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TVARENI
je souborny nézev pro technologické procesy a operace, v jejichZ prilbéhu se za podstatného

pfemistovani ¢astic zpracovédvané hmoty (zména skupenstvi) méni alespoii tvar polotovaru Ci
vyrobku.

1.0 TVARENI KONTINUALNI{ - NEPRETRZITE

1.1. VALCOVANI — dvouvélec

1) Definice — je zpisob plynulého zpracovani tvateci hmoty v plastickém stavu, pfi kterém se
hmota zavadi do §térbiny vytvofené dvojici soub&zné otalejicich se valed, ve které je hnétena
a tvafena do prozatimniho pasu uréité tloustky, pottebné $ifky a libovolné délky a dancho
povrchu (desénu).

2) Uéel operace - rozpracovani a ohfati kauc¢ukovych smési.

3) Vyznam operace — ohiati a rozpracovani kautukové smési na pozadovanou teplotu.
4) Nazev stroje — dvouvalec

5) Technologicky rezim - dva vyhfivané valce, které se otaci tak Zze V, > V. Vznika pas,
ktery je Siroky jak vzdalenost mezi dvéma valci pfiblizn€ 2 cm.

6) Pracovni postup - pracovnik vklad4 kaudukovou smés mezi dva vyhiivané valce,
které se otadi tak Ze Vo> V. Vznika pas, ktery se zavadi do vytladovaciho stroje.

7) Pracovni prost¥edi — b&Zné dilenské prostiedi, zvySena teplota a zdpach kaudukové smési.

8) Schematicky nakres stroje :

Ohfivani a homogenizace smé&si na dvouvalci



1.2. VYTLACOVANI

1) Definice — plynuly zpisob zpracovéani tvafeci hmoty v plastickém stavu, kdy materiél je pres
vytlaGovaci hubici urgitého prifezu tlakem vytlagovan do volného prostoru, kde se ochlazuje
a ziskava nejcast&ji prozatimni tvar (polotovar).

2) Uéel operace - Rozpracovand kaucukova smés putuje do $nekového vytladovaciho stroje, ktery se
vytla¢i do profilu trubky, kterd se potom rozfizne na desku.

3) Vyznam operace — zhotoveni polotovarii pro lisovani desek.
4) Nazev stroje — jednosnekovy vytladovaci stroj.

5) Technologicky rezim — teplota smési musi byt niZsi nez teplota vulkanizace.

6) Pracovni postup -  Vytladuje se do profilu trubky, ktera je roziezavana podél a tvofi se pas, ktery
Je veden stiihaci stroj (niizky hydraulické tabulové) a st¥ihan na tabuli. Tabule se praskuji (kaolin)
proti slepeni kauéuku. Po operaci se tabule davaji zchladit.

7) Pracovni prostredi — bézné dilenské prostredi, zvysena teplota a prasnost zapach kaudukové
sSmesi.

8) Schematicky nakres stroje :

SE—.
|

Linka na vytlacovani polotovari



2.0 TVARENI CYKLICKE - PRETRZITE

2.1 VSTRIKOVANI — PUR PODESVI

1) Definice - je pferuSovany zplisob zpracovani tvafeci hmoty v tekutém nebo plastickém
stavu, kdy se pfipravena davka hmoty vstiikuje pies trysku do pfedem uzaviené formy, kde
probiha vlastni tvafeni a stabilizace tvaru ziskaného polotovaru & vyrobku (vystiiku). Patfi
k nejrozsifenéj§im technologiim zpracovani plastu.

2) Ukel operace - dosaeni nového, tplného a piesného tvaru vystiiku pomoci teploty a

tlaku, kdy se méni nevratn& skupenstvi tvafeného materialu za soucasného vzniku shodnych
polotovaru.

3) Vyznam operace — vznik PUR pode$ve, ktera je komponentou pro vyrobu obuvi.
4) Nazev stroje - karusselovy stroj (40 STANIC).

5) Technologicky rezim - teplota komponent PUR se pohybuje od 25 do 30 °C, teplota
forem je 40 — 50 °C. Doba tvafeni je 15 minut.

6) Pracovni postup - vyroba PUR podesvi, nizkotlaké vstiikovani (pracovnici fikaji
zalévani) PUR, ktera se ve formé& tvafi na pozadovany tvar. V pfed tryskou je smé&ovaci
jednotka, kde se smichaji komponenty A B. PUR se ohfiva v nadobé na pozadovanou
teplotu, podle typu materidlu potom nésleduje nizkotlaké vstfikovani do forem.

7) Pracovni prostiredi — b&zné dilenské prostiedi, zvysena teplota od stroje a forem,

8) Schematicky nakres stroje :

karusselovy vstfikovaci stroj



2.2 VSTRIKOVANI — PE STELEK

1) Definice - je pterugovany zplsob zpracovani tvafeci hmoty v tekutém nebo plastickém
stavu, kdy se pfipravena dévka hmoty vstiikuje pfes trysku do pfedem uzaviené formy, kde
probiha vlastni tvéafeni a stabilizace tvaru ziskané¢ho polotovaru &i vyrobku (vystiiku). Patfi
k nejrozsitenéj$im technologiim zpracovani plasti.

2) Ugel operace - dosazeni nového, uplného a presného tvaru vystiiku pomoci teploty a tlaku,
kdy se méni vratné skupenstvi tvafeného materidlu za soucasného vzniku shodnych
polotovari.

3) Vyznam operace — vznik PE stélky, kterd je komponentou pro vyrobu obuvi.
4) Nazev stroje — $nekovy vstiikovaci stroj termoplasta.

5) Technologicky rezim - Stélky se vstiikuji pfi teplot€ od 150 — 180°C. Nejmensi teplota je
u nasypky a nejvétsi teplota je v trysce.

6) Pracovni postup - Vstiikuje se mezi dvé textilie, které se vkladaji do formy. Cela operace je
automaticka.

7) Pracovni prostiedi — bézné dilenské prostiedi, zvySena teplota od stroje a forem.

8) Schematicky nakres stroje :

Snekovy vsttikovaci stroj termoplasti

3. ZAVER

Tato studijni staz, byla velmi zajimava, ové&fil jsem si své poznatky o procesech valcovani,

vytlagovani, vstfikovani.



