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1.0 ÚVOD
Dne 25.11.2011 jsem šla v rámci odborných praxí na sedm hodin do Barumu Continental spol. s r.o., kde jsem na dílně v oddělení SPV lisovala butylenová těsnění na čtyřech lisech.

2.0 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.

Syntetický kaučuk
Vyrábí se polymerací nebo kopolymerací některých nenasycených uhlovodíků, může mít různé složení. Mezi nejběžnější typy patří polybutadienové kaučuky, kopolymerní butadien-styrenové kaučuky, ethylen-propylenové kaučuky a isoprenové kaučuky (jejich monomerem je isopren, tedy jsou chemickou obdobou přírodního kaučuku). Mezi syntetické kaučuky patří i silikonové kaučuky, což jsou zesíťované polysiloxany, ale také polychloropren a další halogenované kaučuky. Z kaučuků na bázi uhlovodíků se pryž vyrábí přídavkem plniv, antioxidantů, vulkanizačních činidel a následnou vulkanizací.
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Přírodní kaučuk
Z chemického hlediska jde o cis-1,4-polyisopren. Z tropického stromu kaučukovníku brazilského (Hevea brasiliensis) se nařezáváním jeho kůry získává surový kaučuk (latex). Ten se upravuje srážením např. kyselinou mravenčí, pere vodou a suší na materiál zvaný krepa. Jeho dalšími úpravami (přídavkem plniv, dalších aditiv a vulkanizací) se vyrábí "přírodní kaučuk" čili přírodní pryž.

Historie kaučuku
Přírodní kaučuk byl v Evropě znám zhruba od poloviny 18. století. Kaučukovníky pro jeho produkci se pěstovaly až do druhé poloviny 19. století jen v Jižní Americe, později i v Jihovýchodní Asii. Rozhodující pro širší využití přírodního (a posléze i syntetického kaučuku) byl vynález vulkanizace, který se obvykle připisuje Američanu Charlesi Goodyearovi a datuje se do roku 1844. Prvními synteticky připravenými kaučuky byl polyisopren (1909 v Německu) a polybutadien (1910 v Rusku). Významný byl i vynález butadien-styrenového kaučuku, který učinili němečtí chemici v roce 1935.

3.0 Vulkanizace
Je proces, kterým se zpracovávají syntetické i přírodní kaučuky. Zahřátím za tepla a při použití působícího tlaku vzniká z KS pryž. V místech, kde v uhlíkových řetězcích polymeru zůstaly dvojné vazby, vznikají při vulkanizaci polysulfidové můstky. Výrobek tak získává větší pružnost. Před vulkanizací probíhá dokonalé promíchání pomocí dvouválce v mezeře proti sobě se točících válců, mezi něž je vsunuta kaučuková směs, jež je hnětena a promíchána a opásán kolem jednoho z válců a jsou do něj vmíchány saze, olej a síra (umožňuje vulkanizaci) a další přísady. Zamíchaná směs jde na páskovací válec, kde se páskuje pro použití ve vulkanizačních lisech (pro použití na těsnění a vše vyráběné na lisech). Odtud odchází na vytlačovací stroj, kde je pryž stlačena, prohnětena a vytvořen požadovaný profil (tvarován) pro vulkanizaci. Vulkanizovanou pryž již nelze totiž tvarovat. Vulkanizační směs je obvykle složena z vulkanizačního činidla, urychlovače a aktivátoru. Nejdůležitější charakteristikou vznikající trojrozměrné sítě je hustota vulkanizátu. Na jeho vlastnosti má vliv druh příčných vazeb a pravidelnost jejich rozmístění. Proces síťování probíhá pomocí síry, oxidů kovů, peroxidy, síťovacími pryskyřicemi, chinondioxiny, diizokyanáty, diaminy, bisfenoly, selénem, telurem a donory síry. Průběh vulkanizace závisí na času, teplotě, povaze prostředí, tlaku a podmínek ohřevu a dá se vhodně naprogramovat i na vulkanizačních lisovacích strojích.

4.0 Lisování těsnění v dílně
V dílně jsem lisovala butylenová těsnění asi na čtyřech lisech. Jakmile se lis otevřel asi po 20 minutách vyndala jsem zvulkanizované výlisky a opatrně a přesně jsem do lisu dávala další těsnění připravené na lisování. Následně jsem z výlisků odstraňovala přetoky a skládala je podle velikosti. Technologický režim jsem pro danou kaučukovou směs po zacvičení již neměnila. Technologický režim byl u vybraných vulkanizačních lisů ovládán pomocí mikroprocesorů (počítačů).
Délky náloží u jednotlivých lisů jsou: 
-u prvního lisu 857 mm, u druhého 450 mm, u třetího 490 mm, u čtvrtého 606 mm.

4.1 Lisování
Kus nezvulkanizované KS ve formě vzniklé nálože (předlisku) určité hmotnosti nebo velikosti se vloží mezi dvě poloviny předehřáté formy. Forma se pak uzavře a stlačí pod celkovým tlakem přibližně jednu tunu na čtvereční palec. Přenosem tepla z povrchu formy se KS zahřeje a v dutině formy zvulkanizuje. Lisování je relativně jednoduchý proces, který se často využívá pro malé série dílců a při vývoji nových dílců od stadia produkce prototypů až po výrobu. U méně složitých dílců lze tuto metodu efektivně použít i pro lisování velkých sérií. Je to sled opakujících se operací vedoucí k finálnímu produktu pomocí tváření. Jedná se o tváření materiálu ve formě účinkem dosedací síly za  zvýšené teploty přes 160°C.
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4.2 Lisovací stroje
Otevřený lis
[image: ]
Zavřený lis
[image: ]
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Lis – stroj, který vyvozuje na zpracovávaný materiál sílu.
Lisovací síla – hlavní parametr lisu.
Lis je sestava se stojanu, ve kterém je upevněn nepohyblivý stůl, proti lisu působí beran, který se pohybuje vlivem lisovací síly. U většiny strojů působí síla vertikálně. Podle způsobu vyvození síly:
· Mechanické lisy 
– vřetenové, pákové, kloubové

· Hydraulické lisy 
– větší lisovací síly, hornotlaké, dolnotlaké


5.0 Závěr
Na lisování butylenových těsnění se mi líbilo a rozhodně jsem se nenudila. Odpady vzniklé z přetoků jsme odkládali do připravených nádob a budou sloužit pro recyklaci nebo jako přísada do vybraných gumárenských směsí.

6.0 Zdroje
www.wikipedia.org
www.primasil.cz
www.gumex.cz
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