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uvoD
Dne 23.5.2014 ,cely den jsem stravil na Lisovani osobnich plast'd. Pomahal jsem .
obsluht?fn stroje, naloZil jsem plast'e na zasobniku .

Lisovani osobnich plast’a

Tvafenim lisovanim ve vulkanizaénich lisech ziskaji plast’ koneény tvar, dezén,
rozmery a pfedevsim pozadované FYZ-MECH vlastnosti.

Oba dé&je probihaji za pfitomnosti vulkanizaé&nich &initelii teploty, tlaku, Casu.

Lisovani se déje , pii souéasném prohfevu ,,surového" plasté . S dalsim prohfevem
dochazi ke zvySovani teploty a pfi teploté nad 120°C zacne probihat viastni proces

vulkanizace .

Pro lisovani osobnich plast'ti se nejéastéji pouZivaji dvoumistné mechanické nebo
hydraulické lisy Autoform . Formy jsou ocelové segmentové s vnitini hlinikovou
vloZkou.

Zakladaé
Zasobnik
Vyklada& 1
Zkluzy

— 1L

17

Dolni polovina formy
Horni polovina formy

e S O RO

Membrana

2




Typy forem pro lisovani

Formy jsou bud’to pevné dvoudilné — obé poloviny naprosto sejné, nebo
segmentové. Ve dvoudilnych formach dochazi pfi lisovani ke zvétSeni primeéru
plasté z dlivodu vtlaéeni materidlu do dezénovych figur. Osobni plasté se vyrabi na

segmentovych formach.

Dvoudilna a segmentova forma
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Typy lisu dle zpusobu zavirani

Nejcastéji se sekame s hydraulickymi lisy kde je tlak i pohyb zajist'uje hydraulicky
valec, ktery je pohanén &erpadlem.

Mechanicky lis je vhodnéjsi pro vétsi rozmeéry plast'a. Pohyb zajistuje kulisovy
mechanismus, ktery je pfes velké kolo pohanén motorem.

Prace s membranou

Plasté | ktery pfedstavuje duté téleso, musi byt plast' pfi vulkanizaci pfitlatovan
zevnitf proti kovové formeé elastickou membranou, ktera sou€asné zajistuje vnitini

ohfev plasté.



Dva typy membrana

Autoform B-O-M
Hydraulicky lis
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Konstrukce forem a vyroba

Segmentova forma pro osobni pneu sestava z téchto hlavnich dil:

1. Dezénové segmenty
2. Bocnice
3. Patkoveé krouzky

Tyto dily se vkladaji do kontejneru, ktery zajidtuje jak vytapéni formy tak i pohyb
formy pfi vkladani a vyjimani pneu pfi lisovani.

Dezénoveé segmenty

Dezénové segmenty se vyrabi z hlinikovych odlitki. Odlité dezénové segmenty se
dale soustruzi a frézuji, aby rozmérové pasovaly do lisovaciho kontejneru.
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Bocnice

Boénice se sostruZi z ocelovych vypalenych polotvari. Po tepelném zpracovani a
vysoustruZeni zakladniho tvaru bo&nice se do profilu pneu grézuji drazky pro
vymeénné $titky popisu. Na boé&nici se musi s zhotovit odvzdusitovaci systém. Spolu
s odvzdusnénim se bo&nici ruéné dokonéi nerovnosti a chybéjici detaily vzniklé po
strojnim obrabéni.

Patkové krouZky

Patkové krouzky se po tepelném zpracovani soustruzi z ocelovych vypalenych
polotovarti. Po soustruZeni 24kladniho tvaru se na lisovaci &asti krouzk( vrta a
frézuje odvzdusiiovaci systém, ktery zaruCi spravné odvzdu$néni formy pfi lisovani
pneu.

Zvulkanizovany plast
uvolnény pro vyloZeni Membréana vyvieena z
prenasefem plasté do studny




Membrana v plasti
béhem vulk.cyklu
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