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1.0 Uvod
Dne 8.listopadu 2013 jsem byl na praxi v Barum Continental s.r.o. kde jsem byl pfidélen k lisovani
nakladnich plasta.

2.0 Lisovani a vulkanizace plasth

Plasté pneumatik obdrZi konecny tvar a poZadované fyzikalné-mechanické vlastnosti procesem
lisovani a vulkanizace. Oba déje probihaji souc¢asné za pfitomnosti vulkanizaénich ¢initeld teploty,
tlaku a ¢asu. Lisovani se déje v po¢atku procesu nastupem lisovaciho tlaku pfi sou¢asném
prohfevu ,,surového’” plasté. Pisobenim tlaku a teploty zaplni smés viechny &asti formy.

S dalSim prohfevem dochdzi ke zvySovani teploty a pfi teploté nad 120°C zaéne probihat proces
vulkanizace. Teprve vulkanizaci vznika elasticka pryz s potfebnymi fyzikdlnimi vlastnostmi
dulezitymi pro uZitnou hodnotu vyrobku. Tyto vlastnosti jsou elasticita, taznost, tvrdost, odolnost
proti opotfebeni, povétrnostnim a chemickym vlivim

Lisovani je proces zdvisly na tlaku, vulkanizace je chemicko-fyzikalni déj, pfi kterém dochazi ke
strukturalnim zméndm. Makromolekuly kaucuku se vazou s molekulami vulkanizaéniho ¢inidla,
vznikaji pficné vazby, material prevainé plasticky se méni na elasticky.
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Pro tento proces je nutno pouZit zafizeni, které vyvine vysoké teploty a tlaky. Timto zafizenim
jsou vulkanizaéni lisy. Dle toho, jakym zplsobem dosahujeme uzaviraci a lisovaci sily,
rozdélujeme lisy na mechanické a hydraulické. Topnym médiem je péra a horka voda. Ohfev
surového plasté se déje pres kovovou formu budto pfimo, hovoiime o komorovém vytépéni,
nebo nepiimo pfes topnou desku, kterou ohfiva formu.

Vulkanizace je zavisla na teplot&, proto probiha dale i po vytaZeni plasté z lisu. Tento proces se
nazyva stabilizace. P14t je dostateéné elasticky, aby mohl byt vytaZen z lisu, ale teprve dalSim
navazovéanim vulkanizaéniho &inidla ziskd optimalni viastnosti. DaleZité je tedy plast udrzet co
nejdéle pfi vysoké teploté a zabrénit jakékoliv deformaci po tuto dobu. Z tohoto diivodu zistévaji
plasté po vylisovani za lisem a na dokonéovnu jsou odeslany aZ po vychladnuti.

K lisovani nakladnich plastt jsou pouzivany mechanické lisy typu BAG-O-MATIC. Jednomistné

s komorovym ohfevem 55° , 75" nebo dvoumistné s deskovym i komorovym ohfevem 59" -
63.5"". Formy jsou dvoudilné pllené z kvalitni oceli nebo segmentové s hlinikovymi viozkami.
Vyhfivané jsou parou , tlak v ohfevném kanalu je 3,4 baru na teplotu 140 — 150°C. Pfed lisovanim
se plast o3etfuje i specidlnim postfikem, ktery zvySuje Zivotnost membrany. Membrana je
vyhfivdna bombirovaci parou o tlaku 0,5 - 0,7 Mpa, tvarovaci para ma tlak 1,3 Mpa, teplotu pfi
lisovani uMbvé voda 2,3 - 2,8 Mpa

2.1 Vnitini postiik

Zajistuje snadné&j$i kluzani vulkanizaéni membrény po vnitfim povrchu plasté

Zabrariuje pfilepeni plasté k membrané

Umotiiuje lepsi unik vzduchu mezi pldstém a membrénou pfi bombirovéni plasté

Separaéni postFik je provadén v prostfikovacich kabinach, které jsou umistény mezi konfekci a
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primo na lisovnu.

C
dis



3.0 Typy forem pro lisovani

Formy jsou budto pevné dvoudilné, nebo segmentové. Ve dvoudilnych formach dochazi pfi
lisovani ke zvétseni priiméru plasté dlvodu vtlaceni materidlu do dezénovych figur. Osobni plasté
se vyrabi vyhradné na segmentovych formach, které tuto nevyhodu nemaji.

Pfi lisovani je zdsadnim parametrem tlak. Pevna forma obepina plast z vnéjsi strany a vytvari
vnéjsi tlak. P1ast je ale duté téleso a bez vyplnéni vnitfni dutiny by k Zddnému tlaku nedoslo.
Proto musime vyuzit membrénu, coZ je pruzny pryZovy prstenec pfipominajici zafoukavaci balon.
Membrana je pevné spojena s lisem a je mozno ji zevnitf tlakovat a zéroven vyhfivat parou. Na
fezu segmentovou formou je dobfe patrna zvyraznéna membréna, ktera vytvafi vnitini tlak na
lisovany plast.

Dutina formy
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4.0 Popis operace lisovani

V poloze jaké byl plast uloZzen do etdZovych vozikl je vylisovan na deskovém lisu.
Tento hydraulicky lis je plné automatizovan a je osazen segmentovou formou.

e Precist si vulkaniza¢ni pfedpis — kontrola
e Orientovat se v systémech fizeni PLC

e Kontrola polotvaru pred ulozenim na zakladac vulkaniza¢niho lisu — podle barevného
znaceni shodujici se s predlohou na ovladacim panelu.

e Priprava polotvar( se provadi natérem Mono-lube 8181 — stejnomérna vrstva od patky
k patce v celé vnitini $iti, mimo spoj VG. V priibéhu smény dle potreby, pouze vnitfni ¢ast
patni oblasti. Po pfehozu membrdny, vZdy pred prvnim lisem.

e |l Po otevreni lisu — vizualni kontrola vylisovaného plasté. Pokud signalizuje lis cervenym
svétlem abnormalitu v procesu vulkanizace, udélat vyhodnoceni (u lisu s PLC). V pripadé
vody v hrdlovém krouzku u deskového lisu okamzité pretésnit zatku, pfipadné provést
zkousku téstnosti a dotahnout Srouby na HKM. U listi s testem téstnosti, vyhodit pokles a
zajisti nasledné pretésnéni. Zvlasté dulezité u lish, které pouzivaji jako pinici medium
dusik. Plasté vylisované s néjakou abnormalitou v procesu vulkanizace, budou znaeny
zZlutou kridou na bocnici.

e Spusténi cyklu vyhazovdni plasté ke stabilizaci.
e Odstranéni neistot z prostoru vulkaniza¢ni formy tlakovym vzduchem, pfed prvnim
zalisem po odstdvce a pfehozu formy nutno nechat formu odistit pracovnikem vymény

forem.

e Nastfik forem se provadi 1 x denné, pfimérenym nastfikem Lyndcoatem BR 5100. Po
prehozu formy vzdy pied prvnim lisem.

e Vlozeni hlinikového evidencniho Stitku.

e Kontrola symetrie uloZeni polotvaru pfi bombirovani na vulkanizaéni membrané.

e Oznaceni polotvaru evidencnim Cislem operdtora.

e Pfi zavirani lisu kontrola bombirovacich tlakd, po prehozeni formy kontrola polohy
zastaveni 2.strupné bombirovani. Zddana poloha je pti dosednuti horniho patniho

krouzku formy na vrchni stiedici krouzek membrany - rozpozname pfi pohybu
nabombirovaného polotvaru pfi najeti patniho krouzku.



e Pfizavirani lisu po odstavce:
1. Drobnd oprava lisu — kontrola odstranéni vystrazného $titku

2. Dlouhodobd oprava lisu — kontrola odstranéni vystrazného $titku, podpisu
zodpovédného pracovnika za strojni zafizeni na protokolu.

3. Prehoz formy, prvni zélis — kontrola uvolnéni na protokolu o vyméné formy —

uvolnéni pracovnika G servisu k provozu. Po vylisovani prvniho zélisu, éeka na
uvolnéni k sériové vyrobé od gradem.

* Nastaveni vyhfivani lisu: dle pracovni instrukce piedehfev a prodlouzeni vulkaniza&niho
Casupo odstavce lisu

5.0 Zaveér

Na pracovni staZi se mi libilo, nebyl tam tak citit zdpach jak u jinych operacich. Praxe mi
celkem rychle ubéhla, protoze byla zajimava.
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