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1.0 -  Úvod

Dne 23.9. proběhla první studijní stáž ve firmě Barum Continental. Já jsem však strávil celý den na dílně SPV, kde jsem vyráběl těsnění tvářením  lisováním, což mě celkem i bavilo. Práce to nebyla nijak těžká a člověk se u toho nenudil.

2.0 - Lisování a vulkanizační lisy
- lisujeme předlisky z kaučukových směsí

- výroba těsnění, pryžové holeňové obuvi, pracovní obuvi

Lisování je způsob většinou přetržitého tváření KS v plastickém stavu, kdy se do dutiny formy vkládá předlisek na který se působí tlakem a teplotou po určitou dobu - tím probíhá vulkanizace materiálu.

Lisování při tváření KS je nejčastějším způsobem k výrobě hotových pryžových výrobků.

Lisování se dá posoudit podle níže uvedených  hledisek :

1. Základní princip lisování   - lisování přetržité (cyklické)
    
- lisování nepřetržité (kontinuální)

2.   Způsob vyvození lisovacího tlaku - sevřením jednotlivých dílů formy

           

- zmenšením objemu lisovací dutiny

- zvětšením obj. tvář. sm. v uzavřené dutině formy

- zvětšením objemu vnitřní části formy

- přítlakem pásu či válce


 3. 
Velikost lisovacího tlaku 
- nízkotlaké do 3MPa




- vysokotlaké nad 3MPa                                                                                

4. 
Doba působení lisovacího tlaku v závislosti na druhu formy : 


- lisování s trvalým působením tlaku


- lisování s omezeným působením tlaku


- lisování s částečně omezeným působením tlaku

5. 
Rozsah přemísťování tvářené hmoty v průběhu lisování :

- podstatné přesuny


- malé přesuny
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6. 
Příznačnost získaného tvaru výlisku - výlisek bez přetoku




- výlisek s přetokem

7.
Struktura výlisku  - lehčená


                              - celistvá


                              - s cizorodým materiálem


Fáze lisování - 1. Ohřev a plastikace lisování

                         2. Tečení (tváření lisováním)

                         3. Ustálení tvaru a struktury výlisků

Vulkanizační lisy

Zařízení sloužící k provedení vulkanizace kaučukových směsí při jejich přeměně na pryž pod tlakem, působící teplotou a prostřednictvím vložené tvářecí formy nebo přítlačného zařízení.
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Princip činnosti hydraulického převodu

S1, S2 - plochy pístů, F1, F2 - působící síly
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3.0 -  Vulkanizace 

- nejčastěji se provádí sírou při teplotě kolem 150 °C

Je ovlivněna skladbou směsi a teplotou. Závislost doby vulkanizace ovlivňuje vulkanizační koeficient.

Možnosti Vulkanizace

- probíhá v přímé páře v kotlích
(profily, hadice, duše do míčů, nafukovací kruhy)

- v horké vodě (výrobky z tvrdé pryže, trubky, tyče + kovové díly)

- v horkém vzduchu (obdoba procesu v páře)

- v autoplávu ( formy se uzavřou svorkami a vkládají se do tlakových kotlů, pneu, hn. řem. )

- v lisech pomocí forem (nejběžnější způsob, vznikají přetoky)
- vulk. vstřikováním (výjimečný způsob, hrozí nebezpečí zvulkanizování ve šneku)

- v komorách nebo tunelech (pogumovaný textil, podlahoviny)

- v olovolisu (výroba hadic -> trnové a beztrnové, při produkci se zalévá do olova)

- Na bubnových lisech (profily, pásy a věci délkového charakteru) - viz. obrázek 1
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Obr. 1 - Vulkanizace na bubnových lisech.
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4.0 - Popis strojů

Zde jsou vypsané štítky které se nacházeli na vulkanizačních strojích v dílně. Bohužel se štítky nenacházeli na všech strojích, ale na všech strojích se lisovalo kruhové těsnění z Butylenu, akorát vždy s jiným průměrem.

1. Číslo výrobku : 44-0010-242

    Označení směsi : V 5252


 Průměr vytlačovaného profilu : 7.2 mm


 Délka nálože : 857 mm

2. Číslo výrobku : 44-0010-221

   
 Označení směsi : V 5252


 Průměr vytlačovaného profilu : 9.0 mm


 Délka nálože : 450 mm

3. Číslo výrobku : 44-0010-613

   
Označení směsi : V 5252


Průměr vytlačovaného profilu : 6.2 mm


Délka nálože : 490 mm

4. Číslo výrobku : 44-0010-216

   
Označení směsi : V 5252


Průměr vytlačovaného profilu : 7.7 mm


Délka nálože : 606 mm
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Technologický režim lisování těsnění z IIR kaučuku   - teplota 190 °C

                                                                                            - doba 25 minut
                                                                                            - tlak 10MPa  
5.0 - Závěr
Praxe na dílnách mě dost bavila. Obsluhoval jsem vulkanizační lisy, do kterých jsem vkládal pásky z butylenu spojené do kruhu, které v lisu zvulkanizovali v hotové těsnění. To jsem poté z lisu vytáhl, odstranil jsem přetoky a tenhle proces jsem opakoval pořád dokola po dobu celé praxe. Ovšem většinou jsem dělal na každém lisu jiný rozměr těsnění.

Práce nebyla nijak  náročná a Pan Navrátil spolu s Panem Kubíčkem jsou příjemní lidi, takže jejich společnost byla při práci výborná. Díky této praxi jsem mohl plně pochopit princip a průběh vulkanizace na lisech a jejich ovládání s nastavením  technologického režimu.
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