





Vulcanizzazione

Tecnica a caldo

Il pneumatico preparato con un profilato liscio
entra in una pressa di vulcanizzazione munita
di uno stampo col disegno che verra impresso
sul pneumatico.

La pressa € dotata di dispositivi per regolare
tempo, temperatura e pressione interna.

La temperatura del processo per la
ricostruzione a caldo autocarro oscilla fra i
150 ed i 160 °C. La pressione ¢ di circa 14-16
atmosfere. Allo scadere del tempo necessario
- anch’esso variabile secondo la dimensione
della copertura e lo spessore battistrada -
awviene lo scarico dell’aria ed il pneumatico
puo essere estratto dallo stampo.

Tecnica a freddo

Il pneumatico viene montato su apposita
macchina per l'applicazione degli envelopes.
Viene messo sotto vuoto al fine di estrarre
l'aria residua fra gli envelopes ed il
pneumatico preparato con il battistrada
prestampato.

Successivamente il pneumatico entra in una
autoclave per essere vulcanizzato.

La “cottura” dura in media: 2,5 - 3,0 ore.

La temperatura e di circa 110 °C.




Controllo e finitura

Estratto dalla pressa
vulcanizzatrice o dall'autoclave,
il pneumatico ricostruito e
sottoposto ad un controllo finale
interno ed esterno e verificato a
pressione in appositi macchinari.
Infine viene rifinito.
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’ ’ Il pneumatico é pronto
per una seconda vita
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Ricostruiamo la strada della sicurezza
Ricostruiamo il risparmio
Ricostruiamo 'ambiente

Ricostruiamo una vita




RICOSTRUIAMO IL FUTURDO
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