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1.0 Úvod

V týdnu 21.-25.5.2012 jsem absolvoval odbornou praxi ve společnosti Barum Continental spol.  s r.o. v Otrokovicích, při které jsem se poprvé prakticky podílel na výrobě gumárenského  výrobku. V praxi jsem si vyzkoušel technologii výroby, které se říká lisování.
2.0 Vytlačování 
Patří k jednoduchým způsobům tváření materiálu. Jde v podstatě o proces tváření profilovaným otvorem (hubice) do volného prostoru. Podmínkou je roztavení a stlačení polymeru na potřebný tvářecí tlak.

Vytlačovací stroje (tzv. extrudéry) se dělí na:
· Šnekové
· Pístové
· [image: image2.jpg]


Diskové

Pro výrobu polotovarů pro konfekci se používají vytlačovací stroje šnekové, protože mají nepřetržitý cyklus, lze je zařadit do výrobních linek.
Šnekový vytlačovací stroj
1.   Násypka


4.   Plášť


7.   Šablona

2.   Kaučuková směs

5.   Šnek


8.   Vytlačený profil

3.   Motor


6.   Vytlačovací hlava

2.1 Šnek

Válcové těleso opatřené závitovým  profilem (jednoduchý, vícechodný), různý pro termoplasty a kaučuky.
Analýza funkce šneku:
· Doprava 

· Stlačení

· Homogenizace (současná změna stavu; často fázová)

2.2 Narůstání materiálu po vytlačení

Profil vytlačeného polotovaru nesouhlasí s profilem vytlačovací šablony. Vytlačovaný profil je vždy větší, než otvor šablony (v našem případě se jednalo o rozdíl 10%). Tomuto říkáme narůstání materiálu, které ovlivňuje:

· Teplota vytlačovacího stroje

 
- nízká teplota, větší narůstání

· Rozpracovanost kaučukové směsi         
- méně rozpracovaná více narůstá

· Složení kaučukové směsi
              
- směs s větším podílem kaučuku více narůstá

· Úkos na šabloně



- s větším úkosem více narůstá

3.0 Lisování těsnění

V Barumu obstarává zmiňovanou technologii 8 hydraulických lisů s formami, které se liší počtem výlisků, vytvořených za jeden cyklus. Proces lisování probíhá následovně. Prvním krokem je příprava vytlačeného kaučukového materiálu. Například směs V52 52, kterou ustřihneme a následovně spojíme kolmé hrany materiálu, po dokončení onoho aktu je materiál připraven k vložení do formy. Jeden cyklus trvá 25 minut. Po dokončení cyklu je 30 sekund na otevření formy, odebrání hotového výrobku a vložení předem připraveného materiálu. Lisování je proces závislý na tlaku a především na  vulkanizační teplotě a době v souvislosti se složením KS  a použitého vulkanizačního lisu.

Lis pro lisování technické pryže
3.1 Těsnění

Těsnění je součástka, která zabraňuje průniku tekutin či plynů mezerami mezi jinými součástkami. Obvykle se vyrábějí z pružných nebo alespoň do malé míry neformovatelných materiálů.

3.2 Syntetický kaučuk

Kaučuk je polymerní materiál přírodního nebo syntetického původu, vyznačující se velkou pružností, tedy schopností se účinkem vnější síly výrazně deformovat a poté opět zaujmout původní tvar. Je to tedy tzv. elastomer. Kaučuky jsou základní surovinou pro výrobu pryží, nesprávně označovaných i jako guma. Pryž vzniká z kaučuku vulkanizací, což je teplem a/nebo katalyzátory (urychlovači) podporovaná reakce vulkanizačního činidla (např. síry nebo sirných sloučenin). Ta vede ke vzniku disulfidických můstků mezi makromolekulami kaučuku a k tvorbě řídké trojrozměrné polymerní sítě. Čím déle vulkanizace probíhá, tím více můstků vzniká a tím je výsledná pryž tvrdší. Vulkanizací se obvykle zásadně zlepší vlastnosti kaučuků, např. pevnost v tahu, vratnost deformace, strukturní pevnost, odolnost k oděru, rozpustnost apod.
Vyrábí se polymerací nebo kopolymerací některých nenasycených uhlovodíků, může mít různé složení.

3.3 Vulkanizace kaučuku

Vulkanizace je chemicko-fyzikální děj, při kterém dochází ke strukturálním změnám. Makromolekuly kaučuku se vážou s molekulami vulkanizačního činidla, vznikají příčné vazby, materiál převážně plastický se mění na elastický.

Pro tento proces je nutno použít zařízení, které vyvine vysoké teploty a tlaky. Tímto zařízením jsou vulkanizační lisy. Dle toho, jakým způsobem dosahujeme uzavírací a lisovací síly, rozdělujeme lisy na mechanické a hydraulické. 
Vulkanizace je závislá na teplotě, proto probíhá dále i po vytažení těsnění z lisu. Tento proces se nazývá stabilizace. Těsnění je dostatečně elastické, aby mohlo být vytaženo z lisu, ale teprve dalším navazováním vulkanizačního činidla získá optimální vlastnosti.

Primárním důvodem, proč se kaučuk vulkanizuje je vylepšení mechanické a fyzikálně chemické vlastnosti. Ty zvyšují pevnost tahu, strukturní pevnost, odolnost v oděru i pružnost.

4.0 Závěr

Jsem rozhodně rád, že jsem měl tu možnost absolvovat alespoň týden v tak obsáhlé výrobě, kde jsem nasbíral nespočet zkušeností.
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