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1.0 UVOD

Dne 9.5.2014 jsem abso'llvovala praxi ve firmé Continental Barum s.r.o. Byla jsem pfifazena
k technologické operaci Konfekce osobnich pléﬁt’fx.”

2.1.Konfekce plast'i pneumatik

Konfekce je montaz polotovarii za Gcelem ziskéni surového (nezvulkanizovaného) plaste, ktery
bude tvarové co nejvice odpovidat findlnimu vyrobku. Je to nejnaro¢néjsi pracovni operace pii
vyrobé plastd pneumatik. Pracovni procesy na konfekei nejvice ovliviiuji kvalitu vyrobku.
Pracovnik musi byt tedy velmi zru¢ny a jsou na ného kladeny vysoké ndroky. Spravné sefizeni
stroje a jeho funkee je zakladnim piedpokladem kvalitni vyroby.

Operitor musi dodrZovat tyto zisady:

- centrické uloZeni kordovych vloZek a narazniki

- provedeni spojti a jejich rozloZeni po obvodé

- rovnomérné poloZeni béhounu a boénic a provedeni jejich spojt
- odstranéni vzduchovych bublin

- diisledna vizudlni kontrola celého pribéhu konfekce

Kvalita polotovari :

- jejich rozmérové parametry zatnou ovliviiovat vyslednou kvalitu vyrabénych plasta. Viechny
sledované hodnoty jsou uvedeny ve vyrobnim predpisu.

- mezi asté zavady patii zejména nedostatetna nebo vysoka lepivost, nerovnoméma dostava
kordovy¥ch niti, nepogumovana mista, potrhané okraje béhounti a boénic, asymetricky nanesena
spojovaci smés béhounu, netistota materiala.

Osobni plé$té Ize dle konstrukee rozdélit do nékolika skupin

- dle pottu textilnich kordovych vioZek (jednovlozkové, dvouslozkové)

- dle dezénu a pouzité b&hounové smési (zimni, letni, specidlni)

- dle profilového &isla, pomeér vysky profilu plasté k Sifce profilu nasobenim 100x

- dle kategorie rychlosti na ocelovy naraznik se poklada jesté polyamidovy nebo aramidovy pasek
v jedné, ve dnou nebo tfech vrstvéch. Tento pasek se navinuti pasku je pak pneumatika pro rozdilné
rychlosti kategorie

- dle nosnosti
- dle pruméru rafku
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2.2 Konfekce osobnich radialnich plasti

Konfekee osobnich radiélnich pl4sti probiha dvoustupriovym zplisobem. To znamend, e pro
vyrobu jednoho kusu pla3t¢ je treba pouzit dvé strojni zafizeni. Na prvnim stroji (1. stupef) se
vyrobi kostra plé$té a na druhém stroji (2. stupei) je po vytvarovéni kostry plast’ dokonéen
uloZenim naraznikového prstence s béhounem. Tyto operace se provadi na réiznych typech stroju

KM a PU firmy Continental.

Konfekee I. stupen

0. uloZeni lan do naraze&t

1. navinuti vnitini gumy

2. navinuti nosnych textilnich kordii

3. rozevieni konferenéniho bubnu a nasledné naraZeni lan
4. prehnuti okraji kordii pres lana

5. uloZeni bo¢nic

6. celkové zavaleni polotovari

7. sejmuti kostry, kontrola

Konfekee II. Stupeii

0. usazeni kostry do upinacich hlav

1. poloZeni 1. nérazniku na pomocny konferenéni buben
2. poloZeni 2. ndrazniku

3. navinuti (poloZeni) PAD narazniku

4. poloZeni béhounu na néraznikovy prstenec

5. preneseni prstence na predtvarovanou kostru

6. dotvarovani kostry a celkové zavaleni

7. sejmuti zhotoveného plést&, dikladna kontrola
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2.3 Prvni stupeii konfekce osobnich plasta

Konfekce osobnich radialnich plasti se provadi dvoustupiiovym zpasobem. To znamena, Ze na
vyrobu jednoho kusu pldsté je tieba pouZit dvé strojni zafizeni. Na prvnim stroji se vyrabi kostra
plasté a na druhém stroji je po vytvarovani kostry pld3t’ dokonéen polozenim néraznikového
prstence s béhounem.Vyroba kostry na prvnim stupni konfekce zatina nasazenim patnich lan na
levy narazed. Jadra lan musi byt sklonéna k sobé. Po najeti koniku ke konfek&nimu bubnu se pravé
lano prefoukne na pravou stranu.Pomoci pritlaéného valce je navinuta na konfekéni buben vnitini
guma. Spoj je proveden automaticky. Konfekcionér je provede kontrolu optimadlni Sifky spoje a
centrického uloZeni viech polotovari. Kontrolu usnadiiuji laserové paprsky, které vyznacuji misto
pozadovaného okraje materidlu a stfedu bubnu.Nasleduje poloZeni poloZeni kordové vlozky. Ta se
automaticky navine na konfek&ni buben pomoci pfitlaéného valce. Spoj je opét proveden
automaticky.Pak se rozevie konfek&ni buben, zvétsenim priméru dojde k nafed€ni navinutého
materidlu. Dojde k naraZeni lana pomoci narazedi, nafouknuta prehybaci membréna pak pomoci
naraZe&u piehne nosny kord pies lano.Nasleduje néjezd pultu s bo¢nicemi do pracovni polohy.
Boénice se automaticky navinou na predchozi dily plasté a provede se automaticky fez bo€nic.
Konfekcionér provede ruéné spoj boénic a valetkem ho preradluje.Posledni operaci je zavaleni
boénic, tzv. Spodni zavaleni a vazéleni patni &asti kostry plasté, tzv Obrysové zavalovéni a boéni
zavalovéni pomoci zavalovaci kladky. Buben se sklopi a naraZe¢e najednou do zékladni polohy.
Konfekcionér sejme kostru, vizudlng ji zkontroluje. Kvalitni kostry poklada v pozadované poloze na
dopravnik, ktery transportuje kostru ke druhému stupni konfekee.
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Druhy stupeii konfekce osobnich plasta

Vyroba néraznikového prstence na druhém stupni zagina navinutim prvniho narazniku na
magneticky konfekéni buben. Spoj ocelového nédrazniku je proveden automaticky. Konfekcionér
spoj zkontroluje, pfipadné ho opravi. Spoj je provadén natupo, tzn. Tésné k sobg, bez presazeni
dratli. Poté se konfekéni buben napolohuje pro navinuti druhého ocelového nérazniku, ktery je opét
automaticky spojen za kontroly konfekcionéra.

Konfekéni bubny se otoéi o 180°C a vyméni si tak pozice. Na bubnu &. | s navinutymi ocelovymi
narazniky prob&hne automatické navinuti spiraly polyamidového narazniku. Na druhém
konfekénim bubnu soubéZné probiha navinuti obou ocelovych narazniki dalsiho plasté. Po navinuti
PAD nérazniku na buben €. 1 je na néj automaticky navinut i béhoun. Po otodeni stanice zpét o
180°C konfekcionér provede ru¢né spoj béhounu. Behoun je opét spojovin natupo.

Transfering najizdi na buben a prebiha naraznikovy prstenec s béhounem. Buben se sklopi a
transfering s meziprstencem piejizdi do mezipolohy. Kostra z prvniho stupné konfekce je
automaticky nasazena na tvarovaci hlavy. Ty se mimé rozjedou a pevné tak na sebe upnou kostru.
Transfering automaticky pfenese prstenec nad vydouvaci ke tvarovaci buben. Na vydouvacim
bubnu dochézi ke tvarovani kostry plasté a piilepeni ndraznikového prstence s béhounem na kostru
plast¢. Transfering se vraci do mezipolohy. Nésleduje najeti dolnich a hornich zavalovanich kladek.
Horni kladky zvaluji korunu, dolni kladky zavaluji kraje b&hounu.

Po odjeti zavalovacich kladek transfering najede na surovy plast, tvarovaci hlavy se sklopi a
transfering odebere plast’ z tvarovacich hlav a prenese ho do zakladni polohy. Z transferingu plast
automaticky spadne na odvéadéci dopravnik sméfujici k emulga&nimu stroji, kde je vystiikan vnitfek
plasté.

Odstupiiovéni polotovari :

Okraje jednotlivych vrstev materialu musi byt vZdy odstupiiované, aby nedochazelo k uzavirani
vzduchu do vnitinich dutin plaste.

Konstrukce patky plasté :
MuZe byt oteviena nebo uzaviend. Uzaviend znamen4 piekryti lana z obou stran.
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a)nejjednodussi jednosloZkova konstrukcee, oteviena
b) zesileni v oblasti bo¢nice, tuhost bo¢nice dvouslozkového plasts

¢) uzaviena patka, nutnd druha kordova vloZka, ktera je pokladéna po piehnuti a zavéleni prvni
kordové vloZky pres lana

d) oteviena patka, jednodussi konfekee,
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3.0 Zavér:

Praxe byla velmi poucna, pracovnici pracuji zvétsi ¢asti manualng, je potfeba hodné zruénosti a
praxe.
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