2.0 – Úvod
Dnes 4. 11. 2011 jsem se povinně zúčastnila praxe v Barumu.

Tento den jsem byla na dílně s panem Kubíčkem a s panem   Šimoníkem. Takže výroba těsnění, Něco vám o ní v dnešním protokolu napíšu.

3.0    Pryžové těsnění 
-

Vyrábí se o různých průměrech a tloušťkách z IIR (butyl  kaučuku).

-
výroba: 1) zamíchání IIR



             2) vytlačování – (vytlačovacím šnekem)

   
          3) separace ( JAR a voda)



             4) navinutí na cívku



             5) stříhání (nůžkami)

            
 6) spojení polotovaru



             7) lisování a vulkanizace (16 výrobků/najednou)

             8) zbavení se přetoků

            
9) hotový výrobek
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4.0 – Míchání KS:

- míchá se na dvouválci

- překřižování smotků skoro rozmíchané směsi

- míchání směsí na dvouválci je:



- neekonomické, zdlouhavé 



- znečisťuje prostředí


-  zvyšuje riziko úrazu

proto se míchání na dvouválci používá spíše pro laboratorní, poloprovozní nebo speciální účely

5.0 – Obrázek: Míchání KS         



                                                   NÁVALEK
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6.0 –OBRÁZEK: polotovar

1.












               2.

3.
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1. – Cívka s pryžovým polotovarem kulatého profilu
2.  – Nůžky

3.  – nastříhaný polotovar s kulatým profilem

4.  – spojený nastříhaný polotovar
4
7.0 – Obrázek: Lisovácí forma
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8.0 – Trhání přetoků
- jelikož tato těsnění nemají velké rozměry, dají se zbavit přetoků i ručně.

- po době zchládnutí výrobku, lze snadno odejmout všechny přetoky od výrobku 

- trvá to několik vteřin

- lis: 16 ks/ 25 min = je tam asi 4 nebo 5 lisů, takže než se z polotovaru stane výrobek, hravě zvládnete zbavit se přetoků

I uklidit pracoviště, než dojede další várka.

9.0 - Závěr 
Na dílně se mi líbilo a bavilo mě zapojit se do výroby. Je to lepší pocit, než-li chodit po pracovištích a dívat se na pracovníky jak se daná technologie dělá. Bylo to něco jiného, než obvykle. Doufám, že se na dílnu ještě dostanu.
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STŘEDNÍ PRŮMYSLOVÁ ŠKOLA POLYTECHNICKÁ – COP ZLÍN 

PRAKTICKÁ CVIČENÍ

Praktická stáž ve firmě
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Výroba těsnění
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