE SUPERIOR NOS IN-
DICA PISO NORMAL, ANTES DE HACER CONTACTO CON EL SUELO, SE INICIA A JA--
LAR EN ANGULOS OPUESTOS LA CUERDA, Y AL ESTAR EN CONTACTO CON LA SUPERFI
CIE O EN REVERSA, SE ENSANCHA EL DISENO DEL PISO SOBREPASANDO SU CICLO -
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DE EXPANSION, MOTIVANDO QUE SE RESTRIEGUE SOBRE EL PAVIMENTO Y CONSTITU
YA LA CAUSA PRINCIPAL DEL DESGASTE DE LA LLANTA, EN FORMA PREMATURA RES
PECTO A LAS DE OTRO TIPO.

CONSTRUCCION DE CINTURON EN ANGULO,- EL ARMAZON DE ESTA LLANTA CON CIN-
TURON EN ANGULO SE CONSTRUYE COMO EN LA CONVENCIONAL.

SUS CUERDAS CORREN DIAGONALMENTE DE UNA CEJA DEL RIM A LA OTRA.
EN SEGUIDA, DIRECTAMENTE BAJO EL PISO SE COLOCAN DOS O MAS CINTURONES -
SOBRE LAS CAPAS Dé LA LLANTA. AL AUMENTAR A CUALQUIER LLANTA CONVENCIO-
NAL DE CAPAS EN ANGULO (SIN IMPORTAR EL TIPO DE CUERDA EMPLEADA) ESTOS-
CINTURONES DE ALTA POTENCIA Y BAJA ELONGACION OFRECEN MAS KILOMETRAJE,-
Y VIDA A LA LLANTA.

VENTAJAS DE LA CONSTRUCCION DE CINTURON EN ANGULO:
I.- MAYOR KILOMETRAJE, MENOR ESFUERZO A LA FLEXION ESTABILIZANDO EL PI \k
SO, REDUCE LA FROTACION DEL PISO SOBRE LA CARRETERA.
2.- LOS CINTURONES ESTABILIZADORES SUJETAN Y APLANAN MAS EL PISO CON--
TRA EL PAVIMENTO, DOTANDOLO DE MAYOR TRACCION Y SEGURIDAD.
3.- LOS CINTURONES DEL PISO INCREMENTAN LA RESISTENCIA’A PONCHADURAS, -
CORTES Y RASPONES.

IMAGINEMONOS UNA REVOLUCION COMPLETA EN UNA LLANTA; EN LA PARTE SUPE---
RIOR TODO NORMAL, ANTES DE HACER CONTACTO CON EL SUELO, SE NOTA QUE LA-
CUERDA SUFRE UN ESTIRAMIENTO INFIMO, Y AL ESTAR EN CONTACTO CON-LA SU--
PERFICIE O EN REVERSA, REDUCE AL MINIMO EL CICLO DE EXPANSION DEL PISO-
EN DISENO; AL DISMINUIR LA CONTRACCION Y EXPANSION REFRIEGA MENOS LA --
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LLANTA EN EL PAVIMENTO, SIENDO ESTA LA RAZON POR LA QUE LAS LLANTAS DE-
CONSTRUCCION TIPO "CINTURON EN ANGULO" RINDEN MAYOR KILOMETRAJE QUE LAS

LLANTAS CONVENCIONALES.

CONSTRUCCION DE CAPAS RADIALES.- EN LA CONSTRUCCION DE CAPAS RADIALES.-
SE USAN DOS O MAS CAPAS PARA EL ARMAZON, CORRIENDO LAS CUERDAS EN LI--
NEA DIRECTA, PARALELA UNA A LA OTRA, DE CEJA A CEJA, PERPENDICULARMEN-
TE A ESTAS. SOBRE ESTAS CAPAS DEL ARMAZON Y DIRECTAMENTE BAJO EL PISO,-
HAY DOS O MAS CAPAS DE CINTURON ESTABILIZADOR.

VENTAJAS DE LA CONSTRUCCION RADIAL:

I.- AL HACER CONTACTO CON EL PAVIMENTO, LAS LLANTAS RADIALES TIENEN LA-
?ISADA MAS SEGURA POR SU MAYOR TRACCION EN LA SUPERFICIE.

2.- LAS CAPAS DEL ARMAZON RADIAL NO JALAN NI TIRAN DE LOS CINTURONES, -
LOGRANDO EFICIENCIA EN LA ESTABILIDAD DEL PISO.

3.- MAYOR RESISTENCIA A RASPONES E IMPACTOS, SE OBTIENE UN AHORRO DE 7%
EN GASTOS DE COMBUSTIBLE, DEBIDO A UNA MAYOR REDUCCION DE LA RESIS-
TENCIA PARA RODAR.

IMAGINEMONOS UNA REVOLUCION COMPLETA DE UNA LLANTA; EN LA PARTE SUPE---
RIOR SIN CAMBIO DE ALTERACION, ANTES DE HACER CONTACTO CON EL SUELO, NO
EXISTE CONTRACCION, Y AL ESTAR EN CONTACTO CON LA SUPERFICIE O EN REVER
SA, HA SIDO ELIMINADA TODA CONTRACCION O EXPASION DEL DISENO DE PISO. -
AL NO RESTREGARSE LA LLANTA RADIAL SE CONVIERTE EN LO ULTIMO PARA RECO-
RRER CIENTOS Y MILES DE KILOMETROS.

LA LLANTA RADIAL CUYOS COMPONENTES SON LOS MISMOS DE LAS ANTE--
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RIORES, CON LA DIFERENCIA QUE LAS CUERDAS EN VEZ DE ENTRECRUZARSE, PASAN
POR DEBAJO DEL CINTURON, RADIALMENTE, PERPENDICULARMENTE. AL RODAR POR -
EL PAVIMENTO Y ESPECIALMENTE AL TOMAR LAS CURVAS, OBVIAMENTE FUNCIONA ME
JOR CUANDO SU PISO SE HALLA EN CONTACTO TOTAL CON EL SUELO; SIN EMBARGO,
AL TOMAR UNA CURVA EL VEHICULO TIENDE A SER DESPEDIDO HACIA AFUERA DE LA
MISMA, A CAUSA DE LA FUERZA CENTRIFUGA, MISMA QUE CON AYUDA DEL PESO Y -
EL MOVIMIENTO DEL AUTOMOVIL HACE QUE LA LLANTA SUFRA UNA DISTORSION Y --
PIERDA CONTACTO CON EL SUELO. EN LA LLANTA RADIAL NOTAREMOS QUE EL CINTU
RON OBLIGA AL PISO, A ADHERIRSE AL PAVIMENTO, Y QUE SI BIEN NO DEJA DE-
HABER DISTORSION, ESTA LA SUFREN LAS PAREDES Y NO EL PISO DE LA LLANTA.

ESTO TIENE LUGAR PORQUE LA MISION DE LAS CUERDAS ES LA DE APORTAR LA RE-
SISTENCIA Y ELASTICIDAD, QUE MANTENGA A LA LLANTA EN UNA PIEZA, PESE A -
CUALQUIER ESFUERZO; MAS NO LA DE ESTABILIZARLA, TAREA PARA LA CUAL SE =
IDEO EL CINTURON.

LA ELIMINACION DE LA DISTORSION DEL PISO DE LA LLANTA ES LA CLA-
VE DEL EXITO DE LA RADIAL, AMEN DE OTRAS VENTAJAS SECUNDARIAS QUE ESTA -
REVOLUCIONARIA LLANTA NOS BRINDA,

UNA DE ESTAS ES QUE, POR EJEMPLO, LOS DISENADORES DE LLANTAS HA-
CEN LOS DIBUJOS DEL PISO SORPRENDENTEMENTE INTRINCADOS CON EL FIN DE LO-
GRAR LA MAXIMA ADHESION EN TODAS LAS CONDICIONES.

CON LA LLANTA RADIAL, SU PISO RUEDA SIN QUE EL DIBUJO SE ALTERE-
MAYORMENTE, ASIMISMO AL NO HABER DISTORSION DE PISO SE ELUDE A OTRO PELI
GROSO ENEMIGO DE LA LLANTA O SEA, EL CALOR QUE SE GENERA EN LA LLANTA CO
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MUN AL DERRAPAR.

LA RADIAL RUEDA COMO LA SEDA; MAS BIEN SE DIRIA QUE ACARICIA EL P1SO CON

UN BLANDO Y DESCALZO PIE DE DONCELLA.

UN FAMOSO INDUSTRIAL FRANCES. DE NOMBRE MICHELIN, FUE QUIEN INTRODUJO AL
MERCADO LA LLANTA RADIAL, ADEMAS DE PIONERO EN SU CONCEPCION LO FUE EN -
LA REALIZACION TECNICA DEL CINTURON, HECHO DE VARIAS CAPAS DE FINO ALAM-
BRE DE ACERO INGENIOSAMENTE COLOCADAS EN EL CUERPO DE LA LLANTA.

A MICHELIN LE SIGUIERON PIRELLI EN ITALIA, DUNLOP EN INGLATERRA, CONTI--
NENTAL EN ALEMANIA, FORD THUNDERBIRD EN LOS ESTADOS UNIDOS Y AQUI EN ME
XICO LA GOODRICH-EUZKADI LANZO LAS RADIALES, HOY EN DIA LA GOODYEAR-0XO,
U.S. ROYAL, GENERAL POPO, UNIROYAL, Y FIRESTONE LAS FABRICAN, A PESAR -
QUE LA PRODUCCION DE LA RADIAL, INVOLUCRA CAMBIOS DE MAQUINARIA Y COSTO-
SAS REINVERSIONES MUY ELEVADAS.

HOMBROS.- LOS HOMBROS FORMAN PARTE DE LA BANDA DE RODAMIENTO Y SE EN---
CUENTRAN LIMITANDO A ESTA PRECISAMENTE DONDE EMPIEZAN LOS COSTADOS, SIEN
DO LAS ORILLAS EXTERIORES DEL PISO DE LA LLANTA.

COSTILLAS.- ES EL AREA ENTRE LAS RANURAS SOBRE LAS QUE VAN DISENADAS --
LAS ORILLAS DE TRACCION, PARA MEJOR DISIPACION DEL CALOR.

ALTO RELIEVE.- SON SALIENTES EN LA BANDA DE RODAMIENTO Y VIENEN A SER -
LA PARTE DONDE SE APOYA LA LLANTA AL RODAR. PROPORCIONANDO TRACCION Y --

EVITANDO DERRAPAMIENTOS.

BAJO RELIEVE.- SE ENCUENTRAN BAJO EL RELIEVE DE LA BANDA DE RODAMIENTO,-
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SIENDO SU FUNCION LA DE ENFRIAR A LA LLANTA.

BASE.-~ SE ENCUENTRA LOCALIZADA ENTRE EL BAJO RELIEVE Y LA MISMA CUERDA,-
SU DESEMPENO ES EVITAR QUE EL FLEXIONAMIENTO EN TIJERA DEL ALTO RELIEVE-
LO EJERZA DIRECTAMENTE SOBRE LAS ULTIMAS CUERDAS, Y AL NOTAR QUE SE ESTA
PERDIENDO EL DIBUJO, SE DEBE DE CAMBIAR LA LLANTA O DE INMEDIATO RECU---
BRIR, YA QUE ESTA PORCION DE HULE LA UTILIZA EL VULCANIZADOR PARA RASPAR
Y NO DANAR A LAS CUERDAS EN EL PROCESO DEL RECUBIERTO.

LA "BANDA DE RODAMIENTO" SE ENCUENTRA COMPUESTA POR: A).- ALTO RELIEVE.-
B).- BAJO RELIEVE. C).- HOMBROS. Y D).- BASE.

ESTRIAS.- PEQUENAS RANURAS CONOCIDAS COMO ESTRIAS QUE VAN MOLDEADAS EN -
LAS BARRAS DEL DISENO DE PISO, PROéORCIONANDO MAYOR TRACCION.

DIAMETRO SECCION DE LA LLANTA.- ES LA DISTAHCIA EXTERIOR QUE EXISTE CON
SU PRESION CORRECTA DE COSTADO A COSTADO, NO INCLUYENDO EL PUNTO DE FLE-
XION, PESTANAS, NI MOTIVOS DE ADORNO.

DE CUANTAS PARTES SE COMPONE UNA LLANTA? DE CUATRO: I.- ARMAZON. 2.- CE-
JAS. 3.- COSTADOS. 4.- BANDA DE RODAMIENTO.

FALTA .DE PRESION.- OCASIONA QUE EL NEUMATICO SE ASIENTE INDEBIDAMENTE EN
EL PISO, PRODUCIENDO UN RAPIDO DESGASTE DE SUS "HOMBROS".

EXCESO DE PRESION. - CONCENTRA TODA LA CARGA EN EL "CENTRO DEL RODAMIENTO",
LO QUE ORIGINA UN RAPIDO DESGASTE EN ESTA AREA.

PRESION CORRECTA.- EL INFLADO QUE LE MARCA SU ESPECIFICACION, PERMITE UN-
PERFECTO CONTACTO CON LA CARRETERA Y FLEXION NORMAL.

CALENTAMIENTO.- ESTE CALOR ES OCASIONADO POR EL EXCESIVO FLEXIONAMIENTO -
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DE LOS COSTADOS, TRASMITIENDOSE ESTE A TODO EL CUERPO DE LA LLANTA, DE-
MOSTRANDOSE UN DESGASTE PREMATURO.

SONBRECALENTAMIENTO.- ESTE ES EL PEOR ENEMIGO DE LAS LLANTAS; Y EN EL -
93% DE LOS CASOS ES RESULTADO DIRECTO DE LA PRESION INSUFICIENTE O DE -
SOBRECARGA INDEBIDA.

MEDIDAS Y NOMENCLATURA DE LLANTAS

CONVENCIONAL.- UNA LLANTA CONVENCIONAL MEDIDA 7,75-14 SIGNIFICA:

7.75

A SU ANCHO DE SECCION EN PULGADAS.

14 = AL DIAMETRO DEL RIM EN PULGADAS.

CINTURON EN ANGULO.- AL SALIR AL MERCADO MUNDIAL LA WIDE OVAL FUE NECE-
SARIO EMPLEAR UN TIPO DE NOMENCLATURA MAS SIGNIFICATIVA:
EN LAS MEDIDAS (D70-14), (E70-14), (F70-14) CON PRESION DE 24 LIBRAS

(D) - (E) - (F) = A UNA CAPACIDAD DE CARGA DE 581 KGs.

70 A SU RELACION DE ALTURA Y AMPLITUD

14

AL DIAMETRO DEL RIM EN PULGADAS.
RADIAL.- CON PRESION DE 32 LBS/INZ, CON LA LITERAL: GR70-15

G = A UNA CAPACIDAD DE CARGA DE 735.5 KGS.
R = CONSTRUCCION EN CAPAS RADIALES.

70 = A SU RELACION DE ALTURA Y AMPLITUD

15 = AL DIAMETRO DEL RIM EN PULGADAS.

AL IR CAMBIANDO DE UNA LLANTA SERIE 83% A UNA 78% A UNA 70% SE LOGRA MA--
YOR ESTABILIDAD Y SEGURIDAD EN EL MANEJO.
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IIT  MATERIAS PRIMAS

LAS MATERIAS PRIMAS QUE UTILIZA LA INDUSTRIA HULERA SON EN LA AC-
TUALIDAD EL 80-85% PRODUCIDAS EN EL PAIS.

EL HULE CRUDO, EL ARTIFICIAL O SINTETICO SE PRODUCE EN MEXICO EN
CANTIDADES SATISFACTORIAS, TENIENDO QUE RECURRIR AL MERCADO MUNDIAL PARA
ABASTECERSE DEL PORCIENTO FALTANTE.

SE HA TENIDO ESPECIAL CUIDADO EN QUE LAS FUENTES DE ABASTECIMIENTO SEAN-
LAS MAS SEGURAS, LAS QUE MEJOR GARANTICEN CALIDADES, PRECIOS JUSTOS, EM-
BARQUES EN LA FECHA EN QUE SE REQUIERAN, ETC.

HASTA AHORA SE HA LOGRADO MANTENER ESA FUENTE DE ABASTECIMIENTO Y
LA INDUSTRIA LUCHA PARA SEGUIR CUMPLIENDO CON SU FUNCION SOCIAL Y ECONO-
MICA Y SATISFACER EN CALIDAD VOLUMEN Y PRECIO A LAS CRECIENTES EXIGENCIAS
DEL MERCADO BUSCANDO SIEMPRE LA PROTECCION AL CONSUMIDOR.

EN EL PROCESO DE ELABORACION INTERVIENEN INFINIDAD DE PRODUCTOS QUIMICOS
QUE ACTUAN COMO ACELERADORES, SUAVIZADORES Y ANTI-OXIDANTES DEL PROCESO-
DE VULCANIZACION.

CON LA ELABORACION DE ESTOS PRODUCTOS SE HA EVITADO LA SALIDA DE-
DIVISAS Y HA DISMINUIDO EL COSTO DE PRODUCCION.

EL NEGRO DE HUMO ES UNA DE LAS MATERIAS PRIMAS IMPORTANTES POR --
CONSTITUIR LA CUARTA PARTE EN PESO DE LA LLANTA, EL CONSUMO NACIONAL RE-
PRESENTA VOLUMENES CONSIDERABLES; SE OBTIENE INDUSTRIALMENTE POR DESCOM-
POSICION TERMICA U GXIDANTE DE LOS HIDROCARBUROS, LOS COMPONENTES PRINCI

PALES ADEMAS DEL CARBONO SON: OXIGENO, HIDROGENO Y AZUFRE. PARA SU 0OB--
TENCION SE INTRODUCE LA MEZCLA DEL HIDROCARBURO Y AIRE EN UNA CAMARA DE-

REACCION (HORNO).

EN MEXICO YA SE FABRICAN CUERDAS DE RAYON, NAILON Y POLIESTER. LA FIBRA
DE VIDRIO Y ACERO SE PRODUCE EN VOLUMENES INSUFICIENTES.
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"TRATAMIENTO DE CUERDA"

EN ESTA SECCION LLEGA LA DIFERENTE CUERDA PARA SER TRATADA; COLOCANDO EL
ROLLO EN LA PARTE FRONTAL DE LA SOLUCIONADORA, SE LE FIJA LA PRESION QUE
DEBE DE TENER VARIANDO ESTA SEGUN EL TIPO DE CUERDA QUE ESTE EN PROCESO,
LO MISMO LA SOLUCION DE INMERSION A QUE SE SOMETE, Y SU TEMPERATURA.

LA INMERSION ES NECESARIA PARA ASEGURAR LA ADHESIVIDAD DE CONFEC-
CION Y LA ADHESION A LA MATRIZ DE HULE EN EL NEUMATICO VULCANIZADO; EL -
TRATAMIENTO POR CALOR TIENE LA FINALIDAD DE SECAR Y FIJAR LA CAPA DEL BA
NO DE INMERSION Y AUMENTAR LA ESTABILIDAD LINEAL DEL TEJIDO, OPERACION -
MUY IMPORTANTE, EN EL CASO DE LOS CORDONES TERMOPLASTICOS, PARA REDUCIR-
LA DILATACION DEL NEUMATICO, LA CONCAVIDAD DE LA BANDA DE RODAMIENTO Y -
LA DISTORSION DE LAS MOLDURAS. HABITUALMENTE SE UTILIZA PARA ESTE BANO-
UN LATEX DE RESORCINOL-FORMALDEHIDO.
PARA EL CORDON DE POLIESTER, SE PUEDE ANADIR UN AGENTE DE ACONDICIONA---
MIENTO PREVIO A LA INMERSION: UNA RESINA EPOXIDA.

EL TEJIDO ESTA CONSTITUIDO POR CORDONES A TRAVES DE LOS CUALES -
SE TRENZAN HILOS DELGADOS CUYO UNICO FIN ES MANTENER LOS CORDONES PARALE
LOS.
EL CORDON SE PREPARA RETORCIENDO EL HILO A LA INVERSA QUE EL CORDON; DE
FORMA QUE SI EL HILO ESTA TORCIDO EN "Z" EL CABLE LO ESTA EN "S". EN GE-
NERAL, LAS TORSIONES RESPECTIVAS SE AJUSTAN DE FORMA QUE SE OBTENGA UN
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CORDON EQUILIBRADO; LOS GRADOS DE TORSION UTILIZADOS PROPORCIONAN UNA ST
TUACION DE COMPROMISO ENTRE LA FATIGA POR FLEXION Y LA RESISTENCIA, AU--
MENTANDO LA PRIMERA Y DISMINUYENDO LA SEGUNDA CON LA TORSION.
EL HILO UTILIZADO PROCEDE DE CARRETES DE HILOS MULTIPLES O DE BOBINAS DE
HILO UNICO. EN EL CASO DEL RAYON, EL HILO ES HILADO Y ESTIRADO EN ESTA-
DO HUMEDO; PARA LOS TERMOPLASTICOS, COMO EL NAILON Y EL POLIESTER, ES HI
LADO EN ESTADO FUNDIDO Y ESTIRADO EN CALIENTE.
DIFERENTES TIPOS DE CUERDAS PARA LLANTAS. EL ALGODON DE BAJO COSTO Y --
ABUNDANTE EN EL MERCADO, FUE LA PRIMERA FIBRA USADA EN LA INDUSTRIA HULE
RA, Y SUMINISTRO BUENAS PROPIEDADES GENERALES.

PERMITE HILARLO Y TIENE FUERTE ADHESION AL HULE, ES ABSORBENTE. -
LA PRIMERA LLANTA NEUMATICA PARA AUTOS DE TURISMO FUE CONSTRUIDA POR --
1900 Y ESTABA REFORZADA CON TELA DE ALGODON TEJIDA EN CUADRO. ESTE TIPO
DE LLANTA DURABA CUANDO MAS 2400 KMS. EN SERVICIO, AUNQUE POR LO REGULAR
TENIA UN PROMEDIO DE 160.
LA TELA DE ALGODON TEJIDA EN CUADRO FUE SUSTITUIDA EN 1920 CON LA CUERDA
DE ALGODON, Y EL USO DE VARIAS CAPAS DE ESTA CUERDA IMPARTIO A LA LLANTA
UNA TREMENDA DURABILIDAD Y ELASTICIDAD.
RAYON.. LA CUERDA DE RAYON FUE USADA EXPERIMENTALMENTE EN LOS 1930 CON -
LAS LLANTAS, PERO HASTA LOS 1940s, CUANDO EL HULE SINTETICO COMENZO A --
REEMPLAZAR AL NATURAL, FUE CUANDO LA FIBRA SINTETICA DE RAYON INICIO A -
SUSTITUIR A LA FIBRA NATURAL DE ALGODON.

EL RAYON ABRIO TODO UN NUEVO CAMPO EN LA TECNOLOGIA DE LAS CUER--
DAS, YA QUE PODIA MODIFICARSE Y MEJORARSE HASTA LOS LIMITES DE LA FIBRA-
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CONFORME CAMBIABAN LAS EXIGENCIAS DEL SERVICIO.
SE ENSAYARON DIVERSAS CUERDAS DE RAYON EN LAS LLANTAS Y LA INDUSTRIA FI-
NALMENTE ADOPTO COMO NORMA DE CALIDAD LA CUERDA DE 1650/2 denier (UNIDAD
DE PESO DEL HILO DE SEDA, RAYON, ETC.)
DURANTE TODA LA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL EL MUNDO USO EQUIPO MILITAR CON -
LLANTAS DE RAYON Y, TERMINADA LA GUERRA, EL RAYON SE EXTENDIO AL USO CI-
VIL, CON BUEN SERVICIO POR MUCHOS ANOS. LAS LLANTAS CON CUERDA DE‘RAYON
SE CALENTABAN MENOS Y DABAN MAYOR KILOMETRAJE, SEGURIDAD Y ECONOMIA QUE-
EL ALGODON.
LAS CONDICIONES DE SERVICIO PRONTO SE HICIERON DEMASIADO SEVERAS PARA --
LAS CUERDAS DE RAYON EXISTENTES, Y EN 1953 APARECIO EN EL MERCADO UNA --
NUEVA CUERDA LLAMADA DE SUPER RAYON, QUE EXHIBIA UN AUMENTO DE 25% EN SU
FUERZA Y EN SU RESISTENCIA A LA FATIGA SOBRE LAS CUERDAS DE RAYON EXIS--
TENTES.

ESTAS CUERDAS DE SUPER RAYON AUMENTARON LA VIDA DE LA LLANTA EN -
SERVICIO Y FUERON UNA APORTACION PARA SU TECNOLOGIA.
NAILON. - EN LAS ULTIMAS ETAPAS DE LA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL, LAS FUERZAS
ARMADAS TUVIERON NECESIDAD DE UNA CUERDA PARA LLANTAS DE AVION CON RESIS
TENCIA SUPERIOR A LOS GOLPES, BUENA RESISTENCIA A LA HUMEDAD Y AL CALOR,
SIENDO SATISFECHA POR LA CUERDA DE NAILON. ’

EN 1947 APARECE LA LLANTA CON CUERDA DE NAILON EN ESCALA COMER---
CIAL. CON ESTE NUEVO TIPO DE CUERDA SE LOGRO HACER LLANTAS EXCELENTES,-
GRACIAS A SU RESISTENCIA AL IMPACTO, A LA FATIGA, A LA HUMEDAD, DE BUEN-
SERVICIO PARA ALTAS VELOCIDADES, ETC.
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EL NAILON ES MAS FUERTE QUE EL ACERQ Y TIENE UNA ASOMBROSA FACILL

DAD PARA ADAPTARSE SIN FALLAS A CONDICIONES DE SERVICIO EN EXTREMO SEVE-
RAS.
EL NAILON ES MAS SEMEJANTE AL COMPUESTO DE HULE DE LA LLANTA EN SU "MODU
LO" (ES LA CARGA EN KG/CM2 QUE SE TIENE QUE REALIZAR PARA LLEGAR A UN -
PORCENTAJE PREESTABLECIDO DE ALARGAMIENTO) Y HAY MENOS FUERZAS DE RUPTU-
RA ENTRE LAS PARTES QUE COMPONEN LAS LLANTAS.

SE CREE QUE LAS CARACTERISTICAS DE ENCOGIMIENTO TERMAL DEL NAILON
SON FACTORES QUE IMPARTEN A LAS LLANTAS SU FUNCIONAMIENTO SUPERIOR A AL-
TAS VELOCIDADES, YA QUE MIENTRAS MAS SE CALIENTA LA LLANTA, MAS SE ENCO-
GE LA CUERDA DE NAILON, LO QUE AYUDA A MANTENER UNIDAS LAS PARTES COMPO-
NENTES DE LA LLANTA.

EL NAILON TIENE UNA EXCELENTE RESISTENCIA A LA ABRASION, COMPRESI
BILIDAD, ELASTICIDAD Y RECUPERACION, ESTAS PROPIEDADES CONTRIBUYEN A LA
RESISTENCIA A LAS FALLAS POR FATIGA, TENIENDO ADEMAS LA MISMA RESISTEN--
CIA HUMEDO O SECO.

PESE A LO ATRACTIVO QUE ES EL NAILON PARA SU USO EN LAS LLANTAS ES MENES
TER HACER ALGUNAS MEJORAS.

EL CRECIMIENTO DE LA LLANTA ES MAYOR CON EL NAILON QUE CON EL RA-
YON, Y EL PRINCIPAL METODO DE ESTABILIZAR EL NAILON A LA ELONGACION BAJO
CARGA O CRECIMIENTO, ES UN ELABORADO TRATAMIENTO DE ESTIRAMIENTO BAJO CA
LOR. LAS LLANTAS DE NAILON SON CALIFICADAS COMO MENOS BUENAS QUE LAS DE
RAYON POR SU RUIDO. POR ULTIMO SI EL ENCOGIMIENTO TERMAL DE LA CUERDA ES
UNA VENTAJA EN LAS LLANTAS LA FALTA DE CONTROL DEL ENCOGIMIENTO TERMAL -
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PLANTEA UN PROBLEMA EN EL PROCESO DE ELABORACION.

LA CUERDA DE NAILON PARA LLANTAS TIENE UNA MEJOR RESISTENCIA A LOS
GOLPES, HUMEDAD Y FATIGA; SUMINISTRA UN MEJOR SERVICIO PARA ALTAS VELOCI
DADES Y ES MAS ATRACTIVA PARA LAS VENTAS QUE LA CUERDA DE RAYON. EN CON
TRASTE, LA CUERDA DE RAYON SUMINISTRA UNA LLANTA A COSTO MAS BAJO, CON -
MENOS CRECIMIENTO: ES DE MAS FACIL PROCESO DE MANUFACTURA Y CON MENOS --
RUIDO.

MIENTRAS MAS GRANDE ES EL TAMANO DE LA LLANTA, MAS ECONOMICO ES EL USO -
DE LA CUERDA DE NAILON. LOS AVIONES USAN EXCLUSIVAMENTE ESTE TIPO DE --
CUERDA PARA SUS LLANTAS, LO MISMO AUTOS ESPECIALES.

LA MEJORA EN AMBOS TIPOS DE CUERDA BENEFICIARA EN ULTIMO TERMINO-
A LOS USUARIOS DE LAS LLANTAS YA QUE LAS FABRICAS EN SU SELECCION DE LA
CUERDA, BUSCARAN EL COSTO MAS BAJO POR KMTRO.

ALAMBRE. - LA CUERDA DE ALAMBRE DE ACERO PARECE ESTAR GANANDO IMPORTANCIA
Y SE ESTAN PERFECCIONANDO NUEVOS METODOS PARA MANEJAR LA CUERDA DE ALAM-
BRE EN LAS LLANTAS.

ESTA TIENE LA VENTAJA DE SER PRACTICAMENTE INDESTRUCTIBLE DIMEN--
SIONALMENTE ESTABLE, RESISTENTE AL CALOR, Y SUMINISTRA LLANTAS QUE NO -
SE CALIENTAN OFRECIENDO MUY BUEN SERVICIO EN ALTAS VELOCIDADES, CARGAS,-
Y DURACION DEL PISO. EL INVENTO DE LA CONSTRUCCION EN X O RADIAL DE ES-
TA CUERDA HA CREADO UN NUEVO INTERES EN ESTE TIPO.

ALUMINIO.- LA CUERDA DE ALAMBRE DE ALUMINIO TENDRA UNA VENTAJA DEFINITI-
VA DE PESO SOBRE LA DE ACERO. SUS PRINCIPALES DESVENTAJAS HAN SIDO SU -
MUY POCA RESISTENCIA A LA FATIGA, Y SU BAJA ADHESION AL HULE. HABRA QUE
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DEDICAR MAS TRABAJO DE DESARROLLO A ESTA CUERDA.
DACRON... EN MUCHAS FORMAS LAS CUERDAS DE DACRON PARECEN TENER PROPIEDA-
DES INTERMEDIAS ENTRE LAS DE RAYON Y NAILON.

LAS LLANTAS HECHAS CON ESTE TIPO DE CUERDA EXHIBEN POCO O NINGUN
CRECIMIENTO PESE A QUE ES UN MATERIAL TERMOPLASTICO COMO EL NAILON. LAS
PRINCIPALES DESVENTAJAS DEL "DACRON" SON SUS PROPIEDADES DE MALA ADHE--
SION, POCA RESISTENCIA A LA FATIGA A ALTAS TEMPERATURAS, Y MENOR FUERZA
QUE EL NAILON.

AMIANTO. - AUNQUE EL AMIANTO (ASBESTOS) NO ES GENERALMENTE TOMADO EN --
CUENTA PARA HACER CUERDAS, SUS FIBRAS PUEDEN HILARSE PARA FORMAR CUER--
DAS EN FORMA IGUAL AL ALGODON. LA ESTABILIDAD Y RESISTENCIA AL CALOR,-
SON EXCELENTES, PERO FALTA RESOLVER MUCHOS PROBLEMAS PARA QUE LAS FI---
BRAS DE AMIANTO TENGAN IMPORTANCIA.

FIBRA DE VIDRIO.. LA FIBRA DE VIDRIO SE HA USADO CON UN EXITO LIMITADO-
EN LLANTAS PARA USOS ESPECIALES, Y TALES LLANTAS TIENEN LA VENTAJA DE'-
SU ALTA RESISTENCIA A LA TRACCION, EXCELENTE ESTABILIDAD DIMENSIONAL, -
NO SE CALIENTAN, Y TIENEN UNA EXCELENTE RESISTENCIA AL CALOR.

LAS FIBRAS DE VIDRIO, SIN EMBARGO, TIENEN LAS SERIAS DESVENTAJAS DE SU
ALTO COSTO, POCA RESISTENCIA A LA FATIGA Y MALA ADHESION.

SE ESPERAN PROGRESOS NOTABLES PARA ESTE TIPO DE CUERDA DURANTE LOS PRO-
XIMOS ANOS.

EN LA ACTUALIDAD LA TOTALIDAD DE FABRICANTES DE NEUMATICOS USAN-
CINTURONES DE FIBRAS DE VIDRIO, TANTO EN CALIDAD DE EQUIPO ORIGINAL, CO-
MO DE REPUESTO.

A PRINCIPIOS DE 1970 LA GENERAL MOTORS EN EE.UU., PIDIO SOLAMENTE 25 MI
LLONES DE ESTOS NEUMATICOS PROVISTOS CON CINTURONES DE FIBRA DE VIDRIO.
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LOS FILAMENTOS VITREOS DEMUESTRAN EXCELENTE INTEGRIDAD DE CONFIGURACION
Y DIMENSION DURANTE TODAS LAS CONDICIONES AMBIENTES DE ESFUERZO PROLON-
GADO.

FACTORES COMO LA TEMPERATURA, LA LUZ, LA HUMEDAD, LA PRESION, --
ETC., SURTEN EFECTOS REDUCIDOS O NULOS EN LA FIBRA DE VIDRIO.

LOS FILAMENTOS VITROFIBROSOS PROPORCIONAN EXCEPCIONAL RESISTEN--
CIA AL ESTIRAMIENTO Y TREMENDA DURACION BAJO FLEXIONES.
EN 1966 LA OWENS-CORNING FIBERGLAS CORP., OBTUVO PATENTES INICIALES QUE
AMPARABAN ALGUNAS DE LAS TECNICAS MAS RECIENTES BAJO LA FORMA DE CORDO-
NES (O CUERDAS) PARA CINTURONES REFORZADORES DE NEUMATICOS, PROPORCIOQ--
NANDO VARIAS VENTAJAS: ‘
I.. LA FAJA DE FIBRA DE VIDRIO PROTEGIO UN 50% LA BANDA DE RODAMIENTO -
2. PRUEBAS EN MALOS CAMINOS HAN MOSTRADO DOBLE RESISTENCIA A LOS REVEN
TONES 3. . LAS BANDAS RUEDAN A TEMPERATURAS MUCHO MUY FRIAS. 4..INCREMEN
TAN EL KILOMETRAJE EN UN 10% MAS.

CONCEPTOS BASICOS

LA FUERZA, RESISTENCIA Y DURACION DE UNA LLANTA SE OBTIENE MEDIANTE LA-
COMBINACION DE NUMEROSOS MATERIALES.

UNA LLANTA LLEVA EN SU FABRICACION MAS DE CIEN MATERIALES DIFE--
RENTES, CIFRA QUE COMPRENDE CAUCHO NATURAL Y SINTETICO, PIGMENTOS, ACEI-
TES, NEGRO DE HUMO, AZUFRE, MATERIAL TEXTIL, ACERO Y OTROS PRODUCTOS.

CAUCHO NATURAL.. PRODUCIDO DE UN ARBOL TROPICAL, CONSTITUYE UNA-
PARTE DEL HULE QUE SE UTILIZA EN LAS LLANTAS.

NAILON. - FIBRA SINTETICA QUE LE DA RESISTENCIA A LAS LLANTAS.
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SOLVENTES. . DERIVADOS DEL PETROLEO, CARBON, INDUSTRIAS QUIMICAS. USADOS
EN EL PROCESO DE HULE.

SUAVIZANTES... DERIVADOS DEL PETROLEO, CARBON, INDUSTRIAS QUIMICAS. PARA
SUAVIZAR, MANEJAR Y EXTENDER EL HULE.

ACIDO ESTEARICO..- USADO COMO ACTIVADOR DE VULCANIZACION, ES UN SUBPRODUC
- TO DE LA INDUSTRIA DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS.

ACELERADORES Y ANTIOXIDANTES.. DERIVADOS DE LA INDUSTRIA QUIMICA, USA--
DOS PARA AUMENTAR LA VIDA Y DURABILIDAD A LAS LLANTAS.

PINTURAS Y CEMENTOS..- DERIVADOS DE INDUSTRIAS DE PINTURAS, ADHESIVOS Y -
HULE, USADOS PARA AYUDAR A LA CONSTRUCCION Y ACABADO DE LLANTAS.

ACERO. - ALAMBRES PARA CEJAS DE LAS LLANTAS.

AZUFRE-OXIDO DE ZINC. MINERALES ESENCIALES PARA LA VULCANIZACION.
CAUCHOS SINTETICOS.- PRODUCTOS DE LA INDUSTRIA QUIMICA, OBTENIDOS DE LA
INDUSTRIA DEL CARBON Y PETROLEO. CONSTITUYEN UNA PARTE NECESARIA.

NEGRO DE HUMO.- PRODUCTO DE LA COMBUSTION INCOMPLETA DE GASES O ACEITES
DE PETROLEO. USADO PARA INCREMENTAR LA DUREZA Y RESISTENCIA EN EL RECU-
BIERTO TOTAL DE LO QUE FORMA LA LLANTA.

CEJA. PARTE DE LA LLANTA DISENADA PARA AJUSTARSE AL RIM.

EL HULE NATURAL.- POLIISOPRENO C, H,: ( CH, - € = C - CH,)x
5 8% T2 7T 3 2
H o CH,
H.C H
FORMA CIS c=¢C C=¢C C=¢
—cn,” NeH R \ 7 \
» , — CH, CH, — CH, CH,
H.C CH, — CH H H.C CH
. ., 3. 42
FORMA TRANS c=¢ C=¢ C=¢
-e,” M e’ N < \
” 4 CHy — CH, H
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IV DESCRIPCION DE PROCESOS Y MAQUINAS
BANBURY

PROPIAMENTE ES EL DEPARTAMENTO DE MEZCLADO Y ALMACENAJE DEL POLIMERQO --
CRUDO SIN VULCANIZAR.

UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA MEZCLAR EN BANBURY COMPUESTOS DE AL
TA CALIDAD CONTENIENDO NEGRO DE HUMO COMO REFORZANTE, HA SIDO DESARRO--
LLADO Y PROBADO EN FABRICA. ESTE METODO DE MEZCLA INVOLUCRA -LA INCORPO-
RACION COMPLETA DEL ACEITE CON EL "NEOPRENQO" ANTES DE ANADIR EL NEGRO -
DE HUMO; EL RESULTADO ES DISPERSION MEJORADA, MEJORES PROPIEDADES FISI-
CAS Y MENORES VARIACIONES DE MEZCLA A MEZCLA.

EN UN CICLO CONVENCIONAL DE MEZCLADO EN BANBURY, LA MALA DISPER
SION ES GENERALMENTE CAUSADA POR EL NEGRO DE HUMO LIBRE Y EL ACEITE PO-
NIENDOSE EN CONTACTO Y MARCHANDO HACIA LA MEZCLA COMO AGLOMERAbOS. ST -
EL NEGRO ES ANADIDO PRIMERO EN LA FORMA NORMAL (PARA MAXIMA DISPERSION)
LA TEMPERATURA DE LA MEZCLA SE INCREMENTA MUY RAPIDAMENTE Y DEBERA DE -
SER BAJADA ARADIENDO ACEITE.

SI TODO EL NEGRO DE HUMO NO ESTA INCORPORADO EN LA MEZCLA CUANDO EL A--
CEITE SE AGREGA. PUEDE RESULTAR UNA MALA DISPERSION.

ALTERNANDO LA ADICION DEL NEGRO Y DEL ACEITE SE LLEVA TIEMPO, Y LA TEM-
PERATURA DE LA MEZCLA SUBE Y BAJA A TRAVES DEL MEZCLADO.

EL NUEVO METODO DE PRIMERO EL ACEITE, PRODUCE MEZCLAS MAS FRIAS

Y CON TEMPERATURAS UNIFORMES. UN PROCEDIMIENTO TIPICO DE MEZCLA DE "PRI
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MERO ACEITE" SE MUESTRA EN LA SIGUIENTE TRANSPARENCIA:

C_A_R_GA_R TLE M __P_0O
NEOPRERO, ANTIDKIDANTE ¥ MAGRESTR wwsonmmmmmoesmsimmmsisssmmmsts i i 0
TODG EL PLASTIFEGANTE = s mioms s i s i s ss s 47565 g e
TODO EL NEGRO DE HUMO = --mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm e e e e e 6
RESTO DE LOS COMPONENTES =nmn==mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm e m e 7.5
DESCARGAR == - - == - m o mm e mmmmmm e mm o mmm e mmm i mm 8.5

ES NECESARIO SUFICIENTE POLIMERO PARA OBTENER UN MASTICADO COMPLETO Y -
ALCANZAR UNA TEMPERATURA MINIMA DE 79°C DE OTRA MANERA EL POLIMERO TEN-
DRA UN AMASADO PARCIAL CON POSIBLES PEDAZOS SUELTOS Y UN MEZCLADO DIFI-
CIENTE.

LA TEMPERATURA DE LA MEZCLA BAJARA CUANDO SE INCORPORE EL ACEI-
TE Y SE INCREMENTARA NUEVAMENTE AL NIVEL DE 82°C CUANDO TODO EL ACEITE-
ESTE INCORPORADO. EN ESTE PUNTO SE ANADE EL NEGRO. UNA TEMPERATURA TIPI
CA DE DESCARGA SERIA DE 107°C A 116°C ES IMPORTANTE RECORDAR QUE TODO -
EL ACEITE DEBE DE ESTAR COMPLETAMENTE INCORPORADO ANTES DE ANADIR EL NE
GRO. DE HUMO.
DESDE LUEGO ALGUNAS PRUEBAS Y MODIFICACIONES SERAN NECESARIAS PARA 0B-
TENER EL CICLO DE MEZCLADO MAS EFECTIVO EN SUS "PLANTAS".

DURANTE EL MEZCLADO ES CUANDO SE TIENE LA MAS SEVERA EXPOSICION
AL CALOR, UN BUEN FLUJO DE AGUA DE ENFRIAMIENTO DEBERA DE SER MANTENIDA
EN EL EQUIPO DE MEZCLADO PARA ASEGURAR EL CONTROL DE LA TEMPERATURA.‘;-
LOS TIEMPOS DE MEZCLADO VARIAN DE ACUERDO CON EL TAMANO DEL MOLINO, CON
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DICIONES DE TRABAJO DEL MOLINO, TAMANO DE LA PESADA, ETC. EN TODOS LOS -
CASOS TODA LA MEZCLA DEBERA SER PASADA POR EL MOLINO LAMINADOR, ANTES DE
EMBANDARLA. EL EQUIPO DE ENFRIAMIENTO DEBERA ESTAR LOCALIZADO, TAN CERCA
DEL MOLINO LAMINADOR COMO SEA POSIBLE. IDEALMENTE LOS MEJORES REéULTADOS
DE ENFRIAMIENTO SE CONSIGUEN CON UNA SERIE DE REGADERAS Y VENTILADORES -
ALTERNADOS LOS CUALES REDUCIRAN LA TEMPERATURA DE LA MEZCLA.

EL ULTIMO DE LOS METODOS ES SUMERGIR LAS LAMINAS DE LA MEZCLA EN
AGUA Y COLGARLAS EN PERCHAS PARA SU SECADO.
NUNCA SE DEBERAN APILAR LAS LAMINAS EN TARIMAS PARA SU ALMACENAJE HASTA-
QUE LA TEMPERATURA DE LA MEZCLA NO SE HAYA REDUCIDO A 17°C.

LA MOLIENDA

EL MOLINO PARA HULE CUENTA CON ACCESORIOS TALES COMO MEZCLADORES
AUTOMATICOS, JUNTAS ROTATIVAS, CUCHILLAS AUTOMATICAS, RODILLOS CON EN---
FRIAMIENTO DE AGUA POR TUBOS INTERIORES CONSTITUYENDO OTRA MAQUINARIA IN
DISPENSABLE PARA EL MEZCLADO DEL ELASTOMERO.

ACTUALMENTE UNA DE LAS FUNCIONES PRIMARIAS DEL MOLINO, ES TRANSFORMAR EL
MATERIAL DE UNA MASA IRREGULAR EN UNA HOJA, TAL Y COMO ACONTECE EN LOS -
LAMINADORES DE LOS EQUIPOS MEZCLADORES.

-~ SIN EMBARGO, LOS ANTIGUOS PROCEDIMIENTOS DE OPERACION HAN PASADO
A CONVERTIRSE EN TRADICIONES, QUE EN MUCHOS CASOS, SE HAN ACEPTADO COMO-
ABSOLUTAS SIN TENER EN CUENTA EL FUNCIONAMIENTO DEL MOLINO.
POR EJEMPLO; LAS RELACIONES DE FRICCION, Y LAS VELOCIDADES DE ROTACION -
DE LOS CILINDROS, ESTABLECIDAS DESDE HACE VARIAS DECADAS PARA MEZCLAR. -
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CALENTAR Y ALIMENTAR EL HULE, SON DE ORIGEN DUDOSO: EL TERMINO "RELA---
CION DE FRICCION" ES UN NOMBRE MAL PUESTO, DESDE SU ORIGEN; LA EXPRE---
SION FRICCION, CONNOTA UNA IDEA DE CALENTAMIENTO Y UN AUMENTO EN LA RE
LACION DE FRICCION SE HA ASOCIADO CON UN AUMENTO EN EL CONSUMO DE POTEN

CIA Y EN LA GENERACION DE CALE/)//// '

LA ACCION DE MOLIENDA DEPENDE DE LA VELOCIDAD.DE LOS DOS RODI--
LLOS. UNO DE LOS CILINDROS GENERALMENTE ESTA CUBIERTO POR LA BANDA DEL-
COMPUESTO, Y ADEMAS HAY UN BANCO DE HULE GIRANDO ENTRE ESTE CILINDRO Y-
EL DESCUBLERTO. LA ROTACION DEL BANCO DEPENDE TANTO DE LA VELOCIDAD DEL
RODILLO COMO DE LA VISCOSIDAD DEL MATERIAL; SE REQUIERE MAS TRABAJO PA-
RA HACER GIRAR LOS RODILLOS PARA MOLER UN COMPUESTO VISCOSO QUE UNO SUA
VE, Y CON RELATIVAMENTE BAJA VELOCIDAD. COMPUESTOS DIFERENTES SE CALEN-
TARAN A TEMPERATURAS DISTINTAS AL MOLERSE EN'UN MOLINO A VELOCIDAD FIJA
(CONSTANTE). |,

TUBULADORA

EN ESTA MAQUINARIA SU FUNCION ES DE DAR FORMA A LOS PISOS POR -
MEDIO DE DADOS QUE SE COLOCAN EN LA CABEZA DE LA TUBULADORA. LOS PISOS-
SON EL RECUBIERTO QUE LLEVA LA LLANTA VERDE (CRUDA SIN VULCANIZA@). EL-
MATERIAL DEBERA ESTAR EN LA FASE PLASTICA DONDE ES MUY SUAVE, LA ALIMEN
TACION DE LOS MOLINOS A LA TUBULADORA SERA CONSTANTE PARA ASEGURAR UNI-
FORMIDAD EN EL PRODUCTO.
'CONTROL DE TEMPERATURA Y ALIMENTACION.- EL NEOPRENO SE TUBULA MEJOR ---
CUANDO EL MATERIAL ES CONDUCIDO EN TIRAS, DIRECTAMENTE, Y EN FORMA CON-
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TINUA DEL MOLINO CALENTADOR A LA TOLVA DE ALIMENTACION.

EL MATERIAL DEBERA TRABAJARSE EN MOLINO LO SUFICIENTE, PARA QUE-
ESTE CALENTADO Y ABLANDADO UNIFORMEMENTE. NO SE DEBERA PERMITIR QUE UN -
EXCESO DE MATERIAL ESTE SOBRE EL MOLINO DANDO VUELTAS INUTILMENTE.

SI OCURREN DEMORAS DEBIDAS AL AJUSTE DEL DADO Y DEL PERNO EN LA TUBULADO
RA, EL MATERIAL DEL MOLINO DEBERA BAJARSE A LA CHAROLA HASTA QUE LA ALI-
MENTACION SEA NUEVAMENTE REQUERIDA.

EL MATERIAL QUE SE QUITA DEL MOLINO NO DEBERA DE SACARSE EN FOR-
MA DE ROLLOS O CIGARROS YA QUE EN ESTA FORMA SE RETIENE EL CALOR EN EL -
COMPUESTO.

SI SE USAN DESFOGUES, EL DESPERDICIO DEBERA DE SER ENFRIADO RAPIDAMENTE.
SI SE EMPLEA EL MATERIAL DE LOS DESFOGUES DE UN "NEOPRENO" TIPO "G" EN =
CANTIDADES MAYORES DEL 10 AL 15% SE OBTIENEN VARIACIONES CONSIDERABLES -
EN LA DIMENSION DE LOS TUBULADOS.

CUANDO LOS MATERIALES QUE SE HAN CALENTADO SON ALMACENADOS EN --
PREPARACION PARA UN TUBULADO, TANTO EL TIEMPO DE ALMACENAJE COMO EL TIEM
PO DE INVENTARIO, DEBERAN DE SER ESTRICTAMENTE CONTROLADOS, ESTO ES, MAN
TENIDOS A UN MINIMO PARA EVITAR PREVULCANIZACIONES PREMATURAS. UNA ANTI-
CIPACION CERTERA DE LA CANTIDAD DE MATERIAL REQUERIDO PARA UN TRABAJO EN
PARTICULAR, REDUCIRA LOS EXCESOS EN EL MOLINO CALENTADOR Y, POR SUPUESTO,
MATERIAL EN EXCESO QUE SE DEBERA ALMACENAR.

//HA SIDO SIEMPRE UNA BUENA PRACTICA EL ANEJAR LAS MEZCLAS DE "NEOPRENQ" -
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POR UN MINIMO DE 8 HORAS ANTES DE TUBULARS;K/

AN ESTA FORMA SE ASEGURA UNA COMPLETA ABSORCION DE LOS PLASTIFI
CANTES Y ABLANDADORES Y EVITA LA EXUDACION DEL PLASTIFICANTE DESPUES DE
LA VULCANIZACION. /

DESPUES DE ACELERAR LAS CARGAS MAESTRAS, NO SE REQUIERE NINGUN-
ANEJAMIENTO ADICIONAL, DE HECHO, EL PROCEDIMIENTO PREFERIDO ES DE EMPE-
ZAR A TUBULAR INMEDIATAMENTE.

PARA OBTENER LA MEJOR COMBINACION DE VELOCIDAD DE TUBULADO Y --
CONTORNOS DEFINIDOS SE REQUIERE UN BUEN CONTROL EN LA TEMPERATURA. LOS-
COMPUESTOS DE "NEOPRENO" DEBERAN DE SER CALENTADOS HASTA EL ESTADO PLAS
TICO, PERO NO DEBERAN DE SER SOBRE ABLANDADOS POR CALOR EXCESIVO.

LAS TEMPERATURAS DE TUBULADO QUE SE SUGIEREN COMO PUNTOS DE PARTIDA PA-
RA UN COMPUESTO DE DUREZA (60-70) SON:

EL BARRIL Y EL GUSANO FRIOS (60°C). UNA CABEZA TIBIA (17°C) Y -
UN DADO CALIENTE (93°C).

CUANDO LAS TEMPERATURAS SON MUY ALTAS, EL TUBULADO SE PUEDE CO-
LAPSAR O RASGAR CONFORME PASA POR EL DADO.

TAMBIEN PUEDE OCURRIR QUE SE TENGA POROSIDAD. CUANDO LAS TEMPE-
RATURAS SON MUY BAJAS, SE OBTIENEN NORMALMENTE TUBULADOS ASPEROS. UNA -
PREVULCANIZACION INCIPIENTE TAMBIEN PUEDE CAUSAR SUPERFICIES ASPERAS. -

USE MOLINOS DE BAJA VELOCIDAD, CON BANCOS PEQUERNOS.
",-\>
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\
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X\

f
S

37



CONSIDERACIONES SOBRE LAS CALANDRIAS

LAS CALANDRIAS, TAL Y COMO CONOCEMOS SU PRINCIPIO SE USAN EN LA INDUSTRIA
DEL HULE DESDE HACE CERCA DE 100 ANOS. PERO LOS PROCEDIMIENTOS DE ELABORA
CION DEL HULE NATURAL HAN EVOLUCIONADO CONSTANTEMENTE, Y SE HA FRANQUEADO
UN PASO AgM/ﬁAS GRANDE CON LA APARICION DE LOS ELASTOMEROS SINTETICOS.

AL MISMO TIEMPO SE HAN MULTIPLICADO LAS APLICACIONES DE LOS ARTI-
CULOS CALANDRADOS. LA CALANDRIA SE HA TRANSFORMADO EN LA MAQUINA PRINCI--
PAL PARA LA FABRICACION DE TEJIDOS AHULADOS, LLANTAS NEUMATICAS, BANDAS -
TRANSPORTADORAS, JUNTAS, Y MAS PARTICULARMENTE AHORA EN LA FABRICACION DE
HOJAS Y PELICULAS DE PLASTICO.

“LOS PROBLEMAS DEL CALADREQ SON APROXIMADAMENTE LOS MISMOS EN TO--
DAS LAS APLICACIONES. LA CARACTERISTICA PRINCIPAL PEDIDA A UNA CALANDRA -
ES SU DIVERSIDAD DE APLICACIONES, QUE PERMITA UNA GAMA EXTENDIDA DE PRO--
DUCCION, MANTENIENDO LA PRECISION Y LA REGULARIDAD EN LOS GRUESOS Y LA MA
YOR VELOCIDAD POSIBLE CON EL MINIMO DE MANO DE OBRA.

%ﬁN EMBARGO, LA CONTINUIDAD DE LOS ESPESORES NO DEPENDE UNICAMENTE DE LA-
CALANDRIA, SINO TAMBIEN DE LOS EQUIPOS ADYACENTES, TANTO ANTES COMO DES--
PUES DE LA MAQUINA, Y, NATURALMENTE DEL PROCESO DE PREPARACION DE LAS MEZ
CLAS.

”él GRUESO DE LA LAMINA SE OBTIENE ACERCANDO LOS CILINDROS POR MEDIO DE --
TORNILLOS DE PRESION SOBRE LOS MUNONES DE LOS CILINDROS MOVILES. A FIN DE
PERMITIR UN AJUSTE RAPIDO DURANTE EL PROCESO AL MISMO TIEMPO QUE UNA GRAN
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PRECISION/LA MAYOR PARTE DE LAS CALANDRIAS ESTAN EQUIPADAS CON DISPOSI
TIVOS MOTORIZADOS DE DOS VELOCIDADES, DANDO HABITUALMENTE UNA VELOCIDAD
DE CERRADO O APERTURA DE 5 MICRAS/SEG. A LA VELOCIDAD LENTA Y DE 25 --
MICRAS/SEG. A VELOCIDAD RAPIDA. ESTAS VELOCIDADES DE AJUSTE SON LAS NOR
" MALES EN LAS CALANDRIAS PARA "CPV" nufﬂ?§A§/Qu€’fX§ CALANDRIAS DE HULE-
SON EN GENERAL MAS RAPIDAS; SIN EMBARGO, CON LA UTILIZACION CADA VEZ --
MAS COMUN DE LOS MEDIDORES DE CONTROL AUTOMATICO, LAS CALANDRIAS DE HU-
LE TIENEN VELOCIDADES DE AJUSTE“fE;CANAS A LAS DE LAS CALANDRIAS DE --
/5}47/;><52/;ooos MODOS, EN VISTA DE QUE LOS GRUESOS DE LAS PELICULAS --
SON CADA VEZ MAS DELGADOS, UNA VELOCIDAD DE AJUSTE CERCANAS A LA VELOCI
DAD DE 5 MICRAS POR SEGUNDO, DA APROXIMADAMENTE 2.5 MICRAS DE DESPLAZA-
MIENTO DURANTE EL PRIMER SEGUNDO, ENCONTRANDOSE DEMASIADO RAPIDA.

POR EL CONTRARIO, PARA HOJAS GRUESAS, ESTA VELOCIDAD ES DEMASIADO LENTA.
COMO CONSECUENCIA:*EBS DISPOSITIVOS DE AJUSTE MAS MODERNOS POSEEN MOTO-
RES DE CORRIENTE CONTINUA QUE LES DA UNA GAMA DE VELOCIDADES DE I.2 A -
25 MICRAS/SEGUNDO, PROPORCIONANDO AL OPERADOR LA POSIBILIDAD DE ESCOGER
LA VELOCIDAD MAS APROPIADA PARA LA FABRICACION CONSIDERADAI//

)Y%L PASO DE LA UNION DE DOS ROLLOS DE TEJIDO PARA AHULARSE POR ENTRE LOS
RODILLOS DE LA CALANDRIA, IMPONIA LA NECESIDAD DE REDUCIR LA VELOCIDAD,
Y DE ABRIR LOS CILINDROS PARA PERMITIR EL PASO DE LA UNION, LO CUAL SIG
NIFICABA UNA PERDIDA EN LA PRODUCCIONnx

SXPARA RESOLVER ESTA DIFICULTAD, SE COLOCA AHORA SOBRE LOS MUNONES DE UNO
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E%DE LOS CILINDROS (QUE VARIA, SEGUN QUE LA CALANDRIA SEA EN L INVERTIDA-
0 EN Z) UN GATO HIDRAULICO DE POCA CARRERA DE 3 A 6 MM, UNIDO A UN ACU-
MULADOR OLEONEUMATICO COLOCADO CERCA DEL MUNON, Y ESTE DISPOSITIVO PER-
MITE QUE EL CILINDRO SE DESPLACE POR LA FUERZA DEBIDA AL MAYOR GRUESO -
DE LA UNION, SIN DISMINUIR LA VELOCIDAD DE LA CALANDRIA NI MODIFICAR EL

\\#~ AJUSTE DE LA MISMA.

”’éONﬁLA MISMA IDEA Y SIGUIENDO EL MISMO PRINCIPIO ALGUNOS FABRICANTES --

PROPONEN LA INSTALACION DE DISPOSITIVOS DE MEDICION DE ESFUERZOS (STRAIN
GAUGES) SEAN HIDRAULICOS, SEAN ELECTRICOS, PARA REGISTRAR LAS FUERZAS DE

SEPARACION ENGENDRADAS POR EL PASO DEL MATERIAL ENTRE LOS RODILLO%;&?
5 - , P //
’ESTﬁ IDEA SE HA PUESTO EN PRACTICA TAMETEy;PARA EL AHULADO Y --

FRICCIONADO EN LA CALANDRIA,/I/AH5§K/ES NORMAL UTILIZAR UNA PRESION ELAS
TICA Y CONTROLADA, ES DECIR, QUE SE COLOCA UN GATO HIDRAULICO ENTRE LOS-
DISPOSITIVOS DE CONTROL DEL CERRADO DE LOS CILiNDROS QUE DETERMINAN LA -
SEPARACION ENTRE LOS CILINDROS”

%ng DISPOSITIVO QUE PERMITE AHULAR Y TAMBIEN FRICCIONAR A PRESION CONS-

TANTE, SE HA-APLIGADO At AHULADO DE CUERDAS PARA LLANTA.
APLICA ENE L
,Y SE PUEDEN ADAPTAR A LAS CALANDRIAS DOS SISTEMAS DE CORRECCION DE

LA FLEXION DE LOS CILINDROS, PARA OBTENER UNA LAMINA O PELICULA DE HULE-
0 DE PLASTICO DE ESPESOR IGUAL EN TODO LO ANCHO. EL PRIMERO ES EL LLAMA-
DO DISPOSITIVO DE CRUCE DE LOS CILINDROS (CROSS AXIS DEVICE) QUE PERMITE
AGREGAR UNA CORRECCION DE FLEXION POSITIVA VARIABLE DE O A 50/100 DE MM.
AL DIAMETRO, Y QUE SE AGREGA A LA CORONA EXISTENTE EN EL CILINDRO.
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><EL SEGUNDO SISTEMA CONOCIDO CON EL NOMBRE DE DISPOSITIVO DE CON
TRAFLEXION (ROLL-BENDIGN) TIENE LA VENTAJA DE PODER COMPENSAR LA DEFOR-
MACION DEL CILINDRO SEA POSITIVA O NEGATIVA EN UN RANGO DE + 10/100 DE

MMixk

>§E HA NOTADO QUE EL EMPLEO CONJUNTO DE AMBOS SISTEMAS SOBRE CILINDROS -
ADYACENTES, PERMITE REALIZAR UNA CURVA TEORICA DE CORRECCION QUE SE SU-.
PERPONE DE UNA MANERA CASI PERFECTA A LA CURVA REAL DE FLEXION DEL CI--
LINDRO. COMO EJEMPLO EN UNA CALANDRIA EN "L" INVERTIDA EL CILINDRO 3 -
ESTARIA CRUZADO, Y EL 4 CON UN DISPOSITIVO DE CONTRAFLEXION. EN UNA CA-
LANDRIA EN "Z" EL CILINDRO 4 SERIA EL CRUZADO, Y EL 3 EL DEL DISPOSITI-
VO DE CONTRAFLEXION; ESTE SISTEMA ES MAS FACILMENTE ADAPTABLE A LAS CA-
LANDRIAS ANTIGUAS QUE EL DE CRUZAR LOS CILINDROS7P/

LA CONCEPCION Y PROYECTO DE LOS MUNONES Y COJINETES DE LAS CA--
LANDRIAS, REVISTEN IGUALMENTE UNA GRAN IMPORTANCIA PARA SATISFACER LA -
PRECISION PEDIDA A LO LARGO DE TODA LA GAMA DE.TEMPERATURAS; ES NECESA-
RIO EVITAR QUE LOS CILINDROS FLOTEN COMO CONSECUENCIA DE UNA CAVIDAD --
FORMADA EN LOS COJINETES DE BRONCE POR EL DESGASTE, Y A ESTE EFECTO, --
LAS CALANDRIAS ESTAN GENERALMENTE EQUIPADAS CON SISTEMAS QUE MANTIENEN-
LOS CILINDROS EN SUS ZONAS DE TRABAJO. CON LA MISMA IDEA PARA ALGUNAS -
CALANDRIAS SE PROPONEN COJINETES DE RODAMIENTO DOBLES, DEL TIPO "TIM---
KEN"; ESTOS RODAMIENTOS VIENEN YA PREESFORZADOS DE FABRICA, Y POR LO --
TANTO SIN NINGUN JUEGO DENTRO DE LAS TEMPERATURAS DE TRABAJO, CON LO --
QUE SE EVITA LA NECESIDAD DE DISPOSITIVOS DE CENTRADO DE LOS RODILLOS.
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HABIENDO RESUMIDO LOS PRINCIPALES PROBLEMAS RELATIVOS AL CONTROL
DE LOS ESPESORES. ES CONVENIENTE EXAMINAR LOS FENOMENOS RESULTANTES DE -

LAS VELOCIDADES DE LOS RODILLOS

’gk PUEDE DECIR QUE LA VELOCIDAD ESTA LIMITADA EN EL CALANDRIADO-

DEL HULE, POR EL TEMOR DE PREVULCANIZAR EL MATERIAL QUE LLEVARIA COMO --
CONSECUENCIA DEFECTOS EN LA ADHERENCIA, O LA HOMOGENEIDAD DEL PRODUCTO. -
TERMINADO. POR ESTE MOTIVO SE LE HAN HECHO MODIFICACIONES ESPECIALES A -
LAS CALANDRIAS; EN PRIMER LUGAR, COMO tOS CILINDROS HUECOS SIMPLEMENTE -
TIENEN UNA GRAN INERCIA TERMICA SE HAN SUBSTITUIDO POR CILINDROS CON CA-
NALES PERIFERICOS, COLOCADOS BAJO LA SUPERFICIE DE LA TABLA, Y EXACTAMEN
TE BAJO LA PARTE TEMPLADA DEL CILINDRO, DE ESTA MANERA ES POSIBLE CONTRQ
LAR CON PRECISION LA TEMPERATURA DE UN LADO AL OTRO DEL RODILLO, E IGUAL
MENTE CAMBIAR LA TEMPERATURA CON MAS FACILIDAD.

EL CALANDRADO.- EL MATERIAL MEZCLADO PARA EL CALANDRADO ES PREPARADO EN
LA MISMA FORMA QUE PARA EL TUBULADO. LA ALIMENTACION YA SEA POR ROLLOS 0
POR TIRAS, DEBERA MANTENERSE A UNA MISMA TEMPERATURA PARA OBTENER UN BAN
CO UNIFORME. VARIACIONES EN EL BANCO DE ALIMENTACION DE LA CALANDRIA RE-
SULTAN EN CAMBIOS DE TEMPERATURAS DE LA MEZCLA.

LA TEMPERATURA MAS ACONSEJABLE DEPENDE EN MUCHO, DEL TIPO DE COMPUESTO -
USADO. POR EJEMPLO, COMPUESTOS CARGADOS PRINCIPALMENTE CON ARCILLA DEBE-
RAN DE SER PROCESADOS A TEMPERATURAS RELATIVAMENTE BAJAS, PARA EVITAR --
QUE SE PEGUEN. AQUELLOS CON POCO REFUERZO Y BAJA RESISTENCIA EN CRUDO HA

CEN DIFICIL LA SEPARACION DEL MATERIAL .
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FORMULACIONES DE ALTA CALIDAD CARGADAS CON NEGRO DE HUMO SON'NOB
MALMENTE CALANDRADAS A TEMPERATURAS ALTAS PARA OBTENER UN CONTROL MAS ES

TRICTO DEL ESPESOR.

EN CUALQUIER CASO UN CONTROL ESTRICTO DE LA TEMPERATURA DE LOS RODILLOS-
ES ESENCIAL PORQUE LOS COMPUESTOS DE "NEOPRENO" SON SENSIBLES AUN A PE--
QUENAS VARIACIONES EN LA TEMPERATURA. LAS TEMPERATURAS QUE SE RECOMIEN--
DAN COMO PUNTO DE PARTIDA PARA EL CALANDRADO DE MATERIALES. SON MOSTRA--
DAS EN LA SIGUIENTE TRANSPARENCIA:

TEMPERATURAS EN LOS RODILLOS TIPOS  "G" TIPOS "W
1121219 (1] IR & (U :: I — 93 - 99
MEDIQ  ===m=mmmmmmmmmmmmmmmmmee LT — 60 - 65
(] 13:3 (1] 32 = 38 —mmmmmeee- 32 - 38

EL RODILLO INTERMEDIO ES LA CLAVE. TEMPERATURA DE MEZCLA + DE 82°C.

CONSTRUCCION DE CEJAS

LA MATERIA PRIMA PARA LA CONSTRUCCION DE CEJAS ES UN ALAMBRE ACE
RADO DE ALTA RESISTENCIA A LA TENSION,

SU DESPLAZAMIENTO LO INICIA EN UN SINFIN DE CARRETES PASANDO DE-
ESTOS. A LA MAQUINA ALIMENTADORA DE ALAMBRE.

EN SEGUIDA A UNA PEQUERA TUBULADORA LOGRANDOSE UNA PRODUCCION A-
RAZON DE TREINTA METROS POR MINUTO. DONDE SON RECUBIERTAS DE‘HULE'CON --
PERFILES DE PARED FINA PARA SU ADHESION QUE PRINCIPIA EN LA MAQUINA ENRO
LLADORA DE CEJAS.
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FINALMENTE SE CUBREN DE LONA, EN LA FORRADORA DE CEJAS PASANDO -
A LA MAQUINA COSEDORA; ENVIANDOSE AL PERCHERO EN»GRUPOS DE DIEZ, QUINCE-

Y VEINTE UNIDADES.

ETIQUETANDOSE LA PRODUCCION: TENIENDO EL CUIDADO DE ANOTAR CON -
EXACTITUD ESPECIFICANDO LA MEDIDA DEL DIAMETRO DE CEJA.

YA QUE EXISTE TAL VARIEDAD DE DIAMETROS DE CEJAS, COMO MEDIDAS -
DE LLANTAS CONSTRUIDAS; PUES CADA MEDIDA DE LLANTA REQUIERE CEJAS QUE SE
AJUSTEN A LAS CARACTERISTICAS DE CONSTRUCCION Y USO ESPECIFICO.

POR LO CUAL EL NUMERO DE HILOS Y VUELTAS CIRCULARES, VARIA PARA CADA ME-
DIDA EN SU TERMINADO.

SE RECOMIENDA ALMACENAR EN UN LUGAR ADECUADO DONDE SE PUEDA CON-
TROLAR LA TEMPERATURA DE CUARTO; DEBIENDO DE CONTAR ESTE RECINTO CON UNA
EXIGENCIA MUY ESPECIAL, DE PROCURAR UN TAPETE DE IXTLE A LA ENTRADA DE -
LA PUERTA, Y LEVANTAR EL POLVO QUE PUEDA EXISTIR SOBRE EL PISO CON UNA -
“ASPIRADORA" RECOMENDANDO, POR EL MISMO METOBO QUE LAS PAREDES SE ENCUEN
TREN LIBRES DE PELUSA.

PARA EVITAR QUE LAS CEJAS AL IRSE A COLOCAR CAUSEN PROBLEMAS SUB
SECUENTES POR FALTA DE UNA FIRME Y COMPLETA ADHESION;//
BOLSAS PARA VULCANIZACION DE LLANTAS

LAS BOLSAS DF BUTILO DE HOY EN DIA SIGUEN SIENDO UN GRAN INCRE--
MENTO EN SU VIDA DE OPERACION, ESTO ES POR SUPUESTO DEBIDO A LA MEJORA -

EN EL CONOCIMIENTO DE LOS COMPUESTOS Y QUE SE EVIDENCIAN EN LAS SIGUIEN-
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TES RECETAS:

BUCAR "D S5 + 4 s v v ma = ne 100 85
NEOPREND: v . s w o 9@ % 5 mwm = @ 5 s —
HT-10-66 (CLORO BUTILO) . . . . . . . . . . = e 15
STATEX R=HAF w s s v 9w w w w8 w8 & 50 50 50
OXIDODEZING G s o v 2 HEHEE % 5 5 i 5
ACIDO"ESTEARIGO 1o & oo = & @ = @ 5w s I I I
AGEITE DE RICINO #3 . . . & v 4 @ o = @ = 5 5 5
RESINA SP 1055 (BROMINADA) . . . . . . .. — 12 —
AMBEROL ST 137 : « ¢ & & w = W W w e Al — 12

&
EN LA CABEZA DE LA TUBULADORA SE COLOCARA EL DADO RESPECTIVO PA-
RA LA MEDIDA DE LA BOLSA QUE SE IRA A TUBULAR.

CUANDO LOS PUNTOS POR REVISAR, SE ENCUENTREN DENTRO DE ESPECIFICACION; -
LLEGA LA BOLSA POR MEDIO DE LA BANDA TRANSPORTADORA A LA SECCION DE "COR
TE" DONDE SE EFECTUA ESTE DE ACUERDO A LA LONGITUD ESPECIFICADA. SE DEPQ
SITA EN UN CARRO ALMACEN MOVIL CON UNA TARJETA IDENTIFICANDO PERFECTAMEN
TE (MEDIDA DE BOLSA, TURNO EN QUE SE TUBULO, FECHA Y CANTIDAD DE BOLSAS-
TUBULADAS). AL EFECTUARSE LA MANUFACTURA DE UNA BOLSA; SE CORTA A LA LON
GITUD DE ESPECIFICACION, SE VIERTE TALCO -POR EL INTERIOR DE LOS EXTREMOS
DE LA BOLSA, SE INTRODUCE UNA CALZA, SE INICIA EL REBAJE CON UN CUCHILLO,
TOMANDO DIEZ CMS. DE LONGITUD POR CADA EXTREMO. AL ENSAMBLAR SE PASA UN
PRESIONADOR SOBRE LA CALZA SELLANDO LA UNION. POh LA ABERTURA DONDE SE -

COLOCARA SU VALVULA SE SACA LA CALZA. LUEGO, PASA A UN RECIPIENTE CA---
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LIENTE, SI NO HAY DEFECTO, A LA PRENSA MOLDEADORA, Y DE AQUI, AL TECLE -

VULCANIZADOR.

CAMARAS

LAS LLANTAS SIN CAMARA DISMINUYERON BASTANTE EL USO DE LAS CAMARAS, SIN-
EMBARGO, EL HULE BUTILO PARA ESTE USO ES ACTUALMENTE DE UN VOLUMEN CONSI
DERABLE; RESPECTO AL HULE BUTILO QUE SE USA DE UNA MANERA APROXIMADA, EL
65% VA A LA FABRICACION DE CAMARAS, PUES NINGUN OTRO ELASTOMERO TIENE LA
PROPIEDAD DE RETENER EL AIRE, EN TAN ALTO GRADO COMO EL HULE BUTILO, ADE
MAS DE LLENAR TAMBIEN DEMANDAS FUNCIONALES TALES COMO: BUENA RESISTENCIA
AL DESGARRE, AL ENVEJECIMIENTO Y MAGNIFICA TENSIONZ’%ECETAS REPRESENTATI
VAS DE LAS QUE ACTUALMENTE SE ENCUENTRAN USANDOSE CON EXITO SON LAS SI--

GUIENTES:

BUGAR; 5000; '§i wp ww o4l @ @d 5 8 5w 100 100 100
GPFSTATEX Biw o v s o s @ P EH I EA Y & & 70 — =
SREH EURNEX: Hw v v . o o w8 moy = N — /0 30
FEESTATEX M. - « v « 9 @ W ¥ & & B « - — — 30
ACEITE DILATADOR « & o @ W & @ & & @ wr e o 30 30 25
ACIDD' ESTEARICD . « 5 & & w w o % @ 5 & % % I I I
MR empumEes 5 e wis s h B @ e I I I
TUEK & v o s ma w o w s 5 & o w & &% % % ’ I I I
DIETIL DITIOCARBAMATO BE TELURIO . . . . . 0.5 0.5 0.5
AZUFRE' m P i v e v o= v e 2 = B E B we - [.75 .75 L.4%
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EN LA CABEZA DE LA TUBULADORA SE COLOCARA EL DADO RESPECTIVO PARA LA ME
DIDA DE CAMARA QUE SE VA A TUBULAR, Y EN LA PARTE CENTRAL DE LA CABEZA,
SE ENCUENTRA UN ORIFICIO POR DONDE SE LE INYECTA TALCO A PRESION POR ME
DIO DE UN COMPRESOR DE I KG/CM2 ROCIANDO LAS PAREDES INTERNAS DE LA CA-
VIDAD DEL TUBULADO. PASA POR EL AREA DE ENFRIAMIENTO. SE IDENTIFICA LA-
MEDIDA DE CAMARA POR MEDIO DE UNA PLACA QUE SE FIJA A UN DISCO, CON DE-
POSITO PARA PINTURA, SE CORTA A ESPECIFICACION. PASA A LA ASPIRADORA DE
POLVO, A LA ACHAFLANADORA, AL APLICADOR DE VALVULAS, AL ESMERIL, PRENSA
PARA UNION, Y CONFORMADORA.

MAQUINA CORTADORA DE CUERDA

EL SESGO DE LA CORTADORA FUE DISENADO PARA SATISFACER LA VARIE
DAD DE DEMANDA EN CORTAR CUERDAS AHULADAS EN LA MANUFACTURA DE LAS LLAN
TAS, AUNQUE ES IGUALMENTE EFICIENTE PARA CORTAR CORREAS DE TELA CAUCHO,
Y FIBRAS TEXTILES.

EL SESGO DE LA CORTADORA ESTA CONSTRUIDO PARA MEDIDAS DE CORTE EN AMPLI
TUD DE I1.50 A 2.60 METROS.

LA CUERDA AL CORTARSE, PUEDE SER DE 5 CMS. A 2.80 METROS DE LONGITUD, -
VARIANDOSE EL ANGULO HASTA 60° SI ASI SE REQUIERE.

AL CORTARSE LA CUERDA PARA LLANTAS DE AUTOMOVIL, SE TIENE UN PROMEDIO -
DE 12 CORTES POR MINUTO; LAS CUERDAS ANGOSTAS LLEGAN A TENER UN PROME--
DIO DE 35 CORTES POR MINUTO.

EL SESGO DE LA CORTADORA ES DE DISENO VERTICAL; EL MATERIAL PA-
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SA A TRAVES DEL TAMBOR DE ALIMENTACION POR UNA SERIE DE RODILLOS INTER-

CALADOS HASTA LLEGAR A LA CUCHILLA DE CORTE.

ESTA UNIDAD ESTA ACONDICIONADA A UNA ABRAZADERA EN RECORRIDO PARA TRANS
PORTAR LA CUERDA BIEN SUJETA HASTA LA CUCHILLA, EL MATERIAL SE PUEDE CO
LOCAR RAPIDO Y FACILMENTE PARA CORTARSE A LA LONGITUD Y ANGULO QUE SE -
DESEE. |

LA CUCHILLA SE FIJA SOBRE SUS SOPORTES, ASI QUE PROYECTA UNA APARENTE -
ESTRIA (RANURA) EN LA ABRAZADERA.

LA ABRAZADERA SOSTIENE LA CUERDA AL CORTARSE DEJANDOLA LIBRE DE PRESION,
Y ESTA SE COLOCA EN UN TAMBOR DONDE SE ENROLLA CUBIERTA DE PRINCIPIO A-
FIN CON LONA PARA EVITAR ADHESION ENTRE TRAMOS DE CUERDA CORTADA; CUAN-
DO SE HA LLEGADO AL FINAL DE LOS CORTES PROGRAMADOS PARA DETERMINADA ME
DIDA EN LONGITUD Y ANGULO, SE JALA UNA PALANCA DE MANO O SE OPRIME UN -
BOTON., SI LA UNIDAD ES MAS MODERNA.

CUANDO ES NECESARIO CAMBIAR LA CUCHILLA, NO REPRESENTA NINGUNA PERDIDA-
DE TIEMPO, SE LOGRA EL CAMBIO EN UN MINUTO.

LA ALIMENTACION DE LA CUERDA ES CONTROLADA POR UNA MANIVELA, Y LA DEMAN
DA DE LONGITUD PARA SER CORTADA. SE INDICA FIJANDOSE SOBRE UNA ESCALA -
GRADUADA.

SIEMPRE QUE SE VA A EFECTUAR EL CORTE DE CUERDA AHULADA PARA CUALQUIER-
MEDIDA DE LLANTA. SE TIENE QUE REVISAR PARA QUE SE ENCUENTRE DENTRO DE-

ESPECIFICACION TANTO EL ANGULO DE CORTE, COMO LA LONGITUD Y SU ANCHURA;



N

ST ALGUNA DE LAS TRES MEDIDAS DIFIERE, SE CORREGIRA DE INMEDIATO, PUES

TODOS LOS CORTES DEBEN DE ESTAR DENTRO DE RANGO.

LA CORTADORA TRAE CONSIGO UNA SECCION ADICIONAL EN LA PARTE -
DONDE VA A DESLIZARSE LA FIBRA O CUERDA CORTADA, CONTANDO CON UNA TARI-
MA DE UN TERMINADO MUY SATISFACTORIO EN CUANTO A PULIDO; ENCONTRANDOSE-
MONTADA SOBRE UN SOPORTE DE HIERRO COLADO, NO REQUIERE DE UNA SOLIDA BA
SE EN EL PISO, PUES ES SUFICIENTE FIJARLA CON PLACAS Y TORNILLOS, SU AL
TURA ES DE 85 CMS.

ES NECESARIO CONTAR CON DOS CARRETES PARA RECIBIR LA CUERDA CORTADA, EL
QUE SE ENCUENTRA A UN EXTREMO DE LA TARIMA, AL PIE DE LA CUCHILLA ENRO-
LLADO- TOTALMENTE CON LONA, Y EN EL EXTREMO OPUESTO DE LA TARIMA, EL -
OTRO CARRETE LISTO A RECIBIR LOS PRIMEROS CORTES DE CUERDA. AL TERMINAR
DE ENROLLARSE LA CUERDA EN CADA UNO DE LOS CARRETES LLEVARAN UNA ETIQUE
TA PERFECTAMENTE FIJA SOBRE LA LONA AL FINAL DEL ROLLO INDICANDO: A --
QUE MEDIDA DE LLANTA CORRESPONDE, EL NUMERO TOfAL DE CORTES EN ESE RO--
LLO, A QUE ANGULO SE CORTO, ANOTANDO TAMBIEN SU AMPLITUD Y LONGITUD, LA
FECHA Y EL TURNO EN QUE SE CORTO. UNA ENORME VENTAJA REPRESENTA LA COR

TADORA POR SU COMPACTO DISENO EL CUAL REQUIERE UN MINIMO DE ESPACIO OCU
PADO AL INSTALARSE.

DEPARTAMENTO DE ENSAMBLE

TODA LA CUERDA CORTADA LLEGA A ESTE DEPARTAMENTO MINUCIOSAMENTE
ETIQUETADA PARA SER COLOCADA EN EL LUGAR QUE SE LE TIENE DESTINADO DE -
ACUERDO AL PROGRAMA PREVISTO PARA LAS DIFERENTES MEDIDAS DE LLANTAS QUE
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SE VAN A CONSTRUIR DURANTE LAS 24 HORAS.

SE DEBE DE TENER UN CONTROL MUY RIGUROSO, EN CASO QUE LA DEMANDA DE AL-
GUNA MEDIDA DE LLANTA SEA EXAGERADO. PUES LLEGARA TODA LA CUERDA CORTA-
DA DE ESTA MEDIDA, QUEDANDO EN ESTE DEPARTAMENTO LA NECESARIA PARA LOS-
TRES TURNOS; LA SOBRANTE VA DIRECTAMENTE A OCUPAR UN LUGAR BIEN IDENTI-
FICADO EN UN SITIO, DONDE SE TIENE LA CUERDA A TEMPERATURA AMBIENTE. PA
RA EVITAR ALTERACIONES EN EL ANGULO SI EXISTE UNA TEMPERATURA MAYOR QUE
LA NORMAL, LO MISMO SI OCURRE LO CONTRARIO CON TEMPERATURAS MENORES DE-
15°C LA CUERDA TIENDE A UN ENDURECIMIENTO A MEDIDA QUE SE ALEJA DE LA -
TEMPERATURA ESPECIFICADA.

NO EXISTIENDO PROBLEMA ALGUNO, AL TENER EN EXISTENCIA UN EXCESO
DE CUERDA CORTADA, CUANDO SE POSEE UNA VISION PREVENTIVA PARA PODER CUM
PLIR ASI, CON LAS EXIGENCIAS DE ALTA CALIDAD.

DIARIAMENTE HAY MODIFICACION EN EL PROGRAMA DE CONSTRUCCION DE LLANTAS,
YA SEA POR CAMBIO DE MEDIDA QUE EXIGE EL DEPARTAMENTO DE VENTAS, AL CON
TAR CON BAJO INVENTARIO EN LA BODEGA DE ALMACENAMIENTO DE LA LLANTA EN-
DEMANDA; PROGRAMANDOSE EL ENSAMBLADO, PARA FIJARLE A LA CORTADORA DE --
CUERDA EL NUMERO PRECISO DE CORTES CON ANGULO, AMPLITUD Y LONGITUD DE -
LA MEDIDA DESEADA, ORDENANDO EN SUS RESPECTIVAS PERCHAS, LA CUERDA LIS-
TA A DISTRIBUIRSE.

ADEMAS SE CUENTA CON UN BASTIDOR CUYA INCLINACION ES DE 30° DONDE SE CO
LOCA LA CUERDA PARA CAMIONETA, CAMION Y TRACTOR SIENDO TRANSPORTADA A -
UN TAMBOR POR MEDIO DE UN MECANISMO, EFECTUANDOSE EL ENSAMBLE, DE AHI -
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EL NOMBRE QUE LLEVA ESTE DEPARTAMENTO.
MAQUINA DE PRESION

TODO OPERADOR AL RECIBIR TURNO, EFECTUA POR HABITO EL SIGUIENTE
PROGRAMA DE INSPECCION:

I.- ASEGURARSE QUE SU MAQUINA TENGA EFECTIVAMENTE LA PRESION DEBIDA, ES
PECIFICADA.
2.- QUE LA PALANCA ACCIONADORA DE PIE, LE RESPONDA EN SUS DOS MOVIMIEN-
TOS (A.- AMBOS RODILLOS GIREN EN SENTIDO CONTRARIO UNO, RESPECTO --
DEL OTRO. B.- AL DEJAR DE ACCIONAR LA PALANCA DE PIE AL INSTANTE DE
BEN DE RESPONDER LOS RODILLOS, SEPARANDOSE AMBOS. CONCLUIDA ESTA --
BREVE INSPECCION, ATIENDE A TODA LA LLANTA VERDE CONFORME VA SIENDO AR-
MADA, IDENTIFICANDOLA CON NUMEROS DE REGULAR TAMANO EN UN LUGAR VISIBLE
Y PAREJO EN LA PERIFERIA DE LA LLANTA POR MEDIO DE UN CRAYON ESPECIAL -
ANOTANDO DIA DE FECHA CON NUMERO Y TURNO EN.QUE SE EFECTUA EL TRABAJO -
(ESTE CONTROL SIEMPRE SE LLEVA CON LA MAYOR EXACTITUD, PUES SI SE TRATA
DE UNA MEDIDA CHICA, DETERMINADA CANTIDAD SE COLOCARA EN SUS "PERCHAS"-
RESPECTIVAS). /

SE TOMA LA LLANTA VERDE INTRODUCIENDOLA HORIZONTALMENTE PARA --
QUE LOS RODILLOS QUE SOPORTAN UNA PRESION VARIABLE DE ACUERDO A LA MEDI
DA DE LLANTA QUE SE ESTA CONSTRUYENDO, APRISIONEN AMBOS EXACTAMENTE SO-
BRE LA MISMA AREA, UN RODILLO POR LA PARTE EXTERIOR. Y EL OTRO POR LA -
PARTE INTERIOR SOBRE LA UNION DE PISO DE LA LLANTA VERDE, PARA SELLAR -
PERFECTAMENTE ESTA UNION.
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SE TIENE "CONOCIMIENTO" QUE JAMAS SE LES OCURRA PASARLE LOS RODT
LLOS POR LA SECCION DE CEJAS DE LA LLANTA VERDE POR NINGUNO DE SUS DOS -
EXTREMOS, PARA EVITAR AFLOJAMIENTO DE PRE-FORMADO EN ESTA PARTE TAN VI--
TAL DE LA LLANTA; OTRO RIESGO DE MAYORES CONSECUENCIAS SERTA UNA MINIMA-

MODIFICACION EN EL ARO.
DOPADO DE LA LLANTA

EN ESTA SECCION LLEGA TODA LA LLANTA VERDE CONSTRUIDA Y PERFECTA
MENTE IDENTIFICADA PARA QUE UN OPERADOR POR MEDIO DE UNA PISTOLA DE AIRE
0 BROCHA, LE APLIQUE SU LUBRICACION INTERNA. ESTO ES CON EL FIN DE EVI--
TARLES A CADA UNA DE LAS LLANTAS VERDES, DEFORMAMIENTO, AL INTRODUCIRLE-
SU BOLSA RESPECTIVA DE ACUERDO SEA LA MEDIDA DE QUE SE TRATE, SI SE VA -
A VULCANIZAR EN LA PRENSA MC-NEIL YA QUE LA PRENSA AUTOMATICA BAG-0-Ma--
TIC CUENTA EN SU PLATO INFERIOR CON SU BOLSA FIJA DE ACUERDO A LA MEDIDA
DE LLANTA QUE VA A VULCANIZARSE.

CADA LLANTA VERDE LUBRICADA EXIGE EN CADA LADO DE SUS CEJAS DE 6 A 8 CMS.
ARRIBA DE ESTAS QUE NO SE LE LUBRIQUE, PARA EVITAR UNA POSIBLE FALLA EN-
EL SUPUESTO CASO DE QUE LA TIRA DE HULE NO SE ENCUENTRE CON SU DEBIDA -
ADHESION, ETC.

EL SILICON CON UNA SERIE DE MEZCLAS ES UN EXCELENTE LUBRICANTE QUE SE U-
SA EN LA SUPERFICIE DEL HULE. PARA EVITAR QUE LA BOLSA QUE SE VA A INTRO
DUCIR EN LA LLANTA VERDE NO PRESENTE NINGUNA SUPERFICIE DE FRICCION.

SUS PRINCIPALES CARACTERISTICAS.- SON QUIMICAMENTE INERTES, NO ATACAN' -

LOS MOLDES, FACILITAN LA SEPARACION DEL VULCANIZADO, SON DE MUY BAJA VO-
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LATILIDAD, NO PRODUCEN HUMO CUANDO EN OCASIONES SE LE LLEGA A QUEMAR,SON
ESTABLES A MUY ALTAS TEMPERATURAS, ES MUY CARO MAS QUE TODOS LOS DEMAS -

MATERIALES AUNQUE SE REQUIERE DE CANTIDADES MUY PEQUENAS.

LOS SILICONES SON FAMOSOS POR SU UTILIDAD COMO LUBRICANTES PARA MOLDES.-
PARA LLANTAS VERDES, COMO AGENTES DE DESMOLDEO EN LA INDUSTRIA DEL CAU--
CHO DEBIDO A SU ALTA ESTABILIDAD, NO SE DESCOMPONEN FORMANDO DEPOSITOS,-
LO QUE HACE QUE SE REDUZCA LA LIMPIEZA DE LOS MOLDES Y DISMINUYAN LOS -
COSTOS. EL DESCUBRIMIENTO QUE SE HIZO PARA LA APLICACION EN LLANTAS VER-
DES, FUE GRANDIOSO; SE HAN VENIDO EMPLEANDO DIVERSOS AGENTES DE DESMOL--
DEO O DE LUBRICACION BASADOS EN AGLUTINADORES ORGANICOS.

LOS SILICONES OFRECEN AHORA CONSIDERABLES AVANCES A ESTE RESPECTO,PUES -
SE HAN COMPROBADO EL AUMENTO DE VIDA UTIL DE LAS BOLSAS, MENOS DEFECTOS-
EN LA CONFORMACION DE LA LLANTA VERDE.

EL PRINCIPAL LUBRICANTE ES UNA MEZCLA O EMULSION CON BASE PRINCIPALMENTE
EN CINCO INGREDIENTES: I) UN COMPUESTO DE SILICONA 2) MICA 3) UN DISOL--
VENTE 4) UN GELIFICANTE DE ARCILLA 5) ALCOHOL COMO AGENTE HINCHADOR.

/Jk/gg’USA SILICONA RELEASIL 2546 DE FORMULACION ESPECIAL.

SE REQUIERE LA ADICION DE MICA, CON UNA CALIDAD MOLIDA EN HUMEDO, DE UN-
_TAMARO DE TAMIZADO ENTRE 250 A 350 MAXIMO.

j/tﬁwo DISOLVENTE SE PUEDE USAR TREMENTINA, AGUARRAS MINERAL, HEPTANO,NAFTA
0 PETROLEO, EN REALIDAD LA ELECCION DEL DISOLVENTE DEPENDE PRINCIPALMEN-
TE DEL COSTC. //'
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EL ALCOHOL.- 95/5 METANO/AGUA ES EL MAS EFICAZ PARA CONSEGUIR BUENA --
GELACION, PERO SE PUEDE USAR EL ALCOHOL DESNATURALIZADO, Y SI ESTO FUE-
SE NECESARIO SE PUEDE USAR ALCOHOL MAS ALTO COMO EL ISOPROPILICO. AUN--
QUE DA MEJORES RESULTADOS EN ESTOS CASOS CON ALCOHOLES MAS BAJOS.

GELIFICANTE.~ LA COMBINACION DEL GELIFICANTE DE ARCILLA Y DEL ALCOHOL IM
PARTE UNA ESTRUCTURA F<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>