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1.0 Úvod

Ve firmě Barum Continental jsme strávili jako třídní skupinka týdenní praxi, kde jsme vykonávali práci u lisovacích strojů a u vytlačování nálože.

Každý z nás jsme měli určený jeden lisovací stroj, který se nám otevíral po 20 minutách.
Mezitím jsme oddělávali přetoky, skládali a balili hotové výrobky, chystali si nové nálože pro lisování a i také jsme si každý z nás zkoušeli vytlačovat nálože na vytlačovacím stroji.

1.1 O firmě

Firma Barum Continental se zabývá výrobou pneumatik na motorové vozidla.

Výrobním programem jsou především pláště pro: -osobní automobily

                                                                                -nákladní automobily

                                                                                -autobusy

                                                                                -speciální stroje

Jako první firma začala vyrábět pláště s dezénem.

Continental má svá obchodní zastoupení zabývající se maloobchodním prodejem v mnoha zemích Evropy.

Výroba plášťů se dělí na mnohé operace, výroba je velmi složitá.
2.

2.0 Výroba náloží
2.1 Ohřátí směsi na dvouválci: 

Dvouválec se skládá ze dvou masivních horizontálních navzájem rovnoběžných kovových válců, které se otáčejí proti sobě. K temperanci válců se používá voda nebo pára. Vzdálenost mezi povrchy válců (tzv.štěrbina) a někdy i rychlost válců jsou stavitelné. Z bezpečnostních důvodů je nutno při ruční obsluze nesahat blízko štěrbiny mezi válci a v případě nebezpečí dvouválec zastavit.

Po ohřátí směsi (60°-80°C) se rozřezává na úzké dlouhé pásky a vkládá se do vytlačovacího stroje.

2.2 Vytlačování nálože na vytlačovacím stroji:
Šnekové vytlačování:

Základním cílem vytlačování je kontinuální tváření kaučukové směsi do požadovaného tvaru. Šnek vtáhne směs do dutiny pouzdra šneku a tlačí ji rotačním pohybem kupředu. Při kontinuálnímu pohybu vpřed se směs ohřívá frikčním teplem vznikajícím ve směsi v důsledku smykových deformací. Na konci šneku má směs vlastnosti, které umožňují její protlačení otvorem hubice a vytvořením profilu požadovaného tvaru.

Pásek technické pryže se vloží do vytlačovacího stroje, šnek tlačí kupředu k vytlačovací šabloně, poté se pryž ochlazuje a navíjí na cívku.

Narůstání materiálu při vytlačování:

Profil vytlačeného polotovaru nesouhlasí s profilem vytlačovací šablony. Vytlačený profil je vždy větší, než otvor šablony. 

Narůstání materiálu ovlivňuje: -teplota vytlačovacího stroje





         -rozpracovanost kauč. směsi


  
  
   
         -složení kauč. směsi





         -úkos na šabloně
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3.0 Nákres vytlačování náložě

    2.
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3.


1.

                                                                                                            6.
                                        



5.

1) šnek                                                            5) vana s ochlazující vodou

2) otvor pro kauč .směs v páscích                  6) cívka na kterou se navíjí nálož

3) vytlačovací hlava

4) vytlačovací hubice
3.1 Označení cívek:

                                 -zelená- průměr 6,2 mm




   -tmavě zelená- průměr 4,0 mm




   -modrá- průměr 7,2 mm




   -červená- průměr 7,7 mm




   -žlutá- průměr 8,8 mm




   -oranžová- průměr dle potřeby

Nálože namotané na cívkách se ustřihnou na určitou délku a ručně spojí konce k sobě-přichystané na lisování.

4.

4.0 Lisování

Vložení nálože do lisovací formy.
Po otevření formy je do dutiny vložena nevulkanizovaná kaučuková směs (tzv.předlisek). Po uzavření formy musí směs dutinu zcela vyplnit. Kaučuková směs musí být proto dávkována v přebytku, který při zalisování odchází přes přetokové kanálky. Po uzavření formy získá kaučuková směs konečný tvar a proběhne jeho vulkanizace.

Po vulkanizaci, vyjmutí z formy a ochlazení se výrobek smrští, takže forma musí být vždy poněkud větší (nejčastěji cca o 1,5%) než jsou požadované rozměry výrobku. S rostoucím obsahem plniv v kaučukové směsi obvykle smrštění výrobku klesá. Lisování ve formě je poměrně jednoduché a je výhodné především pro malé série: cca od 50 po několik tisíc výrobku ročně.

Lisovací stroje jsou: elektrické 400x400

                                 parní 600x600 (firma Bat’a)

elektrické vulkanizační  lisy: -    190°-196°C





 -    dvoudílné formy





 -    výroba těsnění

· doba lisování 20 min.

parní vulkanizační lisy: -    170°C

· dvoudílné formy

· komory těsnění

· doba lisování 20 min.

4.1 Vulkanizace:
Při vulkanizaci dochází ke vzniku příčných vazeb mezi řetězci kaučukových molekul a tím k přechodu částečně plastické nevulkanizované kaučukové směsi v rozměrově stálý elastický materiál (vulkanizát).

Čím větší je tloušťka výrobku, tím se musí použít nižší teplota a delší doba vulkanizace. Stupeň vulkanizace je možno na hotových výrobcích zkontrolovat
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5.0 Nákres vulkanizačního lisu


3.


2.


1.
1) lisovací stroj
2) dvoudílná forma

3) displej

Po otevření formy vyjmeme vulkanizát. 

Necháme vychladnout a ručně nebo pomocí nožíku odstraníme přetoky.

60g-    nálož

5g-      přetoky

55g-    vulkanizát
tlak-  20 MP, 
doba lisování 20 minut,

zalisování-   7 s.

6.
6.0 Závěr

Na pracovišti bylo celkem čisté prostředí, bylo tam velké horko a hluk.
Pracovníci – odborní instruktoři  byli milí, ochotní a komunikativní.

Práce na pracovišti rychle ubíhala díky vzájemné  spolupráci se spolužáky.

Jako kolektiv jsme si vypomáhali ve všem, co bylo potřeba.
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