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Un neumatico es un componente en forma de anillo que rodea el rin de la rueday
esta disefiado para transferir el peso total de la carga de un vehiculo, desde el eje,
através de la rueda, hasta el suelo; y para proporcionar traccién en el pavimento.
La mayoria de los neumaticos, como los que utilizan los automoviles y las bici-
cletas, son estructuras infladas neumaticamente, que también ofrecen un cojin
flexible que absorbe los impactos.

Los materiales que se utilizan para fabricar los neumaticos modernos son caucho
sintético, caucho natural, tejido y alambre, asi como negro de humoy compues-
tos quimicos. Los neumaticos son las Unicas piezas del automévil que tocan el
pavimento, deben encontrar un equilibrio entre traccion, confort, durabilidad, efi-
ciencia energética y costo global.
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Preparacion de Llamada para Ventas

e Escojaalapersonay el departamento adecuados para su propuesta (vea la tabla)
e Tengaen cuenta que los intereses de cada uno son distintos, Unicamente promueva
aquellas soluciones especificas para ellos

Departamento Argumentos Soluciones
Ingenieria Relacionados con el disefio  Modular, Ultrasynk, etc.
Mantenimiento  Facilidad de reemplazo ZipLink®, empalme, etc.
Produccion Optimizacion del tiempode ~ AmWind
funcionamiento, reduccién
de costos
Calidad Reduccion de riesgo de con- Silam, bordes plegados,
taminacion, Soluciones antiadherentes
optimizacion de calidad del
producto
Compra Reduccion del Costo Total de  Un solo proveedor de Correas,
Propiedad (TCO) -(CTP) sustentabilidad

e iEs muy probable que no obtenga una nueva cuenta en una sola visita!
o Reserve algo de contenido para préximas visitas- haga un plan para dos o tres visitas
Prepare la siguiente visita o temas para hacer contacto
No deje las muestras que llevd, pero llévelas o envielas posteriormente
Pregunte por otras partes interesadas en el proceso de ventas como objetivo
para su préxima visita
® Revise AB infonet & la pagina web para tener informacién actualizada
® Conozca los procesos clave y sus aplicaciones
® Recabe la informacién respecto de los negocios y los procesos de produccion de
sus clientes
® Verifique la combinacién de productos en el mercado y la disponibilidad de
precios ICPL para usuarios finales y otros
® Prepare la propuesta de Valor teniendo en mente a este cliente en particular
® Lleve materiales de demostracién (muestras, videos, fotografias) para apoyar
sus argumentos
® Investigue en su Centro de Servicio sobre tipos y anchos de herramientas de
empalme disponibles
® Localice el Centro de Servicio de Distribucion o AB mas cercano a la ubicacién del
clientey calcule el promedio de tiempo de desplazamiento para servicios in situ
® Busque competidores y distribuidores locales en la misma zona geografica

Tenga confianzay sea positivo acerca de las ventajas tnicas que AB puede ofrecer
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® Tenga en cuenta que la responsabilidad de cada
departamento(independientemente del de Compras), suele dividirse segln las
lineas de flujo de trabajo de la fabrica. Ello normalmente incluye:

area de mezcla

preparacioén de compuestos

fabricacion de neumaticos

curadoy acabado final
Rara vez encontrara una persona cuyas responsabilidades abarguen toda la planta.
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Preparacion antes de la Visita

® Entusiasmo

® Preparese para visitar el rea de produccién:
lleve zapatos de seguridad, chaleco de seguridad, tapones para los oidos y gafas
de seguridad

® Muestrarios, carpetasy juegos:

Art. No. Tipo Ordenar en
Muestrario  Tamafio de muestras 240 mm para 155 x 18 recomen- EuroFAB
de neu- dacién de etiquetado de correa disponible en ISM

maticos

Neumdtico Carpeta de la Industria EuroFAB
x-bin

Neumético Cartucho modular para muestras ABM DK
012box

neumatico Paquete: carpeta de la industria, muestra de cartucho ~ EuroFAB
x-pack modular

neumatico- Caja promocional para el cliente EuroFAB
x-box (Paquete + caja)

® Relina muestras adecuadas para la zona que va a visitar:
AmWind
ZiplLink®

Cualquier otra informacion:
Video de mantenimiento del
modular uni RTB opciones de uni
RTB en el canal AB de Youtube

Instruction
for uni RTB

Disassembly and assembly video
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Material para Entregar

Folleto corporativo de Ammeraal Beltech

“Su negocio es nuestro negocio”- Industria Llantera

Folleto de Un solo Proveedor de Correas

Folleto de herramienta de empalme Maestro

Folleto Megadyne de las INDUSTRIAS AUTOMOTRIZ & LLANTERA
Manual técnico de Megadyne Megalinear

® Folletos de los Productos: Revestimientos AmWind
Correas Silam para salas de mezcla
Correas Ultrasnyc y Polea Plastica para accionamiento positivo
ZipLink®
Hoja de Informacién del producto uni SNB, M2, 50% Industria: Neumatico
Hoja de informacién del Producto Correas Modulares con Detector de Metales

® Casos practicos sobre Neumaticos.:
Reduccidn drastica de los costos de mantenimiento
OWL para tanques de inmersidn en batch- off (separacion por lotes)
Aumento significativo de la Ventaja de explotacién
Correas modulares SNB, M2, 34% para transportadores de sobre- tensién
Correas de fieltro para el transporte inclinado de los neuméticos terminados

® Brochures de la Industria

oo qmmm (mw,..m [ -

F Belts for the F° Silam Belts for mixing-room b Amwind
applications in the Tyre Industry High erfomance Linersfor Ty Manufacuring

Tyre Industry

© Ammeraal Beltech 1



Estrictamente confidencial -Solo para uso interno

Material Promocional

® |ndustria: Neumaticos
® |diomas: EN, DE, FR, IT, ES, CN

Art. No. Tipo Ordenar en
)’:‘_E?:qatlco Carpeta de la Industria EuroFAB
Neumatico Cartucho modular para muestras ABM DK
012box P
neumatico Paquete: Carpeta de la Industria, cartucho

EuroFAB
x-pack modulas para muestras cartucho

neumatico-x-
box

Caja promocional para el cliente (paquete+ caja) EuroFAB

Carpeta de la Industria

Recomendacién de formulario de pedido para libro de muestras, disponible en ISM
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Propuesta de Valor

ONE S
STOPZ

pelt

AB mejora la eficiencia de produccién en la industria del
neumatico, contribuyendo a fabricar productos de alta cali-
dady al mismo tiempo ayudando a los clientes a alcanzar
objetivos de sustentabilidad:

® Con conceptos e innovaciones de productos especificos del sector
® Un solo proveedor para todas sus necesidades de correas
® Un concepto de servicio especializado

Para muchos fabricantes de neumaticos, las correas deben ser homologadas, es
decir, probadas y aprobadas, para garantizar que nada migre de la correa al com-
puesto de caucho y que no haya contaminacién entre la correa y el compuesto de
caucho. No todas las correas estan permitidas.

Limitaciones de la
Industria

Soluciones AB

Propuesta de Valor. AB

Contaminacién del
compuesto de caucho

Calidad de neuméticos
terminados

Pegajosidad del caucho

Tiempo de Inactividad
& Eficiencia

Necesidad de servicio
especializado
requerido a nivel local

Reduccion de
proveedores
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Materiales aprobados

Evitar trampas de
suciedad

Transportadores

de correas antiad-
herentes y de facil
desprendimiento

Sistema de unién
“Best Fit”

Soluciones de bajo
mantenimiento

Red de servicio
a nivel mundial

Un solo proveedor de
correas

Calidad constante de la
mezcla de cauchoy de los
neumaticos terminados

Mayor calidad del producto,
menos residuos

Menos atascos

Aumento de la disponibilidad
de la maquina

Aumento del rendimiento de
produccion

Tiempo de respuesta
inmediato

Reduccion de gastos en
general
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Componentes de los Neumaticos

Como resultado de las necesidades contrapuestas de eficiencia de combustible,
bajo desgaste, buen agarre en seco y mojado, estabilidad de manejo, confort y bajo
nivel de ruido, los neumaticos son mas complejos de disefiar y fabricar de lo que
podria pensarse. He aquf la estructura basica de los neumaticos para pasajeros:

Nylon Cap

Steel Belt

© I[emapis

Inner Liner

Carcass

Bead Wire

Valve Cap
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Los componentes de los neumaticos pueden agruparse en dos elementos es-
tructurales principales: el conjunto de banda de rodaduray cinturén y la carcasa.
Los neumaticos para pasajeros se construyen normalmente de seis elementos
principales:

Banda de rodadura: La banda de rodadura esta formada por
compuestos de cauchoy es la parte del neumatico que hace contacto
con el pavimento.

Flanco: El flanco es el elemento de caucho situado entre la banda de rodadura y el
talén del neumatico.

Capa de lona: La capa de lona es el esqueleto del neumatico, que esta hecho de
fibras artificiales, como poliéstery rayon.

Cinturdn: El cinturdn proporciona rigidez a la banda de rodaduray protege la
carcasa. Suele estar formado por cables de acero rigidos.

Talén: El talén estd disefiado para sujetar firmemente el neumatico a la rueda. Los
talones contienen un bucle de acero hecho de un conjunto de alambres de acero
fino, lo que hace que el taldn sea extremadamente resistente.

Revestimiento interior: El revestimiento interior garantiza que el neumatico
pueda contener aire a presion sin cdmara. El revestimiento interior es una
[amina calandrada hecha con un compuesto especial de caucho de baja per-
meabilidad al aire.
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Diagrama de Flujo para una Planta
de Produccion de Neumaticos

Mezcla.:
0 - Recoleccién de materia prima

- Mezcla de compuestos de caucho
- Separacién por Lotes (batch-off)

Preparacion de elementos:
a - Preparacién de cordones y tejidos

de acero

- Calandrado de cordén de tejidoy
cinturén de acero

- Corte de Corddn de tejidoy
Cinturén de Acero

- Produccién de Talén

- Extrusion de Banda de Rodadura,
elflancoy el vértice

- Calandrado de revestimiento
interior

0 Fabricacion de neumaticos

oCurado

e Inspecciony acabado final

12

Mezcla

Raw Materials

=

Rubber Bales

Chemicals

Raw Materials

Fabric Cord
Manufacture q]
S
B o
*_-‘ - < & _/
o &) =
Bead and Belt % /

Steel Steel Cord
Manufacture
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Preparacion de componentes
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Fabricacién de neumaticos, Curado,
Inspeccién y acabado final

Fabric Cord
Calendering

Tyre
building

Steel Belt .
Calendering ‘

+—
,—l'-
Tread and Sidewall
Extrusion o
- -

Inner liner
Calendering

Tyre
Curing

Visual
Inspection

|

Balance
Inspection

I O

Force & Moment
Inspection

!

X-Ray
Inspection

. Finished Tyre
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Mercado de Fabricacion de Neumaticos

= Michelin 15.0%

= Bridgestone 14.6%
= Goodyear 8.2%

= Continental 6.8%
= Sumitomo 4.2%

= Pirelli 3.6%

= Hankook 3.4%

= Yokohama 2.9%

= Maxxis 2.3%

/ ' = Zhonghe Rubber 2.2%
= Giti Tire 1.9%
= Toyo Tire 1.8%

= Others 33.1%

Numeros de 2019
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Cuentas Estratégicas

%A mIcHELIN

ZRIDGESTONE

GOODSYEAR
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HQ (sede central) en Clermont- Ferrand/ Francia
Aprox. 50 fabricas en 25 paises

Fabrica todo tipo de neumaticos:

Para automoviles de pasajeros,
camiones/autobuses, agricultura, motocicletas,
excavadoras, industria, aeronaves
Organizacion centralizada

® ABtiene relaciones largas en Europa, NA

(Via distribucién) y con algunos paises asiaticos
El contrato global de precios esta en vigor;

el contrato de marco global ha expirado
Homologacidn para una larga lista de correas
sintéticas y modulares

Tecnologia impulsada por ingenieria propia

HQ (sede central) en Tokio/ Japén

Aprox. 50 fabricas en 21 pafses

Fabrica todo tipo de neumaticos

No hay relaciones con la sede en Japdn
Acuerdo marco de compra para EMEA
Potencial para las bandas de rodadura
Tecnologia impulsada por ingenieria propia

HQ (sede central) en Akron, EUA

Aprox. 33 fabricas en 20 paises

Fabrica neumaéticos para automoviles de
pasajeros, camiones/autobuses, agricultura,
motocicletas, excavadoras, industria, aeronaves
Reduccidn de la participacion en el mercado
en los Ultimos afios

AB empezé a desarrollar esta cuenta hace 10
afos, empezando desde arriba

Buenas relaciones en EUA, Alemaniay
Luxemburgo

Historias de éxito con correas para maquinas de
fabricacion de neumaticos y revestimientos
AmWind

Tras hacer los contactos adecuados y obtener
algunas aprobaciones, ahora es tiempo de centrarse

en lasfiliales
15
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(Ontinental »

iRELLI

Con sede en Hanover, Alemania

Aprox. 21 fabricas en 16 pafses

Estrategia de crecimiento agresivo a lo largo

de los Ultimos 10 afios

Gran filial ContiTech para Technical Rubber

Good (ContiTech es el mayor fabricante de

caucho para productos distintos de los neuméticos)
Especificaciones detalladas para proyectos Capex
Conti Machinery como su fabricante de

equipos para equipos clave como las tuneladoras
TBM

Contrato de marco global para revestimientos de
bandas de rodadura

Con sede en Milan/ Italia

Aprox. 19 fabricas en 12 paises

Larga colaboracion, principalmente en la sede
central

AB es fuerte en Italia, Alemania y Rumania
Buen negocio con revestimientos con
separadores

© Ammeraal Beltech
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Fabricantes de Equipo

Todas las OEM tienen un enfoque global.
Nuestras correas sirven para integrarse al equipo.
Esto frecuentemente requiere la aprobacién del usuario final.

P a
HF GROUP

h —

MESNAC

Y99 WIGROUP

© Ammeraal Beltech

La mayor OEM de la Industria Llantera

HQ (sede) en Hamburgo & Freudenberg/Alemania
8 fabricas en Alemania, EUA, RU, Italia,
Eslovaquia, Croacia

Méaquinas mezcladoras internas, molinos
mezcladores, equipos de sala de mezclas,
maquinas de fabricacién de neumaticos, prensas
de curado

Vendié el negocio de extrusion en 2019 a Troester
AB es el proveedor preferido de TBM

Algunas referencias para correas modulares

La 2a mayor OEM de la Industria Llantera

HQ (sede) en Qingdao/ China

European Research and Technical Centre
(Centro Europeo Técnico y de Investigacién)
en Eslovaquia

Equipo de la sala de mezclas, extrusoras,
maquinas de construccién de neumaticos,
prensas de curado, manipulaciéon de material
Suministro sustancial de Synbelt (incluyendo
Ultrasync) y correas dentadas a través de la
distribucién

La 3a mayor OEM de la Industria Llantera
Sede en Epe/Paises Bajos

7 fabricas en los Paises Bajos, China,
Alemania, EUA, Brasil, Polonia

Batch-offs y otros equipos de sala de mezclas,
extrusoras, maquinas de fabricacion de
neumaticos, lineas de corte de cordones de
aceroy de tejido

MD es el proveedor preferido de correas
dentadas

17
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CIMCORP
«©ocassioli

F= COMERIO
s ERCOLE

MECHANICAL CONSTRUCTIONS SINCE 1885 2 ITALY

HERBERT
KraussMattel

| \ @ LARSEN & TOUBRO

THE COOLING EXPERTS

‘ ( TROESTER )

EXCELLENCE IN EXTRUSION.

SAFE-

© Ammeraal Beltech
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Ftapa del Proceso: Mezcla

Recoleccién de materia prima

Molino mezclador con cinta de reciclado

tipo séndwich (Roll Mill Matic) Mezcladora

Molino de [aminas
(o laminadora de
doble tornillo)

Correa de recogida/ Correa
de alimentacién a separ-
acién por lotes

Tanque de

! 5 inmersion
‘ Refrigeracion
por aire

Apilador Wig-wag

Separacidn por Lotes (batch-off)

© Ammeraal Beltech 19
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Etapa del Proceso:
Mezcla- Recoleccion/Carga de Materia
Prima en la Mezcladora

Proceso de Produccién

® Esnecesario pesar los elementos de acuerdo con la receta de cada compuesto, por
ejemplo: el caucho sintético y el natural, el negro de humo, relleno de silice,
plastificantes, azufre, zinc, aceleradores y otros productos quimicos

® |amezcladora se llena desde arriba, ya sea desde el piso superior o mediante
transportadores inclinados

® | amezcla de caucho suele ser un proceso por lotes

® | a mezcla generalmente se hace en dos pasos: primero es la mezcla del lote
maestro, posteriormente la mezcla del compuesto final

® Elpeso de un lote tipico es de 250-600 kilos

® Se produce contaminacion ambiental (polvo), debido a los productos quimicos
a granel

® Tradicionalmente las balas de caucho se alimentan directamente a la mezcladora
mediante un transportador de pesaje en linea y un transportador de carga

® Enalgunos casos, las balas se trituran, se mezclan, se pesan automéaticamentey a
continuacién se llevan a la transportadora de alimentacién de la mezcladora

Detalles de la correa

® Planay en artesa (para piezas de caucho trituradas)

® Latemperatura del proceso es ligeramente mas elevada debido a que la carga se
hace por arriba de la mezcladora, max. 50°C

® Porlo menos dos correas por cada linea de mezcla: pesaje y alimentacion a la
mezcladora

® Algunos sistemas de mezclado llevan la mezcla maestra hacia atras con transporte
vertical y lo alimentan para la mezcla final

Problemas comunes en las correas y consecuencias

® Desvio- la carga no siempre se distribuye de forma regular sobre el ancho total de
la correay corre hacia los bordes. La correa se deshilacha por lo que hay
contaminacién de materia prima

® Alargamiento. Debido a carga pesada hay traccién reducida y deslizamiento de la
correa, se requiere retensar (mantenimiento)

® Deslizamiento de materia prima, requiere ajuste manual

® Quimicos que contaminan la correa

Preguntas adicionales sobre ventas

® ;Tiene transportadores inclinados o verticales (cinturén de seguridad)?
iLa carga de la correa de pesaje es manual o automatica?

(Existe carga de alto impacto?

;Los materiales se deslizan hacia atras?

iUsted padece de contaminacién quimica por las correas de carga?

© Ammeraal Beltech
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Soluciones
Ventajas Generales: aumento en el tiempo de produccién, menos mantenimiento

575760 Flexam EM 8/2 0+ 04 verde AS FG General

Flexam EM 10/2 0+07 verde AS FG
(plana, cama deslizante)

Flexam EM 10/2 07+07 verde FG (el soporte
de rodillo puede utilizarse boca abajo)

uni QNB C Desvio
Ropanol ESM 15/3 01+00 verde AS NL,

575330 General

574930 General

S11512 Fondo de cuerdaenV Desvio
511512 Ropanol ESM 15/3 01+00 verde AS NL, Bord_es
Con bordes plegados deshilachados
511512 Ropanol ESM 15/3 01+00 verde ASNL  Elongacion
576350 Flexam EF 15/3 A18+07 verde FG Artesa
573650 Flexam EF 10/2 A18+07 verde FG Artesa
573770 eimicos como el nego deima)  Ares?
CuerdasV con formaV Deslizamiento
uni QNB Tapa de goma Deslizamiento
576942 Flexam EM 10/2 0+A42 verde FG Deslizamiento
514281 Silam ESM 10/2 00+01 rojo AS

Sl 1T !
Ropanol 511512 Silam 514281 Carga de mezcladora Flexam
para mezcla final

© Ammeraal Beltech 21
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Ftapa del Proceso: Mezcla

Proceso de Produccién
® La materia prima se mezcla hasta formar un compuesto de caucho homogéneo
® Dos sistemas de mezclado:
Mezcladora: el material se mezcla en una cdmara de mezcla cerrada
por dos rotores
Mezcla en molino abierto
En sistemas de mezclado de molino abierto mas avanzados
(Roll Mill Matic) el compuesto se recicla a la boquilla de los molinos,
mediante dos cintas de reciclado tipo sandwich
(No todos los fabricantes de neumaticos utilizan esta tecnologia)

Detalles de la correa

® Todos los sistemas de mezcla: con correa alimentadora, correa de molino a molino
Anchura tipica de correa 600 a 1200 mm

® Mezcla de molino abierto con cinta de reciclado tipo séndwich (Roll Mill Matic)
Las correas siempre en juegos de dos (interna y externa); anchura de
correa 2400, 2450 0 2750 mm

® Sujetadores mecanicos para flexibilizar el mantenimiento

Problemas comunes de las correas y consecuencias
® Temperatura del compuesto 120 a 180°C; temperatura de la correa aprox.20°C menos
que la temperatura del caucho, debido al tiempo de contacto limitado y al enfriamiento
en la parte del retorno
La correa incorrecta se destruira rapidamente-requerird reemplazo
® Elcaucho caliente es muy pegajoso
WLa correa incorrecta se contaminara rapidamente-y puede contaminar el
siguiente lote de caucho-requerira reemplazo
Los compuestos de caucho (especialmente los compuestos de Silice) pueden ser
muy abrasivos
La capa de silicona de las correas Sliam, especialmente en la aplicacién
de correas séndwich, puede desgastarse rdpidamente y la banda puede
perder sus propiedades antiadherentes

Desvio:
Las fibras de una correa dafiada pueden contaminar el caucho

Uso de cuchillas manuales por parte del operario para cortar ldminas de caucho
Una correa de capas puede dafiarse

© Ammeraal Beltech
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Soluciones

Ventajas Generales: menos tiempo de inactividad, mayor vida Gtil de la correa.
La gama de Silam de correa ancha de reciclado para mezcla en molino abierto,
transportador de transferencia de ldminas de caucho en caliente, transporte de
molino a molino y mas.

Codigo | Descripcion A Max. Bordes
Acorto | Ancho plega-
[mm] dos
Silam ESF 12/3 01+01 R o 3000 .
571450 (TPE) rojo AS HR 150°C  180°C nm Amtel Si
Silam ESF 20/3 01+01 o o 3000 7
571370 (TPE) rojo AS HR NL 150°C  180°C mm No Si
Silam ESM/F 15/3 , o 3000 )
571741 00+01 (TPE) rojo AS HR 120°C  140°C mm Amtel Si
Silam ESM/F 15/3 o . 3000 Amtel ,
SI438L 00401 rojo AS f4omm 29C  HOC L pye S
514281 Sil.am ESM 10/2 00+01 80°C  100°C 3000 Amtel No
rojo AS mm PVC
E60050M - A IME & B0 OLN Pt s o |LEZ B S sf
rojo CRHR mm
560196 BMECI2MA0401  yo0c  17gc 1829 i
rojo CRHR mm

* Bordes plegados Correas Silam
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Otras correas para alimentacion, transporte de molino a molino, transportador de recogida.

Codigo Descripcion Comentarios
SBFE000065 NPF fieltro 60 negro AS General
576760 Tejido EF/C 10/3 00+0 blanco FG General

en PP (max. 104° C)
en PA66 (max. 160° C)

uniQNBC )

*

*

(
(")
Uni CPB-C o en PP (max. 104° C) ™
aspero en PAG66 (méx. 160° C) (*)
en PP (max. 104° C) (*)
en PA66 (max. 160° C) W]

AVE9255

*

(*) Puede hacerse para detectar metales, por ejemplo, PPMI

uni QNB C en el transporte de molino a molino
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Etapa del Proceso: Mezcla- Batch-Off

Proceso de Produccién

® Tras hacer la mezcla, el compuesto de caucho se transforma en ldminas de
caucho de unos 1000 mm de anchuray 10 mm de grosor mediante una
laminadora de rodillo o una laminadora de doble tornillo con una matriz de
rodillos.

® Unavez laminadas, las ldminas de caucho se introducen en la planta de
procesamiento por lotes. (batch-off)

® Enlaplanta de procesamiento por lotes (batch-off) las ldaminas de caucho
caliente, primero se sumergen en una solucion antiadherente, para evitar que
estas se peguen entre si después del embalaje

® Tras el revestimiento, las ldminas de caucho se enfrian con aire

® Alterminar el procesamiento por lotes (batch-0ff), las [daminas de caucho se
embalan en un wig-wag (tira plegada)

® VEs un entorno muy sucio y caliente

Detalles de la correa

® Transportador de suministro hacia el procesamiento por lotes (batch-off)
Temperatura alta, caucho muy pegajoso, en ocasiones ataque quimico a la
correa debido a quimicos tales como el resorcinol
Uso de correas modulares, correas de goma o correas Silam
(en ocasiones, incluso NPF)

A

® Transportador hacia el tanque de inmersion
Estructura abierta, permeabilidad alta para la solucion
antiadherente requerida
Amplia superficie de contacto con el caucho = baja
penetracién de agua - las aberturas de la correa deben ser
grandes, la superficie de contacto debe ser minima
Turbulencia en el agua jabonosa que provoca la formacion
de espuma
Generalmente se utilizan correas de malla de acero abiertas
Entorno: muy sucio (jabdn, agua, temperatura de 80°C) <

® Transportadores desde la seccidén de enfriamiento hasta el wig-wag ‘
Evite pegajosidad con un tejido impregnado

® Wig-Wag
De preferencia solucién modular
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Ventajas de utilizar uni OWL en el tanque de inmersion:

© Estructura abierta- excelente cobertura de solucion antiadherente sobre las
léaminas de caucho; la solucién que no se utiliza cae de nuevo en el tanque

® Forma cdéncava en el lado superior- poca superficie de contacto- alta pen
etracion de jabon

® Evita las trampas de suciedad y la contaminacién del compuesto de caucho

® La poliamida especial PA6.6 GFH termo estabilizada, con refuerzo de fibra de
vidrio, combina alta rigidez, alto grado de dureza, estabilidad dimensional y
buena resistencia al desgaste y al calor (de hasta los180°C)

© Pifién partido disponible para reajuste

Buena estabilidad lateral, ya que se utilizan pernos de acero

® iEl promedio de vida til de |a correa, para esta aplicacion, es de mas de 3 afios!

Problemas comunes de las correas y consecuencias
® Desgaste de las bisagras de la correa modular (PP)
® Correa de acero rota - dificil de sustituir

Preguntas adicionales sobre ventas
® ;Quétipo de correa tiene usted en sus tanques de inmersién?
iCorrea de acero o modular?
iCon qué frecuencia cambia estas correas?
® Enelcasode correa de malla de acero:
iPadece contaminacién de caucho, que penetra en la correa
de malla de acero?
iTiene problemas de alargamiento de la correa?
iCon qué frecuencia cambia la correa?
® Enelcasode las correas modulares (por ejemplo: IL series 1700)
(Tiene problemas con que la solucién antiadherente cubra
la ldmina de caucho?
(Tiene problemas por el desgaste de los pernos debido a la abrasién
causada por el agente antiadherente?
(Encuentra pedazos rotos de pléstico en el compuesto de caucho, que
ocasionan problemas en la extrusién o en el calandrado?
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® ;Quétipo de correa tiene en el wig-wag?
iCon qué frecuencia cambia las correas del wig-wagy
cuénto tiempo le toma cambiar estas correas?
¢iLe ayudaria reducir el tiempo que toma reemplazar dichas correas?

Considere correa uni QNB C, M-TTB o ZipLink®/ correa Ziplock

Codigo Descripcion Comentarios

SBFE000065 NPF fieltro 60 negro AS Transportador de

uni QNB C en PP *(max. 104° C) salida de lalamina-

uniQNB C en PA66* (max. 160° C) dora/ transportador de

AVE9255 en PP *(max. 104° C) alimentacién alasalida

AVE9255 en PAG6* (méx. 160° C) por lofes

Gama de cor- De 100° C a 180° C de acuerdo con el

reas Silam elemento de la correa

uni OWL PA66 GFH 66% abierta Tanque de inmersién
Transportadores

de la seccion de

511512 Ropanol ESM 15/3 01+00 verde AS NL o
enfriamiento hasta el
wig-wag

uniQNBC en PP (max. 104° C) Wig-wag

“ Pueden fabricarse con detector de metales, por ejemplo: PPMI

4 b

i g

OWL detector OowL OWL en tangue de inmer- 511512 en Batch-off
para metales sién (instalacion en seco)
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Etapa del Proceso:
Preparacion de Componentes

Extrusion

Linea de extrusién para banda
de rodaduray flanco

No estd ilustrado. Extrusién
del vértice

Acero y calandro no esta
ilustrado:

Calandrado de cordén de
tejido, Calandrado de reves-
timiento interior

Corte

Cortadora de cinturdn de acero
No esta ilustrado: cortadora de
capas textiles
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Etapa del Proceso:
Preparacion de Componentes Extrusion

Proceso

La extrusién es un proceso utilizado para producir perfiles de caucho sinfin. Un
dispositivo de alimentacion introduce ldminas de caucho frias, o un transporta-
dor de correa alimenta tiras de caucho precalentadas en la extrusora. El caucho se
plastifica en la extrusora (80°-120° C) y en el cabezal de la extrusora y en la matriz
de extrusion se forma, a alta presidn, el contorno del perfil de caucho. Dependi-
endo del tipo de perfil, se pueden combinar varios compuestos de caucho en un
solo perfil, en una unidad de extrusion multiple.

La parte extrusora de la linea se denomina la parte anterior de la linea: todo lo que
hay después del cabezal de extrusién es la parte posterior de la linea.

Una vez que sale del cabezal de la extrusora y antes de enfriarse, el perfil se mide,

se pesay se marca en la parte caliente de la linea posterior. Generalmente

los perfiles de caucho se enfrian por pulverizacién, sin embargo, también pueden
enfriarse porinmersion. Una vez que los perfiles de caucho se han enfriado, deben
secarse en un conjunto de transportadores de soplado, para eliminar el agua.

Se debe eliminar la humedad restante y la condensacién del agua de los perfiles

de caucho Las lineas de enfriamiento suelen estar en un suelo elevado para que haya
suficiente espacio para el resto del equipo de la linea posterior de produccion.

Los componentes de la banda de rodadura, o del flanco o del vértice deben
almacenarse temporalmente antes de la siguiente fase de produccién (maquina
de fabricacién de neumaticos). En la parte fria de la cadena posterior de produc-
cién, el perfil puede revisarse nuevamente antes de enrollarlo (banda de rodadura,
flanco y vértice) o cortarlo a medida con un perfilador de banda de rodadura, y
debe reservase en camiones de muelles (banda de rodadura).

En caso de bobinado, suele haber un juego de dos bobinadoras para bobinado
continuo. Para cambiar de una bobinadora a otra, el extremo del perfil debe cor-
tarse con una cortadora transversal.

En la parte caliente y en la parte fria de la linea de extrusion, usted encontrara mu-
chos transportadores de rodillo, asi como correas sintéticas y correas modulares.

Un revestimiento evita que las capas de caucho se peguen entre si durante el
enrollado.
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Detalles de la correa

® Dispositivo de alimentacion de ldminas de caucho en frio
Dependiendo del tipo de agregado de extrusidn (simplex, duplex, triplex,
cuadruplex, quintuplex), puede haber uno o multiples alimentadores
Con frecuencia se alimenta en dngulo- la friccion del caucho es necesaria y,
ademas, de facil desprendimiento
En la mayoria de los casos, el transportador cuenta con un detector de
metales, por lo que no se permiten sujetadores de metal.
Para extrusoras mas pequefias, la ldamina ancha de caucho se divide en
media lamina, cuarto de ldmina, etc., mediante una perforacién longitudinal
en la misma.

NPF 40 en caso de correa sintética | QNB-C en caso de correa modular

Problemas comunes de las correas y consecuencias
IEn el caso de correas modulares, la ldmina de caucho frio puede adherirse
ala correay romper los eslabones
La friccion de la correa de alimentacion es muy baja- el caucho se deslizara
hacia atras

® Parte caliente de la linea posterior de produccién
Principalmente trenes de rodillos, a veces correas
El perfil de caucho caliente es muy pegajoso y susceptible a deformarse
Los sujetadores mecanicos no estan permitidos, dejarian una huella
inaceptable en el caucho blando
La correa requiere ser resistente al calory de facil desprendimiento

Silam tejido sinfin | correa ZipLink® (Silam o tejido de algodén)

Problemas comunes de las correas y consecuencias
Huella en el caucho extruido- corddn incorrecto
La banda de salida se esté deformando/de laminando - alta temperatura
en la salida de la extrusora

® |inea de enfriamiento por pulverizacion

ﬂ'_l_.hl_t._i..J._J_:_.l_L'lrL_J._J_L.-_l_ LJH

&

Enfriamiento por pulverizacién de agua desde arriba y desde abajo
La longitud total para enfriamiento puede ser de 80 m (pasajeros) hasta mas de
200 m (camion), dividida en un juego de transportadores sucesivos, la linea
completa de enfriamiento puede tener 2, 3 0 4 filas de transportadores
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Aplicaciones comunes para correas modulares;

(los sistemas muy antiguos solian tener transportadores de rejilla con
rodillos de poliéster)

Los transportadores demasiado largos provocan un efecto de
adhesion- deslizamiento, lo que crea pulsaciones en el transporte y
reduce la productividad del proceso de produccion de los perfiles
de caucho.

La correa debe tener una gran abertura para conseguir una buena
permeabilidad y permitir que el agua pulverizada llegue a los lados
del perfil extruido

Dependiendo de la calidad del agua y del tratamiento del agua,

el sistema de enfriamiento puede desarrollar un microclima en el

que se formen algas

SNB M2 50% PP | OWL 66% PP

® Perfilador de la banda de rodadura
Cortar el perfil de a banda de rodadura a una
longitud igual a la circunferencia del neumatico
Transportador funcionando en modo
arranque-parada
Cortar sobre una barra de corte, no sobre el trans-
portador

La cuchilla cortadora se enfriay se lubrica
mediante pulverizacion de agua
La correa requiere tener suficiente agarre para acelerar

el perfil de caucho
Flexam o Nonex

Problemas comunes de las correas y consecuencias:
El perfil ocasiona deslizamiento sogre el transportador, la longitud del
corte es muy corta
La humedad entre la cama deslizante y la correa ocasiona
par elevado al arrancar la correa; el motor se detiene

® Cortadora transversal
WUna vez que se alcanza la longitud de bobinado en la bobina, el
extremo del perfil de caucho, debe cortarse

Corte continuo, el transportador no se detiene

Felt | Ropanyl

Problemas comunes de las correas
y consecuencias:
La cuchilla corta ligeramente la correa; el mate-
rial de la correa puede desprenderse reduciendo la vida Gtil 8
de la correa y arriesgandose a contaminacién del caucho
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Preguntas de ventas adicionales:
® ;Quétipo de agregado de extrusion utiliza?
Para determinar el nimero de alimentadoras
® ;Cudl es latemperatura de salida del caucho extruido después del cabezal
de extrusion?
® ;Tiene problemas de adherencia en la alimentacién o en la salida de la extru-
sora?
® ;Enocasiones enfrenta problemas con los troqueles debido a la presencia de
productos que no son caucho en el compuesto de caucho?

" A -
Alimentadora de extrusora Enfriamiento por pulverizacion

Perfilador de banda de rodadura Cortadora transversal
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Codigo
SBFE0O00045
uniQNBC
514381
SBFE000045
511512

576780
511512

514281

514381

EW

560165

uniQNBC

uni SNB M2 50%
uni OWL 66%
uni SNB M2 34%
573400

573650

574173

000065

578850

514031

uni QNB

Descripcion

NPF fieltro 40 negro AS

en PP (méx. 104° C)

Silam ESM/F 15/3 00+01 rojo AS/4.0 mm
NPF fieltro 40 negro AS

Ropanol ESM 15/3 01+00 verde AS NL

Tejido EF/C 10/3 0+0 blanco FG /3.2 mm
Ropanol ESM 15/3 01+00 verde AS NL

Silam ESM 10/2 00+01 rojo AS

Silam ESM/F 15/3 00+01 rojo AS/4.0 mm

PE3420+SILAM KROJO 1 mm

Tejido EZP,10/1 01+0 negro

PAG6

PP/ PP

In PP/ PP (or PBT)

PP or PPI, PP pins, SS pin every 500 mm
Tejido EM 10/2 00+15 blanco FG

Flexam EF 10/2 A18+07 verde FG
Flexam EM 8/2 0+P7 petrol AS FG
Fieltro NPF 60 negro HC

Fieltro EX 10/2 0+FE negro AS

Ropanyl EM 10/2 00+20 (PVC) blanco FG

En PP

Estrictamente confidencial -Solo para uso interno

Seleccion

Alimentacién de [dminas en frio

Transportador de tiras de caucho
caliente (<90°C) para alimen-
tacion en caliente (similar al trans-
porte de molino a molino)

Salida de extrusora/ parte cali-
ente de la parte posterior de la
extrusion

Temperatura de correa hasta de
100°C

Salida de extrusora/ parte cali-
ente de la parte posterior de la
extrusion

Temperatura de correa hasta de
110°C

Salida de extrusora/ parte caliente
de la parte descendente de la
extrusion Temperatura de correa
hasta de 120°C

Salida de extrusora/ parte cali-
ente de la parte posterior de la
extrusion

Temperatura de correa hasta de
140°C

Linea de enfriamiento por pulveri-
zacién
Enfriamiento porinmersién

Perfilador de banda de rodadura

Cortadora transversal

Transportador de suministro en
bobinado de cuerda

© Ammeraal Beltech
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Etapa del Proceso:
Preparacion del Componente
Unidad Bobinadora de Cuerdas

Proceso de produccién

® Alfinal delalinea de extrusién o de la linea de calandrado, casi todos los perfiles
de caucho (excepto la banda de rodadura cortada a medida) deben enrollarse
en bobinas o en cartuchos, antes de pasar a la maquina de construccion de
neumaticos (TBM) (MCN).
® Un revestimiento que funciona como ldmina de separacion, previene que las
capas se adhieran entre si durante el bobinado
® Dos tecnologias distintas de revestimientos
Revestimiento estandar: tejido fino o ldmina (Impregnados)
Revestimiento con un espacio para proteger los perfiles de la banda de
rodadura (o algln otro perfil delicado 0 mas grueso) de deformacion durante
el bobinado (No muchos fabricantes de neumaticos o fabricas de neumaticos

utilizan esta tecnologia pues requieren de equipos de bobinado diferentes)

D S
4 {\\\" | 0
Y
Revestimiento estandar (tejido fino o lami- Revestimiento con separador
na) para banda de rodadura real, flanco, bésicamente para banda de rodadura

vértice, revestimiento interior, cuerpo de
capa, cordon de acero, etc.

® A menudo existen distintas soluciones de revestimientos para los distintos
tipos de componentes de neumaticos

® | os revestimientos constituyen un negocio de gran volumen con competidores
distintos a los de las correas

Detalles de los revestimientos

® | osrevestimientos deben ser de facil desprendimiento, lateralmente estables,
finos y que no se deshilachen

® Ancho 300-1600 mm, dependiendo del ancho del componente de cauchoy de la
bobina de enrollado

® | os revestimientos son responsabilidad del departamento de produccién, no del
de mantenimiento ni del de ingenieria

Problemas comunes de los revestimientos y consecuencias

® | oscomponentes de caucho se pegan al revestimiento> desprendimiento incor-
recto > estiramiento del perfil de caucho > deformacién del componente > residuos
® Elrevestimiento es muy flexible > el revestimiento se pliega > las capas de caucho
se pegan entre si > residuos

® Los bordes del material se deshilachan > riesgo de contaminacién

® Corta vida Util de los revestimientos

® Uso de ldmina de plastico en lugar de tejido > volumen elevado de residuos
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Preguntas adicionales sobre ventas

® ;Quétipo de revestimientos esta utilizando y para qué tipo de componente
de neumaticos?

® ;Existen problemas de plegado o de desprendimiento con sus revestimientos?

® ;Se deshilachan los revestimientos cuando llegan a los bordes de la
bobina/carrete?

® ;Con qué frecuencia debe reemplazar los revestimientos?

® ;Qué dimensidn tienen sus revestimientos (ancho y longitud)

Soluciones
582001 582002 582005 582010
AmWind Blanco AmWind Verde AmWind Azul AmWind Amarillo

Observaciones
® Es necesario el corte por ultrasonidos (US)para fusionar los bordes:
(US) lo hace MU-NL
® | as OpCo tienen que comprar el material cortado a la anchura final
® Elcosto del corte (no. de los cortes) y los residuos afectan significativamente
el precio
® Elequivalente a la anchura total (1700 mm) debe obtenerse de la MU
® | os precios deben calcularse individualmente para la anchuray longitud
solicitada
Siempre pida el ISM

® Los revestimientos constituyen un negocio de gran volumen
® | os competidores generalmente forman parte de la industria textil y cuentan
con una gran variedad de gradaciones de revestimientos, sin embargo,
Ammeraal Beltech, cuenta con un gran producto:
Amwind Y asi obtiene “parte del pastel”
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Ventajas de AmWind

Excelentes propiedades antiadherentes y de facil desprendimiento, debido
alaimpregnacion especial de PUy a la estructura de la superficie del tejido
Excelente estabilidad lateral para un proceso de bobinado confiable que

no cause Pliegues ni arrugas

Larga vida Util, mayor sustentabilidad y menor tiempo de inactividad
Materiales aprobados, cero contaminacién del compuesto de caucho
Bordes fusionados hechos por corte por ultrasonidos que previenen que

se deshilachen

Reduccién de residuos, mayor productividad

Posibilidad de reajuste

Sistema de cierre por velcro

Una caracteristica adicional para vender un revestimiento

® Al afiadir un sistema de gancho y bucle al principio y al final del revestimiento,

la puesta en marchay el cierre resultan mas sencillos

El gancho/bucle no puede coserse directamente sobre AmWind (es muy débil)
Por lo tanto, una correa de 1 capa (por ejemplo 572400 Flexam EF 5/1 A18+06
verde, 585008 Flexam EM 4/1 A2+06 gris obscuro M2 NL 0 570362 Flexam EM 5/1
A2+A21 verde) deben iniciar y terminar el revestimiento

® Junta cosida con solapa
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Etapa del Proceso:Preparacion del
Componente-Calandrado

Proceso de produccion

® Durante el calandrado, con el caucho precalentado, se forman finas ldminas
sinfin en una calandra de varios rodillos.

® Enel proceso de calandrado de neumaéticos, se recubren con caucho tejidos
o cordones de acero.

® Eltejido recubierto de caucho se utiliza posteriormente para fabricar la carcasa,
mientras que los cordones de acero recubiertos de caucho se utilizan para
fabricar el conjunto de cinturones del neumatico.

® Ambos productos semiterminados dan mayor fuerza a los neumaticos
(neumaticos radiales).

e Alfinal delalinea, las ldminas se enrollan en bobinas o en cartuchos.
Un revestimiento previene que las capas se adhieran entre si durante
el bobinado.

Detalles de la correa

® No muchas correas. Las correas se utilizan durante el proceso de alimentacién
al calandrado

® TEl caucho se calienta mediante un molino o una extrusora hasta
aproximadamente 90°C (similar a la alimentacion para extrusion en caliente)

® Pequefias tiras de caucho se introducen en la calandra

=t
— =
: Correa Silam para la aliment-
acién de calandras

Problemas comunes de las correas y consecuencias
® Caucho pegajoso calientey liberacién de la correa

Cédigo Descripcién Seleccion

Eltejido impregnado proporciona

511512 Ropanol ESM 15/3 01+00 verde AS NL un facil desprendimiento
514281 Silam ESM 10/2 00+01 rojo AS

514381 Silam ESM/F 15/3 00+01 rojo AS/4.0 mm

SBFE000045 NPF fieltro 40 negro AS

576070 Tejido EF/C 8/2 00+0 blanco FG

576760 Tejido EF/C 10/3 00+0 blanco FG
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Etapa del Proceso: Preparacion del
Componente - Corte del Corddon de
Tejidoy del Cordon de acero

Proceso de produccién

® Elcorddn de acero calandrado (para el cinturén rompedor) y el cordén textil
(capa de la carcasa) se cortan, empalman y rebobinan en tamafios, formasy
angulos adecuados, en funcién de los contornos deseados para el neumatico

® Elcorddn de acero recubierto de caucho se corta con una guillotina, en un
angulo de entre 10°y 30° y se empalma nuevamente para cambiar la
orientacién de los cordones

® Lalédmina de corddn de tejido recubierto de caucho se corta a la anchura
deseada en un angulo de 90° con respecto a la direcciéon de marchay se
empalma nuevamente

Linea de corte de cordon de tejido Empalme de corddn de acero

Detalles de la correa

® Resistente al corte

® Excelente desprendimiento

® Para cerrar el hueco del corddn de acero, o del cordén de tejido durante el
empalme, se empuja la ldmina de caucho sobre el transportador de correa

Problemas comunes de las correas y consecuencias
La correa se dafia por las cuchillas > partes de la correa se contaminan con caucho

Preguntas adicionales sobre ventas
® ,Existen problemas por dafios a la superficie superior?
® ,Tiene problemas de contaminacién?

Soluciones

Ventajas: Menos contaminacion, mayor vida Util de las correas, menos atascos
Cédigo Descripcién Seleccién
574310 Ropanyl EM 8/2 00+02 amarillo AS FG / 60ShD Con orificios para vacio
575060 Ropanol EX 12/2 0+00 transparente AS FG
500147 Ropanol EM 8/2 00+00 blanco AS FG
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Etapa del Proceso: Fabricacion

Montaje de componentes de calandrado y de extrusion

Servidores

Lado de la carcasa

“green tyres”

Lado para (“trolley”)

del breaker
(correa)

/

Bandejas para
“green tyres”

Tambor de construccién de neumaticos
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Ftapa del Proceso:
Fabricacion de Neumaticos
Proceso de Produccion

Proceso de produccion
® Todos los componentes individuales fabricados en la zona de preparacion
requieren montarse en la maquina de fabricaciéon de neumaticos (TBM) (MFN)
para fabricar el denominado ““green tyre””
® Constituye el paso mas importante en el proceso de fabricacién, para producir
neumaticos perfectamente “REDONDOS”
® Enlamayoria de las TBM (MFN) modernas, los “green tyres” se fabrican en dos
etapas, en una sola maquina
La primera etapa es para fabricar la carcasa
La segunda etapa es para el paquete del breaker
Ambos montajes se unen mediante un anillo de transferencia
® Muchos fabricantes de neumaticos confian en su propio disefio de TBM y
disponen de capacidad interna de ingenieria y de construccién de maquinaria
® Tras el montaje, el “green tyre” necesita almacenarse y/o ser trasladado a las
prensas de curado

Detalles de la correa

® Varios transportadores (servidores) alimentan las l[dminas de caucho y los
perfiles al tambor de fabricacion de neumaticos

® | os materiales tales como las capas de lonay los revestimientos interiores,
se transportan sobre correas sintéticas después del desprendimiento

® Didmetros pequefios de polea al final, para asegurar una entrega suave de las
l&minas de caucho

® ATodos los componentes requieren tener una posicion precisa en relacion con el
tambor de fabricacién de neuméticos

Correas de accionamiento positivo: correas dentadas o Ultrasync

® No se permiten huellas de sujetadores mecanicos en los componentes
del neumatico

® Correas dentadasy Ultrasync en la mayoria de los casos con Nylon Fabric (Tejido
de Nylon) en la parte dentada (NFT) y Nylon Fabric en la parte posterior (NFB
para reducir la friccion y asegurar propiedades de buen desprendimiento

Problemas comunes de las correas y consecuencias
® Elcaucho no se desprende de la correa
® [ africcion del caucho es muy poca- el caucho se desliza
® Elancho del caucho es mayor que el ancho méaximo de la correa dentada.
La solucién es juego de 6 a 8 correas dentadas con marcha en paralelo- esto
conduce a diferentes alargamientos y desvios
Uso de Ultrasync
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® |as propiedades de la superficie de la correa son distintas en la zona
de empalme
Instrucciones especificas de trabajo para el empalme de correas Ropanol
para laindustria del neumético en EF

Preguntas adicionales sobre ventas

® ;Cuenta con un sistema TBM totalmente automatizado o uno de dos pasos?

® ;Tiene algln problema de alineacién del caucho?

® ;Tiene problemas derivados de las diferencias en el alargamiento de las
correas de transmisién paralelas?

® ;Cuénto tiempo le toma cambiar estas correas?

Maquina de fabricacion de neumati- Servidor de correa de la maquina de
cos de una etapa con PU Lineal T10 fabricacién de Neuméticos
Aramida NTB, XW Con PU Lineal T10 Aramida NTB, XW

Y Ultrasync UC5520
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Soluciones
Ventajas Generales: Proceso ininterrumpido, posicion precisa, buen
desprendimiento, por lo que se produce menos desperdicio

Descripcion Comentarios

Ropanol EM 6/2 00+00(PU) i
572160 -
transp AS FG ;apa y sgrwdgr de reves
LEM 6/200, 400 (PU) timiento interior
RRopany , 4 .
578180 blanco AS FG después de la salida
UC5520 Ultrasync T10 552 NTB verde Capa, revestimiento inte-
UC5110 Ultrasync T10 511 NT blanco riory servidor de banda
de rodadura, antes del
UC2520 Ultrasync T10 252 NTB verde e R AU e e
UC5930 Ultrasync F5 T10 Silam blanco NT neumaticos
TBPU000042 PU Linear T10 Aramida NTB (Acero) servidor de correa,

incluso todos los demas

) ] servidores antes del tam-
TBPU000166 PU Linear T10 Aramida NTB XW bor de construccién de

neumaticos posible

Servidor de banda de

UNIQNB-C SLF-PAG6 rodadura

UNIRTB M1 POM-S Correa recolectora

. ‘ [ ‘._. g
Ropanol 572160 Ultrasync Servidores antes del Ultrasync

tambor de construc-
cion de neuméticos
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Etapa del Proceso:

Fabricacion de Neumaticos
Sujetadores mecanicos para correas
dentadas

Problemas comunes de las correas y consecuencias

® Puede tardar mucho tiempo reemplazar las correas dentadas de los servidores
® |ossujetadores no deben dejar huella en el perfil de caucho

® Losservidores de correas (de correas de acero) con frecuencia tienen un

campo magnético

Soluciones

® Elsistema Megadyne PPJ reduce el tiempo de inactividad durante el
mantenimiento, permitiendo a los usuarios desmontary montar correas
facil y rApidamente

® Disponible para varios grados y revestimientos

® Disponible hasta de 210 mm de ancho

® Con pernos de acero inoxidable

Sistema PPJ Servidor de correa
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Etapa del Proceso: Intralogistica de la
Fabricacion de Neumaticos

Proceso de produccion
® Los “green tyres” deben transportarse y almacenarse por un corto periodo

entre la TBM y las prensas de curado
e Existen muchos sistemas de almacenaje y de transporte de los “green tyres”:

Carrito de “green tyres” tradicional
(“trolley”)

Almacén de neumaticos de gran altura

(Michelin) sistema FSBT

Sugiera una prueba con diferentes materiales de correa antes de suministrar
grandes cantidades, cada fabricante de neumaticos tiene distintos
compuestos y distintas propiedades de desprendimiento

© Ammeraal Beltech
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® Todos los sistemas enfrentan el mismo problema: el “green tyre” tiende
a pegarse a la superficie sobre la que se apoya:

Levantar un neumatico (ya sea con un dispositivo automatico o no)

puede requerir de cierta fuerza y por ello dafiar el vulnerable “green tyre”

Levantar el “green tyre” de la superficie puede no ser ergonémico en caso
de hacerlo manualmente (se han reportado casos de lesion de los operarios)

Para asegurarse que el “green tyre” no se pegue a la superficie inferior,

se recomienda utilizar una ldmina de separacién: AmWind, Flexam o tejido

Eltaldn del “green tyre” requiere de cuidado especial a fin de que dicho
neumatico no descanse sobre una superficie plana, sino sobre un asiento
en forma de cono (se aplica a bandejas y camiones)

Detalles de la correa
® Cobertores que se ajusten a la plataforma del camién
Los cobertores se pueden fijar al metal o pueden ser auténomos
Los cobertores pueden pegarse, remacharse o sujetarse a la plataforma
Los cobertores pueden tener orificios, incluso orificios en forma de cono,
para proteger el rin; o pueden ser completamente planos
® Se pueden utilizar incrustaciones sinfin en forma de cono:
Los conos pueden pegarse, remacharse o sujetarse a la bandeja
Se recomienda empalme FOF, 50x20, 90° para correas de 2 capas
Posible empalme a tope para AmWind, si los conos estan pegados
ala bandeja
® Ropanol o Flexam correas de 1 capa para el sistema FSBT
® Solucién altamente personalizada para almacenes de gran altura, a discutir

Problemas comunes de las correas y consecuencias

® Mal desprendimiento del “green tyre”

® Mal desprendimiento del “green tyre”

® |ascubiertas o conos que cuelgan libremente pueden necesitar un material

de correa masrigido (2 capas).
e No deben comprometerse las propiedades de desprendimiento en la zona

de empalme del material de la correa

® Los proyectos de “green tyres” con OEM son un negocio de alto volumen
>1000 piezas para bandejas y conos; >> 100 para transportadores FSBT
® Volimenes mas pequefios para aplicaciones de reemplazo y de nichos
de mercado, como soportes para “green tyres” frente a las prensas
de curado, son posibles
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Preguntas adicionales sobre ventas

® ;Son para pasajeros, camiones u otro tipo de neumaticos?

® ;Cudlesel pesoy el didmetro del “green tyre”?

® ;Cudles el disefio de la plataforma/ bandeja?

® ;Como fijala cubierta o la incrustacién conica a la plataforma/bandeja?

Soluciones
Ventajas Generales: Mayor ergonomia, mejor calidad de neumaticos,
menos residuos, larga vida Util

500514
575760
572250
579800
574990

Flexam 5.75760.

Descripcion Comentarios

Tejido EM 8/2 0+0 blanco AS FG Para cobertores y conos
Flexam EM 8/2 0+04 verde AS FG (Flexam boca arriba)
Ropanyl EM 3/1 00+02 verde obscuro AS FG  FSBT Partes de repuesto
Ropanyl EM 3/1 00+02 blanco AS FG FSBT Cami6on/OEM
Flexam EM 5/1 0+01 blanco AS FSBT Pasajeros/OEM

Bandeja para “green tyres”  Sistema FSBT
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Etapa del Proceso:
Curado y Acabado Final

Curado

Prensa de Curado

Transportador
de sobre tensién

Linea de manufactura
(Correa recolectora)

Acabado final (Inspeccién, Seleccion y Despacho)

Inspeccién
Visual

© Medicién de
uniformidad

-~ Maquina de
inspeccion
de Rayos-X
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Proceso de produccion

® Curado (Vulcanizacion) es un proceso en el que los cauchos naturales termo
plasticos o los cauchos sintéticos se convierten en pléasticos elastoméricos
(cauchos) Durante la vulcanizacién se forman eslabones cruzados entre las
macromoléculas de los cauchos, a fin de que las moléculas no puedan moverse
libremente entre si, lo que crea un comportamiento elastico.
El curado implica calor, presién y tiempo

® Los “green tyres” requieren curarse durante 12minutos a aproximadamente
180°C (neumadticos para automéviles de pasajeros) para imprimir el patrén de la
banda de rodaduray alcanzar las propiedades mecénicas requeridas para
neumaticos terminados A mayor tamafio del neumatico (camiones, para uso
agricola) menor temperatura de curado, sin embargo, mayor tiempo de curado

® Tradicionalmente, los neumaticos ya curados caen en la linea de manufactura
y requieren enfriarse por conveccion libre, en su camino hacia la zona de
acabado final

® Enla produccion moderna, los neumaticos se mantienen en un inflador de
post-curado para su enfriamiento inicial, descansan durante uno o dos ciclos
de curado en un conjunto de transportadores de sobre tensién antes de ser
cargados en la linea de manufactura

® Tras el curado, los neumaticos se transportan a la zona de acabado final,
sobre un sistema de transportadores elevados, para su inspeccion, seleccion
y despacho

Detalles de la correa
® Los neumaticos terminados deben manejarse con cuidado. Por ello, para su
transporte, se utilizan correas de transferencia para transportador de rodillos.
La anchura tipica depende del tipo de neumatico (PCR o Camion)
® Carga lateral de los neuméticos en la linea de manufacturay en la zona
de acabado
Uni RTB M1 90°

® Acumulacién de neumaticos en el camino del curado al acabado final
Uni RTBM10°

® |alongitud de las correas recolectoras generalmente es de 60-100 m c-c,
inclinada para inspeccion: la friccién de la correa debe ser lo suficientemente
fuerte para un dngulo de inclinacion de 30, 40°

Problemas comunes de las correas y consecuencias

® Sila transferencia de la prensa de curado a la correa recolectora no es suave,
los neumaticos pueden atascarse en la correa.
Se requiere intervencion manual para resolver dichos atascos.
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Preguntas adicionales sobre ventas
® ;Quétipo de correa recolectora tiene?
Si es estilo antiguo, jrequerird reemplazarse muy pronto!

® ;Alguna vez ha tenido problemas para reemplazar los médulos
individuales rotos?

Es de facil reemplazo con nuestro concepto Snap Link

® ;Los neumaticos terminados se deslizan de las correas inclinadas?
Uni QNB con cubierta de goma
Chemprene con C37 o NPF Fieltro

Transportador de sobre Giro de 90° Transferencia
tension detras de la en laméaquina de inspeccion en la maquina de inspec-
prensa de curado de neumaticos cién de neumaticos

Seleccion en el acabado
final etapa

kL \ 3
Linea de manufactura

© Ammeraal Beltech

49



Estrictamente confidencial -Solo para uso interno

50

Soluciones
Ventajas Generales: Proceso ininterrumpido, sin atascos de neumaéticos, facil
mantenimiento, larga vida Util

UniSNBM234% PP o PAG6 Transportadores de sobre
tension

UniRTB M1 0° PAGG Acumulacion

PU Lineal HTD8M con SRS 040 C37 Transferencia en la
cubierta superior maquina de inspeccién

UniM-TTB EnPP Carga de camién
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Vision General de las Correas
Modulares para la Industria
del Neumatico

Uni SNB M2 34% Uni SNB M2 50% Uni OWL 66%
1” Correa 1” Correa 1” Correa

UniQNB C Uni QNB Ball Uni QNB C Cubierta de Goma
1” Correa 1” Correa 1” Correa

UniCPBC Uni CPB aspera Uni MPB
2” Correa 2” Correa 2” Correa

Uni RTB M1 Uni RTB M1 AVE 9255
2” Correa 2” Correa 1” Correa

© Ammeraal Beltech 51



Estrictamente confidencial -Solo para uso interno

52

Materiales de Correas Modulares
para la Industria Llantera

Material

Base

POM

Polyoxy-methileno
(Acetal)

PP

Polyoxy-methileno

PA

Poliamidas

Fuerza

® Estabilidad dimensional

® Alta resistencia a la traccion
® GBuena friccién y propie-
dades de desgaste

® Resistencia Alcali

® Resistente a la temperatura
® Se pueden afiadir aditivos UV
A, By C para uso en exteriores o
antimicrobianos

® Resistente a esterilizacion
por vapor

® Alta durabilidad a la fatiga
® Buena resistencia a los
quimicos

® |igera

® Sus propiedades mecanicas
se mantienen en el agua

® Se pueden afiadir aditivos
UV A-B

® RResistente a la esterilizacion
por vapor

® Alta resistencia a la traccion

® Alta resistencia al desgaste

® Amplio rango de temperaturas
de funcionamiento

(-40°C a 120/140/180°C)

® Puede hacerse facilmente
ignifugo

Debilidad

® Atacada por acidos fuertes

® B4 Laadhesion a otros mate-
riales es muy dificil

® No puede hacerse

ignifugo

® Sevuelve quebradizo a bajas
temperaturas

® Resistencia a la traccién
relativamente baja

® Resistencia alimpacto
relativamente baja

® Higroscopico (Absorbe agua
y humedady se hincha)

® BSe vuelve quebradizo con
luz Ultravioleta no es apto para
utilizarse en exteriores

® Atacada por acidos fuertes
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Material Rango de 3

° POM-D -40290 Entornos himedos o lubricados
iz E [
g + POMSLE  -40290 n'entprj?s secos donde se requiere
a£< baja friccion
s POM-S -40290 Correas (RTB) sin pernos
. Correas transportadoras en las
e PP 1-104 que la resistencia a la traccién y al
& GE; impacto no es critica
S PPMI 102480 Para aplicaciones con metales y
rayos - X
PAG6 -40-120 Pifiones
@ PAG.6 -40 - 140 Material del perno
Eg PA6.6 H -40a 160 Aplicaciones para altas temperaturas

Aplicaciones para temperaturas muy

PA6.6 GFH  -40a180
altas
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Notas
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