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En la primera parte del articulo dedicado al neumatico
agricola, se analizaban la historia de la rueda neumaticay
su clasificacion segun su estructura y en funcion de la
presion del inflado. En esta segunda, se aportan mas in-
formacion sobre los componentes, ademas de algunas re-
comendaciones a la hora de elegir o montar un neumatico.

ara indicar las dimensiones, 7.5-16: Descripcion en pulgadas
P estructura y principales carac- de

7,5: ancho nominal de seccion.
- estructura diagonal.
16: diAmetro de la llanta.

teristicas de empleo de un neu-
maético se adoptan en todo el mundo
siglas y nimeros convencionales. Ini-
cialmente se utilizaron solamente dos
cifras para distinguirlos: el diametro
de la llanta y la anchura del balén.
Hoy la designacién es algo mas com-
pleja, y se puede distinguir sus carac-
teristicas dimensionales, capacidad
de carga o didmetro de la llanta.
Respecto a las dimensiones, tres ci-
fras se vienen utilizando: la anchura
del baldn, la altura del balén y el dia-
metro de la llanta en la que se puede

157 A8 Indice de la capacidad de
carga de la rueda y codigo de
velocidad. Esta en funcion de
las dimensiones del neumati-
co pero también de la forma
de construccién y de la pre-
sion de inflado. En los prime-
ros neumaticos era el niimero
de capas o lonas los que defi-
nia la carga que podian so-

montar. El conjunto de siglas y nime-
ros recibe el nombre de “marcado” y
permite identificar correctamente el
neumatico. Veamos un ejemplo de
marcado tal como se presenta en el
flanco de un neumatico agricola:

600/65R 38: Descripcion métrica
de las dimensiones.
600: ancho nominal de seccién (en
milimetros) Cada vez més los fabri-
cantes expresan la primera cifra en
unidades del Sistema Internacional.
65: Relacion entre la altura del flan-
coy el ancho de la seccion (%).
R: Estructura radial En el momen-
to actual se recomienda la primera
y ultima cifra separadas por un
guion si es diagonal o una R en el
caso de radial.
38: Didmetro de la llanta.
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portar para una determinada
presion de inflado.

157: indice de la capacidad de
carga referente a la carga nomi-
nal del producto.

A8: codigo de velocidad referente
a la velocidad nominal del
neumatico.

8 PR: Indice de resistencia de
la carcasa El “ply rating” o
PR define la capacidad de
carga. También en ruedas
agricolas se utiliza un indi-
ce que tiene en cuenta la ve-
locidad maxima de circula-
cioén.

8: Indice de resistencia.

PR: lonas (es un equivalente y no
necesariamente representa el na-
mero).

[ Fabricacion y produccion

La composicion aproximada porcen-
tual de los materiales que intervienen
en la fabricacion de un neumatico ter-
minado es:

* 37,5 % de caucho (natural o sintéti-

co).

* 25 % de negro de humo.

* 16,5 % de cables de acero.

* 4,5 % de materias textiles.

17 % de productos quimicos.

1. El caucho

Puede ser natural o sintético. El na-
tural proviene de la coagulacion del
latex que se obtiene al sangrar las si-
ringas, del género Hevea, y de natura-
leza tropical. El caucho natural repre-
senta alrededor del 35 % de los elasto-
meros empleados en la fabricacion de
neumaticos.




El caucho sintético deriva de la in-
dustria petroquimica. Son, por tanto,
productos que derivan de los hidro-
carburos y sus nombres son tan poco
romanticos como el polibutadieno-es-
tireno (SBR) o el polibutadieno
(PBR), policloropropeno (el mas co-
nocido como neopreno), polisopreno,
butilo, etc.

Ambos, natural y sintético, se unen
en proporciones “altamente secretas”
y con ello se consiguen diferentes
mezclas de gomas méas o menos ade-
cuadas a una futura utilizacion. Asi se
podra buscar una goma muy estanca
para neumaticos tubeless (sin cdma-
ra) o bien gomas poco sensibles a los
agentes atmosféricos y a la abrasion
especialmente indicadas para los flan-
cos del neumético. También se po-
dran conseguir gomas muy resisten-
tes al desgaste por friccion con alto
coeficiente de adherencia sobre el
suelo hiimedo para la banda de roda-
miento.

2. Triturado y mezclas de
gomas

Las materias primas, negro de hu-
mo, pigmentos, sustancias quimicas y
muchos tipos diferentes de caucho, se
unen en enormes mezcladoras (ma-
quinas “Banbury"), sometidas a un
enorme calor y presiéon. Mezclan to-
dos los ingredientes hasta formar un
compuesto negro y gomoso que se tri-
turara una y otra vez.

Ahora se introduce el azufre y otros
aditivos que favoreceran la vulcaniza-
cion posterior. Por supuesto, existen
en cada neumatico, diferentes gomas
para uso especifico (por ejemplo flan-
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Hoy la designacion del neumatico
es algo mas compleja, en la que se distingue sus
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caracteristicas dimensionales, capacidad de carga o

Llantas

Las dimensiones de fabricacion de las
llantas se deben establecer de manera
precisa para que admitan neumaticos
con diferente procedencia y fabricacion.
La designacion se realiza con dos nime-
ros: el didmetro medido en la zona don-
de reposa el talon del neumatico y la
garganta o separacion entre los dos re-
bordes que sujetaran el neumatico in-
flado.

En cualquier caso la llanta y un neu-
matico compatible deben tener el mis-
mo didmetro (dltima cifra en la designa-
cién). El neumatico 12,4-36 se monta
sobre llanta de didmetro 36.

Tipos de llantas

Existen varios tipos de llantas con
arreglo a las orientaciones del asiento
del talén de los neumaticos:

Angulo

canal con
pestaia |
alta y baja /

diametro de la llanta

5° - angulo canal con pestana alta.
15° - angulo canal con pestana baja.

Identificacion de la llanta

Los diferentes tipos de llantas pueden
identificarse por su diametro.

15° - llantas con un diametro final de
0,5" (17.5", 22.5", 30.5"...].

5° - llantas con todos los demas dia-
metros (24", 34", 38".....).

Normalmente, las ruedas TWIN, utili-
zadas en trabajos forestales y maquinas
industriales, estan sometidas a fuertes
tensiones mecanicas lo que hace nece-
sario reforzarlas. Existen dos tipos dis-
tintos de refuerzo: el refuerzo tipo box y
el redondo de hierro.

Diferentes tipo de refuerzos en una llanta

A

Refuerzo
tipo Box

Refuerzo redondo
de hierro

cos o banda de rodamiento). Poste-
riormente, y tras bajar la temperatu-
ra, el caucho y demas componentes se
procesan en laminas gruesas que se
pasan por una maquina de cilindros o
laminadoras que adecua la goma se-
gln espesores controlados.

Componentes
de una llanta

1 Llanta

2 Disco o plato con orificio de
centrado (buje) mas los
orificios para los tornillos
de amarre

3 Pestana

4 Refuerzo

3. Componentes diversos

Naturalmente no es lo mismo estar
confeccionando los talones (mucho
més reforzados), que los flancos o la
banda de rodamiento, por ello las
mezclas que se realicen seran diferen-
tes. A las gomas, mezclas de cauchos
naturales y artificiales, se les anaden
aditivos.

B Orificio valvula

6 Protector valvula
7 Tapon cilindrico
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Algunas
recomendaciones

a la hora de elegir o
montar un neumatico

1: El equipamiento neumatico de un trac-
tor o vehiculo agricola esta ligado a sus
caracteristicas y a su utilizacion: poten-
cia, cargas sobre ejes, condiciones de
enganches. Elegir siempre el neumatico
de las dimensiones recomendadas por
el fabricante. El fabricante siempre sue-
le dar un abanico bastante amplio de al-
ternativas de neumaticos a montar. No
se debe elegir ninguna media no con-
templada en el manual de recomenda-
ciones. Cuando se cambie se deberan
respetar las dimensiones de los anti-
guos o bien montar las alternativas
ofrecidas por el fabricante.

2: En el caso de vehiculos de doble trac-
cion, respetar, escrupulosamente, los
juegos o parejas definidos por el fabri-
cante.

3: Usar presion adecuada segun el fabri-
cante ya que una presion incorrecta con-
duce a una insuficiente adherencia/flo-
tacion e campo; pérdida de control en
carretera, fatiga prematura de la carca-
sa.

4: Caso de neumaticos Tubeless (son los
neumaticos que no llevan cdmara): aun-
que normalmente un fabricante de neu-
maticos no recomendara colocar cama-
ra en los tubeless, en el caso de los neu-
maticos agricolas si se suele hacery no
cuenta con el desagrado expreso del fa-
bricante.

B: Sise usan cdmaras se deben utilizar
aquellas que correspondan con los neu-
maticos aconsejados por el fabricante.

6: En caso de lastrado con agua se debe
utilizar anticongelante quimico neutro.

7: Si la cubierta lleva dibujada una valvula
en relieve en los flancos se debe hacer
coincidir la misma con a valvula de la

llanta.
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Un aditivo esencial es el negro de
humo, obtenido por la combustiéon
incompleta del gas de petréleo (pro-
porciona al neumaético su color ne-
gro) y que proporciona una mayor
resistencia a la abrasi6on y mayor
elasticidad. El azufre que sirve para
vulcanizar el caucho, confiriéndole
propiedades més elasticas que plasti-
cas. Otras sustancias son antioxidan-
tes, antitérmicos, otras favorecen la
homogeneizacion de las mezclas
otras son facilitadores de la extru-
sion. Cada parte constitutiva del neu-
matico se fabrica en maquina de ex-
trusién o calandrado entre unos ci-
lindros que llevan marcos en hueco
el perfil deseado.

4. Inclusion de lonas metalicas
o textiles

Durante mucho tiempo fabricados a
partir de fibras largas de algodon na-
tural pero que eran sensibles al calor,
a la humedad) hoy se fabrican a partir
de productos sintéticos como el ra-
yon, el poliéster, las poliamidas o las
fibras de vidrio y acero.

Los cables de acero se fabrican con
compleja tecnologia. Se constituyen
con hilos elementales muy finos. Se
tratan superficialmente para que se
adhieran al caucho, por ejemplo con
laton. Se disponen en paralelo, con la
densidad previamente elegida. Los
cables se revisten por las dos caras
con una capa de goma mediante una
maquina de calandrado para lograr la
perfecta adherencia con la matriz de
caucho y lograndose asi una lona. Di-
cha lona, posteriormente, se corta en
piezas, bien de forma perpendicular o
bien segtn un angulo determinado.

5. Ensamblaje

Ya se dispone de productos semiter-
minados: piezas de goma laminada de
diferentes grosores y anchuras, perfi-
les de goma, lonas de cables cortados
en piezas, aros formados por cables
de acero.

Ha llegado el momento de confec-
cionar la carcasa. La operacion se rea-
liza sobre un tambor cilindrico en ro-
tacion (calandrado interior). En pri-
mer lugar se mete en la maquina la
mezcla que sera la primera capa de
goma, las lonas de cable, los aros (uno
a cada lado), gomas de relleno y pro-
teccion de flancos.

Todos los elementos se ensamblan
con enorme precision. Posteriormen-
te se debe pasar de la forma cilindrica
ala toérica, futuro neumaético, para ello
se va acercando un aro a otro some-
tiendo la parte central a presion que
tensa y comba las capas de goma has-
ta el limite de la longitud de los ca-
bles.

La banda de rodamiento, atn lisa, es
la Gltima parte del neumético. El fa-
bricante agrega unos cables de acero,
resistentes a los pinchazos y que suje-
tan la banda de rodamiento firme
contra el pavimento. Después los ro-
dillos automaticos presionan todas las
piezas unas contra otras. El neuméti-
co obtenido se denomina en este mo-
mento "neumaético verde".

6. Coccion y vulcanizacion

Todos los procesos anteriores, ex-
cepto la mezcla inicial, se han realiza-
do a temperatura baja. Ahora el neu-
maético se coloca en un molde que le
dara su forma final y el disefio o dibu-
jo especifico de la banda de rodamien-
to y el dibujo y marcas de flancos. El
molde se calienta por agua y con una
fuerte presion se marcaran los dibujos
y las marcas externas y se le dotara
del perfil definitivo.

Es el proceso de vulcanizado en el
cual los parametros de temperatura y
tiempo se mantienen en secreto bien
guardado por los fabricantes pero que
ronda los 300 °C y los 12 a 25 minu-
tos. Al sacarlo del molde el neumaético
ya esté “cocido”, ya no es un conjunto
plastico sino elastico con una resis-
tencia al desgaste enormemente supe-
rior al momento anterior a la coccion.

7. Inspeccion

Si hubiera algin problema en el neu-
maético se rechaza. Algunos fallos los
detectan los ojos y las manos especia-
lizados del inspector, y otros los de-
tectan maquinas especificas. La ins-
pecciéon no se limita a la superficie.
Algunos neumaéticos se retiran de la
linea de produccién y son sometidos a
rayos X para detectar cualquier fallo
interno. Ademas, los ingenieros de
control de calidad cortan, de manera
regular y aleatoria, algunos neumati-
cos y estudian todos los detalles de su
construccion que pueda afectar a su
rendimiento, maniobrabilidad o segu-
ridad. ¢





