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ABSTRAKT

Tato bakaléska prace se zaffuje na navrh osobniho radialniho ptage konfekci pneu pro
zékaznika, dle dodané dokumentace. To znamenéarsen se s poZzadavky zakaznika, navrh
plas€ pro danou technologii konfekce, sestaveniigimié dokumentace k vyrélplast na
konfekci pneu, otestovat navrZzefeSeni v praxi, vyhodnotit a porovnat vysledek sgple¥/ky
zakaznika. Postupné navrhnuti pig$to danou technologii a gebna vykresova dokumentace
je vypracovana v programu AutoCAD. Déle je zde mata teorie a technologie vyroby

pneumatik zagiena gedevsim na konfekci pneu.

Kli¢ova slova: pl&§ pneumatika, konfekce, radialni

ABSTRACT

This bachelor study is concerned with propositibthe radial tyre for passenger cars according
to supplied documentation for the customer. It msetb meet the customer’'s requirements,
design the tyre for specific tyre-building techrpfp compile necessary dokumentation for tyre-
building, test designed solution in practice, eatduand compare results to the customer’s
requirements. Gradual proposition of the tyre fpedfic technology and necessary drawing
dokumentation is worked out in AutoCAD. There isainvolved the theory and technology of

tyre manufacturing concerned especially for tyrdelng.

Key words: tire-casing, tyre, tyre-building, radial
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UvoD

Gumarensky gimmysl proti dalSim klasickym pmyslovym od¥tvim jako je hutnictvi,

sklérstvi, textilni pamysl apod., je velmi mlady, zato dynamicky se rggidi.

Hlavni ¢ast gumarenskéhotpnyslu tvdi vyroba pneumatik, které jsou nezbytnousmsti

vozidel vSeho druhu a pravidéls ni fichazi do styku &tSina obyvatel zegkoule.

Pneumatiku mizeme definovat z geometrického hlediska, jako ratvarici uzaveny
prstenec toroid. Z hlediska mechanického je toottdknadoba, jejiz &y tvai pruzna
membrana. Z chemického hlediska je pneumatika wrabpedevSim ze nesitych a
nezesinych makromolekularnich materida oceli. Strukturakh je pneumatika slozity

systém s vysokymi parametry. [2]

S rostoucimi naroky na jizdni komfort se zvySujzgaavky na kvalitu, provedeni a design
pneumatik. Optimakh sladit tyto pozadavky, které jsodasto v protikladu neni

jednoduché.

Moje bakaléska prace zasahuje do tohoto & gumarenského pmyslu a to hlavé do

jednoho z vyrobnich procegterym je konfekce pl&8.

Z hlediska odborné prace a jeji kontroly se konfekpneumatikarenskych zavodech
piikladd mimdadna pozornost, protozZe tato vyrobni faze mé&mnaliv na jakost budouci

pneumatiky.

Tato bakaléska prace rize nejen seznamit se zakladnimi informacemi tykagie
technologie vyroby pneu, ale i systematicky popsstup navrhnuti konkrétniho plésta
konfekci pneu dle fani zakaznika.
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1 CHARAKTERISTIKA PNEUMATIKY

1.1 Historie vyroby pneumatik
1493 - 1496 — Krystof Kolumbus zjistil, Ze domoroddizni Americe vyra§ji z vysusené

tavy stronit Hevea Brasiliensis pryZoveé éei

1736 — Charles Marie de la Condaminéakaslizni Ameriky prvni vzorky
kauwku do Evropy

1827 — T. Hancock vynalezl plastikacagtikaci) kaduku

1839 — Charles Goodyear objevil vulkagikawkuku sirou

1845 — R. W. Thompson navrhl vyrobu pigsneumatik

1893 — J. F. Palmetitgasil k patentovani bezutkovy textil pro pk&stavodnich
jizdnich kol

1895 — pouziti pneumatik pro vybavertbenobili pri zavod Bordeaux — Fidz

1914 — pouziti kordového textilu na Wyuglaga misto kizoveého textilu

1943 — prvni pneumatika vyroben& na béazi syntétiokkaduku

1948 - radialni pneumatiky firmy Micimel

1950 — piimyslova vyroba bezduSovych pneumatik

1967 — vyvinuté tzv. Bias-Belted (opasané diagungneumatiky

1976 — pneumatiky s aramidovym kordem ( KEVLAR)

1991 — patent 501227 firmy Michelin €Hounové srsi radidlnich pl&% pro
osobni automobily s nizkyalivym odporem s pouzitim bilych plniv

1993 — vysoce automatizovana vyroba pneumatik @8¥Mrmeé Michelin

1996- ukorieni vyvoje systému PAX (systém vertikalniho ukofygast) firmou

Michelin [1]
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1.2 Z&kladni pojmy o plastich a pneumatikach

1.2.1 Pneumatika
S pneumatikou jako seasti dopravnich pragtdki pravidelré prichazi do styku

vétSina obyvatel zewgkoule, ale mnozi z nichippom nemaji ani zakladni znalosti o jeji

konstrukci a funkci.

Z geometrického hlediska tkiopneumatika uzaeny prstenec toroid. Z hlediska
mechanického je to tlakova nadoba, jejingttvari pruznd membrana. Strukturdlipe
pneumatika slozity systém s vysokymi parametry. ééoé z chemického hlediska je
pneumatika vyrobena i@devSim ze nesitych a nezesihych makromolekularnich

materiah a oceli. [2]

Pneumatiky se roztuji podle jejich provedeni na pneumatiky s dusbeadusSove

pneumatiky (viz. Obr.1.,2.).

Obr.1. Pneumatika s dusi, a) — pneumatika pro osabtomobily, b) — pneumatika pro

nakladni automobily, 1- pl&s2- duSe, 3- rafek, 4- ventil, 5- ochranna vlozka
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Obr.2. BezduSové pneikaatl - plag, 2- rafek, 3- ventil

Plag je pruzna vijSi cast pneumatiky, ktera zabeZpge styk s vozovkou a svou

patni¢asti doseda na rafek.

Duse je souwasti pneumatiky, jejimz ukolem je udrZovat v pla&duch. | kdyz
velkacast pneumatik, zejména pro osobni automobily, sébiyw provedeni bezduSovéem,
ma duSe u zréaé ¢asti €chto vyrobki stale dilezitou Ulohu. DuSe musi mitgrevsim tyto
vlastnosti: pevnost, neprodysSnost, dostatedlouhou Zivotnost. Pro zajiti dobré
pevnosti dusi se musi k jejich vyglpouzivat kvalitnich katukovych smdsi, jejichz
zakladem je butylkatuk s vybornou neprodysnosti.¢By dusSe pro pneumatiky osobnich
automobili maji tlou¥ku asi 2 mm, pro pneumatiky nakladnich autormioBilmm a vice.
Na dusi je vyznéen roznér plast pneumatiky, pro &z mize byt pouZzita. Nedopotuje
se montovat duSe do pl&§iného roznéru, nebd se tim vzdy zkracuje jejich Zivotnost. Je-
li pla& prilis maly, vznikaji pehyby, které ghem provozu praskaji a jsourignou
znehodnoceni duSe a vkterych gipadech i plast Fri pouziti duSe ve &tSim plasti, nez
je povoleno, dochazi Kt8imu protazeni &y dusSe, a tim afp k zvySenému nebezfie
poSkozeni. Proto se musi pouzivat duSe, které sggmirem odpovidaji rozgram plase
pneumatiky. Sotésti duSe pneumatiky je ventil. [2]

Funkci duSe u bezduSové pneumatiky nahrazuje tlgstfova vrstva na viitim

povrchu plast (tzv. vnitni guma), kterd ma malou propustnost flyn
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Ventil je kovovy nebo pryZzokovovy dilec slouzici k humtbezduSové pneumatiky
nebo duSe a k vypows$ti vzduchu z nich a bezf@ zaji¥'ujici udrzeni tlaku vzduchu
v pneumatice {) provoznich podminkach. Ventil tedy musi byt konsvan tak, abyesnil
a pitom umozoval rychlé nahushi plast na gedepsany tlak. PlaStpneumatik pro
osobni automobily maji kovové ventily kombinovangrgzovou &snici vrstvou, kdezto u
plagu pneumatik ndkladnich automabse pouZivaji ventily celokovové. Ventil se sklada

Z chtocasti: tlesa, kuzelky¢epicky.

Ochranna vlozkaje gumovy tvarovany prstenec, chranici dusedp moznym

poskozenim zjsobenym rafkem. [2]

Rafek je jednodilny nebo vicedilny prstenec, vytvarovgrm uchyceni plast

Prenasi hnaci nebo brzdici silu mezi patkou plastedni nosnodasti kola. [2]

Z&kladni poZzadavky kladené na pneumatiku jsou:

» pienaSeni zéke vozidla na vozovku
pienaseni hnacich, brzdnych a vodicich sil na powozivky
vyvinuti priénych sil potebnych pro zaténi a udrzovani sénu
tlumeni narai
zabezpéeni dostaténé pruznosti a schopnosti obalovigkazky

piesné a rychlé reagovani fiaeni

YV V VYV V¥V VYV V

dobra adheze k povrchu vozovky aamych podminek
DalSi neméa dulezité poZzadavky jsou:
» nizky valivy odpor
nizka urové hluku a vibraci
dlouha zivotnost
bezpe&nost v provozu

komfort jizdy

YV V VvV V V

minimalni hmotnost
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Optimalre sladit tyto poZzadavky, které jsaiasto v protikladu, neni jednoduché.
Proto [ navrhovani pneumatiky jsouskteré vlastnosti vice achteré még dominantni,

v zavislosti na &elu pouziti konkrétni pneumatiky a pozadavku adtele (viz. Obr.3.).

[1]

140

hdheze na mokru

\'(.opofebenl’

+ |
\-/ valivy odpor

'

hluénost

=

adheze na suchu

jizdni komfort

Obr. 3. Polarni diagram vlastnosti pneumatiky

1.2.2 Plag
Struktura plast se sklada z nasledujici¢hsti (Obr.4.):

Kostra plas¢ - zakladni nosny prvek tieny jednou, nebo vice vlozkami

z pogumovaného kordu, které jsou zakotvené kolemigialan.

Patni lana —tvoiené ocelovymi draty velké pevnosti. Spoke s gumovymi a textilnimi
vyplnémi zabezpéuji plynulé a bezpamé ukotveni kostrovych vlioZzek a usazeni gl

rafek.

Vnit/ni guma— vrstva gumy nachazejici se na kmiitstrag plase. Slouzi k ochratkostry

a u bezdusovych plés zabrauje pronikani vzduchu do kostry plést

Bocnice— chrani boni ¢ast plast pred poskozenim a pstrnostnimi vlivy. Je vyrobena ze
smesi odolné proti prolamovani a vzniku trhlin.

Behoun— dileZit4 ¢ast plast, ktera je v pimém styku s povrchem vozovky. Je vyrobeny

ze snési, ktera ma dobré adhezni vlastnosti a vysokounodo proti opatebeni.
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Naraznik— zachytava obvodové namahanfi¢pé sily a tlumi narazy od vozovky. Je
tvofeny z jednotlivych, navzgjenigkiizenych vrstev pogumovaného kordu.
Vyplre — jsou tvarované gumové profily, jejichZelem je zlepSeni plynulostirgchodu

mezi jednotlivymi konstrusnimi prvky plasg. [1]

AN Y
o‘:?&a%‘t
SRR

77>
LT

-

Obr. 4. Struktura plagt 1-naraznik, 2- bhoun, 3- ramenni vyj) 4- kostra, 5- bénice, 6-
vnitni guma,7- patni vyp| 8- jadro, 9- patni vyztuz, 10- patni lano, 11tmpauma
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2 KONSTRUKCE PLASTE

2.1 Zakladni druhy plasta podle konstrukce

2.1.1 Diagonalni pla®

Diagonalni pneumatiky (Obr.5.) jsou konstruovan, tZe se kordové rit
v jednotlivych vilozkach vzajemnkiizi a sviraji s obvodovou kruznici zpravidla uhel v
rozmezi 50 az 70°. Ret vloZzek je obvykle sudy a vlozky jsodepnuty kolem patniho
lana. Tim je vytvéena pevna kostra pl&Spneumatiky, schopna plnit zakladni funkce.
Kordova kostra mize byt doplgna naraznikem malé pevnosti, ktery feg@sSi obvodové
namahani, ale pouze vyztuzuje oblast kostry glasarazniky tvei prechodovou vrstvu
mezi kostrou a &ounem. Naraznikové kordy diagonalnich pneumatiki jgyrobeny
obvykle z téhoz druhu textilnich matefijbko kostra. Naraznikové vlozky jsou obvykle

dvé a jsou podstathuzsi nez kostrové vliozky. Jsou ukeny v ramennéasti plast.

Diagonalni plag ma z divodu uvedené konstrukce tuhouchii a ohybnou ghounovou
¢ast. V porovnani s radialni konstrukci ptagta vyssi valivy odpor a s tim souvisejici
VeétSi vyvin tepla, stejhtak WtSi opotebovani Bhounu, které zjsobuje jeho celkovou
v provedeni s duSi tak bezduSova konstrukce. Bex#u3pneumatiky, ozmrtavané

»Tubeless”, maji stejné roztrové parametry jako pneumatiky, které jsou vybaveunsi.

[1]

Obr. 5. Diagonaplay’
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2.1.2 PIa¥ smisSené konstrukce

Tento plag nazyvame taky diagonalni ptéd pasem - ,bias-belted“(Obr.6Kostra
pneumatik je konstruovana obd@hako kostra diagonalnich pneumatik. Naraznik gkvs
zhotoven z materialo vysokém modulu (skla, oceli) a je polozen tak,jednotlivé ni
sviraji s obvodovou kruznici Uheékolika malo stupd. Timto konstruknim reSenim se
vyrobci snazili peklenout obdobi, kdy rostla poptavka po radialrmptdstich, ale vyrobni
kapacity byly pevazi zantirené na vyrobu diagonalnich pfaS Nejvice se této
konstrukci giblizuji sportovni radialni pla8t Pneumatiky bias-belted tkio prechod

k radialnim pneumatikam. V sgasnosti se tato konstrukce prakticky nepouZziva. [2]

Obr. 6. PlASmiSené konstrukce

2.1.3 Radialni plag’

Radialni pneumatiky(Obr.7.) tento typ pneumatikigdstavuje v fitomné dobk
nejvyssi kvalitni stupe ve vyrol# pneumatik. Rozeznavamei tskupiny radialnich
pneumatik: celotextilni, kombinované, celooceloRéofil radidlnich pneumatik je &en
podobré jako u pneumatik diagonalnich péram vysky k dice (H/B), a to naip 0,80,
0,70, 0,60. Pneumatiky se oznf profilovym ¢islem udavajicim po#n (H/B) .100, nap
70 . KnizSimu profilovémucislu se v sotasném obdobi ipchazi i zde. Radialni
pneumatiky maji vaksledku své konstrukce velmi dobrou adhefilfavost) k vozovce.
Prizptisobivost kostry plast radidlni pneumatiky terénu umaode dokonaleji vyuZit
béhounové plochy, a tim 2t8it plochu jejiho styku s vozovkou. Tim se zvySuginek
brzd, ¢imz dochazi ke zkraceni brzdné drahy asi o 10%iaRagpneumatiky fedstavuji

nejvyznamgjsi smér ve vyvoji pneumatik pro osobni i nakladni automobPti jejich
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konstrukci se vyuZzivA kombinace kostry s radidlolozenymi nigmi s pasovym
naraznikem, jehoZ witsviraji s nigmi kostry Uhel tér& 90°. Pro konstrukci narazniku se
voli materialy s ¥tSim modulem, zejména ocel. U radialnich gigsro osobni automobily
se také pouZziva naraziik polyamidovych kordl. V zasad jde o to, aby pouzity material
vlivem své tuhosti stabilizoval tvar pneumatiky amezoval pohyb &hounu i
odvalovani pneumatiky. Tim se omezuji nezadouairsgkrni sily zvySujici adl, zlepSuje
se styk Bhounu s vozovkou, zmensSuje se valivy odpor a ziepsabilita pneumatikyip
jejim provozu. Kombinaci klasickych kordovych m#i&r v koste plasé pneumatiky

s kordovymi materidly vyzrdajicimi se velkou tuhosti v narazniku se dosahwgemiv
dobrych vysledi. Mékka radialni kostra umakije dobry péijezd pneumatiky zatkami a
pasovy naraznik stabilizujeéooun a zlepSuje odolnost pneumatiky proti odirani.
Vrcholnym typem radialnich pneumatik s$e@snosti je konstrukce, ktera pouziva
ocelového kordu i do kostry pl&égpneumatiky. Velkou f@dnosti radialni konstrukce je to,
Ze se maximakvyuzije pevnosti kordovych niti, netbaedochazi ke vznikuighovych sil

a kordova kostra se me&realiivda nez kostra diagonalni. Proto takézm byt pdet
kordovych vlozek v kosé plas¢é radialni pneumatiky mensi nez u pneumatik
diagonalnich. Pasovy naraznik, ktery je sestave&kalika vioZek, zvySuje obvodovou
tuhost pladt a jeho odolnost proti prazim. Radiélni konstrukci se zmensSuje $pba
kordovych tkanin v pneumatice a ugdedku mensSiho valivého odporu pneumatiky i

spoteba pohonnych hmot. [2]

e

Kordova kostra je vyrobena z vlozek, jejichZn#ou vedeny mo od patky k patce
co nejkratSi cestou. VSechny vloZky jsou uloZzemyngim snérem. Kordové vlozky jsou
pevre uchyceny v patce plaStpneumatiky. P&t kordovych vlozek v radialnim plasti
pneumatiky je fblizn¢ polovicni ve srovnani s konstrukci diagonalni. Naraznik je
konstruovan v souladu s poZzadavkem na podélnouogéwn sklada se ze 2 az 6 vrstev.
Nit¢ kordovych vrstev naraznikplast radialni pneumatiky se mignkiizi. Jednotlivé
kordové vrstvy jsou uloZeny tak, Ze jejichéngviraji s obvodovou kruznici v podélném
smeru Uhel 5 az 25°. Naraznik radialni pneumatiky Zlgp pevnostni charakteristiku
pneumatiky. P&t naraznikovych vrstev zavisi na razma provedeni pneumatiky a na
tom, z jakého materialu je ndraznikovy pés vyrolBan.zesileni patky i oblasti nad patkou
se u radialnich pneumatikiigava k lanu jest vyztuha, obvykle z ocelového kordu.

Bocnice radialni pneumatiky musi byt profilovana taky (¥ tvarovani plagt pneumatiky
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ve druhém stupni konfekce nevznikly rozdily v tlites stny. Behoun radialni
pneumatiky je konstruovan z jedné nebo ze dvowvratlisi se od diagonalniho provedeni
rozmerovymi parametry. Je toadledek technologického postupuj pémz dochazi ve
druhém stupni konfekce ke Zn# tvaru kostry plast pneumatiky bez dhounu, kdezto u
plas€ diagonalni pneumatiky dochéazi k vyduti kompletniflas¢ s kthounem. Plast
radialnich pneumatik jsou konstruovany takto: @ttiini (polyamidovy kord v koge i

v narazniku), kombinované (polyesterovy nebo poigdany kord v koste, ocelovy kord

v narazniku), celoocelové (ocelovy kord v Kestv narazniku). [2]
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Obr. 7. PlaSradialni konstrukce

2.2 Zakladni rozméroveé parametry pneumatik
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Obr. 8. Zakladni rozrng pneumatik

Mezi z&kladni rozrrové parametry pneumatik pafObr.8.):
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jmenovitd Sfka pneumatiky— Stka pneumatiky, ktera je uvedena v c&va rozndru

plast a pouziva se pro vypet roznéri pneumatiky

s — Sika profilu pneumatiky- vzdalenost dvou rovin kolmych k ose rotace, é&ise
dotykaji vrgjSiho povrchu profilu nezatizené nalum& pneumatiky bez popisu,

ochrannych paska vystupk

celkova Stka pneumatiky vzdalenost dvou rovin kolmych k ose rotace, ktee dotykaji
vngjSiho povrchu profilu nezatizené nakin& pneumatiky s popisem, ochrannym paskem
I vystupkem

Se — maximalni celkova Ada pneumatiky v provozd celkova ka pneumatiky z&tSena

o vyrobni a provozni tolerance

h — vySka profilu pneumatiky polovina rozdilu mezi celkovym jonérem pneumatiky a
jmenovitym pfimérem rafku

d; — jmenovity pémer rafku —zaokrouhleny pimeér rafku uvadny jako standardizované
oznaeni paméru rafku, které se pouziva pro definici velikodage

d — celkovy pimer pneumatiky- vzdalenost dvou rovin rovnébnych s osou rotace, které
se dotykaji vijSiho povrchu nezatizené, nakum& pneumatiky

d, — maximalni celkovy pmer pneumatiky v provoze maximalni pimeér pneumatiky

zvétSeny o vyrobni a provozni tolerance

s s

jmenovité profilovécislo — stonasobek patru vysky profilu pneumatiky (= h) kie

profilu pneumatiky (= s) , ktera je namontovanatemdardizovany rafek

a — nerici Sika rafku— vodorovna vzdalenost mezi raminky standardizékanmafku[1]
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2.3 Znaéceni plada

Obr. 9. Popis koice plasé pro osobni automobily

Popis baénice plast pro osobni automobily obsahuje nasledujici udajer.Q.):

1 — ndzev vyrobce, ochranna ¢ka - MATADOR
2 — oznéeni lokality vyrobce — MADE IN SLOVAKIA - Puchov
3 — oznéeni roznéru plast; oznaeni 175/65 R 14 znamena:

175- gka plas¢ (mm)

60 — profilov&islo — pondr vysky profilu k Sfce plast x 100

R — radialni konstrukce

14 — pitmer rafku v palcich

4 — oznéeni dezénu — MP 14
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4a — obchodni nadzev vyrobku — PRIMA
5 -index nosnosti a index rychlosti:
82 — index nosnostifiplusna maximalni nosnost pl&ast
T - index rychlosti;ifsluSna maximalni rychlost = 190 km/h
6 - konstrukce plaSt- RADIAL
7 - provedeni pl&&t TUBELESS (bezduSovy)
8 - T1 - oznéeni pdadovehatisla vyrobni formy
9 - TWI (Trend Wear Indicator) indikator opebeni dezénu — na 8 mistech po obvodu
10 — udaje o maximalni nosnosti p&@t kg a Lbs), maximalnim hugti (kPa a PSI)
11 - Udaje o p#iu vlozek a jejich sloZeni: v boku pl&§SIDEWALL), v korure plast
(TREAD)
12 — ozné&eni pro vyvoz do USA — D.O.T. (Department of tragrsation)
12a — J3 — kdd vyrobce Matador Puchov
C9 — kéd rozénu plase
12b — datum vyroby (tyden/ posledii$lo resp. dvajisli roku vyroby) ; nap Ozna&eni
2102 znamena, Ze pld&yl vyrobeny ve 21. tydnu roku 2002
13 - ozna&eni pro celoréni pouziti plagt — ALL SEASON
14 - homologizéni znak (SR) se schvalenytislem podle EHK 30; v tomtaotpad: byl
plag homologovany ve Vipotestu (E 27) pod@dovymcislem 029708
15 - ozn&eni podle pedpisu UTQG:
- odolnost ope&gebeni Bhounu v %
- velikost satinitele adheze A,B,C
- odolnost proti dynamické Uria&,B,C

Ozna&eniM + S (Mud and Snow) blato a snih — oZeai plaga vhodnych pro zimni

provoz,ROTATION- ozn&eni snéru otaeni plast u snérového dezénu [1]
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Kategorie rychlosti SI ( Speed Index)

Definuje maximalni rychlost, ip které miZze pneumatika nést hmotnostemou
indexem nosnosti za danych specifickych podmingknt#®ly kategorie rychlosti pro

pneumatiky (Tab.1.).

Tab Khategorierychlosti
S| | km/h | SI | km/h
Al |5 K |11C
A2 | 10 L | 12C
A3 | 15 M | 13C
A4 | 20 N | 14C
A5 | 25 P | 15C
A6 | 30 Q | 16C
A7 | 35 R | 17C
A8 | 40 S | 18C
B |50 T | 19C
C | 60 U | 20C
D | 65 H | 21C
E |70 V | 24C
F | 80 W | 27C
G |90 Y | 30C
J | 10C
Znatka rychlostni kategce
Radialni plag Plag smiSen km/h
konstrukc
ZR ZB nad 24

Index nosnosti LI ( Load Index)

Je to ¢islo, které uwtuje maximalni nosnost pneumatikyi prychlosti ugené
kategorii rychlosti za danych specifickych podmiGeib.2.).
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Tab. 2. Index nosnosti

LI | kg |LI |Kg |LI [kg LI | kg LI | kg LI | kg LI | kg

0 [45,0]40]124C |80 |45C |12C|140C| 16C|450C |20C| 1400 | 24C | 4500(
1 46,2141 |145|81 |46z |121|145(| 1671|4625 | 201 | 14500 | 241 | 4625(
2 |47,5142]115C|82 |[475 |12z |150C| 162z | 475C | 20z | 1500( | 24z | 4750(
3 48,743 | 155 |83 | 487 | 123 | 155( | 165 | 4875 | 20Z | 1550( | 24% | 4875(
4 150,144 |16C|84 |50C |124]160C| 164 | 5000 | 204 | 1600( | 244 | 5000(
5 | 51545165 |85 |51F | 12E| 165(C| 165 | 515C | 205 | 1650( | 24E | 5150(
6 |53,(]146|17C|86 |53C |12€|170C| 16€|530C |20€|1700( | 24€ | 5300(
7 | 54,547 | 17587 |54t |127|175(C] 167 | 545C | 207 | 17500 | 247 | 5450(
8 |56,0148]18C|88 |56C | 12E|180C | 16€ | 560(C | 20€ | 1800( | 24€ | 5600(
9 |58,(149]185|89 |58C |12€|185(C| 16€|580C |20¢ | 1850( | 24< | 5800(
10 | 60, 5C | 19C|9C | 60C |213C|190C|17C|600C |21C|1900C | 25C| 6000(
1161,5|51|195|91 |61 |131]195C|171|615C | 211|1950( | 251 | 6150(
12 163,552 ]20C| 92 | 63C |132|200C|172z|630C |21z|2000C | 252 | 6300(
13|65,/ 53| 20€ |93 | 65C |13%|206C|17Z|650C | 21%|2060( | 255 | 6500(
14| 67,0154 |21z |94 | 67C | 134|215(| 174 | 670C | 214 | 2120 | 254 | 6700(
15169,0|55|21€|95 | 69C |135|218C| 175 | 690C | 215| 2180( | 255 | 6900(
16 | 71,0 | 56 | 22496 | 71C | 13€| 224(| 17€| 710C | 21€ | 2240( | 25€ | 7100(
17 | 73,C|57|23C| 97 | 73C |137|230C|177| 730C | 217 | 2300( | 257 | 7300(
18 | 75,158 | 23€ |98 | 75C | 13€|236(|17€| 750C | 21€ | 2360( | 25¢ | 7500(
19| 77,5159 245 |99 | 775 |13¢€|243(C|17¢| 775C | 21¢€| 2430 | 25¢ | 7750(
20 180,(| 60| 25C| 100 | 80C | 14C | 250C | 18C | 800C | 22C | 2500( | 26C | 8000(
2182561 |257|101|825 | 141| 2575|181 | 825C | 221 | 2775(| 261 | 8250(
22 85,062 | 265 | 10z | 85C | 14z | 265( | 18z | 850C | 22z | 2650( | 262 | 8500(
23|87,5| 63| 272|103 | 875 | 145 | 2728 | 185 | 8750 | 22% | 2725( | 26Z | 8750(
24 190,01 64|28C| 104 |90C | 144 |280C| 184]|900C |224|2800(| 264 | 9000(
25192,5165]29C| 105 | 92E | 14E|290C | 185 | 925(C | 22E | 2900( | 265 | 9250(
26 1 95,(]| 66| 30C| 10€ | 95C | 14€ | 300C | 18€ | 950(C | 22€ | 3000( | 26€ | 9500(
27 197,567 |307| 107|975 | 147 | 3075|187 | 975C | 227 | 3075( | 267 | 9750(
28 10C | 68 | 315 | 10€ | 100C | 14€ | 315C | 188 | 1000( | 22€ | 3150( | 26€ | 10000(
29| 105 | 69| 325 | 10€ | 103( | 14€ | 325( | 18€| 1030( | 22¢€ | 3250( | 26€ | 10300(
30| 10€ | 70 | 335 | 11C | 106C | 15C | 335( | 19C| 1060( | 23C | 3350( | 27C | 10600(
31]10€ | 71345 | 111|109C| 151 |245(C|191]1090( | 231 | 3450(| 271 | 10900(
32|11z | 72| 355|112 | 112C| 152 | 355C | 192 | 1120( | 23z | 3550( | 272 | 11200(
33| 118 | 73| 365 | 11Z | 115C | 155 | 365C | 195 | 1150( | 235 | 3650( | 27Z | 11500(
34| 11¢€ | 74| 375|114 | 118( | 154 | 375( | 194 | 1180( | 234 | 3750( | 274 | 11800(
351|121 | 75| 387 | 115 | 121F | 155 | 3875 | 195 | 1215( | 235 | 3875( | 275 | 12150(
36| 125 | 76 | 40C | 11€ | 125C | 15€ | 400C | 196 | 1250( | 23€ | 4000( | 27€ | 12500(
37| 12E | 77| 412|117 | 128 | 157 | 4125 | 197 | 1285( | 237 | 4125( | 277 | 12850(
38|13z | 78| 425 | 11€& | 132C | 15€ | 425C | 19€ | 1320( | 23€ | 4250( | 27€& | 13200(
39| 13€ | 79| 437 | 11€| 136( | 15€ | 4375 | 19€ | 1360( | 23€ | 4375( | 27€ | 13600(
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2.4 Hlavni ¢asti plast
Plag se sklada ze Sesti hlavni¢hsti, které se navzajem odliSuji svou strukturou a

funkci kterou vykonavaji (Obr.10.).

Obr. 10. Hlavnicast plas¢: 1- ¢ast koruny, 2¢ast ramena, 3<¢ast boku, 4¢ast patky, 5-

cast kostry

2.4.1 Cast koruny plast

Cast koruny plagtje Usek plagt v bshounovégasti. Bhoun (Obr.11.) je vrstva
pryZe na vijSim obvodu plast opatend zpravidla vzorkem (dezénem), ktefighpazi do
styku s vozovkou. Hlavni funkci¢bounu je penaset hnaci cilu vozidla na vozovku, dale
ZlepSovat zalrovy moment pneumatiky a jeji adhezi k vozovce gSmevat @innost
brzdového systému. Tlotlka bthounu ma vliv na tepelny stav pneumatiky, nebeplo,
které vznik& vlivem hystereznich poctiod plasti pneumatiky, je odvédo k povrchu, tj.
do kthounu a bonice. Také v Bhounu vznika teplo a jefgimé, Ze nejvhodijsi by byl
béhoun co nejteti. Proto se konstrukitépneumatik snazi dosahnout toho, aby tfeas

sttn plast i béhounu mohla byt co nejmensi. Tlokd bihounu je vSak wovana
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predevsim hloubkou drazky dezénu, ktera awje Zivotnost pneumatiky, a gebnou
tlou&’kou materialu pod drazkou, k zafist stability dezénovych figur a ke zvySeni
odolnosti pryZze pod drazkou proti praskani. Obvykée tlougka bithounu voli tak, Ze
drazka tvéi asi 60% a hmota podélounem asi 40%. Moderni pneumatiky - zejména
pneumatiky ¥tSich roznéri — maji @houn ze dvou vrstev. Spodni vrstva je z materialu
s velmi dobrymi hystereznimi vlastnostmi a vrchmhateridlu miméadre odolnému proti
odéru. Dvouvrstvy Bhoun (Obr.12.) se velmi deéd osedcil i u nékterych druli
pneumatik, nap silnicnich pro nakladni automobily a autobusy, je nut@hana
pozornost se &nuje chemickému sloZeni¢lounové srssi. Zakladem této sési je
kawuk, pricemz pro pneumatiky osobnich automakse ¥tSinou pouziva v co nejtsi
mifre kawuki syntetickych, kdezto pneumatiky pro nakladni awbily a autobusy
obsahuji i katuk prirodni, ktery piznivé ovliviiuje hysterezni pochody ve vysoké vestv
béhounu. Gilezitou gisadou do katukové sngsi na vyrobu Bhounu jsou saze, které
svym ztuzujicim tinkem zlepSuji pevnosthounové pryZe a jeji odolnost proti odirani za
provozu pneumatiky. Pouziva se specialnich sazlkym aktivnim povrchem, jejichz
vyroba je znan¢ slozitd. Krom¢ sazi se do kaukové sndsi pridavaji také zrékcovadla,
kterda umo#uji piedevSim dobré zpracovani Kalové sndsi pri vyrob¢ plaga
pneumatiky. Zjistilo se, Ze pratboun pneumatiky se hodi jerkteré typy eleastomer
zejména frodni kaduk, synteticky katuk typu SNB 1500, 1,4 — cis-polyisopren a 1,4-
cis-polybutadien, protoze vulkanizaci jejich&invznika pryz, s vhodnymi dynamickymi a
hystereznimi vlastnostmi, abbzitymi pro chovani pneumatiky v provozu a proi jej

zivotnost. [2]

baini klinek

Obr. 11. Jednovrshdhoun
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vrchni Bhoun

b@ni klinek spodni &houn

Obr. 12. Dvouvrstvétiooun

2.4.2 Céast ramene plas¥

Cast ramene pl&S(Obr.13.) je¢ast mezi Bznou plochou a hmici. Ramenngéast
muze byt zaoblena nebo ostra. Podle typu dezéftkenbyt ramenntast s uzatenym
dezénem, nebo s of@nym dezénem, ktery zabezZpg lepSi odvod vody ze siye

plochy pneumatiky s vozovkou. [1]
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Obr. 13. Rameno pfast
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2.4.3 Cast boku plase

Cast boku plastje ¢ast mezi patkou a ramenem (Obr.14.)¢oe chrani béni
cast kostry plagt pneumatiky ped mechanickym poSkozenim a atmosférickymi vlivy.
Vyrabi se z paskze specialni kaiwkové sndsi, ktera se f) konfekci plast poklada na
kostru symetricky po obou stranacthbunu. Kadukova smds, z niZ je bénice vyrobena,
se sklada z eleastoniiea obvyklych pisad do katukové smisi. Batnice je i pouZziti
pneumatiky vystavena nebezpemechanického i chemického posSkozeni, které se
projevuje fiznymi trhlinami, prasklinami a zvrasmim. Nebezp& spaiva vtom, Ze
trhliny a praskliny postupuji sérem ke kodte a miZze dojit k Uplnému poskozeni kostry a
vyifazeni pneumatiky z provozu. Velmi nebeapgn a nevitanym jevem je ,starnuti®
bo¢nice vlivem vzdudného kysliku resp. 0zonu a vlivekolni atmosféry. Skody, které
takto vznikaji, jsou zrmé a snahou pneumatikarenskych chénjgkzabranit jim. Jednou
z cest, jak toho dosahnout, je pouZzitispd, které vadzou vzdusny kyslik a chrani tak pryz
bo¢nice ged starnutim. Jinou moznosti je pouZiti ethylenpl@mvého terpolymeru
(EPDM), ktery je proti ,0zonovému starnuti® velmdany v disledku své chemické
struktury. Risady proti starnuti oztajeme spolenym nazvem antioxidanty a
antiozonanty. Tyto posmné nakladné fsady se do kawkovych smisi gidavaji proto,
aby se Zivotnost pl&Sto nejvice prodlouzila. Uvedenéigoby ochrany podstatrzvysuji
odolnost pryZe binice. [2]

Bocnice obsahuje popis pléStpripadré ozdobné a ochranné pasky dedici

indikagni krouzek, pomoci kterého se kontroluje spravrazesi patky na rafek



UTB ve Zling, Fakulta technologicka 29

Obr.14. Ba@nice plas¢: ozdobny pasek, 2- otisky odvzém#acich kolik, 3- otisky
odvzdusovacich drazek, 4-&dici patkovy krouzek, 5- ochranny pasek, Ghioe plasé

2.4.4 Cést patky plase

Patka plast je zesilenacast plasdt, dosedajici na rafek (Obr.15.). Vytiése
ohnutim kordovych vioZzek kolem patnich lan. Ve kamizovaném plasti pneumatiky
tvoii potom pogumované kordy s ocelovym lanem tuhyésygsda umot#uji pevné ukotveni
plase na rafek. P&et lan v patce neni vzdy stejny. P&gheumatik pro osobni automobily
maji v patce jedno lano; u ptdSpneumatik nakladnich automobse zejménaipvétsich
rozmerech pneumatiky pouzivaji 8dana v patce¢imz se kostra dokonale zpevni a patka
ztuzi. Z vigjSi strany je nutno chranit patku vysoce pevnoptgumovanou tkaninou. U
radialnich plag&i se patka &Sinou vyztuZzuje pogumovanym ocelovym kordem, aliy p
znanych deformacich za provozu nedochéazelo k prolamigwiést pod patkou. Pokud je

to nutné, vypiuji se jest ¢asti patky tzv. jadry. [2]
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Obr. 15. Patka pl&sfii- banice, 2- patni vypl, 3- patni guma,

4- patni vyztuz, 5- kostra,&drp, 7- patni lano

Patni lano jako hlavriiast patky plastje vyrobeno z tzv. pneudratu.

Pneudratje vyrobeny z uhlikové oceli. Tepelnymi a itgéimi operacemi se dosahuji
pozadované mechanické vlastnosti dratu. Pro zabeapspojeni guma- kov se pouZivaji

razné povrchové Upravy dratu.
Hlavni povrchové Upravy jsou:

- pobronzovani

- pomosazeni

- pomedeni
Prevaznaiast vyrobd autoplasia pouziva v sokasnosti drat a pobronzovanym povlakem,
pificemz sloZeni bronzu je 97% Cu a 3% Sn. MnoZstvigkavie 0,30- 1,0 g/kg dratu
v zavislosti od piméru dratu. Minimalizace hmotnosti plas vyvolava pozadavky na

zvySovani pevnosti pneudratu a nasledné snizovaikbwe hmotnosti patkového lana

v autoplasti (Tab.3.).
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Tab. 3. Charakteristické vlastnostivmgch typi pouzivanych pneudréat

Pramér MnoZstvi Pevnost v tahu| Taznost| Hmotnost
(mm) | bronzoveho povlaku|  (N/mm?) (%) (g/m)
(9/kg)
0,89 0,30-0,95 1900 6-9 4,884
0,96 0,30-0,95 1900 min.5 5,682
1,6HT 0,15-0,45 2100 min.6 15,800
1.4 - 1570 min.1,5 12,084
Konstrukce lan (Obr.16.,17.):
- pro osobni radialni pl&st pro zadni traktoroveé plast
3x4 4dx4 5x4 5x5 6x5 5x6 6x6 8x9 9x9 1Ix9

Obr. 16.Ctyrhranna lana pro osobni radialni plasa zadni traktorové plast

Obr.17. Hexagonalni nebo pentagonalni lana pro adkl a Agro plast
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Pro vlastni konfekci pl&& se lana upravuji (Obr.18.):
- jddrovanim- na obvod lana se nalepi profil Kalkové sngsi
- kfidlovanim- jadrované lano se obalfitlem- paskem pogumovaného textilu

- oplétanim- lano je opleteno paskereplvulkanizované technické tkaniny

- jadrovani Hdovani - oplétani

| -

Obr. 18. Druhy uprav patnich lan pro konfekci ptas

2.4.5 Cast kostry plasg

Kostra plast (Obr. 19.) jecast plast tvorena kordovymi vloZzkami zakotvenymi
kolem lan. Utuje fadu nejdlezitéjSich vlastnosti pneumatiky, meztmpati predevsim
nosnost pneumatiky, jeji tvar a jizdni vlastnosiastnosti kostry plastzavisi na druhu

pouzitych kord a konstrukci, kterd byla pro ptagvolena.

Obr. 19. Kostra plési- kostra, 2- kostrova vlozka, 3- kord
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U diagonélnich pneumatik rozhoduje o kvwakostry a pedevsSim o jeji pevnosti
pevnost pouzitych kofd hustota dostavy kordové tkaniny,égbkordovych viozek a uhel,
ktery spolu sviraji kordoveé gitve dvou sousednich vliozkach.debvlozek byva zpravidla
sudy a jednotlivé nit sviraji s obvodovou kruznici uhel 50 az 70°. Km&lolozky jsou

zakotveny v patceiphnutim kolem lana plast

U radiélnich pneumatik jsou pevnostni vlastnostisdé na kvali¢ kordi, na p@tu
vloZek plast a na konstrukci narazniku. Kordovééniednotlivych vlioZzek v kose plase
radialni pneumatiky jsou kladeny ve &m kolmém na obvodovou kruznici, tedy

nejkratSim srrem od patky k patce. [2]

Z hlediska materialové podstaty se materialy paari k vyrok kostrového kordu
déli na:

- textilni materialy

- ocelové materialy
Textilni materialy

Zakladni formou textilnich materiélpouzivanych v gumarenskémapryslu jsou
kordové nit, které se vyrabi skanim. V tomto procesu se deffié utvai jejich tvar a
konstrukce. Zakladniifze se Bhem této Upravy seskava (tim se ziskava zakrui,i dr
seskanim v og@ém sndru z ni vznika kordova fii Nanosovanim kawkovych snési do
struktury vzniklé z kordovych niti vznika kostroword. Vlakna pouzivané ve funkci

textilnich material mizeme dale rozdit na viakna:
- prirodni
- chemické

Z piirodnich vlaken se v soasnosti pouziva jen bavina, pro ménara@né
aplikace jako nap plast na jizdni kola. Jeji hlavni vyhodou jéepevSim jednoducha
technologické zpracovatelnost a vyvazenost vlasitnas chemickych vlaken maji

praktické vyuZiti hlava vidkna:
- polyesterové
- polyamidové (na bazi polyamidu 6 a polyamidu 66)

- viskdzové
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V poslednich letech se do pepi dostavaji vldkna z aromatickych polyati¢tzv.
aramidova vldkna) a vlakna z aromatickych polydéster

Konstrukce textilnich material

Zakladni jednotkou textilnich dlouzenych utvge jemnost. Jemnost textilnich
materiai se oznauje jednotkami, které charakterizuji hmotnost teitio Utvaru (vlakno,
piize, nt) na stanovenou délku. Zakladni jednotky (Tab.&tgré se v satasnosti
pouZzivaji jsou tex a denier (den).

Tab. 4. Zakladni jednotky textilnidiain: a jejich charakteristiky

Jednotka Vzorec Friklad
Viskdzoveé vlidkno tex 184:
tex hmotnost v g/1000m 1000 m viskézoveého vidkna = 184|g
Viskdzove vlidkno den 1650:
den hmotnost v g/9000m9000 m viskézového viakna = 1650 g

Typické konstrukce kordovych tkanin (uvedené v itex)
- polyester: 110x1x2, 144x1x2, 167x1x2, 167x1XB)X21x2
- viskdzové vlakna: 122x1x2, 184x1x2, 184x1x3, 2B
- polyamid: 94x1, 94x1x2, 140x1, 140x1x2, 188x1k&3x1x3, 220x1x2
- aramid: 110x1x2, 168x1x2, 167x1x3, 220x1x2

Pouziti textilnich materié&l(Tab.5.):

Tab. 5. Pouziti konaeich textilnich materi@ na vyrobu kostroveé vlozky a jeji

aplikace
Material | Konstrukce -komer ¢éni Aplikace
zn&keni
Polyester PES 144x1x2 Osobni radialni @last
PES 167x1x3 Osobni radialni pkgst
Lehké nakladni plast
Polyamid 6 PA 6 140x1x2 Nakladni radiélni ptast
Nakladni diagonalni pl&st
PA 6 188x1x2 Nakladni radialni plast
Nakladni diagonalni plast
PA 6 188x1x3 Nakladni radialni plast
Polyamid 66 PA 66 188x1x2 Nakladni plast
Aramid Aramid 110x1x2 Sportovni plé&st
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Ocelové materialy

Ocelovy kostrovy kord pé#t k materiahm s nejetSi perspektivou (Tab.7.,8.).
Dostavu kordu tvii pouze osnovni ocelové &isplétané z tenkych dréditkdle poteby.
Nejcastji se ocelové vlakna vyrabi z korozevzdorné leg@vaceli. Kvalita ocelovych

kordi zavisi gedevSim na vlastnostech zakladni suroviny — o¢alh 6.).

Tab. 6. Obsafspdovych prvkv oceli pro
vyrobu oceldvylrat:

Slozka | Standartni| Vysokopevnostni|
[%6] [%6]

Uhlik 0,725 0,825
Mangan 0,525 0,500
Kiemik 0,230 0,210

Sira 0,111 0,008
Fosfor 0,12 0,009

Hlavni poZadavky, které se kladou na ocelovy vyayuiaterial jsou:
- Vysok& pevnost a rozfmova stabilita
- adheze ke gumové ssi
- dokonalé rozloZeni mezer mezi draty
- odolnost proti korozi
- ohybova tuhost
- odolnost proti tlaku
- dostaténa penetrace s¥si do mezikordového prostoru
- hladké okraje n@zanych pogumovanych ocelokordovych matérial

Konstrukce ocelovych matenial

Zakladni konstrukce ocelového kordu je dvoji —viigaa nebo otéena. Uzaiena
konstrukce ocelového kordu ma konsthuik prvky velmi blizko sebe, coz zhorSuje
zatékani sisi mezi jednotlivé draty. Otégna konstrukce ma konstirk prvky
uspdadane tak, Zefpnanaseni katmkove snisi zatéka sis mezi kordygimz se zlepSuje
adheze (Obr.20.). [1]
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Oznaovani ocelovych koridje podobné jako u textilnich :

7 X 3 X 0,15 + 1 X 0,15
pocet pet viaken tlowka piet a tlowka
pramené vV pramenci vlakna opletovych viaken

Obr. 20:ikady konstrukce ocelového kord
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Tab. 7. Charakteristikanktrukci ocelovych koiid

Konstrukce Pevnost| Sitka | Hmotnost
[N] [mm] | [kg/2000m]
5x0,25 600 0,65 1,95
7x0,22 660 0,65 2,15
7x3x0,15 833 0,90 3,00
3x0,165 + 6 x 0,27 981 0,90 3,10
4x3x0,23 1230 1,10 4,40
@x3)+(Bx7)x0,1% 1670 1,20 5,30
7x3x0,20 1570 1,20 5,50
3x0,20+6x0,38 1720 1,20 6,30
7x4x0,22 2650 1,50 8,60
7x3x0,27 2940 1,4C 9,70

Tab. 8./4lad pouziti komenich ocelovych materidlna
vyrobu kostrové vlozky & ggjlikace

Konstruk ¢éni provedeni/komegni Aplikace
oznaeni
OK 3x0,15+6x0,27 Nakladni radialni plast
OK 3x0,20+9x0,75 MPT plast

2.4.6 Cast narazniku plast

Naraznik(vystuzny pasje c¢ast plast tvorici prechod mezi éhounem a kostrou
plase (Obr.21.). K jeho vyrobse pouzivaiznych druli materiah. U diagonalnich pl&s
byva zhotoven z obdobnych kdrgako kostra (Tab.9.). Tak n&klad u plasa s kostrou
z polyamidovych kordl se pouZzivaji narazniky s polyamidovymi kordy. Nai& zlepSuje
dynamické spojeni mezi kostrou ahbunem a saiasré zvySuje odolnost kostry
pneumatiky proti pirazu. U diagonalnich pneumatik se obvykle pouzZiddamik
dvousloZkovych, s uhlemi#&eni obdobnym uhlu ikeni kordovych niti v kogt. U
pneumatik radialnich je get naraznikovych viozekstsi. Ukolem narazniku u radialnich
pneumatik je pedevSim stabilizovat d&oun v obvodovém s&nu  omezovanim
nezadouciho pohybu jednotlivych partdhounu. Aby mohl tuto funkci plnit, musi byt
naraznik radialnich pneumatik vyroben z vhodnychtendi s velkym modulem.
Nejcastji se konstruuje zigkiizenych ocelovych koid(Tab.10.). V pipac radialnich

plagta pro osobni automobily (vysoké rychlostni kategose pouZiva kroghocelovych



UTB ve Zling, Fakulta technologicka 38

néraznik i textilni kord, uloZeny ve sénu osy plast, ktery je ozn&ovan jako nulovy
naraznik. Jeho hlavni funkci je zalwaat tepelnému rozpinani pl&Jiti odvalovani pi

vysokych teplotach a taktéz zlepsSuje jizdni viasting?]

Konstrukce jak textilniho tak ocelového naraznikudobdobné jako u kostrovych
korda.

Tab. 9.//klad pouziti komemnich textilnich material na vyrobu
narazniku a jeho aplikace

Material | Konstrukce -komer¢ni Aplikace
zn&eni
Polyamid 6 PA 6 140x1x2 Nakladni diagonalni pi4st
PA 6 188x1x2 Néakladni diagonalni pkast
PA 6 94X1X2 Osobni radialni pl&st
Pa 6 94x1x2 Osobni radialni pk&ast
Polyamid 66 PA 66 140x1x2 Osobni radialni pl&st
Aramid Aramid 110x1x2 Sportovni plé&st

Poznamka: (u osobnich radialnich ptagde o tzv. pekryvaci naraznik)

Tab. 10. Fklad pouziti komenich ocelovych materi@lna vyrobu
nérazniku a jeho aplikace

Konstruk ¢éni provedeni/komegni Aplikace
oznateni

OK 2x0,30 NT Osobni radialni pl&st

Lehké nakladni plast
OK 2x0,30 HT Osobni radialni pl&st

Lehké nakladni plast

OK 3x0,15+6x0,27 Nakladni radialni plast
OK 3x0,20+6x0,35 HT Nakladni pl&st
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Obr. 21. Négas¥ji pouzivané konstrukce vystuzného pasuetany vystuzny

pas, 2« ezany vystuzny pas s ovinutim, @&ktadany vystuzny pas
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3 VYROBAPLASTE

3.1 Priprava polotovari

3.1.1 Michani kau¢ukovych smési

Michani kadukovych s@si — je zakladni proces v gumarenské technologii¢sSm
pro vyrobu plagi pneumatik obsahuje krankawuku zhruba deset slozek. Kazd&eahto
slozek ma specificky tkol. &lem michani je zajistit jejich co nejrovnamejsi rozptyleni
v kawukoveé sndsi. Nedokonalé rozptylenickterych gisad (zvladt sazi) nize zmsobit,

Ze mechanické vlastnosti pryZe budou az o 30% horsi

Zpusoby michani kaiwkovych sndsi

Kawukové smisi se michaji v h#tagi popt. na dvouvalci (barevné sisi, zkuSebni
smesi). Pro gipravu polotovar se u nas s#si michaji vyhradé v hretici. Jejich vyhodou
je, Zze se mohou #adit do vyrobnich michacich linekcasté&n¢ nebo Upld automatizovat
cely vyrobni cyklus michani. Htee zvySuji bezpaost prace, produktivitu a

minimalizuji negativni vlivy na Zivotni prastdi.

Michani snasi na dvouvalci -se pouZziva jen vyjimi@g, predevsim pro laboratorni,
poloprovozni a specialnicély. Neni vhodné michat sisi vysoce pliiné, zejména sazemi
Z hlediska zn&St'ovani pracovniho pragdi. Michani srsi na dvouvalci je navic z&a

neekonomické, zdlouhavé, zvysuje riziko Urazu &igtigje vice prosedi.

Michani srési v hretici - hnétaci stroje jsou nejuzivai$im strojnim z#izenim pro
piipravu kadukovych sngsi. Michani u modegntizenych straj pccitacem je zcela
automatické. Povely #diciho p@itace ovladajicinnost posuvu pasové vahy, otevirani a
zavirani dveéni nasypky, pivodu sazi, chemikalii, z&ék¢ovadel, pohyb horniho klinu a
spodniho uz&tru. Cinnost hitate Ize gepnout na réni provoz. Vyhody michani stsi
v hrgtic¢i: vySSi produktivita, hygiena prace, mensi Urazbyoysoka kvalita. Nevyhody:
vicestupiovd michani (vulkginidla nenizeme davkovat do zakladové &nz divodu
vySSich teplot michani), vice zakladovych michacigtii s velkym obsahem komponént

(postupné davkovani sazi nebo siliky). [4]
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3.1.2 Vytla¢ovani

Vytlacovanije jedna z nejproduktivgSich metod zpracovani k&ukovych srgsi..
Rozumi se tim procesyiifkterém je katukova snds rozpracovana mezi Snekem a dst
vytlacovaciho stroje aips Sablonu je vyttvana do volného prostoru. Vy&tavaci stroje
(tzv. extrudery) sedi na Snekové, pistové a diskové. Pro vyrobu pemtopro konfekci
se pouzivaji vytléovaci stroje Snekové, protoze maji fedity cyklus, Ize je Zadit do

vyrobnich linek.
Snekové vytlaovaci stroje rozélujeme na:

- stroje zasobované teplou, rozpracovanoéssma olivacim dvouvalci

s\

- stroje zasobované studenowsimimo z palety.

Oba druhy se liSi hla¥nsvou konstrukci, vykonem a kvalitou vyitavanych profit.

Velikost z&izeni se udava dleijpmnéru Sneku v mm.

Vlastni vytla&ovani je dano vytkovacim pedpisem. Vzhledem k moZnym
odchylkdm zpracovavané sai je nutné, aby obsluha linky sledovalik8ivé parametry a
hlavre Usekové hodnoty hmotnosti. Tyto pak upravuje ragubt&ek Sneku, odtahovou
rychlosti dopravniku tak, aby se Usekova hmotnaostaia do pedepsanych hodnot. Je
nutné roviZz dodrZovat teplotni rezim, aby nedochézeloidhfivani sngsi a tim

k navulkanizovani. [4]

Naristani materialuip vytladovani

Profil vytlateného polotovaru nesouhlasi s profilem Wdiaaci Sablony. Vytlkgeny

profil je vzdy WtSi, nez otvor Sablony. Tomuto je¥ikdme naistani materialu, které

ovlivauje:
- teplota vytl&ovaciho stroje - nizka teplot&t&i nafistani
- rozpracovanost k&usmnesi - mén rozpracovana vice ngta
- slozeni kad. snesi - si$ s étSim podilem katuku vice naista

- Ukos na Sablan - s38im Ukosem vice nésta
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3.1.3 Valcovani polotovan z kau¢ukové snési

Valcovanije technologicky postup,ipkterém se ze sési prichodem mezi dsma
valci vytvai pas o tloutce dané mezerou mezi valci. Tento postup Ize powityrobe
profilovanych polotovar (pokud je posledni valec profilovany) &znych vyplni, pask a
jader pro patni lana. Valcovani se pouziva na wnatittni gumy, pelepovacich paska
ochrannych patnich pask4]

Strojni zdizeni pro valcovani polotowvar

Valcovaci stroje se&tl podle p@tu valai na dvouvalce a vicevélce. Dvouvalce se
pouZivaji k obivani, rozpracovani, nebo michéani ésin Casto slouZi jako dfvaci a
z&sobovaci dvouvalce pro vicevalcoveé stroje. K byriblii, padi, profila a nanaSeni se
pouzivaji 3V, 4V, poh 5ti vélce. VSeobeenplati, Zze¢im ma byt félie teti a povrch

kvalitn¢jsi, tim &tSi paet valdi musi zéizeni mit.
Valcové stroje se rozliSuji dle us@alani valé:
-2V — dvouvalce, usgadani vala vedle sebe nebo nad sebou
-3V — trivalce, usptadani valé nad sebou do pismene | Uhlové uspldni do
pismene V
-4V —¢tyivalce, usptadani valé do pismene |, F, L, Z
-5V — petivalce, uspéadani valé do pismene C, pouZzivaji se k dublovani

Vicevalcové stroje jsou vzdy s&asti ugité technologické linky sloZzené obvykle

z ohrivaci a zasobovaci soupravy, vicevalce, chladicdtebiracih@i navijeciho z&zeni.

Valcovani profifi nactyivalci

Tento starSi zjsob Fipravy polotovali se pouziva pro vyrobu nestandardnich
profila. Provadi se na 4V typu obracenédtyivélec je zasobovan svitkem Kakové
smesi ohraté a rozpracované na 2V. Podminkou pro vyvalcoyanize 4-valec je
profilovany a vymnitelny (cely nebo pouze pkdS Zhotoveny profil je veden po
chladicim dopravniku a navijen do¢mi pirenosnych civek se zdbalem. Nevyhodou této
technologie je mala produktivita, zdlouhavd Wra @i zmeéné sortimentu, nebezpe

arazu. [4]
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Véalcovani a sdruzovani félii néivalci

Provadi se na 3V, ktery je zasobovantdbbu a rozpracovanou gsi 2V.
Prichodem srési mezi mezerami vaicziskame félii o tlougce dané mezerou mezi valci.
Sitku uriuji ofezavaci noze. Folie se chladi na bubnové oftada naviji do civek se
zabalem. B sdruzovani polotovar se k vyvalcované fdlii, ifivadi bulto uz jednou
vyvalcovana félie, nebo pogumovany kord a pomdittigsného valce se provedégsné

navedeni a zdvojeni matefal

NanasSeni katukovych sndsi nactyivalcich

Pogumovani textilniho a ocelového kordurptdilezitym pracovnim operacim
pii vyrob¢ plada pneumatik. Vyztuzny material v plasti je nutné tparstvou kadukove
SMeEsi.

Valcovani profilované vnihi gumy

Provadi se natyivalci typu obrdcené L. Dva vytlavaci stroje zasobované
studenou sisi primo z palety, vytlauji folie, kterymi zasobuji mezery mezi 1. a 2.a31.
valcem. Tyto jsou profilované aigsré nastaveny pro koweou tlougku folie. Stku
upravuji kotodove, dezavaci noze. Spodni félie ma ragnpozadované #{y daného
rozmeru, horni félie je roezavana na dva ramenni pasky pozadovahg. 8fyvalcované
félie jsou navadny na kovovy chladici dopravnik, kde pomotitlpéného valce dochazi

k jejich dublovani. Vychlazeny polotovar se nasfjplu se zabalem do kazety semcon. [4]

3.2 Konfekce plasg

Konfekce plasa je vyrobni proces,ip kterem kompletovanim jednotlivychygsre
specifikovanych polotovérza gitomnosti médii konfekniho stroje,fadré zaskolené a

zapracované obsluhy je zhotoveny surovythlas

Konfekce ma velky vliv na vyslednou kvalitu pl&Stoho divodu je giesré popsana

afizena nasledujicimirpdpisy:
- vyrobni pedpis vyrobku- presré popisuje materialové slozeni pkagt Sicky,
tloug’ky, délky, vyrery jednotlivych polotoval, konstrukce pouzitych vystuznych

materiah atd.
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- konfekni a seéizovaci pedpis— presré definuje pdadi polohu pokladani
polotovafi na konfekni buben a nastaveni konéekho stroje resp. konféki
linky

- pracovni instrukci presre stanovuje jednotny pracovni postupjpdnotlivych
operacich konfekce pl&st

- navod na obsluhu konfékiho stroje

- bezpeénostni gredpis

VSechny tyto pedpisy musi bytigsné, vystizné a srozumitelné.
Z hlediska konstrukce pl&% miZeme rozdlit konfekci na:
- diagonalni — konfekce pléss diagonalni konstrukci

- radialni - konfekce pl&8s s radialni konstrukci

Z hlediska druhu (pouziti) pl&tzname konfekci pl& pro — osobni automobily,
nakladni a uzitkové automobily, specialni vozidiegktory, motocykly, jizdni kola a

voziky.

3.2.1 Diagonalni konfekce

Dilce se skladaji a navzajem slepuji nadwoiian sklopném valci zvaném konfaki
buben. Podle jeho tvaru mluvime pak o kofékn bubnu pro konfekci:

- kulatou
- polokulatou
- plochou

Pla¥ s diagondlni konstrukci se liSi oproti plé&® s radialni konstrukci ve #pobu
provedeni kostry a naraznikové vrstvy. Kostra $édskz jednotlivych kostrovych viozZek,
které se stdaw kladou na sebe na konfekkm bubnu. Jednotlivé kostrové vlozky jsou
fezany pod uhlem= (50° - 70°), (Obr.22.). Ve stejném ahlu je rézmprovedena orientace
kordovych vlaken. Naraznikova vrstva se skladarazaréki, které se stdaw kladou na
hotovou kostru. Jednotlivé narazniky ja@zany pod Uhlem. Ve stejném Ghlu je rowi
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provedena orientace kordovych vldkenik&inarazniku je zmaé mensi neZ kostrové
vlozky (Obr.23.). [3]

A

Obr. 22. Diagonalni konfekce kostry Obr. 23. Diagonélni konfekce narazniku
1- vlozka kostry, 2- kordové vlakno, 1- naraznik, 2- kordové vlakno,

3- dalSi vloZka kostry, 4- konf&l buben, 2- dalSi naraznik, 4- konféki buben,

5- patni lano 5- patni lano

Konfekce pladt s diagonalni konstrukci se zhotovuje na sklopnéavném
konfelk¢nim bubnu, ktery ghem konfekce plaStneneni svoji Stku a pamer, zatimco u
konfekce plagt s radialni konstrukci se tka a ptimér konfekéiniho bubnu Bhem

konfekciovani plagtmeni.

Kulata konfekce- cely pla§ se sklada na kovovém jadru, jehoZ tvar a velilsesténsi
shoduje s vnihimi rozméry hotového plast Dnes se jiZ nepouziva.

Polokulatd konfekce- zachovava tvar a polohu patek plagé stejném stavu, v jakém
budou na hotovém plasti. N&pgi pfimér kostry je na konfednim bubnu podstagnvétsi
nez pamer patek. Surovy pl&Szhotoveny na tomto konfékim bubnu si zachovéava tento
tvar po celou dobu, nez se zalozi do vulkat#ao lisu. Zde teprve dosahne kong tvar

a rozngr (Obr.24.). [3]
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Obr. 24. Polokulatankekce: 1-kostra, 2- patni lano,

3- naraznik, #hloun, 5- konfati buben, 6- patka

Plocha konfekce poziva tiznych tvati konfekénich bubri, na kterych se vytvékostra

S nej¥tsSim pamérem ténd¢ shodnym s gimérem patek. Podoknjako u polokulaté
konfekce tak i u ploché konfekce si surovy plaachovava valcovy tvar po celou dobu
nez se zalozi do vulkaniagho lisu. B bombirovani surového pl&sve vulkaniz&nim
lisu dochazi k pekrucovani patek o vice nez 90°. Patkaigknoicuje kolem patniho lana,
které zachovava svojiupodni polohu. Toto fekrucovani patky je pro plochy igob
konfekce charakteristické (Obr.25., 26.). [3]

7 ? 7L 728 7T N7 777
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Obr. 25. Plocha konfekce: 1-kostra, 21pdtno, 3- naraznik,

4- l#houn, 5- konfekni buben, 6- patka

Konfekce osobniho diagonalniho plagtedstavuje sledithto hlavnich operaci:
- seweni konfekniho bubnu a uloZeni patnich lan na vystupky n&taze

- rozeveni konfekniho bubnu a nét patniché¢asti kadukovym lepidlem
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- poloZeni wteného potu kordovych viozZek, zavaleni viozek a jejichlgpeni
k patnicasti konfekniho bubnu

- priloZeni patnich lan pomoci nar&aeprehnuti okraj vloZzek es lana, zavaleni
patek

- poloZeni dalSich kostrovych viozek, zavaleni

- navinuti textilniho narazniku

- poloZeni Bhounu s bdnicemi

- zavaleni Bhounu vySSim tlakem a Bioic nizSim tlakem

- seweni konfekniho bubnu pomoci brzdy

- sejmuti plagt pneumatiky, jeho kontrola a uloZeni na pasovy naab&sny

dopravnik
8 7
i — = Bl = N
T T | s oo
[v j_ T, .\ — I S | I B .::
L—_—_.H _'—‘é: =7 M ‘I_.—__...,,;:— T:—._- -:l
L=t ~ K=l 2 b T
T [ o _
— r . _u.=-1_.-_1_"
—-1A = | | St
-—i—-.’/. ; - |
/ %/ [~ ||

.f / . l 2 [[ _r'J .'" J b ;'f I
7 7/ [ 7]
3/ s,/Ja 9, l/i/i/_ﬁ_i(ﬂ/

Obr. 26. Konfeéni stroj na vyrobu diagonalnich zédalskych plag:

1- konfekni buben, 2- hlavni pohonnaigk 3- ogrna skin, 4- spodni zavalovani, 5-
zadni zavalovani, 6- naraZkan s tvarovacimi lopatkami, 7- rozhrnéy&- ovladaci panel,
9- nozni Slapky, 10- pohonna jednotka,

I. - znazotiuje konfekni buben ve kterém jsou zasunuty rozhrrieva

Il. — zn4zotuje narazée lan s tvarovacimi lopatkami v okamziku, kdy doKlprehnuti
vloZzek a naraZeni lan
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3.2.2 Radialni konfekce

Surovy plag s radialni konstrukci mé tvar podobajici se vyl@aemu plasti.
V tom je zasadni rozdil oproti plasti s diagondtonstrukci, ktery je valcového tvaru.
Vytvarovani plast s diagonalni konstrukci probiha ve vulkadidan lisu. U plast

s radialni konstrukci se usktitelje gimo na konfeknim stroji. [3]

Na konfekini buben se nalozi vlozka kostry, ktera feaana pod Uhlem = 90°
(Obr.27.). Ve stejném ahlu je ro¥h provedena orientace kordovych vlaken. Na upinaci
zarizeni se ulozi patni lana, ktera jsou ve vzdalén¥sbd sebe. Sousmné od stedu
konfelkeniho bubnu se nalozi viippod naraznik affpadré dalSi polotovary. Po rozésni
upinaciho z#zeni dojde k upnuti patnich lan, potéZza nasledovat postupny diestny
posuv dobe upnutych patnich lan za sasného vydouvani kostrové vliozky na kéme
pramér. i dostedném posuvu patnich lan na raznY dochazi souw¥né k prehnuti
kostrové vlozky kolem upnutych patnich lafelpybacimi vaky. Na takto vytvarovanou
kostru surového plaStse postuph nalozi jednotlivé narazniky afwoun. Po dkladném
navaleni Bhounu je konfekce plaSukontena. Nasleduje sklopeni kontekho bubnu do
vychozi polohy a sejmuti hotového ptagtkonfekniho bubnu. Konfekni buben a cely
stroj je @ipraven pro zhotoveni dalSiho pk&d3]

Obr. 27. Konfekce radialniho §i#é 1- kostrova vlozka, 2- patni lano,
3- kordové vlakno, 4- wypld naraznik, 5- upinaci Zaeni patniho lana,

6- konféki buben
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Podle skladby konfekce plé&st radialni konstrukci je roziijeme na zakladni
zpasoby:

- jednostupova konfekce
- dvoustupova konfekce

- konfekce na velkokapacitnich vicebubnovych ko&fiésh linkach

Jednostupova konfekce zakladem je, Ze vSechny polotovary piése kladou na
sebe podlei@dem vypracovaného technologického postupu na jpdamfelcnim bubnu.
Takovy konfekni buben se vyzriaje velmi mohutnou a sloZitou konstrukci. Zhotoveni
surového radialniho plaStna jednostujpové konfekci pedstavuje postup stejnych
hlavnich operaci jako na dvoustigyé konfekci, jen se vykonava na jednom kotifeR

stroji. Skladba plastje ¢asow nara:na, coz se projevuje nizkou produkci ptas

Jednostufpiovou konfekci se vyrafii osobni radialni plast lehké néakladni radialni pl&st
a nakladni radialni plaSt( nakladni radialni plastv provedeni All Steel — kostra i

narazniky jsou z ocelového kordu), (Obr.28). [3]
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Obr. 28. Schéma jednosttqvého konfekniho stroje nékladnich radialnich plas 1-
skrirn pohon: kompleta@niho bubnu, 2- konféki buben kompletai, 3- podgrna sk, 4-

vedeni podgrné skine, 5- zavalovaci zézeni, 6-zakladalan, 7- zasobnik kostry,
8- z&sobnik naraznik 9- vedeni zasobniku narazhik 0- zasobnikdhounu a beénic,

11- nos¢ projektot:

Dvoustupgova konfekce -se uskut&iuje na dvou samostatnych kondekch
strojich . Konfekni stroj, kde se zhotovuje |. stupkonfekce pla$t obsahuje konfeini
buben, konstrukce pouzivané pro plochou konfekdstka plast zhotovena na tomto
bubnu ma uzaené patky. Po ukaeni l.stup® konfekce pla$t se tento upne na
vydouvatelny konfeéni buben konfeéniho stroje pro Il.stupe Konfekéni stroj obsahuje i
buben obalu, na ktery se pokladaji jednotlivé nditgza Ehoun. Takto zhotoveny obal se
piendSecim Z&Zenim penese do iné osy konfeéniho bubnu kde nastane
vybombirovani upnuté kostry do obalu. Po zavalatiobnu zavalovacim #aenim je

konfekce plagt ukontena. Popsany technologicky postup je oproti skému
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zjednodusSen, aleigsto vystihuje podstatu. Skladba pia#& ¢caso¥ mére narana nez u
jednostupiové konfekce, coz vede k vySSi produkci pld%a snénu. Na dvoustufové
konfekci pracuji zpravidla dva konfekcianéObr.29.). [3]

Obr. 29. Dvoustupova konfekce:1- konfeski buben pro plochou konfekci, 2- kostra
plast, 3- patka plast, 4- konfekni buben pro Il. stupge 5- buben obalu, 6- jednotlivé

narazniky

Konfekce na velkokapacitnich vicebubnovych kénfek linkach— je v sodasné
doke velmi vyuZivana technologie. Konféki linky (Obr.30) jsou vybavenéékolika
konfelkenimi bubny, na kterych se stasré vykonavaji operace v poloautomatickém nebo
automatickém rezimu. Mezi jednotlivymi operacemioys zhotovené ¢asti plast

piepravované transferingem. V linkach je vic pliézpracovanych sogbne.

Konfekce radialniho pl&Stpro nakladni automobily s jednou kostrovou vioZkou
¢tyimi naraznikovymi vloZzkami z ocelového kordu na bugnovém konfednim stroji

NR-3 predstavuje postugcthto hlavnich operaci:

1. Kostrovy konfekni buben:
- naloZeni patkovych lan do zakl&da
-navinuti a spojeni sdruzenéeho profilu patni gunbg@nice, gitlaéeni spoje
- havinuti a spojeni sdruzeneho profilu ¥mitgumy a mezigumy
- navinuti a spojeni patnich vyplni a vyztu#itlaceni spoje

- navinuti kostrové vlozky, jeji spojeni (Gné nebo spojovacim taenim)
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- zavaleni kostry, vytkeni vzduchu
- ptisun jadrovanych patnich lan
- rozeveni kostrového bubnu — upnuti kostry do lats4ii gisavkami

- seveni kostrového bubnujgnos kostrového obalu nad kompdetiabuben

2. Néraznikovy konfeini buben:
- rozeveni naraznikového konfékiho bubnu
- navinuti a spojeni naraznikovych ocelovo-kordiwvylozek
- navinuti a spojenidnounu
- prisun naraznikového obalu
- seveni transferingu (uchopeni naraznikového obaéyyesi naraznikoveho

bubnu

3. Komplet&ni konfekeni buben:
- presun transferingu s kostrovym obalem nad kom@hétauben, zdvihnuti
podgry bubnu
- rozeveni kompletaniho bubnu, upnuti patek
- sklopeni podgry, odsun transferingu kostrového obalu
- zdvihnuti podpry bubnu, navinuti a spojeni ramennich vyplni
- presun transferingu s naraznikovym obalem nad kowrgpliebuben
- vytvarovani kostry pla&tdo naraznikoveho obaluiiplizeni patek a bombirovani
- zavaleni naraznikoveho obalu
- ptehnuti bénic (pakami, membranou — podle typu kompiatho bubnu
- zavaleni patek a boic plast
- vysati vzduchu, uvolimi patek, roztahnuti konfékiho bubnu a sklopeni pothy

- sloZeni plastoperatorem, nebo pomoci manipulatoru
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Obr. 30. Schéma trojbubnového kowfdko stroje NR-3: 1- $ki pohon: kostrového
bubnu, 2- kostrovy konféki buben, 3- ski pohom: kompletaniho a naraznikového
bubnu, 4- naraznikovy konfek buben, 5- kompletai konfekni buben, 6- podpa
kompletaniho bubnu, 7- zavalovaci iZaeni, 8- zakladalan, 9- transfering kostrového
obalu, 10- transfering naraznikového obalu, 11- erddtransfering, 12- nosie
projekton:, 13- nosie projektor;, 14- zasobnik kostry, 15- zasobnikiio, 16- zasobnik
néraznil, 17- nakladd behounu, 18- zasobnik ramenni vypin
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3.3 Lisovani a vulkanizace plas

Plast pneumatik obdrzi korey tvar a poZzadované fyzik&mechanické vlastnosti
procesem lisovani a vulkanizace. Oba&jed probihaji sotasrt za Fitomnosti
vulkaniza&nich ¢initela teploty, tlaku atasu. Lisovani segk v patatku procesu nastupem
lisovaciho tlaku fi sowasném prokevu ,surového” plagt Pisobenim tlaku a teploty
zaplni smds vSechnyasti formy. S dalSim prédbvem dochazi ke zvySovani teplot i p
teplo€ nad 120°C z&e probihat vlastni proces vulkanizace. Teprve anilaci vznika
elastick&d pryz s pegbnymi fyzikalnimi vlastnostmi tdezitymi pro uzithou hodnotu
vyrobku. Tyto vlastnosti jsou elasticita, taznositrdost, odolnost proti optgbeni,

powetrnostnim a chemickym viidm.

Lisovani je proces zavisli na tlaku, vulkanizacehemicko-fyzikalni ¢j, pri kterém
dochazi k strukturdlnim zmam. Makromolekuly katuku se vazZzou s molekulami
vulkanizaniho cinidla, vznikaji gicné vazby, material ipvazie plasticky se mni na
elasticky. Pro tento proces je nutno pouZiizami, které vyvine vysoké teploty a tlaky.
Timto zd&izenim jsou vulkanizani lisy. Dle toho, jakym zjsobem dosahujeme uzaviraci a
lisovaci sily, rozdlujeme lisy na mechanické a hydraulické. Topnym ierddje para a
horka voda. Otev surového plaStse @&je pres kovovou formu hiito pfimo, hovdime o
komorovém vytagni, nebo nefimo pres topnou desku, kteraidva formu. Vzhledem ke
tvaru plast, ktery gredstavuje dutéékeso, musi byt pldSpri vulkanizaci gitlacovan
zevnif proti kovové fornd elastickou membranou, ktera gaaré zaji¥uje vnitni ohrev
plas¢é. Formy jsou bdto pevné dvoudilné — @bpoloviny naprosto stejné, nebo

segmentové. Cely proces lisovani a vulkanizacerjé utomatizovaniizen pd@itacem.
[4]

Lisovani osobnich radialnich ptés

Dvoumistné mechanické nebo hydraulické lisy AUTORDRmembrana je po
vulkanizaci vtazena do valce). Formy jsou ocelovdeme pevné nebo segmentové
s vnitni hlinikovou vloZkou. Na kazdém lisu musi byt sfeiyp forem. Pro fesrgjsi
regulaci teploty pouzivame deskovy &ek ohrev, tzn. Rozdilné teploty v Boici a

béhounu. Topnym médiem je péra.
Odlisnost lisovani osobnich radialnich las

Emulgace pl&& — vrejSi postik se nepouziva, vrii postik — kazdy n-ty kus a kazda

nova membrana.
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Lisovani osobnich radialnich pt&SHigh-Tech

Dvoumistné hydraulické lisy KRUPP C+K. Kazdé pradownisto ma vlastni
nezavislé ovladani. Formy ocelové segmentove $ninitlinikovou vlozkou vykivané
parou pes topnou desku na teplotu 175°C. Membrana vyudaadruhy vulkanizénich
cykli a to standardni parni cyklus nebo dusikovy cyklusovaci tlak v membranse
reguluje individuéla dle vulkaniz&niho gedpisu (1,65Mpa) na teplotu 204 — 207°C.

Odlisnosti lisovani osobnich radialnich High-Tedh [

Emulgace pla% — vrgjSi postik s nepouziva, vnihi postik pro kazdy kus a kazda nova

membrana.

Lisovani nakladnich radialnich ptés— SPROC

Mechanické lisy typu Bag-o-Matic, SKODA, ROTAS vevod variantach.
Jednomistné s komorovymielvem 55, 75" nebo dvoumistné s deskovym i komomovy
ohtevem 59 — 63,5“. Formy dvoudilnéilgené z kvalitni oceli nebo segmentové maji
hlinikové vlozky, vyltivané parou, tlak v devném kanalu 3,4 baru na teplotu 140 —
150°C. OSduji se specialnim pastem, ktery zvySuje Zivotnost membrany. Membrana
vyhtivana bombirovaci parou 0,5 — 0,7 MPa, tvarovaa g3 MPa, teplotuiplisovani
udrzuje horké tlakové voda 2,3 — 2,8 MPa. Po vykso plas se nevtahuje do valce.

OdliSnost lisovani nakladnich radialnich pias

Bezpostikové lisovani, 1x za denni cyklus se ptagicné vytrou vodni emulzi zisodu

odseparovani membrany.

Lisovani AGRO pla&&

Jednomistné lisy mechanické 75“ — 85" o vytlaku 40600 tun CHODOS, Mc-
NEIL nebo hydraulické 85* KRUPP, IZAS a také plné hydraulické i s ovladanim
membrany 100 ROTAS ROTAVA. Formy dvoudilné pevregba segmentové z kvalitni
oceli. Specidlni plazmované formy (povrchova upyav@hiev forem deskovy nebo
komorovy, u deskového éévu doltiva formu je&t prstenec vytamy parou na 184°C.
Membranu ofiva technologicka para 17 Wadoplréna plynnym dusikem na 20 ldar
dosahne se teploty 206°C. [4]
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VSechny lisy maji jednotné #aeni (stejné ovladani), programova nabidka je araz
v peitaci. Jsou doplany piislusenstvim pro snadnou manipulaci polotévahotovych
vyrobka.

OdliSnost lisovani agro pléas
Postiky vnéjSi a vnitni se pouzivaji ale je zde snaha je omezovat nehit.

Propich plési u radialni konstrukce jenfipuzawené vzduchové bubknna koste,

narazniku, bénicich, Bhounu a nesmi dojit k propichu vmit gumy.

Problematika pouzivani sepanich postiki

V minulosti se pouZzivaly separa postiky vnitini a vrgjSi na benzinové bazi.
V dnesni dob se jich z dvodi ekologickych pouziva méntrend je nahradit benzinové
postiky jinymi nag. na vodni bazi nebo ugrerusit.Ritom ekonomické naklady jsou u

vodni baze &kolikanasobg vysSi nez u baze benzinové.

Vyznam vnitniho postiku:

- zaji¥uje snadyjSi klouzani vulkanizéni membrany po vnibim povrchu plast
- zabrauje ilepeni plast k membrag

- umoziuje lepSi Unik vzduchu mezi pldst a membranouipbombirovani pla%
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4 EXPERIMENTALNI CAST

1.Vypracovani literarni studie na dané téma
2. Navrh pneu pro danou technologii konfekce
3. Otestovani navrzenébeSeni v praxi

4. Vyhodnoceni vysledk

4.1 Potfebna dokumentace dodana zadavatelem k zavedeni nbeé

rozméru na konfekci pneu

4.1.1 Vykres profilu vulkaniza éni formy

Jedna se o profil segmentové vulkatdidadormy pro osobni radialni pkasrozmer 155/70
R13 75T DS (Obr.31.).

o ()

[Qlo.2
__8548-0.3
(111.1) 1 #T0.3[A

$325,8 -0 {52,65) 3

835 ODVZDUSNOVACI OTVORY VRTAT

PRES SEGMENTY
‘a /i
: < aBcD

B

EK

163-0.3

136-0.3
192
2868
166

I

'ALGUBKY DEZENOVYCH DRAZEK

PLATI_PRO VYROBU DEZ. VLOZ

948G (LICOVAT DLE DEZ. VLOZKY)

{3517.4) (LICOVAT DLE DEZ. VLGZKY)

9568.7 (L'COVAT DLE DEZ. VLOZKY)

\_ __OZNACIT ROZMER
VYSKA PISMA 3 mm
_DOLNi CAST

e FORMY

Obr. 31. Vykres profilu segmentové vulkatidgormy
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4.1.2 Protokol o méreni parametna zvulkanizovaného plase

Protokol podle kterého se vyhodnocuji parametrylkanizovaného plast- ,Cured Tire

Dimensions*, s udanou cilovou hodnotou v jednotlivii@ticich bodech (Tab.11.).

Tab. 11. Protokol o #Feni parameti zvulkanizovaného plast

Cured Tire Dimensions (CTD) / Protokol o m  éFeni zvulkanizovaného plast é

Sire: | 155 Znaéka: Jméno:
Profilové
éislo: | 70 Dezen: DS
R
Rafek: | 13 Podpis:
Index
nosnosti: | 75 DOT: 1106
Rychlostni
symbol: T Datum: | 14.4.2008
Cilova
Space for additional information/DalSi informace: Akéni limity hodnota Rez
Spodni Horni
strana strana
[mm] [mm] [mm] [mm]

A: CTD Tread Area / Oblast b éhounu

B11 Cap ply 1 (full/spiral) width /Sitka ) }
prekr.narazniku 1 (celospiralového)

Cap ply 1 (full/spiral) step off to
B14 BE1/Odstupnéni prekr.narazniku - -
(celospiralového)

Cap strip width/Sitka pasu vrchniho

BS1 . . - -
narazniku

G11 Belt 1 width /Sitka narazniku &.1 +/- 5,0 112,0
Belt 1 to belt 2 step off/Odstupnéni mezi

G14 néaraznikem &.1 a &.2 +-3,0 7.0
Thickness between carcass cords and

G16 BE1/Tloustka mezi kostrovymi kordy a +/- 0,6 1,8
naraznikem ¢.1

G21 Belt 2 width/Sitka narazniku &.2 +/-5,0 97,0
Tread thickness under groove at

L21 zenith/TlouStka béhounu pod drazkou ve < min. 1,0
stfedu
Tread thickness under groove at

L22 L22M/TlouStka béhounu pod drazkou v < min. 1,2
L22M

L22M Distance from MT/Vzdalenost od MT / 27,0 - -

L31 Overall thickness at zenith/Celkova +-1,3 12,5

tloustka ve stfedu

Overall thickness at shoulder thickest
L32 point/Celkova tloustka v nejtlustsim +/-1,3 14,5
bodé ramena

Thickness of tread cap in groove at
L35 thinnest point/Tloustka ve stfedu < min. 0,6
béhounu v dradzce v nejtenSim bodé

Ending of tread assembly from
L45 BE1/Ukoné&eni b&hounového kompletu +/- 5,0 10,0
od narazniku ¢€.1

Tread overall thickness shoulder at

L52 L52M/Celkova tioustka béhounu v Ls2m | /709 9.5

L52M Distance from MT/Vzdalenost od MT / 38,0 - -
Sidewall/wrap ending Under Belt

S15 (SUB)/Ukonceni ovinuti bo¢nice pod < min. 10,0

naraznikem ¢.1 (SUB)

Sidewall thickness over ply at thinnest
S17 point/Tloustka bocnice nad vlozkou v < min. 2,0
nejten§im bodé
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Overall rubber thickness under carcass

60

Pocet dratd vedle sebe x pocet vinuti

S46 cords at thinnest point/Celkova tl. gumy < min. 0,6
pod kostrovymi kordy v nejtenSim bodé

B: CTD Bead area / Oblast patky
Sidewall lower ending height/Vyska

S16 spodniho ukoné&eni bo¢nice +-5,0 25,0
Rim strip height /VySka ochranného 3

S5t pésku rafku +-5,0 S
Rim strip tuck/Ukon¢eni ochranného .

S52 pasku rafku < min. 10,0
Rim strip thickness at S53M/TlouStka .

S53 ochranného péasku rafku v S53M < min. 3,5

S53M Distance from BR/Vzdalenost od BR / 17,0 - -

w11 Apex height/Vyska jadra +/- 4,0 17,0

w3l Ply 1 turn-up height/VySka ovinuti viozky +/- 5,0 48,0
Bead overall thickness at thickest

w138 point/Celkova tloustka patky v +/- 1,3 9,5
nejtlustSim bodé
Liner penetration in % of cord

% diameter/Pranik vnitini gumy (VG) v % max 50% -
mezi kord. nité (z % kordové nité)

) Patni lano/ ) 4x3

- A: CTD- Oblast Bhounu plast

Obr. 32.

Umigni mericich bod v oblasti #hounu plast

\
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- B: CTD- Oblast patky plast

W21

min. 1
Smm
\ 4

W72

Obr. 33. Umisii nmericich bod: v oblasti patky plast



UTB ve Zling, Fakulta technologicka 62

Ucelem meieni v jednotlivych niticich bodech je vyhodnoceriézu pladt a
srovnani s ,CTD", dodanym zadavatelem vyrobku. Ré&gmavulkanizovaného plaSfsou
rozmery, které mohou byt gfeny natrezu zvulkanizovaného pl&StUmisgni meficich
bodi je vyobrazené na nakresech ,A“ (Obr.32.), ,.B* (G3%.).

Konkrétni n&fici body se mohou liSit dle konstrukce péastypu konfekniho stroje,
zvoleni technologického postupu nebo poZadadkaznika. Zadavatel vyrobku spmie
s pracovnikem vyvoje vyrobku d&ir které body budou pro konkrétni roammeéreny.
Urcené body vyznd na nakresu - ,A: CTD- Oblastthounu pla&t‘ a ,B: CTD- Oblast
patky pla&“ a sestavi protokol.

Do protokolu se dale uvede:

- rozmer plase

- index nosnosti

- rychlostni symbol

- znaka vyrobce

-dezén

- datum nétreni

- datum vyroby plast

- cilova hodnota jednotlivych &enych bod (udana v mm)
- akeni limity jednotlivych nétenych bod (udanych v mm)
- hantfené skuténé hodnoty naezu plast v horni i spodnéasti (udané v mm)
- penetrace (udana v %)

Skute&na nangiend hodnota nesmigsahovat povolené tolerance jednotlivycirenych
bodi. Protokol o ndifeni parametr zvulkanizovaného pl&Sse nepouziva jenfipzavadni

noveho rozndru, ale niize slouzit jako kontrolni nastroj vigehu sériové vyroby.
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4.2 Navrh plasté

4.2.1 Piekresleni profilu vulkanizaéni formy v programu AutoCAD

63

- Il
\RORO bb
N —

c325.8

111,02

32,65

8,35

———1-—

Obr. 34. Rekresleny profil vulkanizai formy v programu AutoCAD

&
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4.2.2 Vykresleni profilu plasté do vulkanizaéni formy dle CTD zadavatele pomoci
programu AutoCAD

P¥i vykreslovani plagtdo vulkanizé&ni formy (Obr.35.) séidime n&ficimi body,
vyznaenymi na nakresech v protokolu oimei zvulkanizovaného pl&stTren nam
piedepisuje odstugni, zakotveni, tlouky a délky jednotlivych polotovarv meéricich
bodech. Po doh&dse zadavatelem vyrobku vychazim ze sortimentuy ksem schopen
vyrobit na stavajicim strojnim #iaeni a je odzkousSeny na jinych rosech osobnich
radialnich plaga.

Pro ocelovy naraznikovy kord volim konstrukci- 2¢@dpstava 860/ celkova tlofl&a s
pogumovanim 0,95mm.

Pro textilni kostrovy kord material PES, volim ktrngci- 1x2/dostava 1100/celkova
tlou&’ka s pogumovanim 1,05mm.

Pro patni lano jehoZ konstrukce je dana zadavatelgdi D" (4x3), volim pneudrat o
praméru 0,89 mm jehoz celkovy fimér i s obstikem je 1,3mm. Roz#r profilu patniho

lana je tedy 5,2x3,9 mm.

Obr. 35. Vykresleni profilu pléédf) formy
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4.2.3 Navrh rozloZeni polotovani na I. stupni konfekéniho stroje

Pro konfekci plasgt rozmeéru 155/70 R13 DS volim jako prvni stup&onfeleni
stroj Pirelli A70c. Z hlediska stavitelnosti piivle zpisobily pro vyrobu koster osobnich
radidlnich plagi 13"-15" ptméru. Snenovy vykon je dan konstrukci pl&stVelikost
rozmera je dana $kou liSty konfeRniho bubnu a gimérem patkového nardzeciho
krouzku. Jedna se o stroj, jehoz hlavaséti je rozpinaci konféki buben (s vygnnymi
liStami), narazeci krouzky,iehybaci membrany,ehybaci zvony membran rigacné
valce. Pomocné #eni je odvijeci zasobnik viiti gumy, kordu, bénic, patniho pasku a

navadci z&izeni.

Konfekéni buben obsahuje 30 kKusymenitelnych lidt (Obr.36.). $é list se voli
v zavislosti na $i profilu daného rozréru.

Obr.36. 13" konféki buben s vyamitelnymi liStami
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1. Owfeni pouziti Bzn¢ uzivaného pmeéru lana (331,8 mm) na ostatni rozm 13"
plaga:

Pramér formy v patnicasti 325,8mm + tlou%a polotovait pod lanem 4,85 (tlotika

vnitini gumy 1,05mm + tlou%a textilniho kordu 1,3 mm + tlotia banice 2,5mm) x2.
325,8 + (4,85x2) = 335,5mm

335,5-331,8 = 3,7 (= 1,132% na slisovani je ofltiri)

2. Ureni spravné g listy konfekniho bubnu:

- z vykresleného profilu pl&Swe vulkaniz&ni formé zméiim délku ni¢ kostrového kordu
od lana k lanu (Obr.37.):

155 - 3,1 (2%)_ 152mm (2% & na protaZeni kordu na konéekm bubnu)

— ——

r ™
| )
x (

Obr.37. Délka kordové ritod lana k lanu ve foren

- takto utenou délku nit prenesu na listu konfékiho bubnu v rozéeném tvaru fes
radius (R15) az k patnimu lanu ( lano je ve vzda$&nl65,9 mm od horizontélni osy
konfekeniho bubnu) a 2,45mm od &d hrany konfekni listy, coz je tlougka vnitni

gumy a kostrového kordu).
- celkovéa délka listy je 263 mm
- prameér sklopeného konfakiho bubnu je 316 mm

- pramér rozeveného konfe&niho bubnu je 380 mm
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3. RozloZeni a vykresleni polotovana konfeknim bubnu :

Presné tvary profil jednotlivych polotovar (pokud nejsou znamé), délky a
odstuprni urcime dle vykresleného profilu pl&Sve vulkaniz&ni formé. Polotovary

pokladame na listu konfékiho bubnu aies patni lano v nasledujicim sledu (Obr.38.):
- Patni lano — ptet drafi 4x3 (5,2x3,9 mm), @imér 331,8 mm
- Vnitini guma — celkova & ve fornt 165,2 — 3,3 (2%)_ 162mm
- Kostrovy kord - celkova & ve fornt 213,5 — 4,27 (2%). 210 mm
- Patni pasek —i& 80 mm, vzajemna viiiti rozte patnich paskje 290 mm
- Bo¢nice — Sfe 85 mm, vzajemna viiti rbzt&“ bacnic je 88 mm
rTTer—

Vnitfni guma

Rozte¢ bpénic 88

Patni pasek

Lista konfekcniho bubnu

Patni lano s jadrem

Rozte¢ patn.ch lan 268

Sire listy konf. bubnu 263

Tloustka materidlu pod lanem 4,85

Polomér patniho lana 65,9
Polomér rozevieného konfekéniho bubnu 190

Obr.38. RozloZeni polotovana konfeKnl'}ﬂ bubnu
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4. Sestaveni govaciho pedpisu pro I. stugekonfekce (Obr.39.):

68

Osa konfekéniho bubnu =0 R
35
o 30
= 14
L
Bocnice 44
p oo X 1
o ™ ™ o o
210
Texdilni kord
3
162
50 55
Vnitfni guma
st ™
80
70
99
- 40
- 34
Patni pasek 145 :
- i 2 e N
[g¥} (9] < < o
0,8
2,9
£ \
No) 5,2
Patni lano s jadrem - 134 190465
131,5

Konfekéni buben

Obr.39. Sézovaci gedpis pro |. stupekonfekce
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4.2.4 Navrh rozloZeni polotovani na Il. stupni konfekce

Pro konfekci plast rozméru 155/70 R13 DS volim jako druhy stupkonfekeni
stroj Pirelli TR 10 (Obr.40.). Tento konfé&ki stroj byl konstruovan pro konfekci 12"-16"
osobnich radialnich pneumatik Il. stépriPracovni postup tohoto stroje vychazi z uplné

kostry pla& , vyrobené na stroji I. stupn

Stroj provadi konfesni postup veitch fazich:

1. faze — naraznikovy buben — aplikace ocelovyechzamiki a kthounu

2. faze — transfering — uchopenitfampeseni naraznikového prstence na tvarovaci ustroji

3. faze — tvarovaci Ustroji — tvarovani kostry fado naraznikového prstence a jeho

privaleni

Obr.40. Schéma konfékiho stroje Pirelli TR10: 1- naraznikovy buben t&nsfering, 3-

tvarovaci ustroji
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1. Urkeni pfiiméru naraznikového bubnu:

Na dobombirovani (vyplmi dutiny formy pomoci pruzné membrany) surovétaspldo

vulkanizani formy paitame 3,5% z celkovéhoiméru profilu formy.
Celkovy pfimer formy je 548 mm

Tlous’ka bEhounu ve stdu 9,35mm

Celkova tlougka I. a Il. narazniku 1,9mm

(9,35 +1,9) x 2 = 22,5 mm

548 — 22,5 =525,5 mm

3,5% z 525,5 = 18,3925 mm

(548 — 22,5) — 18,3926 507 mm- primeér rozeweného naraznikového bubnu

2. Rozlozeni a vykresleni polotovana naraznikovém bubnu

Presné tvary profil jednotlivych polotovar (pokud nejsou znamé), délky a
odstuprni uime ot dle vykresleného profilu plaStve vulkanizéni forme. Polotovary
pokladané na rozésny naraznikovy buben musi mit plynulé odstmpnabychom
zamezili uzavirani konfé&kiho vzduchu. Polotovary pokladame na naraznikawyeh

v nasledujicim sledu (Obr.41.):

- |. ocelovy naraznikovy kord —i8i 120 mm ( v ,CTD" zadavatele jegulepsana cilova
hodnota 112 mm £ 5.0 mm, ze zkuSenosti volitnvd§urovém plasti 120 mm, protoze po
zvulkanizovani plagtdochazi u tohoto typu naraznikového kordu ke smirsthruba 10
mm) , celkova tlou&ka i s pogumovanim je 0.95 mm. Lemovaci pasekraamku — e

17 mm, tlougka 1 mm.

- Il. ocelovy néraznikovy kord —i®i 110 mm ( oft volim tuto Sfi z divodu smr&ini

odpovidajici zhruba 10 mm).

- Béhoun Sfe 160 mm
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/

/

Polomér rozevieného néraznikového bubnu 253,5

71

Béhoun /

1. naraznikovy kord

Lemovac pasek |. ndrazniky

1. naraznikovy kord

Site néraznikovr ho bubnu 250

Obr.41. RozloZeni polotowana naraznikovém bubnu

3. Urkeni vnifniho p&iméru transferingu :

Pramér rozeweného naraznikového bubnu 507 mm
Celkova tlouska stedu Ehounu plus I. a Il. naraznik 11,25 mm

507 + (2 x 11,25) = 529,5 mm

Na uchopeni naraznikového prstence volimiahprimér transferingu 528 mm.
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4. Ureni I. a ll. vzdalenosti patek kostry pkagia tvarovacim Ustroji :

Hotova kostra z I. stugnse usadi patrdasti do pirub tvarovaciho Ustroji a jgipravena
na vybombirovani (nafouknuti) do naraznikového emst sekeného v transferingu.

Potebnou vysku vybombirovanidujeme vzdalenosti patek plégta tvarovacim ustroji.

- I. vzdalenost patek plaStisazenych v patnichfipubach pouze ietvaruje kostru plast
pomoci malého tlaku ( asi 0,4 bar) a voli se takady transfering s naraznikovym

prstencem svou stlosti volre piejel nad kostru plast
Proto volim I. vzdalenost patnichimub 240 mm.

Uvazoval jsem pouze vzdalenost od lana k lanu,opnotisim tuto vzdalenost ponizit o

tlou&’ku polotovat opirajici se o vnihi ¢ast patni firuby (= 2 x 3,9 mm)

240-7,8 =232,2

- Il. vzdalenost patek pl&Stisazenych v patnichiipubach ma za ukol dotvarovat pomoci
tlaku ( asi 1,1 bar) kostru pl&tio transferingu. $ kordové nit od lana k lanu je 304

mm (Obr.42.). Namodeluji tuto délku aitkostry plast) takovym zgisobem, aby se dotkla

I

Il. vzdalenost patnichiprub vysla 157 mm.

157 - 7,8 =149,2

[ Délka kordové nité od lana k lanu z konfekéniho bubnu . stupné 304 mm \

Obr.42. Délka kordové nitod lana k lanu na konfekim bubnu
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Polomér naraznikového bubnu 253,5

86,6

R300

R

Délka kordové nité od lana k lanu 304 mm

73

3
|
/

AN

\

Site II. sjeti od lana k lanu 157

Site I. sjeti od

ana k lanu 240

Obr.43. Navrh I. a ll. vzdélenosti patek kostryiéna tvarovacim Ustroji konfékiho

stroje
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5. Sestaveni geovaciho pedpisu pro |l. stupekonfekce (Obr.44.):

Osa nérazFikového bubnu

74

Béhoun

II. néraznikovy kord

. naraznikovy kord + lemovaci pasek

Néraznikovy buben

Obr.44. Seizovaci gredpis pro Il. stupe konfekce
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4.3 Schématické znazor#ni zhotoveni plasé na konfekénim stroiji

Schématické znazofni sledu konfeénich operaci na I. stupni konfekce (Obr.45.):

0. Ulozeni lan do naraZé

1.Navinuti vnitni gumy na konfekni buben

2. Navinuti nosného textilniho kordu na konfekbuben

3. Rozeveni list konfekniho bubnu, narazeni lan pomoci natéze

4. Fehnuti limce nosného textilniho kordiep lano pomocifeghybacich membran
5. Navinuti bénic na konfekni buben

6. Celkové zavaleni polotowazavalovacim ustrojim konfékiho stroje

7. Sejmuti kostry z konfékiho bubnu

Obr.45. Schématické znazarhsledu konfelnich operaci na I. stupni
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Schématické znaza¥ni sledu konfe&nich operaci na Il. stupni konfekce (Obr.46.):

0. Usazeni kostry do patnichinnb konfekniho stroje

1. Navinuti 1. narazniku na naraznikovy kofakouben

2. Navinuti 2. narazniku na naraznikovy korfékouben

3. Navinuti PA nérazniku na naraznikovy korfekbuben (je-li dan konstrukci plékt
4. Navinuti Bhounu na naraznikovy konfé&k buben

5. Feneseni kompletniho naraznikového prstence pomasferingu na igtvarovanou

kostru

6. Dobombirovani kostry do naraznikového prstenoelkové zavaleni pl&Stzavalovacim
ustrojim konfekniho stroje

Obr.46. Schématické znazemi sledu konfetich operaci na Il. stupni
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4.4 Porovnani profilu zhotoveného zvulkanizovaného plas s ,CTD"

zadavatele

Provedemetez zhotovenym zvulkanizovanym pl&$t a zngtime jeho profil v

meticich bodech (Obr.47.). Nastené hodnoty zaznamename do CTD protokolu.

vvr

Obr.47. Zeveny profil zvulkanizovaného plést nericich bodech

- v ramennicasti zkontrolujeme penetraci a hodnotu ( udanou)v #6znamename do
protokolu (Obr.49.)

Penetrace jako proniknuti vnitni gumy mezi nit nosného textilniho kordu. Vyjade se

v procentech a nesmigsahnout 50% z vySky kordové énifObr.48.). Zaporna penetrace
se nesleduje a pokud nastane zapisujeme ji jako R@dniknuti vnitni gumy nad 50%
vysky kordové ni& mé za néasledek prolisovani textilniho kordu a tmSi riziko
vzduchopropustnosti viiti gumy.
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Penetraci ovlisiuje hlavré zvolena tlougka vnitni gumy a sprawhzvolena §e liSty na
konfekénim bubnu 1. stuph.

Kordova nit

Vnitfni guma

AN TN TN T
o NN N AN 0 |

50%

Obr.48. Znazem maximalni vySky penetrace

Obr.49. Oblast v profilu plagtpro zjiSeni velikosti penetrace
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Obr.50. Penetrace vrtti gumy mezi kordové ait

Penetrace vnihi gumy (znazorna ¢ervenoucarkovanoucarou), jelikoz nedosahuje ani

vySky kordovych niti zapiSeme jako ,,0 (Obr.50.).

Tab. 12. Nam¥ené hodnoty zapsané do protokolu &eni parameté zvulkanizovaného

plase
Cured Tire Dimensions (CTD) / Protokol o m  éfeni zvulkanizovaného plast é
Sire: | 155 Znaéka: Jméno:
Profilové
éislo: | 70 Dezen: DS
R
Réafek: | 13 Podpis:
Index
nosnosti: | 75 DOT: 1106
Rychlostni
symbol: T Datum: | 14.4.2008
Cilova .

Space for additional information/DalSi informace: Ak eni limity hodnota Rez
Spodni Horni
strana strana

[mm] [mm] [mm] [mm]

A: CTD Tread Area / Oblast b &hounu

B11 Cap ply 1 (full/spiral) width /Sitka ) }

prekr.narazniku 1 (celospiralového)
Cap ply 1 (full/spiral) step off to
B14 BE1/Odstupnéni prekr.narazniku - -
(celospiralového)
BS1 Cap strip width/Sitka pasu vrchniho ) }
narazniku
G11 Belt 1 width /Sitka narazniku &.1 +/- 5,0 112,0 112,3
Belt 1 to belt 2 step off/Odstupnéni mezi 3
Gl4 naraznikem ¢.1a ¢.2 +-3.0 7.0 bad 6
Thickness between carcass cords and

G16 BE1/Tloustka mezi kostrovymi kordy a +/- 0,6 1,8 1,8 1,6

naraznikem ¢.1

G21 Belt 2 width/Sitka narazniku &.2 +/- 5,0 97,0 100
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L21

Tread thickness under groove at
zenith/Tloustka béhounu pod drazkou ve
stredu

< min.

1,0

1

3

L22

Tread thickness under groove at
L22M/TlouStka béhounu pod drazkou v
L22M

< min.

1,2

1,7

1,7

L22M

Distance from MT/Vzdalenost od MT

27,0

L31

Overall thickness at zenith/Celkova
tloustka ve stfedu

+/-1,3

12,5

13

L32

Overall thickness at shoulder thickest
point/Celkova tloustka v nejtlustSim
bodé ramena

+/-1,3

14,5

141

14,4

L35

Thickness of tread cap in groove at
thinnest point/Tloustka ve stfedu
béhounu v draZce v nejten§im bodé

< min.

0,6

67

L45

Ending of tread assembly from
BE1/Ukonéeni béhounového kompletu
od narazniku ¢.1

+/- 5,0

10,0

10,2

10,3

L52

Tread overall thickness shoulder at
L52M/Celkova tloustka béhounu v L52M

+/-0,9

9,5

9,8

9,5

L52M

Distance from MT/Vzdéalenost od MT

38,0

S15

Sidewall/wrap ending Under Belt
(SUB)/Ukonc¢eni ovinuti bo¢nice pod
naraznikem ¢.1 (SUB)

< min.

10,0

13,2

13,7

S17

Sidewall thickness over ply at thinnest
point/Tloustka bocnice nad vlozkou v
nejtenSim bodé

S46

Overall rubber thickness under carcass
cords at thinnest point/Celkova tl. gumy
pod kostrovymi kordy v nejtens§im bodé

< min.

< min.

2,0

3,4

3,5

0,6

0,7

0,7

B: CTD Bead area / Oblast patky

S16

Sidewall lower ending height/VySka
spodniho ukonéeni boénice

+/- 5,0

25,0

24

24

S51

Rim strip height /Vy3ka ochranného
pasku rafku

+/- 5,0

60,0

59

60

S52

Rim strip tuck/Ukon¢eni ochranného
pasku rafku

< min.

10,0

15,5

14,5

S53

Rim strip thickness at S53M/Tloustka
ochranného péasku rafku v S53M

< min.

3,5

4,0

4,4

S53M

Distance from BR/Vzdalenost od BR

/

17,0

w11l

Apex height/Vyska jadra

+/- 4,0

17,0

19

19

w31

Ply 1 turn-up height/Vyska ovinuti viozky

+/- 5,0

48,0

49,1

51,8

W138

Bead overall thickness at thickest
point/Celkova tloustka patky v
nejtlustSim bodé

+/-1,3

9,5

9,2

9,1

%

Liner penetration in % of cord
diameter/Pranik vnitfni gumy (VG) v %
mezi kord. nité (z % kordové nité)

Patni lano/
Pocet dratu vedle sebe x pocet vinuti

max 50%

4x3

ano

ano
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DISKUZE VYSLEDKU:

V experimentéalnicasti bylo cilem dle vykresové dokumentace (CTD gitol a vykres
profilu vulkaniza&ni formy) dodané zadavatelem vyrobku, navrhnoutkoafekci pneu
osobni radialni plaSo rozn¥ru 155/70 R13 DS.

Po pekresleni formy v programu AutoCAD, jsem vykregkidnotlivé polotovary do

vulkanizani formy dle CTD protokolu a zjistil tvar jejich giilta (pokud nebyl znam).
Takto navrzené polorovary jsem pouZil pro vliasgtobu na konfeé&nim stroiji.

Pro danou technologii vyroby jsem zvolil konéek stroj I. stupg Pirelli A70c a konfekni
stroj Pirelli TR10 pro Il. stupe

Pro vlastni konfekci plé&ina I. stupni konfetniho stroje bylo nutné:
1. owiit pouziti kEZné uzivaného piméru lana

2. ugit spravnou §i listy konfelk¢niho bubnu

3. rozlozit a vykreslit polotovary na konfak buben

4. sestavit sgzovaciho pedpisu

Pro vlastni konfekci Il. stuginbylo nutné:

1. ugit pramér naraznikového bubnu

2. rozlozit a vykreslit polotovary na naraznikowyben

3. Uit vnitini pramér transferingu

4. ukit I. a ll. vzdalenost kostry patek na tvarovacistrgji konfekniho stroje
5. sestavit s&zovaci Fedpis

Dale jsem schématicky znazornil zhotoveni glast konfeknim stroji.

A na zavr jsem zndtil tez profilu zhotoveného plasta porovnal s CTD protokolem

zadavatele.
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ZAVER
U zhotoveného zvulkanizovaneho ptsozmeru 155/70 R13 DS provedeme vizualni

kontrolu, z divodu mozného vyskytu vad spojenych s vyrobou plast

Dale na kontrolnintezu (Obr.47.) pla&tjsem zkontroloval a fienmetil mnou navrZzené

polotovary. To znamena tlolg/ jednotlivych profili, zakotveni a jejich odstupni.

Po zngteni profilu zhotoveného pla&stv jednotlivych néficich bodech, jsem zapsal
nantiené hodnoty do CTD protokolu a porovnal s cilovoadrotou, zda-li nebyly

piekrateny povolené tolerance (Tab.12.).

Z nantienych hodnot jsem zjistil, Ze nggahly povolené tolerance. Vysledna penetrace je

nulova a dodrzena je i dana konstrukce patniha lana

Byly splreny kritéria dané zadavatelem vyrobku a plésizeme z tohoto pohledu hodnotit

jako vyhovujici.
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CAD Computer Aided Design

PNEU Pneumatika
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PES Poloyester

HIGH-TECH High Technology — vysoce technicky vyp
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