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ABSTRAKT

Tato bakaléska prace se zabyva technologii wWoheani dvouvrstvych profil
z kawtukovych sndsi na vytl&ovaci lince Triplex. V praci je popsan vliv teplpttaek Sneku,
odtahové rychlosti a tvaru vytlavaci Sablony na nastani profilu za vytl&ovaci hlavou.
V zawru prace je popsan navrh vyttevaci Sablony pro jeden konkrétndhoun s naslednym

vyhodnocenim navrzeného profilu.

Kli¢ova slova:

Kawukova snds, lshoun, naiistani, smr&ni, Sablona

ABSTRACT

This bachelor thesis is concerned with the extrusezhnology of two-layer treads from

rubber compounds at extrusion line Triplex.

There is described the influence of temperatuitation speed, speed of conveyor-talt shape
of extruding die on accreation of treads behindekieuder head. At the conclusion of this study
is described the suggestion of extruding die ferdbncrete tread with consequential evaluation

of designed profile.
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rubber compound, treaskcretion, shrinkage, extrudingje
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UvoD

Pneumatika je souborny nazev pro pJgiop. dusi a ochrannou vloZzku namontovanou
na rafek kola. PI&S(u bezduSové pneumatiky) gomluSe (u dusSové pneumatiky) jsou

viN 7

vulkanizovana pryz.

Plad je pruzna v§jSi ¢ast pneumatiky, kterérighazi do styku s vozovkou a svou patni
casti doseda na rafek. Sklada se z polotgvieteré maji pro funkci pneumatiky svou

specifickou dlezitost

Béhoun je vrstva pryZze na #8im obvodu plast opatena zpravidla vzorkem
(dezénem), kterafghézi do styku s vozovkou (terénem). Hlavni funké&hounu je
pienaset hnaci silu vozidla na vozovku, dale zlegSp&Erovy moment pneumatiky a

jeji adhezi k vozovce a zvySovatidnost brzdového systému.

Pneumatiky ¥tSich rozndrd maji kthoun ze dvou vrstev. Spodni vrstav je z materialu
s velmi dobrymi hystereznimi vlastnostmi a vrchninaterialu miméédre odolného

proti octru.

Dvouvrstvy Ehoun se velmi dale oswdcil u nékterych druli pneumatik, nap

silni¢nich, pro nakladni automobily a autobyi}y.

Ukolem praktickécasti bakal&ské prace je usprg navrhnout dvouvrstvy dnoun dle
zadani pro plas7,50 — 16 T-08 HORSCH. Dodavatelem tohoto plgsta Mitas Zlin.

Tento plag je uken pro zerdélsky seci stroj HORSCH Pronto DC, ktery slouZzi

k zpracovani fady a naslednému seti osiva.
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|. TEORETICKA CAST
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1 VYTLA COVANI

Vytlacovani je tvéeni kadukovych smisi, @i ¢emzZ plasticky material prochazejici
hubici vytv&i profil uréitého piirezu a libovolné délky. Tlak IzegruSovan vyvozovat
pistem nebo kontinu&n Snekem. Vytldovani se pouziva biu pfimo k vyrok
profilovaného zbozi, jako jsou h&lly, sury, t€sneni atd., nebo k vyttgeni profiki nag.
pro duse jizdnich kol a automakilbéhouny plaga pneumatik, obuv, zboZi vyréhe
rukoklnou praci, nebo se praiil pouziva P piiprak souwasti pro lisovani.

Vytlacovanim se opé#tiji obalem nebo pl&&n vodice nebo hadicd 2]

1.1 Vytladovaci stroje

Vytlacovaci stroje jsou geny ke kontinualni nebo diskontinualni vygobesek, folii,
ty¢i, profila, trubek a jinych vyrobk z plastt nebo kadukovych sngsi. Princip
vytlacovani speéiva v gevedeni materialu do plastického stavu a gt taveniny
profilovanym otvorem do volného prostoru. Po Waiai nasleduji dalSi operace jako
fixace tvaru a rozeru (kalibrace), chlazeni ev. vulkanizace a chlaz&fyitlacovaci

stroje se di podle hlavni pracovniasti:

Vytlacovaci stroj

pistové diskové Snekové specialni

I I
jednoSnekové dvousnekové viceSnekové

s centralnim Snekem bez centralniho Snekd

1.2 Snekové vytl&ovaci stroje

Vytlacovaci stroje zpracovavaji kéuk, kawukoveé smisi a téndt vSechny druhy
plastickych hmot. Hmota seirachodu vytl&ovacim strojem intenzi¥nhnéte a jako
plastikat se prottaje hubici do volného prostoru. Nechto strojich se zhotovuiji dg a

pasy fiznych piiezi, beéhouny na plagt pneumatik, félie, desky a trubky. Dale se na
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nich oplagovavaji vodée a jiné vyrobkygisti se (pasiruji) kawwkové snési, pipravuji
granulaty atd.
Vytlacovaci stroje jsou vyhodné tam, kdecéstenensi hladkost povrchu produktu, kde

jsou g@ipustné ¥tsi tolerance a kde Ize jejich kontinuatimnosti vyhod® vyuZit v plrg

mechanizovaném i automatizovaném provozu (vyrobim&iach).

9 1 4 5 _ 8

7
\
r ™ H-——}

k
| — 1

O R i il o A

Obr. 1. Vytlaovaci stroj na kacukové sresi

1 — Snek, 2 — komora, 3 — kuzel pro ugevimlavy, 4 — plnici otvor, 5 — loZiskovak

6 — radici pakyctyrrychlostni gevodovky, 7 — hnaci motor, 8 — vstupni hlava, 9 —
komirky chladiciho systému

Vytlacovaci stroj nemusi byt hlavnim strojem soustrojiizen nap. piipravovat

polotovar pro jiné zdzeni apod.

Vytlacovaci stroje jsou Snekové a pistovéewadaji stroje Snekove, které pracuji
kontinualré. Hmota se v kom@ stroje zpracovava i dopravuje &#aim Sneku, ktery se
podoba velkému Sroubu (Obr. 1). Snek dopravuje birdotnasypného (plniciho) otvoru
smérem K Usti v hla¥ stroje. Ritom ji hnéte, misi, stléuje, homogenizuje afpadi do
plastického stavu. Snekové stroje mohou mit dvao rigbsneky. Nejroz&ensjsi jsou

stroje s jednim Snekerig]
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Celkem omezené pouziti maji pistové wokaaci stroje, ve kterych pistipnocarym
pohybem tlai hmotu komorou az do hubice. Pracuji diskontingialpouziva se jich jen

na rekteré hmoty, jako napna vytla&ovani polytetrafludretylénu.

Snekové vytlsovaci stroje se vyré&li v mnoha rozmanitych typech, které se vsak
v principu [ili§ neliSi. Pouze tznou konstrukci komory a hla¥nsSneku jsou

pfizpasobeny vlastnostem materialu, ktery maji zpracovava

Hmota zpracovavana ve vyilavacim stroji se dliva dvojim zgisobem: jednak
pireménou mechanické prace Sneku v teplo, jednak teptéene gestupuje do hmoty ze
stny vyhrivané komory nebo Sneku. Kalkové snisi se mohou zpracovavat obvykle
jen @i teplotach kolem 100 az 130, a powvadZz maji mensi plasticitu, Hikaji se
intenzivreé teplem vznikajicim fgménou mechanické prace Sneku. Komora stroje se

musi chladit, aby se teplota udrZelaiegepsanych mezich.

Plastické hmoty péebuji ke zpracovani vyssi teplotu, obvykle 120 &&°€, ktera se
v béZnych vytl&ovacich strojich, tj. strojich s obvodovou rychios&teku < 0,3 m/s,

neziska jen f&ménou mechanické prace Sneku.

Komora a pofipadt i Snek se musi vyfvat. Uplatiuji se tzv. rychlobzné vytl&ovaci

stroje s obvodovou rychlosti Sneku 0,5 az 0,7 m/s.

Hmota se v nich z&fva jen intenzivnim htienim, a teprve po dosazenéité viskozity
se teplota ustali na odpovidajici vysi. Tyto strogpotebuji nakladné topné systémy
s regulatory a maji az dvakrait§i vykonnost nez stejrvelké stroje pomaluiiné. Jsou
to vSak ¥tSinou stroje jednaielové, vhodné pro plastické hmoty s malou viskazito
taveniny, jako nap polyamidy, polykarbonaty, polyetylén aj. Musi nminici otvor
opaten esnym davkovacim ustrojim. Jejich jednoduchy togystém se uplatije jen

pii uvadni stroje do chodu.

Velikost vytlatovaciho stroje byva charakterizovanarpérem Sneku, &dy téz jeho
délkou. Vykonnost stroje se udava hmotnosti veth@ hmoty v kg za hodiny.
Vykonnost menSich strbjcini obvykle desitky kg/h. &né vytl&ovaci stroje maji
vykonnostiradow stovky kg vytl&ené hmoty za hodinu. Nejsi stroje, pouzZivané ve

spojeni s h&tacimi stroji, dosahuji vykonnosti jésirad wtSich.[3]
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1.2.1 Snek

Snek byva nepstji valcovy, mize v3ak byt také kuZelovy. V gumarnach jsou nejvice
rozSieny stroje se Snekyméru 120 az 200 mm a s rozvojedzlych strofi prichazeji
i praméry az 500 mm. V plastikdkych zavodechipvladaji stroje s fimérem Sneku

30 az 125 mm. Objevuji se i stroje se Snekyrgru az 200 mm.

Zakladni pojmy, které se vztahuji k zavitu na Srgulze aplikovat téZ u Sneku. Snek
muze mit zavit jednochody nebo dvouchody, se stejngivo proninlivym stoupanim.
Z4&vitova drézka rize mit stejnou nebo pramlivou hloubku. Takové Sneky, u nichZz se
meéni stoupani nebo hloubka zavitové drazky, se naizghferencialni a udava se u nich
kompresni porr. Kompresni porr je pongr objemi zavitové drazky na vstupu a
vystupu Sneku. Byva 2 az 4, vyjidre i vétSi. Snadgji se vyralgji Sneky se stejnym
stoupanim a komprese se dosahuje grdivou hloubkou zavitové drazky. ddteré
Sneky maji i Bkolik raznych sekci (pasem) odliSnych provedeni. Jsou pb. saeky

s opakovanou kompresi, u nichZz po prvémistié pracovavané hmoty nastava uvain
tlaku (dekomprese) a tim i plynnych slozek. Plyayzkomory odséavaji v¢vou. Stroje

s takovymi Sneky jsou vhodné ke zpracovani polyamidpolypropylénu,
polyetyléntereftalatu a polykarboiavedle gchto zakladnich typSneki se vyrakji téz
stroje se zvlaStnimi Sneky, které maji vzhledemskému odliSnému provedeni du
zvlastni jednotelové pouziti, nebo zase uniogi univerzalgjSi pfizpusobeni stroje

vlastnostemirznych hmot.

Na zpracovani kawkovych snési se uplatuji Sneky s hlubsi a uzsi zavitovou drazkou

(Obr. 2), pracujici s menSi frekvencigai, a to 0,3 az 0,5 ot/s]

Obr. 2. Sneky na zpracovani kaliovych s@si

a — dvouchody, b — jednochody, diferencialni

Plastomery vyZzaduji Snek se zavitendlkym a Sirokym (Obr. 3), ktery ma frekvenci

otateni u Eznych stroj 0,5 az 2,5 ot/s.
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Obr. 3. Sneky na zpracovavani plastickych hmot

a — diferencialni Snek s nevyraznou kompregsti (vhodny nap na polyvinylchlorid,
houZevnaty polystyren), b — diferencialni Snekraanou kompresnfasti (vhodny nap
na polyetylén, polyamidy), ¢ — diferencialni Snedlekompresnéasti (vhodny nap na
polyamidy, polypropylén, polyetyléntereftalat, pa@isbonaty)

Pro vlastni zpracovani hmoty jaildzitd délka Sneku, ktera se vyiag nasobkem

pramér D. Stroje na zpracovani k&ukovych smisi maji Snek o délce 5 az 6 D. Tyto

stroje, kron¢ nejmensich tyfp musi byt zasobovanygdem obatou snisi. Nové typy,

které mohou zpracovavat studenou dkaovou sms, maji Snek dlouhy 8 az 15 D. ke

zpracovani plastomérse musi pouzit stroje s velmi dlouhymi Snekycleii délka je 15

a7 30 D[3]

Velikost vtla&tovaciho stroje je dana pnérem D a délkou Sneku L, vztahovan

k praméru (L/D). Tyto rozngry tvoii tzv. roznérovoutadu:

ou

D 20 | 25| 32| 45 63 90 125 160 200 250 320 A4

100

LD | 8 | 10 | 12| 15| (18] 20 (24) 25 30 36

[4]
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Teplota Sneku je rowi dalezitym ¢initelem a musi byt nizSi nez teplota komory stroje
Ma-li zpracovani hmoty probihat za optimalnich pdueR, je nutné Snek temperovat, tj.
udrZzovat na stale, ale nizsi tegloto je vSak mozné jen u vrtanych SaeK vyrobnich a
pevnostnich divoda Ize vrtat Sneky jen&Sich paméra, zpravidla od piméru 60 mm
vySe. Takové Sneky se udrzuji na vhodné téptokulaci kapalného média, jako vody
nebo oleje. Hvod i odpad média je proveden jako dwwm hrdlem nebo vstupni

hlavou.[3]

Snek se vyrabi z uslechtilych velmi pevnych océd hladce obrobeny a I&&t. Mnohé
stroje maji Snek nitridovany nebo té¢rcchromovany, aby #h velkou povrchovou
tvrdost. Nekteri vyrobci navéuji nejvice exponované hrany Sneku tvrdokovem

(stelitem).

Cep 3neku je uloZen ve dvou radidlnich a v jednoml@im loZisku, které u atsich
stroji dosahuje znmych roznéria. U nejwtSich stroj v gumarnach jsou osové sily
Sneku tak veliké, Ze kjejich zachyceni jsou nutndastni segmentova loziska.
LozZiskova skin Sneku vyZaduje dokonalé mazani, obstaravané u anrstfofi i
samostatnym mazacim agregatem, a dokon&serti proti unikdni maziva do

pracovniho prostoru.

~ L

Pro kazdou hmotu vyhovuije jiny druh Sneku, s &éebo vice vyraznou kompresféisti
apod. Proto vyrobci upravuji stroje tak, aby byhadnou vyminou Sneku zfsobilé
zpracovavat co nejvice drialnmot. Na takovych stojich jeep Sneku kratky a zasouva se
do dutého ietena stroje. ¥eteno je trvalowasti stroje, je uloZzeno v lozZiskach afivo

vystupni¢len hnaci jednotky.

Snek se otd v komde stroje, ktera je vylozena pouzdrem s nitridovargmresre

obrobenym vnitnim povrchem. DelSim pouZivanim stroje se pouzgdira, \ile mezi
Snekem a pouzdrem se¢iSuje, vykon stroje se zmensSuje, namahani Snekisleaku
jeho Spatného vedeni vista.Cim ma zpracovavana hmota v taveninensi viskozitu,

tim mensSi uli musi mit Snek uloZzeny v kon. [ 3]

1.2.2 Komora (pracovni valec)

Komora ma u lozZisek Sneku plnici otvor (nasypkmpadruhém konci je k niffpevrena

vytlacovaci hlava, kterou lze vyovat podle pouZiti stroje. Z¥sku byva komora
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opatena fiznymi systémy jsodasto slozita zZ@zeni. Nektera jsou jen k chlazeni, jina
jen pro olitev. Chlazeni komory sej@ tak, Zze kanalky nebo kamkami kolem pouzdra
protéka voda. Nové stroje maji zavedeno chlazeduslzem, dodavanym i¢kolika
ventilatory. Oliev se dje parou, horkou vodou nebo olejem. Tato médig ppochazeji
kanalky nebo korirkami kolem pouzdra. Vyhodou kapalnych médii jepéeiekraceni
Z&dané teploty se obréati tepelny tok a médidsopi jako chladici. Velmi je roz&n pro
svou jednoduchost oév elektrickymi odporovymiétesy. Je provéash také indukni
ohtev normalni nebo zvySenou frekvendfidgdvého proudu. Kolem komory stroje je
primarni vinuti, které indukuje veésk komory viivé proudy znéné intenzity, jimiz se

komora zafiva.

Teplota komory se musi udrZzovat naité, pongrné Uzce vymezené tepktzejména p
zpracovani &kterych plastickych hmot. Teplota v oblasti nasyp&ynejnizsi, aby se
granulat neslepoval a nevznikaly poruchy v zasobowdroje. Proto s€ast komory
s nasypkou dokonce chladi. &em k vytl&ovaci hla¢ se teplota zvySuje az do
maxima. Ztoho dvodu je z&zeni, které temperuje komoru, r¢iho na pasma

(sektory), z nichz kazdé mivd samostatnou regutepioty, provedenou obvykle

elektrickymi regulatory (Obr. 4] 3] 7
)

L R e
1‘-‘.‘1&?“-“‘ ¥

R

Obr. 4. Efeni teploty
1 — Snek, 2 — pracovni valec, 3 — teplotni zdapite £leso), 4 — zpracovavany material,
5 — n¥rici termalanky, 6 — reguléni teplongr, 7 — snimaci teploén

Pracovni véalec je velmi namahanou faink ¢asti stroje. Pokud pofn vrgjSiho a
vnitiniho p&méru negekrati hodnotu 1,5, je mozno pracovni valec dimenzoa&b |

tenkos&nnou nadobu.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 10

Pracovni valce se¢bné¢ zhotovuji z nitridanich oceli. Material vatc musi byt snadno
obrobitelny, pitom vSak vysoce pevny a odolny proti ofgdteni i W¢i chemickému
pusobeni zpracovavaného materiadlu. Ke zvySeni odblposti opotebeni se aktivni

povrch opatuje tiznymi povlaky.[4]

1.2.3 PlInici otvor, nasypka a zasobnik

Ve vstupnicasti vytla&ovaciho stroje je v konte otvor smiiujici obvykle ve sr&ru
tecny ke Sneku. Na upravtohoto otvoru hodh zavisi plynulatinnost stroje. Otvor je
zkonstruovan podle toho, v jaké fafrprichazi hmota do stroje.fiéhazi-li v podok
pasku, studeného nebo teplého, p@sarosty otvor nebo otvor s voln&mym i

pohargnym valekem (Obr. 5).

Obr. 5. Provedeni plnicinwaru

Velké stroje zpracovavajici s @imo z hrétaciho stroje nebo kusovy kaik maji
plnici otvor velkych rozréra s mohutnou nasypkou. V nasypce se pohybuje pnézkyat
beran, ktery vtleuje hmotu do komory stroje. Stroje zasobované doaanou nebo
praSkovou hmotou maji plnici otvor s nasypkou net&sobnikem, ¢kdy zna&né
objemnym a opatnym vibratorem nebo michadlemékteré stroje mivaji davkovaci
astroji, umisiné mezi zasobnikem a plnicim otvorem. Davkovanskmée hmoty nebo

granulatu je vahové a je nutné u rycldbtych vytladovacich straj. [3]

1.2.4 Pohon Sneku

Hnaci jednotka vytkovaciho stroje je umi&ta u mensSich strdjpiimo v podstavci
stroje. Velké stroje sifkonem nad 50 kW maji hnaci jednotku jako samostatidst

stroje.
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VétSina vytl&ovacich straj ma hnaci jednotku #gobilou poha& Snek tiznymi
rychlostmi. Frekvence aoté&ni Sneku ovlisiuje zpracovani hmoty a duje mnoZzstvi
hmoty dodavané do vytlavaci hlavy. Volba rychlosti Sneku je mimo jiné pudéna
kvalitou vytlatovaného produktu, vlastnostmi hmoty a hkawgkonem hnaci jednotky,

neba’ s frekvenci otéeni Sneku rosterfkon motoru.

Frekvence ot&eni Sneku mensich stioge reguluje fevazie variatorem. Sedre veliké
stroje mivaji dnes jiz jen ojedile mechanickou &kolikarychlostni pevodovkou, jejiz
nevyhodou je stuvitd zména rychlosti.Castji se zato objevuje v hnaci jednotce
pievodovka hydraulicka, ktera umage plynulé ndnéni rychlosti ve velkém rozsahu.
Nejcastji jsou stedni a velké vytiovaci stroje pohamy regul&nim elektromotorem,
tj. motorem tifazovym komutatorovym nebo motorem stejnésmgm. Nekteri vyrobci
vybavuji vytla&ovaci stroje pro univerz&jsi pouziti hnaci jednotkou, ve které lze
dosahnout regulace frekvence & Sneku v Sirokém rozsahu jednak ¢aou

mechanickych fevodi, jednak regulaci frekvence ¢&ni motoru|3]

1.2.5 Vytladovaci hlavy

Vytlacovaci hlavy se @i podle polohy osy Sneku a osy vyitewaci hubice

Vytlacovaci hlav'

piimé piicné Sikmé piesazené

I ' |
radialni axialni

1 — osa Sneku

2 — osa vytldovaci hubice
Hlava s hubici je upewna k vystupnimu konci komory stroje a formuje v§tieanou
termoplastickou hmotu na pozadovany tvar. Musi Kkyistruovana tak, aby se dala

snadno od stroje odpojit, kdyZz se ma stigtit nebo kdyz se #mi druh vyrobku.
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S komorou je spojena zavitovou, prstencovou neljonbsovou objimkou, otmymi
Srouby apod. Tento spoj tkigpevnosti nejmér dimenzovanowast stroje, ktera chrani
stroj pred vazejSim poSkozenimipucpani hlavy. Vytlgdovaci hlava a ¢které jejicasti
jsou vyhivany odporovymi pasy (prstenci) nebo indok Topné systémy maji

automatickou regulaci teploty.

Hlavy na vytl&ovani slozitych nebo dutych {iezi, na vytl@&ovani folii, hlavy na
opla¥ovani a hlavy na granulovani jsou slozZit&izeni, ktera vyZaduji dokonalé
konstrukni feSeni, maji-li zajistit sptmi funkce stroje. Zasmou rekterych prvki hlavy
nebo Upravou jejich vzajemné polohy séninroznery a tvar péirezu vytl&ovaného
produktu. Bi zpracovavani plastickych hmot, zejména hmot makkdznich, je ve
vstupu do hlavy lama (kruhova deska s otvory) a sada sit. Lamasita pispivaji
k homogenizaci hmoty, zachycuji nezplastikované exortavenécastice, pop i

necistoty. Dale udrzuji v kome staly tlak nezavisle na odporech hlavy.

Naposled uvedenou funkci pini lépe taditelny ventil, umisiny mezi komorou a
hlavou, nebo se jim da zv&Sku nastavit optimalni tlak pro zpracovani hmotgrazce
$neku.Riditelny ventil je b’ samostatny organ, nebo jeho funkci pini indpizelovy
konec Sneku, zasahujici do kuzelové dutiny vdlavelkost S¢rbiny se nastavuje
v tomto gipad posuvem celéhoclesa komory nebo naopak posuvem Sneku. Posuv
valce nebo Sneku se¢jd mechanicky — ndap Sroubem, nebo hydraulicky. Pist
hydraulického valce je potom zaravexialnim loziskem Sneku. Vytlavaci hlavy,
zvlase hlavy srtiditelnym ventilem, jsou vybaveny gicem tlaku. Podle toho, jaka je
vzajemna poloha osy Sneku a osy Usti hlavy, &ghae hlavy jako hlavyifimé, gicné a
Sikmé. Nekteré hlavy jsou weny pro oplafovani jinych polotovar (vodica, kabet,
stejnonérného tlaku vytldované hmoty v celém fifezu. VSude, kde je to mozné, se
dava pednost pimym hlavam. BEmych hlav se téz fite pouzit k opld®vani tegich

vodicu, jestlize se vodipiivadi vrtanim v ose Sneku.

Stejny tlak hmoty v celém firezu vytl&ovaného produktu je zakladnim poZadavkem na
vlastnosti z kazdé hlavy. Proto musi byt vt hlavy hladky, proudnic@vieSeny, bez
kouti, v nichZz by vytl@éovand hmota setrvavala, navulkanizovavala neboepelrt
rozkladala. Rovnogrné rozlozeni tlaku po celémisezu Sérbinového usti Siroké hlavy

je tim obtizrjSi, ¢im je Strbina uzsi a delSi &m je hmota visk6z¥Si. Rozaleni tlaku
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u hlavy na Bhouny se dosahuje tim, Ze valcova dutina hlateclpazi srrem k usti

v tahlou leZzatou osréku (Obr. 6).[3]
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Obr. 6. FFima hlava na ghouny plag: pneumatik
1 - hlava, 11 —#ebenovy klin, 12 — pneumaticky valec, 13 — Sablona
U piimé hlavy na ghouny je péifez Ehounu ugéovan vynénnou Sablonou 13, jeZz se

upewiuje v hla¥ pneumaticky oviadanymrébenovym klinem 11.

Pitimé hlavy na vytléovani hadic, trubek a jinych dutych vyrdbknaji v hlag trn

neseny rozélovacem. Trn utuje vnitrni a hubice v§si tvar a roznsru dutého produktu.
Kanéalkem vrtanym v trnu sefipadi stl&eny vzduch nutnyip piretlakovém kalibrovani
trubky nebo se jim fivadi rozptyleny klouzek, zahitgjici slepeni rékké a lepivé
hadice. Stejnou funkci maripna hlava, urend k vytlgovani a vyfukovani folii.
Kruhova S¢rbina v Usti této hlavy maiku jen 0,8 az 2 mm. Trnem s&iadi vzduch na
rozSkovani hadicové folie. Chladici prstenec chladi woim folii hned po jejim

vystupu z hlavy.

Pricné a Sikmé hlavy pro oplkddvani hadic, kabél i vodica (drati) maji duty trn ,
korcici jeSt uvnitt hlavy. Timto trnem se fwadi k oplagovani uteny polotovar.

Tangencialni roz8lovac rozdluje privadénou po obvodu trny 3]

Cistici hlavy, pouzivané &3téni nskterych kadukovych smisi. Kuzelovit se roz3uji,
aby &inn& plocha sit 18, vloZenych v Usti hlavy, bylanepstSi (Obr. 7). O &ovanou

desku 17 a sito s velkymi oky se opira vlastni sitoalymi oky, které je vloZzeno do
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hlavy, nejblize Sneku. Sita se mugasto ngnit, proto je vyhodny bajonetovy uzva
otocny zaws vika hlavy. Oboji usnadje tuto vyngnu. Nekterécistici hlavy majirezaci
ustroji, které kraji vychazejici s Ustroji je poh&mo pneumaticky nebo

elektromotorem.
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Obr. 7.Cistici hlava

1 — hlava, 9 — bajonetovéa objimka, 16 — viko, Hérevana deska, 18 — sita, 19 — paka
s pastorkem, 20 —i#, 21 — hnaci jednotka noze

Cisticim hlavam se podobaji granulovaci hlavy. Whlge dtrovana deska s otvory
praméru 4 az 8 mm asne podle desky krouzi ramena rioHmotu vychazejici z otvar
desky kréjeji noZze na kratké vélkg — granule, jejichZ délka zavisi na vzajemné lyst
vytlacovani a rychlosti naZ Rychlost otéeni noZ se da zpravidla plynule regulovat.
Granule se chladi a odwjdproudem vzduchu nebo vody. Granule z&ewovych sngsi

se chladi vodou se suspenzi praskovald@izéai na chlazeni a dopravu granuli je

samostatné strojni #iaeni, navazujici na vyttavaci stroj[3]

Vyobrazené a popsané hlavy jsou jéiklady miznych ty@ vtla¢ovacich hlav. V praxi se
pouziva jedt dalSich sloz#jSich typi, jako jsou hlavy na dvouvrstvé produkty apod.
Konetny tvar a rozmr prifezu je také ovliisovan smrsovanim chladnouci hmoty,

rychlosti odtahu produktu, kalibrovacinfipravky atd]3]

1.3 Ovladani a obsluha vytl&ovacich stroji

Cinnost vytla&ovaciho stroje se posuzuje podle ddaj&koméru, ampérmetru nebo

wattmetru a podle udajteplonera. Kontrolni @istroje, regulatory teploty &asto i
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ovladaci prvky byvaji umishy na panelu stroje nebo na panelu samostatné angvo

skiing, kde tolik netrpi vibracemi stroje a jsou snadiistppné pi udrzke a opra¥.

Pred uvedenim stroje do chodu se jednotliva pasmaokgnhlavy i hubice oifeji na
piedepsanou provozni teplotu. Jakmile se tepelnyustali, spusti se stroj diyede se
do rtho hmota. Zajizdi se zpravidla pizSi frekvenci ot&eni Sneku a pomoc organ
v hlaw se upravi tvar a rozin prafezu vytl&#ovaného produktu. Kdyz je povrch
vytlacovaného produktu hladky a leskly, zvySuje se rysh&iroje na takovou hodnotu,
pii které je vytl&ovany produkt stale leskly, hmotastava neporuSena rozkladem a stroj
neni getizeny. Rychlost vyttvani mize byt také s&rem vzhiru omezovana jinymi

okolnostmi, nafp moznostmi dalSiho zpracovani v celém soustradap

Snek nema nikdy dfet naprazdno, bez hmoty, nébse odira pouzdro i 3nek. Po
skorteni prace se necha hmota #ybout. V rgkterych gipadech se musi zceladstit

od zbytki hmoty nejen stroj, alefpdevsim hlavd.3]

1.4 Soustroji k vytla¢ovani béhouna na plas&€ pneumatik

Zvysené naroky na vlastnosti pneumatik si vynupibdstatné zgmy v priprav jejich
jednotlivych diti, tedy i hourti. V modernich pneumatikarniach se vyjatibéhouny
n¢kolikavrstveé, zhotoven ze dvou neliokauwtukovych snisi nizného slozeni aiznych
vlastnosti. Také kor@é roznéry hotového Bhounu musi vyhovovat pafmé Uzkym
tolerancim, aby seifpkonfekci plagi mohla uplatnit v pilném rozsahu mechanizace
nalepovani &hounu na kostru pléStNa Obr. 8 je znazoéno soustroji, které fize
vyrabit béhouny az zett vrstev. Bhoun vznika ze Sirokého spodniho pasu, kteryitvo
stred Ehounu i oba béni pasky. Na & se za tepla nalepuje uZSi pas jako koruna
béhounu. Oba pasy se vylgi sdruzenym vtléovacim strojem 1. Pro zlepSeni adheze
ke koste plas¢ se na spodni stranéghounu pilepuje folie z lepivé sisi. Ta se valcuje
na fivalci 3. Takto vrstveny ¢dhoun prochazi chladicim strojem 6, &mZ se nejen
chladi, ale také smrsti (umrtvi), a je odéadk rezacimu stroji 7. Tam se f@zava na
jednotlivé houny podle pdeby konfekni dilny. Kontrolni vahou 10 se &tje
hmotnost Bhounu ped uloZzenim do pojizdného zasobniku. Kédwho jsou v soustroji
jese pasové nebo valkové dopravniky pro dopravigihouni mezi jednotlivymi stroiji.

K vytlacovacim strajm a k tivalci prisluseji zasobovaci dvouvaldég]
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Soustroji je vhodné jen pro velkovyrobu, nglpgho zajizdni a séizeni na jiny rozrér a
jinou sn¥s je obtizné. Je v8m rozpracovanoigs 170 m hounu a teprve na vystupu je

mozno spolehli¥ posoudit spravnost rozmi béhounu.[3]
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Obr. 8. Soustroji na vyttmvani houni na plas¢ pneumatik

1 — sdruzZeny vyttmvaci stroj, 2 — tazny stroj, 2.1 #ippacha pneumatika, 3 +ivalec,
3.1 — lamelovy valec, 4 — dopravnik, 4.1 — odvijstioji, 5 — kontrolni Usekova vaha,
6 — chladici stroj, 6.1, 6.3 a 6.5 — pasové dopfkyn6.2 — sme®vaci valekova draha,
6.4 — nanaseci ustroji, 6.6 — chladici vany, 7&zaci stroj, 7.1 a 7.2 — pasové
dopravniky, 7.3 — fotorelé, 7.47ezaci ustroji, 7.5 — ofukovaci trysky, 8relpybaci
stroj, 9 — natiraci stroj, 9.1 —&ec, 10 — kontrolni #stkova vaha, 11 — odvéci
valeckova draha, 11.1 — pasovy dopravnik

Maximalni Stka bthouni zhotovitelnych soustrojim je 740 mm. Pracovni hgshse

muze regulovat v rozmezi 33 az 330 mm/#t& rychlosti se uplatnifpvyrobé béhouni

S menSim pirezem.[3]

1.4.1 Zasobovani vytl&ovacich stroji za studena

U béZznych vytl@dovacich straj je treba smis zaltat a rozpracovat na pebnou
plasticitu; to vyZadujeifsluSna z#izeni, zdroj energie a obsluhu. To je jederiivzodii,
pro¢ se v mnohaifpadech fechazi na pkni za studena. Zamichanaé&se ochladi na

bezpénou teplotu a pak kil nakraji na pasy a navine se na civky nebo se lyjanu
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V této podok se material plni do stroje, ktery ma délku SneklOD a nélky zavit.
USeti se tak oFivani (zdizeni, obsluha, energie), zlepSi se moznost kgntadmeru
profilu a viskozita je pravidebjSi. Snesi Ize vice urychlit, protoZe se nezvySuje tepelna
historie na olvacim dvouvalci. Tento Zgob je vhodny zejména pro uznou

beztlakovou vulkanizac?]

1.4.2 SdruZeny vytlatovaci stroj

Tento stroj je vytveen ze dvou strdj o ptamérech Sneik 250 a 200 mm. PloSina
s hornim strojem se d& Sroubovym mechanismem ndklamzmezi gkolika stupd.
Bud’ ma kazdy stroj samostatnou hlavu s ¥gimou Sablonou, nebo oba stroje mohou
pracovat do spotmé hlavy. Druhy zfisob je vhodny jen tehdy, jestlize se sortiment
priafezi ¢asto nemini, nebd kazda podstatsi zmena rozndru prifezu vyzaduje
vyménu celé hlavy. Prvni Zisob umozni snazsStippisobeni hlav zegnénému ptirezu
béhounu, a to pouhou vynou Sablon. Oba vyttavaci stroje jsou zasobovany

negetrzit pasovymi dopravniky od dvouvéld 3]

1.4.3 Tazny stroj

Tazny stroj 2 ma dva samostatné pasové dopravkikye odebiraji pasy vytlavané
jednotlivymi vtlatovacimi stroji. Nad spodnim, delSim dopravnikenunpeis€na Siroka

valcova pneumatika 2.1, ktera sthge ok vrstvy k sols. [3]

1.4.4 Trivalec

Trivalec 3 mé rozery valai 350 x 900 mm. Valcuje fdlii o tlotise 0,4 mm a za tepla ji
piilepuje na spodni strangtounu. Ridavnym lamelovym véalcem 3.1 stige (slepuje)
vSechny vrstvy &hounu dohromady. fivalec je zasobovan tdtou sndsi ruené. Za
tiivalcem niize byt umisino odvijeci Ustroji 4.1 s balikem tenké folie zyetylénu,
kterd se flepuje jako ochranna vrstva na lepivou spodninstre2hounu. Tato félie
zustava na &hounu az do konfekce, aby se lepiva stradlaobnu nezn@stovala a

neztracela lepivosf3]
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1.4.5 Dopravniky a chladici stroj

Dopravniky 4 a 6.1 fevadiji horky bshoun ges kontrolni Gsekovou vadhu 5 do
chladiciho stroje 6. Chladici stroj je nejroamejSim konstruknim celkem celého
soustroji. Vedle §i chladicich van ma smidvaci valékovou drahu 6.2 a nanaSeci
astroji 6.4. VSechny vatky smr§ovaci drahy jsou pohény jednimiettzem stejn
rychle, ale jejich piméry se postup®zmensuji, takze jejich obvodové rychlostésem
ke konci drahy klesa. Timto zpomalovanim dopravyb&soun nuti ke smréhi. Na
konci dopravniku 6.3 @Ze byt umisino nanaseci Ustroji 6.4, které v nutnéiipad
nanasi na spodni stranghlbunu kadukové lepidlo. V nanaSecim ustroji jéitlacny a
nanaseci valec, jenz se &t&e var s lepidlem. DalSi karté@vy valec nanos lepidla
roztird. Ri nanasSeni lepidla funguje dopravnik 6.5 jako dudapravnik a je nad nim
instalovano odsavaci #aeni. NanaSeci Ustroji je zasobovano lepidlenetigkového

zasobniku.

Jednotlivé vany 6.6 jsou 20 az 30 m dlouhé. Profiékiachladici voda. V kazdé varje
piicné Zebrovany pasovy dopravnik a dopravovagkidoin je udrZzovan pod hladinou
pomocnymi valeky. Kazdy dopravnik ve v&ma vlastni hnaci jednotku, jejiz rychlost

je tizena velikosti smky na grechodu z vany do vany (skky ovladajitidici kontakty).

[3]

1.4.6 Rezaci stroj

Stroj 7 feze houny na poZzadovanou délku zcela automaticky.riTkho dva pasove
dopravniky 7.1 a 7.2, kter&loun geruSovan posunuji. KdyZz se vytid na vystupu
z posledni chladici vany dostate velika smyka, z&nou dopravniky &houn odebirat a
b¢zi tak dlouho, az fotorelé 7.3, reagujici féspn konce &hounu z pedchozihaezu,

pohon dopravniku zastavi. Zaraveysle impuls ke spu&ti ¢innosti fezaciho Ustroji
7.4. Pracuje-li celé soustroji rychlejifezou-li se Bhouny kratSi nez 1500 mnezou

ob¢ Ustroji sodasré a najednou vznikaji dvaébouny. Pro ¥tSi bihouny se vystd

s¢innosti jedinéhdezaciho astroji. Ustroji jsou posuvna po loZi strajjejich polohou
je dana délkadhouni. V kazdénrezacim Ustroji jeificné pojizdsjici vozik s motorem a
kotowtovym nozem. Kotokovy niZz se chladi a maze vodouieByt&na voda se
z produktu sfukuje 8tbinovou tryskou 7.5. Vzajemna smonost dopravnik afezacich

astroji je zajiSovana elektricky[ 3]
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1.4.7 Posttikovaci zafizeni

Toto zd&izeni dokotuje kthoun nagikem fezi polotovaru katukovym lepidlem.
Dopravniky odebiraji zrychlenym posuvem iermané Bhouny, které vjiz&i do

vstiikovaci kabiny, kde f&s opticky systém dochazi k nidlai konai polotovaru[3]

1.4.8 Odvadéni béhouni

Kontrola khounmi vazenim na sklonné tmtkové véze 10, odebirani¢houn

z valekové drahy 11 a jejich ukladani do pojizdnych zaskb vyZaduje sotinnost
pracovniki. Vadné Bhouny se fevadiji na spodni dopravnik 11.1.fiPmaximalni
rychlosti soustroji je ktni prekladani Bhouni fyzicky naméahavé a je kmu zapatebi
nékolika ckIniki. Uskladréni behoun Ize teSit také pomoci navijeciho stroje, ktery
naviji kEhouny na velkou civku do zabalu (félie z polyetylém tlou$ce asi 1 mm).
Dvojice civek, tj. civka se zabalem a civka proijean behouni, jsou ulozeny v zasu,
ktery se pevazi visutou drahou do skladu a potom ke kafrfek strofim. Na civku Ize
navinout podle druhu 3 az 3@Houni (uzSi Bhouny se navinuji vzdy dva vedle sebe).

Navijenim Ehoun je podstaté zmechanizovano jejich odvéd. [3]

1.4.9 Pohon stroji

VSechny hnaci jednotky, kterymi jsou pobiay vytlatovaci stroje,ifvalec, tazny stroj a
vSechny dopravniky chladiciho stroje, maji stejnérsi@ motory ve Warday —
Leopardo¥ zapojeni. Frekvence ani Snek vtlatovacich straj se nastavuje
individualne tak, aby se vyuZilo alespou jednoho stroje maximélniho vykonu.
Frekvence ot&ni druhého stroje se potom nastavi tak, aby &gukci rychlosti byly u
obou stroj stejné. Zakladni nastaveni rychlosti ostatnicljistprobihd souézrneé a
sam@inn¢ s nastavenim rychlosti tazného stroje 2, kteréasesizuje podle rychlost
vytlacovani. Tato zakladni rychlost se potom v jednodivyisecich sandmné koriguje

podle smr8ovani produktu.
Ostatni stroje nasledujici za chladicim strojemifitagynchronni gtdavé motory. Tyto
stroje pracuji feruSovaa a jejich pracovni rytmus je &mvan rychlosti fisunu produktu

z chladiciho strojd.3]
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1.5 VSeobecné pipominky k vytla¢ovani

Kaucukové sndsi jsou vyrazs nenewtonovské materidly, tj. jejich koeficientkagity je
zavisly na téném napti, praibéh deformace ve 8hu neni v porsru k namahani ve
stiihu, s rychlosti namahani rychle stoupa odpérd8ném zatiZzeni rychlost deformace s
teplotou stoupa (faktor zhruba 1,3 prd@Q Tok zavisi n&ase, katuk jevi thixotropii,

coz se zvlastprojevuje u srési se ztuzujicimi plnivy.2]

Pohyb materialu ve vyttavacim stroji je vyslednicttyi tokovych pochod (Obr. 9).

Jsou to:

- pri¢ény tok, probihajici v rovitikkolmé k ose Sneku; neowviiuje postupny tok
v plasti, ale zfysobuje cirkul&ni vratny pohyb dlezity pro promichavani a
vyrovnavani Q,

- posuvny vytlgny tok zpisobeny dopravou materialu sram k hla¥ Q,

- zpétny tlakovy tok zjisobeny odporem v hlg@ypasobici proti vytléanému toku
Q2

- zpétny tok zpisobeny vili mezi Shekem a povrchem pl&g)s; u novych straj je
tento tok maly; kdyz seile opotebenim z¥tSi, je pro stejny vykorréba
zrychlit ot&eni Sneku (nebezpienavulkanizovani)

FFrrrsr F 2 . P P F
S

4
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Obr. 9. Tlakyne&ovém vytkovacim stroji

Q1 — wytla‘ny tok, Q— zpetny tlakovy tok, @— zptny tok vili, Q4 — pricny tok

Kazdou kadukovou sngs nelze vytlaovat, jiz jeji sloZzeni musi byt k tomu za&feno.
Za predpokladu, Ze elastomer byl pro dangeldvhodre zvolen, bude rozhoduijici:
viskozita smdsi, sklon k deformaci, elasticky podil, navulkaniani a p#ébéh
vulkanizace. B vytlacovani se sis pongrné usilovre mechanicky zpracovavaiipemz
vznika gengnou teplo;¢im tuzsi bude s#s, tim \&tSi bude vznikajici teplo; ipis
plasticka smis klade vytlaovani maly odpor, vykon je maly a profil se po dpog
hubice bude deformovat. Jak souvisi vykon strojeslsozitou a teplotou, ukazuje Obr.

10; se stoupaijici teplotou klesa vykotizmym teplotam odpovida optimalni viskozita.
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Plasticita katuku se pro vytléovani upravuje hbdi plastikaci, nebo fidavkem

zmekeovadel do srési; snmes nesmi byt vSakipmekéena, musi si zachovat nerv.

K vytlacovani je jako zrék¢ovadlo nejvhodgsi kyselina stearova nebo parafin, tedy
zmekéovadla s omezenou rozpustnosti v elastomeru, nmayvenaziva. Dobrym
piidavkem pro vytldovani je faktis a jemny regenerat, SP — rubberdisypocessing
rubber) nebo synteticky kauk predsfovany divinylbenzenem. dihek &chto gisad je
zaloZzen na principu: regenerat, SP-rubber jako mahte nerozpustné, ale dim
misitelné s katuky, zwtSuji anizotropii smsi; nejsou to materialy zésivané v celé
hmot, ale drobné fragmenty zésivanych podil v plastickém médiu; navictipvolné

vulkanizace zmenSuji deformaci teplem, protoZe jséw termoplastické nez kauky.

Z plniv jsou nejvhod#Si ta, kterd podporuji anizotropii, tedy mapsaze s vySSi
sekundéarni strukturou, magnésia karbonika, apogkmitké saze bez sekundarni
struktury nejsou vhodné; s maji velké narstani, povrch neni hladky; $tgim
objemem plni se ovSem jejich vliv zlepSuje. Volba spravnythivpneni tak dlezita u
piirodniho kaduku jako u ®kterych kaduki syntetickych, kde je rozhodujicim

faktorem.

Pti hodnoceni sisi pro vytl&ovani se posuzuje vykon (objem nebo délka profdu z
stanovenych podminek), povrch, hrany,aséini, sklon k deformaci a odolnost proti
navulkanizovani. Pouziva se k tomieyazre empirickych metod, ndp vytlacovani
Garveyovou hubici, na vyttaném profilu se hodnoti povrch a hrany pomoci eicipir

piipravené stupnice a netani skuténym povrchem plochy2]
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rostoud vykon

stoupa)icl viskozrta

Obr. 10. Vztah mezi teplotou, viskozitou a vykoseaje

Zvlase velkou pozornost nutnoémovat urychleni sisi. Teplota p vytlacovani je
znan¢é vysoka a mze dojit k navulkanizovani v hubici nebo dokonce ye Sneku.
K navulkanizovani rize dojit také tehdy, jestlize gsdlouho setrvava ve stroji, nap
pii velkych davkach a malém oo hubici; materidl se v hlawdlouho hite, nastava
zpstny tok vili mezi Snekem a plagh a pop. navulkanizovani; malé profily vytavat
je vhodrgjsi na malém stroji. Proto se k urychleniésims oblibou pouZziva urychloia

se zpozdnym (E&inkem.

Navulkanizovani a nepravidelnostiti pvytlacovani nmiZze také zavinit nespravna
manipulace s odpadem. Vratny odpadigdé vZdy pevalcovat na plasty, ochladit a pak
rovnomerné piidavat do nové sisi; malé mnozstvi navulkanizovaného odpaddista

jako nasada (zarodek)igmbit navulkanizovani celého mnozstvi.

Plynulé vytl&ovani gedpoklada dostatay pravidelny tlak v hla¥ (tlak dosahuje
hodnot kolem 200 atm). To souvisi s teplotou jelivath ¢asti stroje a s teplotou gsi
(za gredpokladu, Ze stroj je v pidku a Ze Snek nema ofelienim gilis velkou vali).
Plag se udrzuje jen mitnteply a jeho teplotou Ize do jisté miry kontrolowakon
stroje. Je-li pl&s prilis teply, sniZzuje se viskozita €81, klesne tlak v hlava tim se

zhorSi vykon i kvalita 2]

DuleZit4 je teplota hubice; studena hubice brzdiclpod sndsi, zpisobuje velky tlak

v hlaw, zwtSuje zgtny tok, profil ma Spatny povrch; jochodem pilis teplou hlavou a
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hubici material zkne, vykon klesa a profil se za hubici deformujeg/S8i teplota
hubice je nutnd pro méalo giné sngsi s vysokym nervem. Snek se #tSich stroj
chladi, aby se zmirniladni a snizilo nebezpenavulkanizovani. Vytkkovaci stroj lépe
pracuje, vyuziva-li se ho v blizkosti jeho vyrolkdpacity (dané Snekem); tok &ta
vyplhovat @gimo hubici a material néstava ve stroji déle, nez jéeba, a nenastava
navulkanizovani. i zatatku prace se najizdi mensi rychlosti a pak getpmi@ek Sneku
zvySuje tak dlouho, dokud je kvalita profilu vyhghi. Jsou-li rozniry pongkud Wwtsi,
nez je pedepsano, lze je vditych mezich upravit tim, Ze se material nebo stiog
ohreje, zvySi se plasticita a material ménarista; rozndry Ize v malych mezich

korigovat také zrychlenim odtu. [2]

1.6 P#ipominky k vytlaéovani riznych kauwtuki

Smesi z @irodniho kaduku se wvytlguji dokie; nafistani Ize v rozumnych mezich
upravovat nikéenim, gicemz mechanické &kceni snizuje elasticky podil vice nez
mekéeni tepelné. Se stoupajicim obsahem ztuzujicitdag stoupa thixotropie sisi.
Urychleni musi byt p#ivé voleno tak, aby nedochazelo k navulkanizovanid&ylpri
plnéni retorovymi sazemi). Volba plniv neni tak rozhpdujak u rekterych kadukt
syntetickych. Vybornouifisadou pro tenko&tiné nebo slozité tvarované profily, které se

volné vulkanizuji, je faktis.

Butadienstyrenovy kawk je fteba plnit spravnymi plnivy; nejvhodj$i jsou saze
s vysokou sekundarni strukturou. Vytaani Ize zlepSit nadhradotésti zakladniho
kawuku (asi 20%) katukem gedstovanym nebo kaiwkem s ¥tSim obsahem styrenu.
v n¢kterych gripadech vulkanizaci bez klouzku.¢hi-li se ve smsi druhy (SBR 1000,
1500, 1700), jefeba upravovat hubici.

Smesi  z butadienakrylonitrilového kauku je teba ped vytl&ovanim dobe
rozpracovat; seretelem na jeho mensi bezpest je nutno pracovat opagtnTeplota
plas€ ma byt 35 — 65°C, hlavy 95°C a hubice 120°C.

Smesi z chloroprenoveho kduku se maji zpracovavat néjeke za 8 hodin po zamichani
(béhem této doby se ztkc¢ovadla dobe absorbuji). Kystinik zingnaty a urychloveée je

vyhodné pidavat aZz p ohrivani a pak ihned vyttamvat. Vychozi teplota stroje: pla&
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Snek 50-60°C, hlava 70°C, hubice 95°Ged¢hod na pléni za studena vyZzaduje stroj se
Snekem 7-10D, nejlépe diferarim. Provadi-li se vulkanizace (izn¢, postupuje se
tak, Ze se do zamichanéd&an ktera musi mitatSi viskozitu, pidaji urychlovae (Wetrg
kyslicniku zin€natého), sis se néeze na pasy, navine na civky a necha odlefst p
noc. Druhy den se plni studenaésnz civek pimo do stroje; k pléni mozno téz pouzit
granuli. Vychozi teplota: pl&$25°C, hlava 50°C a hubice 65°C. Profil s&nm
priabézneé vulkanizuje v taveninové nebo fluidni lazni peplot kolem 220°C. Lze tak

bez obtiZi vyra&t profily plné i mechové.

Smesi z butylkaduku se vytlduji nejlépe na strojich s délkou Sneku 14D &kym
zavitem; doportuje se pléni za studena. Pokud se pouziv&iwmi, jsou vhodgsi
stejnokEzné valce (70-80°C teplé), aby se nezachycovahwsisvzduch; Snek musi byt
v dobrém stavu a s malouily a hubice le&né. Teplota plast60-70°C, hlavy 100-
110°C a hubice 125°C. Ke sniZeni nervu se musisspinit nejmén 20dsk plniv;
vhodnymi plnivy jsou saze FEF, jegamlety kyslenik kiemiity nebo kaolin; kida je
nevhodna. Po tepelném zpracovanésinma stroj ¥tSi vykon (snis je tuzsi), povrch je

vSak horsi.

Smesi ze silikonového kauwku Ize zpracovavat nainych vytl&ovacich strojich. Kde
je to vSak mozné (hla¥npro plynulou vulkanizaci), je vhodné pouzit detsigneku
(10D) s nelkym zavitem. Za Snek se dopduje zdadit lama&, ktery nejen zachycuje

nesistoty, ale zlepSuje i vytt@mvani. Cely vytldovaci stroj se udrzuje chladny.

Stereoregulované kauky: polyizopren dava lepSi vysledkyti pzpracovani, byl-li
plastikovan za fitomnosti peptizénich ¢inidel: stroj ma ¥tSi vykon a povrch profil je
kvalitn¢jSi. Zpracovava-li se za stejnych podminek jakioopini nebo butadienstyrenovy
kawuk, je teplota fi zpracovani vzdy o 10-20°C niZsi, protoZzeésimse i hnéteni
meére zalfivaji; veSkeré obtize séeSi Upravou teploty. Polybutadien se dosud
zpracovava jen ve siwich s pirodnim nebo butadienstyrenovym kakem, které
udavaji zakladni podminky. Etylénpropylénovy &aki se vytl&uje dol¥e, povrch i
hrany jsou vyhovujici; dopotuje se Snek dlouhy 10-14[2]
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2 EXPERIMENTALNA CAST

Cilem bakal#ské préace je:

1. Vypracovani literarni studie na dané téma
2. Navrh nastroje pro vyitavani Ehounu
3. Otestovani navrzenébeSeni v praxi

4. Vyhodnoceni vysledk

2.1 Plag’ 7,50-16 TS-08 HORSCH

Ukolem praktickécasti bakaléské prace je usgre navrhnout Bhoun dle zadani pro
plag 7,50 — 16 T-08 HORSCH. Dodavatelem tohoto plgsta Mitas Zlin.

Tento plas je uken pro zermdxdélsky seci stroj HORSCH Pronto DC (Obr. 11), ktery
slouzi k zpracovanigaly a naslednému seti osiva. Pracovni rychlostesimj10 - 20
km/hod. Stroj nejtive automaticky rovna a utuZzujégu a potom dofifpravené zeminy
seje osivo. Stroj pracuje s vysokymiitfaky stroje @i vytvazeni séového fizka

v zemiré a samotného pokladani osiva. Hmotnost stroje yilawy a velikosti zasobniku

na osivo nize dosahnout az 5350 kg.

A

Obr. 11. Seci stroj Horsch Pronto DC

Stroj je vybaven pneumatikovyméghem se Sipovym dezénem. Teidp pitlacuje
v pasech do kompaktniho profilu.édh sowasré urovnava povrch {my, drobi a

zama@kava hroudy. Tak ifpravuje idedlni podminky pro jednotlivé seci Useky
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Vysledkem je vyrovnana a trvala kvalita ukladanivasPro zvySeni Zivotnosti pl&Sge
kazdy plas plnén PUR gnou zékaznikem Obr. 12. Pneumatiko¥ghp slouzi sotasre
i jako prepravni podvozek. Dle typu stroje ma totdizani az 30 pneumatikiadt vedle
sebe (Obr. 13)5]

Obr. 13. Umésti pneumatik na secim stroji

Popis funknosti pneu - pl&Spro tento stroj musi byt odolny velkym &&im (min. 560
kg na plas), prirazim kameny v zemi) odéruvzdorny i transportu stroje po silnici
(min. 40 km/hod). Jeho dezén je Sipovy (zaby — Obr. 14), aby spbval plynulost
chodu stroje f praci za tiznych podminek p@si.[5]

Obr. 14p&iy dezén TS-08 HORSCH
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Navrzeny polotovar @houn) je tacast pneumatiky, ktera zabezpge styk vozidla

s terénem a podili se ngeposu hnaci sily.

2.2 Vytla¢ovaci linka pro zadany roznér

Navrhovani polotovaru 7,50 — 16 TS-08 HORSCH budsbihat na vytl&ovaci lince

Triplex fa Mitas Zlin (Obr. 15).
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Obr. 15. Popis vytléovaci linky Triplex

2-vytlacovaci stroje, 3-zasobovaci dopravnik 1, 4-zasohodapravnik 2, 5-zasobovaci
dopravnik 3, 6-tempetai stanice, 7-srdzeci dopravnik, 8-Usekova vahaasbvy
dopravnik, 10-dopravnik, l3zaci stroj s dopravnikem, 12-pasovy dopravnik, 13-
dopravnikova vaha, 14-pasovy dopravnik, 15-odebidmpravnik, 16-navijka, 17-
nalepovaci fivalec spojovaci podusky, 18-manipulator, 19-vzdtethnika, 20-pasovy
dopravnik, 21-tempetai pec, 22-si, 23-voziky, 24-zréci zaizeni, 25-pasovy
dopravnik, 26-automatické nawad profilu, 27-zndeni barvou, 29-znehodnocovaci
zarizeni, 30-pasovy dopravnik, 31-wievy dopravnik, 32-cementovacirizeni, 33-
privod vody, 34-odpad a@pad vody, 35-dopravniky chladicich van, 37-ofuk@vas-
ofukovani na dopravniku, 40-ploSina, 46-rozvod yody-rozvod vzduchu, 48-el.
Zarizeni

2.3 Parametry linky

1) Pracovni $ka linky 700 mm

2) Pracovni vySka linky 900 mm

3) Rychlost linky 3 —35 m/min

4)  Sika vytlatovaného profilu max. 650 mm

5) Tlou&ka vytlatovaného profilu max. 40 mm

6) Vytlatovani Ehoum mono

7)  Vytlatovani b@nic a sdruzenych profil dvojmo

8)  Vystupni teplota vytka profilu 110C

9) Teplota p vystupu z chladiky max. 18C nad teplotou chladici
vody

nebo max. + 2C nez je teplota okoli
10) Hlwnost linky max. 80 dB
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11) Zasobovani strbjstudenou sksi

Sika pasu 400 — 700 mm
max. tlougka — 2 pasy 24 mm + tlotk&a spoje jednoho pasku
12) Vyhledavani kovovych kestot
citlivost detektoru 0 3 mm Fe kuliky
13) Znaeni profilx
velikost pisma 26 mm
14) Hicnérezani
- Uhel nozZe pro vSechny profily 1530
- paietiezi za 1 min max. 20
15) Navijeni sou¥re s rychlosti linky 3 35 m/min

2.4 Potrebné zdroje energie

El. energie nafyova soustava 3 PEN50 Hz 400 V/TN-C-S
Instalovany vykon 860 kW

Jmenovity pikon 1,4 MVA

Tlak vzduchu 6 Bar

Chlad. voda 4 Bar, 2CQ

2.5 Parametry vytlacovaci hlavy, vytlatovacich stroji

2.5.1 Vytlac¢ovaci hlava Triplex 120/200/150

Max. Stka vytla&tovani 650 mm
Max. tlougka vytlatovani 40 mm
Max. pracovni tlak v hlay 200 Bar
Vyhievné a chladici zény 4
Ohrev drzdku Sablon elektricky
Snimani tlaku v hlay 3x

teploty v hlay 3x

teploty profilu na vystupu hlavy 1x
Patet sodasre vytlacovanych profit — kthoun 1

— beénice 2

Vytlacovaci hlava je ovladana pomoci hydraulického adgrega
Vykon 10 driYmin
Max. pracovni tlak 32 MPa
Elektromotor 06 kW

2.5.2 Vytla¢ovaci stroj 120

Kolikovy stroj zasobovany studenou &h

Vykon vytlacovani max. 800 kg/hod
Pramér Sneku 120 mm
Pracovni délka Sneku 16X Sneku
Paiet ot&ek Sneku max. 52 ot/min

Vykon motoru (188 kW
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Vyhtivaci zony

Chlazeni nabiraciho valce
Odklagni nabiraciho valce
Mazani ozubenéhagvodu nabiraciho valce

2.5.3 Vytla¢ovaci stroj 200

Kolikovy stroj zasobovany studenou &h
Vykon vytlatovani

Pramer Sneku

Pracovni délka Sneku

Patet ot@&ek Sneku

Vykon motoru

Vyhtivaci zony

Chlazeni nabiraciho valce
Odklapsni nabiraciho valce
Mazani ozubenéha@vodu nabiraciho valce

2.5.4 Vytla¢ovaci stroj 150

Kolikovy stroj zasobovany studenou &h
Vykon vytlacovani

Pramér Sneku

Pracovni délka Sneku

Patet ot@&ek Sneku

Vykon motoru

Vyhtivaci zony

Chlazeni nabiraciho valce
Odklagni nabiraciho valce
Mazani ozubenéha'@vodu nabiraciho valce

30

3x pouzdro

1x Snek
vodou
mechanické
automatické

max. 3000 kg/hod
200 mm
16 xSneku
35 ot/min
0300 kW
3x pouzdro
1x Snek
vodou
hydraulickym valcem
automatické

max. 1500 kg/hod
150 mm
16Xk Sneku
max. 45 ot/min
0180 kw
3x pouzdro
1x Snek
vodou
mechanické
automatické

2.5.5 Ovladani vytla¢ovacich stroj 120, 200, 150

Ovladaci pult

Ovladaci pult obsahuje nasledujictizani:

- patitac s monitorem (+ klavesnice a myS) pro vizualizagobniho procesu

- oper&ni panel propojeni s centralnitiadicim automatem; z opeériho panelu se
ovladajicinnosti otevirdni a zavirani vytlavaci hlavy Triplex, réni ovladani
vystrazné zvukoveé signalizace a dalSi poma@omeosti

- regulétory pro regulaci teploty Sablon (2x) a reguteploty vylievného z&zeni

Sablon

- ovladani teplovodni stanice se zobrazenim pozadoaakutené teploty vody

v jednotlivych teplovodnich okruzich

- ovladaci prvky pro spinani chodu linky, nouzové&aaani atd.
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- fidici termindl pro rychlé nastaveni jmenné hmoirestranénich hodnot
hmotnosti pedvoleného typorozénu na Usekové a kusové vaze

2.6 Navrh béhounu

Navrzeny Bhoun bude vyroben zéi tkkawtukovych sngsi¢. 1, 2, 3, Zehoz d¥ budou
tvorit hlavni vrstvu Bhounu a iteti spodni vrstvu kawkova snds, ktera slouzi k
pevnému spojeni hounu s kostrou plaStpii konfekci surového plast(spojovaci
poduska). K jejimu pokladani na polotovar dochazihlavou vytléovaciho stroje (na
téivalci za Usekovou vahou v lince) a z tohovadu na dale uvedeny navrh Sablony pro

tento polotovar nema vliv.

Navrh Sablony na vytt@vani Ehounu bude probihat na sdruzenych \ileacich
Snecich] 200 mm &1 150 mm (koextruze),igemz Snekl 120 mm bude v rnnosti
(pro navrhovéni tohoto typué¢bounu by postdla linka duplex v pipad moZzZnosti
pokladani spojovaci podusky za vytigaci hlavou). Snekl 120 na lince Triplex je pro
tiivrstvé typy Bhoun a jeho vyuZiti zavisi nai€e a mnoZstvi vyramého sortimentu.
Parametry zadanéhoshounu (&iky, tloug’ky profilu a délka Bhounu) jsou uteny

typem konfekce surového pl&sthloubkou dezénu plé&Sta nezbytnou tloukou

béhounové srési pod nejhlubsSi drazkou dezénu po vylisovani.

Pro Uspsny navrh Bhounu je nutné nejtle ukit ze zadaného profilushounu plochy
jednotlivych kadukovych smisi (vypis plochy z nakresleného profilu v autocadu)
nasledd ze zadané délky¢hounu a hustot it hmotnosti jednotlivych katukovych

smisi a celkovéhodhounu.

m=Sl.p

Profil zadaného d&oun je znazorm na Obr. 16.
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190 koruna bé&hounu
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6.3
0.2

0.8
19.5

Obr. 16. Zadani prodhoun 7,50 — 16 TS-08 HORSCH

(zeler® je znazorena kauukova smis ¢.1, Zlue kaw. snes ¢.2 acervere kauw'ukova

sn¥s ¢.3)

Smes¢. 1 bude vytlaovana Snekernl 200 mm, srés¢. 2 Snekent] 150 mm. Srés¢. 2
vzhledem ke svému charakteruispbeni v plasti (plnivo dhounu, které negati¢n
béhounova sms ¢. 1) nesmi pesdhnou 1/3 nejnizSi hodnoty tlokg béhouny v
oblasti jeho koruny (obr. 6) — nejnizSi hodnotausitky v oblasti koruny je dle zadani
19,5 mm (1/3 z této hodnoty je 6,5 mm, v zadanuyedena u s&si ¢. 2 hodnota

tlou&’ky 6,3 mm=vySe uvedena podminka je zachovana).

V Tab. 1 jsou uvedeny zadané hodnoty, kteréjurpodil jednotlivych katukovych
smesi v navrhovanémdmounu 7,50-16 TS-08 HORSCH.

Tab. 1. Zastoupeni jednotlivych &nv kehoun dle zadani

Smss p SIES délkav | S snési(cnf) | hmotnost sisiv|  pomsrv
&, (g/cnt) (cm) (9) b&hounu
1 1,141 151 47,225 8136 67,51 %
2 1,155 151 22,05 3845 31,91 %
3 1,11 151 0,42 70 0,58%
312051 5100%

2.7 Charakteristika pouzitych kauéukovych smeési pii navrhovani

béhounu

Smes 1 - klasicka &hounova srés pro agropneu, je vhodna pro péasa které nejsou

kladeny velké naroky na rychlosemuz odpovidaji jeji fyzikabhmechanické vlastnosti
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a pfimérné odolnost k o#tu (kolem 100-110 mf). Co se tyka sloZeni, jedna se ossm
zaloZzenou na kombinaci SBR 1500 (cca 70 dsk) s BR aplnénou ztuZujicimi sazemi
s vysokou strukturou N 220 a pémeé vysokym obsahem z¥kc¢ovadla (cca 20 dsk), jez

prispiva k dobré zpracovatelnosti i nizsi &en

Smes 2 - podBhoun, snis slouzi jako rék¢i poduska pod dhoun agropneu oé&tSich
rozmeérech, kde tlumi vibrace mezi kostrou ghbunem a zarowenahrazujetast drazsi
béhounové smssi. Jedna se o s® na bazi BR a olejem nastaveného SBR 1712
v poneru 1:1, s pidavkem 33 dsk regenerovaného NRgEsIe vysoce plna sazemi
N339 (108dsk), jejichz ztuzujici efekt je vSak p&h vysSim obsahem zktovadla

(48 dsk), takze ve vysledku ziskame levnodsmptimérnou tvrdosti kolem 60ShA.

Smes 3 - spojovaci guma , vyzhige se vysokou konfeéki lepivosti, protoze slouzi jako
tenka lepivacast khounu, ktera ma doe prilnout ke koste plasé. Tato vlastnost je
docilena pouzitim vice nez 80dsk NR vegsimnizkym obsahem sazi N330 (17 dsk) a

piidavkem surovin zvySujici lepivost ggi — kalafuna a pryskice na bazi korezinu.

2.8 Ekonomické hledisko

Tyto typy kEhouni se pozitive promitaji do celkové ceny pléStSnes ¢. 2 je levigjSi

nez snés¢. 1 a cenu celkovéha:bounu sniZuje viz Tab. 2.

Tab. 2. Vyhodnoceni ekonomickélimpsu dvouvrstvéhachounu

Béhoun Hmotnost smési | Cena snési (Ké/kg) Cena materialu
(kg) v béhounu (K¢)
¢. 1 ¢.2 ¢. 1 ¢ 2
jednovrstvy 12,051 0 38,94 - 469,27
dvouvrstvy 8,136 3,845 38,94 31,27 437,05
rozdil | 32,22 /1ks |

V Tab.2 se péita se sotasnymi cenami kawkovych smisi. Z toho plyne, Ze na jeden

kus Ehounu materidlova uspotai 32,22 K.

V piipact, Ze se jedné o plasktery je vyrdbn ve velkych sériich, jde o nemalou Usporu.

2.9 Akéni meze pro zadany Bhoun

Akéni meze musi byt stanoveny s ohledem tesmost (tolerance) vytlavaci linky,

uniformitu dodavanych ka&ukovych snési a typu plast pro ktery je Bhoun ugen.
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Tab. 3 stanovuje &ki meze pro zadanyéboun, které zaktuji stabilitu naslednych
proces za gipravou polotovar ve vyrok® (konfekce, vulkanizace) a jsou zarukou
bezproblémové produkce. Koresponduji také s cellkot@eranci hmotnosti plast

(nesmi ji gesahovat> 3%).

Tab. 3. Akni meze

Parametr | Predepsané
béhounu akéni meze
tlou&’ka + 0,4 mm
Sirka +3 mm
délka +3 mm
hmotnost +3%

2.10Sledovani kritickych znakii béhounu

Kritické znaky hounu se sleduji &enim €ch paramefr béchounu, které jsou v ramci
vytlacovaci linky netitelné a maji rozhodujici vliv na celkovou kvalitathounu.
V tomto pipack to jsou hmotnost, celkovarka a délka ghounu. Tyto kritické znaky se
v praxi mohou vyhodnocovat statisticky. Kritickéaky jsou sledovany ip samotné
vyrobé béhounu obsluhou linky a dle ¢gnécetnosti zapisovany do statistickych karet.
Po skiru dostateného mnoZzstvi dat pro statistické vyhodnoceni jsga zaznamy
vyhodnoceny. Vysledkem jsou statistické ukazatede Cpk, které charakterizujijgsch

a zpsobilost procesu vyttmvani pro dany rozsm za dané obdobi (vyhodnoceni

zpravidla probih& jednou zagsic).
index zpasobilosti Cp - variabilita procesu
index zpisobilosti Cpk - variabilita a nastaveni procesu

U nestabilnich proces

M¢ly by byt identifikovany a vyloéeny specialni ficiny nestability. Dokud nenipge
=1,33 je teba uplatnit 100% kontrolu a ro#siy vylkeEr vzorka pro SPC.
Neni-li mozno dosahnout poZadované asgbilosti, musi byt vypracovat plan

napravnych op&tni a prozatimni upravené kontroly procesu, kte@xbpotitaji se
100% kontrolou.

U stabilnich procek

Cp @ Gk 1,33 nebo 1,67
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Konkrétni pozadovana hodnotatube vychazet z pozadavkzakaznika nebo z
poZadavk na akceptovatelny get neshod. Jaky je pet neshodnych jednotek v

souvislosti s hodnotou ind&xpisobilosti, resp. s programem kvality, ukazuje Tab.4

Tab. 4. Hodnoty indéxzpisobilosti

Cyp, Cpk Program pocet vadnych na 1
kvality mil. kusu
1 30 2700
1,33 40 63
1,67 50 0,57
2,0 60 0,002

Zadany Bhoun 7,50-16 TS-08 HORSCH spada do kategorie Ckh>p33.

2.11 NejvyznamrgjSi vlivy p¥i navrhovani béhounu

2.11.1 Vliv nabéhi na Sabloré pro béhoun

Pii vytlacovani polotoval dochazi v okrajich profilu k trhani okéajvytlacované
kawukoveé snési coZz je nevyhovujici jev pro nasledné zpracovpaaiotovaru na
konfelkénim stroji. Tento jev Ize odstranit vytkenim néabha v okraji vytlatovaci
Sablony zjeji zadni strany. Dochazi tak k lokamimvySeni rychlosti vyti&ované
kawukové sndsi a tim i k eliminaci tohoto negativniho jevu. ¥elst nakthu ovliviiuje

narmistani smsi viz. Tab. 5 narstani v zavislosti na velikosti n&tu na Sablof

Vliv ndbéhti na vytl&ovani bude demonstrovano na SabBlq®br. 17), kterd& ma

konstantni profil s provedeningfpvariant nakhi na Sabloa.
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bhid

Obr. 17. Varianty provedeni Ghhakehu (variantac. 1 bez nathu)

Vytlacovani ve vSech verzich probihal gtejnych otékach Sneku, odtahové rychlosti a
teploty v jednotlivych sekcich vitavaciho stroje. Vytléovana byla katukova snés ¢.

1 vytlatovacim strojem 200 mm. Jednotlivé variantylymasledujici parametry profilu
viz Obr 18 a Tab.5.

<
l

A
B

A

tc T D
Obr. 18. Profil polotovaru

Tab. 5. Naf#istani v zavislosti na velikosti néiu Sablony
Parametry profilu v mm

Variantac. A B C D E
Zadani

vytlacenéhe> | 360 | 190| 0,9 4,5 4,5 namstani profil
profilu proti st'edu Sablony

Sablona> 370 | 190| 1,0 3,0 3,0 (%) poznamka

1(0°) 370 202, 0,13 43 43 30 otrhané kraje &hounu

2 (20°) 362 195 0,6) 44 44 31 kraje khounu plynulé

3(45°) 362 193] 09 45 45 34 kraje khounu plynulé

4 (60°) 362 192 10 46 46 35 kraje khounu plynulé
)

5 (70°) 363] 191 1,1 4,8 478

37 kraje Ehounu plynulé
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Obr. 19. Zavslmanistani na Uhlu nahu

Pribéh kiivky na Obr. 19 charakterizuje zavislost itani vytl&eného polotovaru a
jednotlivych variantach uhl nakEhu. Ri zachovani konstantnich vytlavacich
podminek (teploty, otky Sneku, odtahova rychlost, vystup na Sa@joihel nakhu
vyrazré ovliviiuje nafistani profilu v rozsahu cca 11% u tlékg v korurg, cca 55% u

tlou&’ky kraje profilu a do 2% u &ovych kot, vSe vztazeno k zadani profilu.

Nakeht na Sabloa se vyuZiva zejména u tlailkdveé nenargénych polotovai a v krajich
vyfrézovaného profilu na Sablén aby nedochazelo k otrhavani vytianého
polotovaru. Otrhané okraje znehodnocuji profil pol@aru a charakter samotného
naristani vytl@&eného polotovaru (Ize sledovat v prvniadku Tab. 5 v sloupcich A, B,
C).

2.11.2 Vliv otac¢ek Sneku a odtahoveé rychlosti dopravniku za hlavou

Narnistani profilu polotovaru za hlavou také vyzna&novliviuji otaky jednotlivych
Sneki a odtahova rychlost za hlavou vytteaciho stroje viz. Tab. 6 - vliv aték Sneku
a odtahové rychlosti na profil @reni bylo provedeno na profilech vytenych na
Sablor Obr. 17 — varianta. 5).
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Tab. 6. Vliv otdek Sneku a odtahoveé rychlosti na profil polotovaru

odtahova rychlost (m/min)

ZK Odtah Otacky A B C D E Tlak v hla¥VS
c. (m/min) (ot/min) (bar)
Vliv odtahového dopravniku za hlavou @ konstantni)
Zadani profilu= | 360 | 190| 0,9 4,5 4,75 80
1 6,5 7,5 382] 199 1,2 5B 583 81
2 7,5 7,5 372 195 1,1 50 50 79
3 8,5 7,5 362 189 10 48 47 79
4 9,5 7,5 354 184 0,9 45 44 80
5 10,5 7,5 349] 180 0,9 44 4.3 80
Vliv otacek Sneku (odtah konstantni)
6 10,5 8,5 358/ 185 1,0 4, 4/6 83
7 10,5 9,5 363] 190 1,1 4P 4)9 85
8 10,5 10,5 3700 193 1,1 54 5]1 87
9 10,5 11,5 375 196 12 58 5|3 89
10 10,5 12,5 381 200 1p 555 5|5 90
12 14
10 N 12 —

\\ . L

\\ /

otacky Sneku (ot/min)
(o2}

T T T T T T T T T T
4,2 4,4 4,6 4,8 5 52 54 4,4 4,6 4,8 5 5,2 54

tlous$ t'ka uprost fed polotovaru (mm) tlous tka uprost fed polotovaru (mm)

5,6

Obr. 20. Zavislost naistani na rychlosti Obr. 21. Zavislost giatani na otékach

Prabéh kiivek na Obr. 20, 21 charakterizuje zavislostistni vytl&eného polotovaru
(ve vSech marenych parametrech) na odtahové rychlosti polotovespektive otéach
Sneku. B zachovani konstantnich ostatnich wtieacich podminek (teplot, @&k
Sneku respektive odtahové rychlosti, geme Sablo& — varianta¢. 5). Z Obr.20 je
ziejmé, Ze se zvysujici se odtahovou rychlosti kiedkaj&’ky a Sfky polotovaru. A to
v rozsahu cca 23% u tlofl/ v korurg, cca 33% u tlouky kraje profilu a do 10% u

Sitkovych kot, vSe vztaZzeno k zadani profilu.

Naopak z Obr. 21 jefgjme, Ze se zvySujicimi se kami Sneku rostou tlotky a Stky
polotovaru. A to vrozsahu cca 20% u tltks v korurg, cca 22% u tlouky kraje

profilu a do 8% u $kovych kot, vSe vztazeno k zadani profilu.
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Z nantienych hodnot Ize vyvodit, Ze 2ma odtahové rychlosti nepagrmice ovliviiuje
naristani profilu polotovaru nez zma ot&ek Sneku, festoze fi zmeéné ot&ek Sneku
byl zaznamenan rostouci trend tlaku ve \Wglaci hla¥ (viz Obr. 22). Zatimco ip
vlivu odtahové rychlosti byl tlak té&n nengnny (nepatrny rozdil Izefoudit viivu

nehomogenity vytikované katukoveé snisi).

14

12 —*

N /
/

ota €ky Sneku (ot/min)

82 83 84 85 86 87 88 89 90 91

tlak v hlav & (bar)

Obr. 22. Zavislost tlaku na @téach

Teoretické stanoveni odtahové rychlosti aek&Sneku

Dle garantovanych parameétwvyrobcem vytldovaciho stroje Ize odhadnout odtahovou
rychlost u jednotlivych polotovar U zadaného dnounu 7,50-16 TS-08 HORSCH

znéme nasledujici parametry (Tab. 7):

Tab. 7 Garantovany vykon vyrobcem linky a mnoEksiviukové srsi v kehounu

snes | Vytlacovaci| hmotnost Podil garantované vykony vyrobcem
c. stroj snesi v vytlacované linky Triplex
behounu (kg)|  sn¥si (%) max kg/hod max ot/min
1 200 mm 8,136 67,9 3000 35
2 150 mm 3,845 32,1 1500 45

Vytlacovaci stroj 150 ma polodmi maximalni vykon nez vytt@vaci stroj 200.
Procentualni zastoupeni &sn¢. 1 dodavané VS 200 je 67,9 %. Z toho plyne, aeril

omezeni fi vytlacovani tohoto Bhounu bude pravu tohoto VS.
Teoreticka odtahova rychlost se tedy stanovi aégtlaciho stroje 200 mm.

3000

- max pa&et ks 7,50-16 TS-08 HORSC 36:369<s/h0d(pfi kosici deélce 1530

mm)

- vypccet na metrovou délku, odtahové rychlosti asekéSneku:
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= 1530369
100(¢

35 ot/min)

=564ks/ hod =564m/hod = 94m/ min (pfi maximalnich oté&kach Sneku

Pti navrhovani Bhounu je nutné mit i prostor pro zvySovanicetaSneku a odtahove

rychlosti (nelze vytl&ovat polotovar na maximalni vykon).

Z toho divodu se teoreticky vyget poniZuje cca o 10% 8,4 m/min a 31,5 ot/min pro
VS 200.

Obdobnym zfisobem lze stanovit aily pro vytla&ovaci stroj 150 mm s ohledem na

poner smesi v obou Snecich, potom vyjde cca 38 ot/min prol%8.

Tento teoreticky vyp&et je ovlivren dalSimi faktory, které Ize jen obti&predvidat (tvar
a velikost dutin ve vytkovacich hlavach jednotlivych VS, tvartiepSablony a Sablony
na vystupu z VS, vlastnostech kKaliové sndsi). FesrgjSi stanoveni otk Snek a

odtahové rychlosti Ize provést ai pamotném navrhovanéhounu.
Po gresrgjSim stanoveniéchto parametr vytlacovani je nutné pro ugpné navrhovani je
zachovavat, pdijpact nepatrd korigovat, protoZe jejich zéma ma vyrazny vliv na

parametry profilu.

2.11.3 Vliv teploty p¥i vytla¢ovani

Na Obr. 23 jsou znazatny jednotlivé teplotni sekce vllavaciho stroje Triplex.
Hodnoty teplot vdchto sekcich vyznamdn ovliviwji vlastnosti vytldovanych

kawukovych sndsi a tim i nalistani kadukové snési za vytl&ovaci hlavou viz. Tab. 8.
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11

Obr. 23. Sekce 1, 2, 3 temperujici hlavu ddlaaciho stroje - sekce 4 ptaSneku 200
mm, sekce 5 pldSneku 120 mm, sekce 6 pl&eku 150 mm, sekce 7 oblast nasypky
vSech fech vtla‘ovacich straj, sekce 8 Snek/ 120 mm, sekce 9 Snék200 mm, sekce
10 Snek/7 150 mm.

Cirkulaéni vyhrivani tvai uzawené oddlené cirkul&ni okruhy. VyHivani cirkul&ni
vody je pomoci elektrickych odporovych wdacich &les, chlazeni deskovymi

vymeéniky tepla. Automaticka regulace teploty. Automiadicdophovani vody

Tepelny vykon vykivani cca 100 kW
Vykon chlazeni cca 450 kW
Max. pracovni teplota 1@
Pcacet okruhi 10
Patet vyhrivacich sekci 3 — stroj 200
3 — stroj 150
3 —stroj 120
3 — wytlgovaci hlava
Presnost regulace teploty +2°C

Tab. 8. Vliv teplot jednotlivych sekci na sistani profilu

ZK teplot | Teplota profilu | Teplota v sekcich VS2@@C) Naristani profilu (mm)
¢ za hlavou (C) 2 4 I 9 A B C D E
T1 92,4 75 70 40 55 381 200 11 5,7 5,6
T2 94,2 85 80 45 60 381 200 1]1 55 55
T3 96,5 95 90 50 65 379 198 1)1 54 54
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V Tab. 8 je znazogma pongrné vyznamna zréna teplot v jednotlivych teplotnich sekci
(u hlavy a pla&t Sneku 20°C, u nasypky a Sneku o 10°C VS 200 —i maaulkanizovani

snesi).

S rostouci teplotou VS se zvySuje teplota Wilaného profilu a tim klesa nietani
profilu viz Obr. 24
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tlouStka uprost fed profilu (mm)

Obr. 24. Zavislost nastani na teplat

Z Obr. 24 je ¥ejmé, Ze se zvySujici se teplotou profilu klesiud'ky polotovaru
v oblasti koruny (a to vrozsahu cca 4% vztaZzermadani profilu). Na ostatnich

parametry profilu ma teplota profilu za hlavou Vé@hedbatelny vliv.

Pfi navrhovani polotovdr ma teplotni rezim VS nizSi vliv na riatani profilu nez u

piedchozich vlii. Proto se stanovuje nac¢Zsku navrhu polotovaru dle charakteru
vytlacované katukové snisi.

Doporitené maximum teploty k&ukové smési (polotovaru) na vystupu z VS pro
béhoun 7, 50-16 TS-08 HORSCH je 110°C. Ani v jednotipgd tato teplota nebyla
piekraiena. Pro samotné navrhovani bude zvolen rezim Tabz 8 (nehrozi

navulkanizovani sisi a snds za hlavou VS je dost&m@ zhomogenizova).

2.11.4 Vliv uniformity kau éukovych smési

Uniformita (jednotnost) dodavanych davek &akovych snési pro vytl&ovani na
vytlacovaci lince, vyznamh ovliviiuje stabilitu celého procesu a tim i vy¢ti@aného

polotovaru. U polotovdrpro plag 7,50-16 TS-08 HORSCH nejsou na &akove snési
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kladeny takové naroky jako na jiné Kakové sndsi, které jsou ueny nap. pro
vysokorychlostni plast Lze tedy pedpokladat, Ze uniformita sisi 1 a 2, z kterych bude
polotovar vyrdbn bude vramci fipustnych toleranci kolisat a tim i negativh

ovliviovat parametry vytivaného Bhounu.

Tento jev lIze eliminovat automatickou korekci odtad rychlosti za hlavou
vytlacovaciho stroje v zavislosti na Usekové hmotnosterdk je taktéz za hlavou
vytlacovaciho stroje (tato korekce linky probiha v autbok&m rezimu linky). Z toho
duvodu je nutné fesré urtit isekovou hmotnostéhounu v zavislosti na jeho kotreé

hmotnosti (celkova hmotnost nakosenélibdunu).

V piipac, Ze Usekovad hmotnostipvytlacovani je vysSi (niz8i) nez zadana hodnota
usekové hmotnosti kidicim PC linky dojde k automatickému zrychleni damaleni)
odtahu o 0,1 m/min a poigdepsanéntasovém intervalu k @gpovnému vyhodnoceni

usekové hmotnosti. Tato regulace probiha do doliyduogde k vyregulovani usekové

hmotnosti na zadané hodnotyidicim PC.
Usekové vaha

Tato vaha slouzi jako kritérium pro regulaci rycdti@dtahu a posouzeni profilu.

Rozsah vazeni 0-20kg
Trida gresnosti I

Délka vazeného profilu 1m

Déleni stupnice naz2g
Swtelna signalizace 4 tolerani zony

Vaha je vybavena operatorskym panelem, ktery slqudi uchovavani paramétr

jednotlivych typorozniri vyrabinych profilki.

Z celkové hmotnosti dhoun 7,50-16 TS-08 HORSCH a dle pararinaisekové vahy
(1 m) by n¢la byt isekova hmotnost tohotdhmunu cca 7875 g.

2.11.5 Vliv smrsténi profilu

Vysoké zpracovatelské teplotyipvéreni kadukové smisi a nasledna nahlad zma
teploty @i ochlazovani polotovaru na vystupu z hlavy VSizapuji parametrové zgmy
profilu oproti paramefim tsné za hlavou VS (tzv. srazeni kalkkové smdsi). Tento
proces se urychluje pomoci chlazeni polotovaruétygech chladicich vanach. Délka

vSech 4 van je 110 m s teplotou max. 25°C.
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Veskeré parametryip navrhu Ehounu musi byt gieny minimalg po 4 hodinach

odleZeni polotovaru (zatano dostatné ,vysrazeni* polotovaru).

Konstrukce chladiciho #i@eni umo#uje pro vytypované profily jejich vedeni jeties
dva chladici dopravniky (tj. zkrdcen& chladici dr&éa cca polovinu — vyuZiva sé p
nizsich vyrobnich sériich). @oun 7,50-16 TS-08 HORSCH se bude chladit ve dvou

vanache. 1 a 4. aezatiezacim z&zenim nasledujicich paramietr

Presnostezanych délek +2mm

Max. tloug’katezaného profilu 40 mm

Kotouwcovy niZz mazany vodou, pas po fezani je osuseny proudem vzduchu
Max. pramér fezaciho noze 400 mm

Rychlost dopravnik 3 —80 m/min

Vykon motoru dopravnik 13,9 kW

Vykon motorurezaciho noze 02,2 kW

Zatizeni je vybaveno elektromagnetickym ventilem mivquu vody do trysek mazani
kotowoveho noze.

Po ndezani polotovaru n@ezacim z#izeni a uskladini polotovaru dochazi¢hem
nasledujicich 4 hodin ke zbytkovému srém$tkawtukové smsi. Z toho divodu se
stanovuje délka n&ezacim z&zeni delSi (,kosici* délka) nez uvadi zadani dgbkyg
konfekci (konfekni délka).

Rozdil délky mezi konfelni a kosici délkou zasaglovliviwuji parametry teploty profilu

po vychlazeni, teplota chladici vody, tI6k& profilu).

Pti jednotlivych gedchozich zkouskach sé pastavené jednotné kosici délky 1525 mm

pohybovaly konfe&ni délky polotovaru po 4 hodinach odlozeni od 186520 mm.

Konfekeni délka Bhounu 7,50-16 TS-08 HORSCH bude 1510 mm, cozZ jei mee
uvedenym minimem a maximem. Kosici délka tedy bpmieechana 1525 mm.&éBem

navrhovani Bhounu se vliv smréhi owtuje a gipadré koriguje.
2.12Sablona pro &houn 7,50 — 16 T-08 HORSCH

2.12.1 Stanoveni podminek vytl&ovani

Dle bodu 2.11 a jeho podbidbudou pro prvni zkouSkusipnavrhovani tohoto ¢ghounu

stanoveny nasledujici podminky (viz. Tab. 9, 10).
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Tab. 9. Vytlgovaci podminky pro navrhovanghoun

Otécky Sneku (ot/min) Odtahova Usekova Kosici délka
200 150 rychlost (m/min)| hmotnost (g) (mm)
315 38 8,4 7875 1525

Tab. 10. Teploty VS 200, 150 pro navrhovagtyoloin

Teploty v jednotlivych sekcich VS (°C)

disla sekci VS 200 disla sekci VS 150
2 4 7 9 3 6 7 10
85 80 45 60 70 65 45 60

2.12.2 Vytla¢ovaci Sablona a peSablona

Rozmery vytlatovaci Sablony afpdSablony ovlixiuji parametry polotovaru zasadnim
zpisobem. RedSablona slouzi k plynulému soutoku (koextruziyck&ovych sndsi

Z jednotlivych VS do vytléovaci Sablony. Obeérplati, Ze vstupy naipdSablod musi
plynule navazovat na vystup z dutiny hlavy VS. Blpu vyrakknych polotovai jsou
piedSablony a dutiny vaenych provedenich (z#na tvaru dutiny se provadi vkladanim
raznych tvat vlioZzek do dutiny hlavy dle vyttmvaného typu polotovaru). Pr@&hmunu
7,50-16 TS-08 HORSCH bude pouzitag¢Sablona a vlozky dutin AGRO, ktera zajiStuje
vytlacovani kadukoveé snési z VS 200 a 150.

Vytlacovaci Sablona sipdSablonou sefed procesem vytt@vani vkladaji do kazety a ta
se pomoci hydraulického systému uzavira v Ustedgtlaci hlavy. Kazeta,rpdSablona
AGRO a Sablona jsou znazeény na Obr. 25 (vSe mat. 11600).
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Al) A2)
B1) B2)
C1) C2)

Obr. 25. Kazeta, fedSablona, Sablona - Al) kazeta — pohlediedy, A2) kazeta —
zezadu, Bl)/edSablona — zépdu, B2) pedSablona - zezadu, C1) Sablona —2€p,
C2) Sablona — zezadu

PredSablona se vsune do zadasti kazety a Sablona do jejfepni casti. Vznika tak
komplet tchto komponent (viz Obr. 26), ktery nejvyznaiinovliviiuje tv&eni
kawukovych smési do konéné podoby polotovaru ¢hounu). Pokud se vyitany
polotovar neshoduje s poZzadovanym teoretickym Zadgpolotovar mimo fipustné

tolerance), provede se Uprava paramgaiblony.

A)

B)

vystup kad. smesi¢. 1 Delici rovina na
z predSablony vystupu z pedSablony

vystup kad. smesi¢. 2
z predSablony
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C)

) nakeh na Sablo#&
vstup kad. snmesi ¢. 1
do predSablony VS

N P

vstup kad. snesi ¢. 2
do predSablony VS

Obr. 26. SloZeni kazety;gaSablony, Sablony - A), vystu@gast pi vytlacovani - B),
vstupnicast pi vytlacovani - C)

2.12.3 Navrh Sablony.

Sablona je spojena Srouby ze dvot @ikz. Obr. 27

[e QT . . . [T @ &

horni dil
[ Sablony

14,0

115,0

-4
-
—f—————
—_

836,0 \
\— spodni dil

Obr. 27. Dvoudilna Sablona pro vytlavani gablony

Pred samotnym navrhem profilu v Sabloje nutné wutit délici rovinu 3ablony. $ka
spodniho a horniho dilu je prémiiva v zavislosti na d&ici rovine prislusné

predSablony.

PredSablona Agro pro zadanyhoun ma dlici rovinu vzalenou od spodgasti ulozeni
Sablony 46 mm (Obr. 28)

~
-~
.

|
|
|
46,00

Obr. 28. D¥lici rovina predSablony

Beéhoun dle vypéti z odst. 2.11.2 a 2.12.1 navrhujeme na maximalikionylinky

(béhounu bude fedevSim vytldovan a pouze korigovan odtahovou rychlosti) a »toh
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davodu nmuzeme pedpokladat vySSi nastani profilu nez u protahovani profilu za
hlavou zmisobené vysokou rychlosti. Dle Tab. 5 lzZedpokladat ndistani smisi za
hlavou VS az 37% hodnoty na vystupu za Sablongzgtylem 11%. Z toho tovodu
stanovim §ku spodniho dilce Sablony na 42 mm, abych dos&hid#y 6,3 mm
podkEhounu. Vrchnigast Sablony tedy bude mitldi 73 (celkova $ka 115 mm viz Obr.
27).

2.12.4 Navrh nabéhua

Aby byl béhoun po celé své i§ke celistvy musi mit Sablona ve svych krajich puofi
nakeh, aby nedochazelo k otrhavani kraghdaunu (viz. odst¢. 2.11.1). Pro zadany
béhoun zvolime n&h 45° dle Tab. 5 (nejvice vyhovuje tlalagé Ehounu v jeho okraji —
0,8 mm) viz. Obr. 29 a 30 (zadani).

—_—
b —————

40,00
Tl
[

Obr. 29. Zvoleny Uhel rnddu na Sabloa
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8
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19,5
24,5
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Obr. 30. Profil &hounu
2.12.5 Navrh Sablony a prnibéh nasledného navrhovani

Profil Sablony se navrhuje dle jednotlivych poziiatk p‘edchozich boil Lze
piedpokladat, Ze Sablona bude poddimenzovana vzhlédetsi tloud’ce Ehounu (az
30 mm). S vysSi tlow&ou polotovaru (Bhounu) naistani vici profilu na Sabloa klesa.

Navrh Sablony a fibéh nasledného navrhovani je popsan v Tab. 11.

Tab. 11. Navrh Sablony a fiveh nasledného navrhovani
(jednotky jsou mm, g, m/min, ot/min)

Zk | Odtah Qtaéky Usek. Kopf’e- Celk. Tlou§ka k¢hounu (oznéeni kot dle obre. 14)
Sneku keni
hmotn. hmotn.

¢ | el 50T 150 délka A B|] C|] D| E F G H | ] K

dz:r-ﬁ 8,4 | 315]| 380 7875 1510 | 12050| 370 | 290 | 190 | 60 | 0,8 | 100 | 30,0 | 1955 | 245 | 6,3 | 350

SEY BTG 370 | 270 | 175 | 60 | 0,8 | 7,0 | 220 | 150 | 17,0

1

8,5 325| 300 | 7570 1512 11105 370 | 285| 186| 57 0,8 8,9 28,7 17,0 21{1 42 348

Poznamka k ZK. 1 — Ehem ZK jsem musel korigovat @ty Sneku a to zejména u VS 150 - dochazelo k Idkéin
separacim mezi vrstvami kawsnesi — bubliny. (po snizeni aték Sneku na VS 150 pokles tlak v détjgho hlavy a
vyrovnal se na hodnotu znazeénou u VS 200 — separace zmizely. Dale byla spéélstiSablony upravena naikdi 40 mm
a horni na 75 mm — nisténi smisi pii snizeni otédek VS 150 na 30 ot/min je téinl:1— Gprava tlougky v kot J.

2 85 |325| 300 7345 1508 10787 368 | 285| 186| 57 0,7 8,0 28,0 17,3 2018 ¢,3 351

Poznamka k ZK. 2 — po o¥teni shody s kétou J upravim Sablonu v ostatnichdkdkde nedoslo ke shod ramci
pripustné tolerance (&ki meze). Jelikoz jedmoun poddimenzovany budou se hodnoty v jednotli@ach navySovat
dle pongru nafistani v &chto kétach (viz nasledujitddek).

Sablona 370 | 270 | 175 | 60 | 0,8 | 87 | 235 | 17,0 | 20,0

3 8,5 325 | 300 | 8100 1506 11930 369 | 288| 188| 59 0,7 9,2 29,3 19,p 2414 4.4 350

Poznamka k ZK. 3 — v nasledujicim kroku jsou provedeny jemnékoe na Sablana prodlouzeni kosici délky na 153(
mm.

SEL VG 370 | 270 | 175 | 60 | 0,8 | 92 | 241 | 172 | 200

4

8,5 325 | 300 | 8200 1511 12062 371 | 290| 189 60 0,7 9,7 29,8 19,¢ 2416 4,3 350

Poznamka k ZK. 4 — v této podobb&houn vyhovuje vSem zadanym pozadavka dimenzovani Ize povazovat za
ukorgené.
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KoneZna podoba Sablony je znazéma na Obr. 31.

370,0
270,0
175,0
60,0

20,0

~
oL
i
< CJ R l—
o

———
—_————
24,1
p———
e—_—

40,0

Obr. 31. Koneéna podoba Sablony 7,50-16 TS-08 HORSCH

Po realizaci Bhounu dle zadani se dddiciho PC linky Triplex a pétbné vyrobni

dokumentace zadaji hodnoty z vyhovujiciho K - Tab.11 viz. Obr. 32 a 33.

Vyr.predpisy - F1 | Linka celek - F2 | LINKA 1 - F3 | LINKA 2 - F4 | Hradla - F5 | Hlava - Fé | Vytlaovaci stroje - F7 | Archivy - F8 | Trendy-F9 |

Soubor Zaznam Receptura
SE 4 R =5 &
Recegt: |96 Aly| Roaméc |75-ISTS-03HORSCH Odblokawri receptrry
Snis - Enek horri: Prediatlona: AGRD Sablona: |30
inek stiedri: 1 R [+Aozky: 150movs YBE-3H, 200 BE ST Bighoun (zap) {botrice fvyp) Fysifakishlavé
hotnice nebo béh, OR |
ek spodni; 2 |spu]. quma 3,11, 0.2, $itka 2 1mm dwanyp (zap) | 2vany frypl: at T
SNEKY A ODTAH USEKOVA VAHA
Otdcky [Lhvin] -Snek herri: ] [al¥] T AR —— toersncaly]  hearicekoofq]  Teskorlsee]  korodisudhy i)

sekseqi |25 (] 85 [al¥] 14 [alv] (5200 v [ 3] w [4e] 2 [ [alv]
hekgodic |00 (4] s Lasanamo ) w0 (4]

barevng ki EE FiEI mizl WF‘E| EEl ﬁsEl s daich adanarmi () [0 [alv]

BEZACI STROJ KONTROLNI VYAHA
Vorfekiridkalom]  osicidékalmm]  Skskormy ] Sikaproth frm] hnetnostyeofala)  wmachmotnost[g]  minfmetnost[o]
(5o [aly] (5w [y] i [+ (sl [0 [aly] [z [aly] 630 [dly]
naviject délka[m]
1]
TEMPERACNI STANICE teploty CHLADICI VANY teploty
Lokruh Bokeuh Lvana Jwana
w1 4] o0 [al] an [aly] [y
2akruh Aokruh S.okruh E.okruh 7akruh Yokrah 2xana Avana
|0 [alw] Jouo [al] [0 [aly] [0 [slv] [0 [s¥] [o00 [al¥] @0 [alv] a0 [a]
Sokrh 10akruh
mo [al] 500 [aly] HRADLA Piflak tansirik 0 (4]

Q06:999 rec,dbf

barevny kad

1 2 3 4 5 &
® @ @ @ @ @

Obr. 32. Panetidiciho PC linky
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WITAS 2.2, wr. issk 2N . Datunn tisku: 120508
KONFEKCENT PREDFPIS Stmna &
2224000061454 05 750-16 TE0E HORSCH 8FR TT Flat od:
P &

otz Sz [Ekz Thus ¥z Skor Homparens Hmot.

i 40 1410 51
Z 0 1420 a0
3 ol @ 4 mm Z 652
4 40 1380 z 2362
5 510 12080

KRUPF &0 RS + 5 mm

450 mm +3 mm

453 mm +3 mm

400 mm +
& 410,0 233
04 09
6 3z
B 22010000001 24
5 4 2201000000 144 482
Z 220 T
210 3845
20 2124
12050
Technicky peoowik ‘ed. Odboru Refrantdokumensoe

Obr. 33. Vyrobnfgpis pro 7,50-16 HORSCH €houn viz polozkd. 5

2.130dzkouseni vyrobku

V piipact dimenzovani novych vyrolik nebo vyznamné zéné dosud pouZivané
technologie je nutné kazdy pta®ejdive owiit urcenou zkousSkou v certifikované
zkuSebg (v tomto gipadt v IGTT).

Zavedeni dvouvrstvéhatbounu do vyrobku je vyznamna Zna technologie a plése

musel o¥fit na zkuSeb& dle ucené metodiky. Vysledek je na Obr. 34.
Metodika ZT-A-406 (zkouska trvanlivosti, zeédtlského plast — agriculture)
Kritéria: A >150h (vyvoj), A >100h (sériova vyroba)

Podle: Mitas-02-05/DTP Pneu: A-diagonalni trakt@edni

Ucel: Uréeni obecné Zivotnosti pneu priedni kola traktar
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ZkousSka probiha na bubnovém zkuSebnim stroiji:

buben 1,7m nebo 2m, 20-30°C, H=100% ueae (hudini), Z=120% konstantni
(ztizeni), R=30km/h(24h), 40km/h(do poruchy)

IGTT a.s. - LABORATORNI ZKUSEBNA PNEU, T#.T.Bati 299, 764 22 ZLIN

as.zin  pROTOKOL O ZKOUSCE & | 2697| 2007
Laboratof, akreditovana Ceskym institutem pro akreditaci, 0.p.s.
Akreditovana zku$ebni laboratof &. 1253

C. pozadavku: [RF/07/202 \

|
jaredl a.s. Svit, budova 46 | Cislo tkolu:
762 02 Zlin | Stredisko:
Ceské republika | Datum zadéni:
Resitel: \ parﬂ [Fleischmann I Datum zpravy
Diivod zkouseni:|Zkouskovy pla3t s bshounem 165+T117

2. Zku3ebni vzorek: [Plé&t’ | Druh: Ident. &islo:

1. Zadavatel: |MITAS a.s. vyvoj Zlin

Rozmér: (7,50-16 | Dezén: TS-08 Typ: TT |
Oznaleni: | | Vyroba: Mitas Zlin | DOT: 4507 |
LL | 88/ss: [a3 | PM: | 225kPa | 6/PR IR[ ]
Hmotnost: kg Plast/Duse: }
| |
3. Zkouska:  |Zkouska trvanlivosti ]
Metodika: ZT-A-406 | |akreditovana |
4. Podminky zkou3ky: Zku3ebni stroj: Teplota prostiedi: 25] °C
Zkusebni rafek: |5,50Fx16 | Husténi | 225/kPa  neupravované|

ZatiZeni: 659/ daN  Rychlost: | km/h Odklon: 0 °
Min. pocet cykli: ': Min. draha: km
Max. pocet cykla: : Max. draha: km

5. Poznimka: [Rychlost: 30km/h(24h), 40kmv/h - do konce zkousky. ]
6. Vysledek: Potetvykoncykli:| | Ujetddraha:] 6439 km  Kodvad

Trvanlivost: 167h, bez vady (zkouska byla ukonéena po dohodé se
izadavatelem).

7. Hodnoceni: Kriteria: ;A: vyvoj >150h, sériova vyroba > 100h ]
@:umatika vyhovéla poZzadavkim zkousky :

8. Prilohy: 1. Zéznam o zkouice na bubnovém stroji

]
|

9. Upozornéni: Vysledky zkousky se tykaji pouze uvedeného vzorku. Bez pisemného souhlasu
zkuebni laboratofe se protokol nesmi reprodukovat jinak, nez cely.

Vyhotovil: vedouci zkudebni technik laboratorni zkugebny pneu V. Zavada @‘

X'+
Schvalil: manaZer jakosti laboratorni zkudebny pneu RNDr. Sliz QWK]’WWVV;&TT
. w.
. T.Batl 299, 764 22
. ok e ;:um 577 597 ﬂ{”
Obr. 34. Protokol ze zkuSebny Akrodhovons loborary gUmatk
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2.14Vyhodnoceni kritickych znaki vydimenzovaného Bhounu

53

Vyhodnoceni protkhlo z SPC karty u vytlovaci linky,do které obsluha zapisovala
skute&né parametry ip sériové vyrok béhounu 7,50-16 TS-08 HORSCH viz Obr.35,

Recept:
mﬂso | Karta SPC - regula&ni diagram pro individuaini hodnoty a klouzavé rozpéti 906
yroBnl Usek. o [Rantoin! pian: Tetnost Zaznamu Rozsah pro o8t | Proces Poltovar Rezmar
II. KM 37.02 | KP 1237.0201 vZdy na za&atku a na konci rozméru 2 méfeni vytlatovéani b&houn |7.50-18 TS-08
e [TTedps & aken meze [Fammetr Pledps a akinl meze. Parametr TTedpis a akinl meze
Site 370 +3 mm hmotnost 12050 + 360
AARRERARARN SRR
|l [ SBEREZRERE
{E!M-h SHEEEEE S e

; ,
°
e
£
E
Ll
g X
=
b
] |
X
[ |
3388838
G Y
S 2
- T
[San
2z
g :
@ r
SN
§ - —
3 >
2 | - 2
= E o iR o 1X] ] =z
1©.|n " |} : [ z
= e TR T 2
[1e] g § il g (NN i >
el S i ‘ g [ ] it Z
L1 ALl I i s |l 1 i il =
QF00 8105, rev. 0
Obr. 35. Vypldna SPC karta
MITAS, as.
Souhrnny protokol o zkousce jakosti 1252008 135841 37.02-r.906
Wyrobek: POLOTOVARY piiprava polotovard
Postup 0z linka TRIPLEX Virobnipiikaz: Datumvirchy. 1252008 Cbjzm wircby: 1000000
Hodnoceni Poznamka:
PoZadované mezni hodnoty Vysledky kontroly
Cp. Nizevznaku Jednotky JH oM HM 5 Re| Poé. Pot.odb. Xq Min Iax R § |P.\q Bovad
{906} 7 50-16 T5-08 / behoun Cp  Cpk Cp Cpk
1 &ife mm 3 365 375 8 18 Pl bl LR 369 in 3 0m 210 2060 0 QM0
1 délke mm 1530 152 1535 8 18 il {1 1329 1531 2 o 3% 318 0 o0
31 hmotnest g 12050 11568 12532 8 1B il N 12040 1530 1221 280 “ux 215 208 0 QM
QTREE-SPC ©/S (C)TREE Srana 1/ 1

Obr. 36. Vyhodnoceni Cp, Cpk na zakl&PC karty Obr. 35
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Po opakova# kladnych vysledcich v procesu vyroby Ize navrhév@ablony khounu

povazovat za ukamené.

2.15Diskuse vysledki

Z nameienych vysledi vytlateného profilu Bhem navrhovani vyttvaci Sablony

plynou néasledujici vlivy, které zasadovliviuji naffistani polotovaru:

1. Velikost Uhlu naéhu na vytl@ovaci Sablo& vyrazre ovliviiuje nafistani profilu.
2. Se zvysujici se odtahovou rychlosti VL kledajid’ky a Stky polotovaru

3. Se zvySujicimi se atkami Sneku VS rostou tlotiky a Stky polotovaru

4. S rostouci teplotou VS se zvySuje teplota ¥gi@ného profilu a tim klesa riatani

profilu.

5. Rozdil délky mezi konfeki a ,kosici“ délkou zasadnovliviwuji parametry teploty

profilu po vychlazeni.

Dle uvedenych vlii byla navrZzena a otestovana vytaaci Sablona pro ¢bhoun
7,50-16 TS-08 HORSCH. Tentoéhmun po ukodeni navrhu (konamé parametry

v povolenych tolerancich) byl zaveden do sériov@hy.
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ZAVER
Hlavnim cilem této bakatgké prace s nazvem Dimenzovéani dvouvrstvéiiminu na

vytlacovaci lince Triplex bylo navrhnout nastroj (vyitevaci Sablonu) pro vyttavani

béhounu ¢etre jeho otestovani a vyhodnoceni.

Pred samotnym navrhem byla provedena studie probikyn&froby polotovai na

vytlacovacich linkach.

V praktické ¢asti bakalgéské prace byly odzkouSeny a vyhodnoceny vlivy, &kigfib¢h
vytlacovani zésadh ovliviuji. Byl vyhodnocen ekonomicky fimos dvouvrstvého
béhounu, proveden navrh Salbony pro konkrétni k6zmb0-16 TS-08 HORSCH. a jeho
nasledné testovani. Dle vyslédk jednotlivych etap navrhovani Sablony byly prosey
korekce (Upravy) na vyttamvaci Sablo& aby vysledny &houn odpovidal zadani.
Parametry &hounu byly po zkuSebni d&bstatisticky vyhodnoceny a &keny

certifikovanou zkuSebnou.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 56

SEZNAM POUZITE LITERATURY:

[1] MARCIN, Jiti.: Pneumatiky — vyroba, pouziti, GdrzI®NTL, Praha 1976

[2] FRANTA, Ivan. a kol.: Zpracovani kaukovych snési a vlastnosti pryze, SNTL,
Praha 1969

[3] JAHELKA, Miroslav.: Gumarenské a plastikgké strojeSNTL, Praha 1974

[4] MANAS, Miroslav., HELSTYN, Josef.\Vyrobni stroje a zézeni: guméarenské a
plastikdské strojedil 2, VUT Brno, 1990. ISBN 80-214-0213

[5] Vyrobce straj pro zpracovani fdy a seti fa Horsch

Dostupny: http://www.horsch.com/



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

PUR Polyuretan

SBR Butadienstyrenovy kauk

BR Butadienovy katuk

NR Firodni kawtuk

dsk Koncentraceifsad v katdukové smisi
SPC Statisticka regulace procesu
Cp, Cpk Indexy zfisobilosti procesu
VS Vytlacovaci stroj

m Hmotnos{kg]

S Plochdm?]

I Délka[m]

P Hustota[kg/m’]
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