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ABSTRAKT

Teoretickacast prace se zabyva zéklady vyrobniho procesu petétyra popisem jejich
komponeni. Dale popisuje linku pro vyrobu radialnich pt&ss navijenym &hounem.
Praktické&cast popisuje instalaci linky, jeji optimélni nastal’a dimenzovani nového pro-

filu béhounu.

Kli¢ova slova: pneumatika, instalace, optimalni nastg\®houn

ABSTRACT

Theory part is engaged in foundations of the tyemufacturing process and detail descrip-
tion of tyre components. Further theory part islidgawith radial tread building machine
description. Practice part describes radial treaitling machine installation its optimal

setting-up and new tread profile dimensioning.

Keywords: tyre, installation, optimal setting-upedd
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UvoD

Spole&nost CGS Tyres zahajila v roce 2009 vyrobu 25" BMrth Mover) radialnich pne-
umatik. Jedna se o celoocelové radialni pneumatiégné pro pouZiti na stavebnich stro-
jich, zejména na loaderech, dozerech, graderedcipesech, kloubovych a pevnych dum-
perech. Pneumatiky jsou vyrity s dezény ERL-20/ERD-20 pro¢kké jilovité ¢i pistité

v t&chto rozmérech:

17.5 R25 ERL-20, ERL-30
20.5 R25 ERL-20, ERD-20
20.5 R25 ERL-30, ERD-30
23.5 R25ERL-20, ERD-20
23.5 R25 ERL-30, ERD-30

Zavedeni nové vyrobyipdchazelo mnohoifpravnych praci. Bylo nutné vymistit staré
technologie pro vyrobu 13“ osobnich radialnich pnatik, jejichz vyroba byla ukaena a
tyto nahradit novym strojnim vybavenim. Posttipgly do zavodu Mitas a.s. vyrobni Usek
Zlin (¢len skupiny CGS Tyres) dodany nové technologie \pmobu 25* EM radialnich
pneumatik. Byly provedeny instalace nowvétetci linky ocelového kordu, linky pro vyrobu
radialnich pla&i s navijenym &hounem, rentgenového izzeni a vulkanizéniho lisu.
Souk¥zné byly usekem vyvoje vyvijeny vySe zngimé roznéry pneumatik. Jednalo se o

slozity proces, na jehoz konci bylo uvedeni vSemhyoh roznéri do sériové vyroby.
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1 DEFINICE PNEUMATIKY

S pneumatikou jako seéasti dopravnich prastdki pravidelr® prichazi do styku &Sina
obyvatel zermdkoule, ale mnozi z nichifppom nemaji ani zakladni znalosti o jeji konstrukci
a funkci. Z geometrického hlediska tvopneumatika uzaeny prstenec — toroid.
Z hlediska mechanického je to tlakova nadoba, ity tvaii pruznd membrana. Struktu-
ralné je pneumatika slozity systém s vysokymi parame€oneiné z chemického hlediska
je pneumatika vyrobenagrevsim ze zesgitych a nezesihych makromolekularnich ma-

teriala a oceli.

Podle konstrukniho usp#adani se rozlisujiitzakladni typy pla& pneumatiky:

- Diagonalni pla8 v jehoz koste se kordy v jednotlivych vrstvactiiki. Mtze byt

s N s

opatten naraznikem malé pevnosti, ktery fee@Si prakticky Zzadné obvodoveé
namahani, pouze vyztuzuje korutémst plast.

- Diagonalni pl&Ss pasem (pld@%bias-belted). Ma diagonalni kostriepasanou na-
raznikem, ktery zachycuje ztveou c¢ast namahani v obvodovém &m Tento plas

tvori prechod mezi diagonalnim a radialnim piéast

- Radialni plag, vjehoz kost jsou jednotlivé né kordovych vrstev rovnaizné
vzajemrg i s rovinou merididnu, ippasanou vystuznym pasem - naraznikem.
Néaraznik zachycuje veSkera namahani v obvodovégnuswbihounoveécasti plas-

t&, a je pro to pdicné dimenzovan.

diagonalni radialni

Obr. 1. Zakladni typy pl&s pneumatik
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1.1 Slozeni radialni pneumatiky a jeji vyroba

N 4

Tento typ pneumatik ipdstavuje v fitomné dob nejvyssi kvalitativni stugeve vyrolg
pneumatik. Radialni pneumatiky maji wrstedku své konstrukce velmi dobrou adhezi
k vozovce. Fizpusobivost kostry plastradialni pneumatiky terénu umafe dokonaleji
vyuzit bthounové plochy a tim 2it plochu jejiho styku s vozovkou. Tim se zvySiie

nek brzd¢imz dochazi ke zkraceni brzdné drahy.

Radialni pneumatikyiedstavuji nejvyznan#si sner ve vyvoji pneumatik. Pl&@Sradialni

pneumatiky se sklada &chto strukturnich pruk

béhoun se vzorkem (dezénem)

naraznik

kostra s patkou

bocnice

Obr. 2.Rez pneumatiky

B B:houn Naraznikovy kord M V/nitini guma

I Kostrovy kord BBl Bocnice MMM Jadro lanal# Draty lana
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1.1.1 Bé&houn

Béhoun je vrstva pryZe na #8im obvodu plast opatena zpravidla vzorkem (dezénem),
kterd gichazi do styku s vozovkou. Hlavni funkaihounu je penaSet hnaci silu vozidla
na vozovku, dale zlepSovat zabvy moment pneumatiky a jeji adhezi k vozovce yav
vat (&innost brzdového systému. Moderni pneumatiky — eaprnpneumatiky &sSich roz-
méri — maji lEhoun ze dvou vrstev. Spodni vrstva je z materidlalsi dobrymi hystere-

znimi vlastnostmi a vrchni z materidlu miradreé odolného proti ogtu [1].

1.1.2 Naraznik

Naraznik je¢ast plast tvorici prechod mezi ghounem a kostrou platNaraznik zlepSuje
dynamické spojeni mezi kostru dhiounem a saiasré zvysuje odolnost kostry pneumati-
Ky proti prirazu. U radialnich pneumatik je & naraznikovych viozekétsi. Ukolem na-
razniku u radialnich pneumatik jereplevSim stabilizovat éhoun v obvodovém sénu
omezovanim nezadouciho pohybu jednotlivych pagtiolinu. Aby mohl tuto funkci plinit,
musi byt naraznik radialnich pneumatik vyroben adrtych materid s velkym modulem.

Nejlépe se pro tentazéal hodi kordy ocelové [1].

1.1.3 Kostra plasté

Kostra plast je ¢ast plast tvorend kordovymi vliozkami zakotvenymi kolem lan.cUje
fadu nejdlezitéjSich vlastnosti pneumatiky, mezinpati predevSim nosnost pneumatiky,
jeji tvar a jizdni vlastnosti. U radialnich pneuikgsou pevnostni vlastnosti zavislé na
kvalité¢ kordi, na pd@tu viozek v kosie plast a na konstrukci naraznikKordové vlakna
jednotlivych vloZzek v kose plast radialni pneumatiky jsou kladeny ve &uon kolmém na

obvodovou kruznici, tedy nejkratSim &rem od patky k patce [1].

1.1.4 Patka plast

Patka plagtje zesilen&ast pladt, dosedajici na rafek. Vytiiase ohnutim kordovych vlo-
Zzek kolem patnich lan. Ve zvulkanizovaném plastymatiky tvdi potom pogumované

kordy s ocelovym lanem tuhy systém a umgpevné ukotveni pla&na rafek.
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1.1.5 Boénice

Bocnice plag& chrani boni ¢ast kostry plastpneumatiky ped mechanickym poskozenim
a atmosférickymi vlivy. Vyrabi se z pdske speciélni kaiwkové sndsi, kterd se i kon-

fekci plas¢ poklada na kostru symetricky po obou stranagiobnu.

1.2 Vyroba radialnich pneumatik

Zakladnimi polotovary pro vyrobu pneumatik jsatihbuny, kordovy pas, ldaice, ocelova

lana, naraznikovy kord &zné druhy dogiujicich material.

1.2.1 Vyroba béhouni

Béhouny se vyradji na vytlatovacich strojich. #odns se Ehouny vyraly z jedné vrst-
vy, dnes se zejména u pneumatik pro nakladni adidyn@utobusy a specialni vozidla
pouziva dvou vrstev. Vyttavaci stroje tudiz mohou mit jeden, dva nebo vigatova-
cich Snekl. Vytlacovaci stroj plnime kawkovou snési, ktera je dokonale protiena a
homogenizovana pomoci dvouvalcovych kaléndfytlacovaci stroj je uko¥en specialni
hlavou, do jejihoz Usti je vloZzena Sablonéugici tvar Ehounu. Vlastni vytléovani probi-
ha tak, Ze sis je tlatena Snekem k Usti hlavy. Sablona peeprena o uzaviraciieben
dava kadukové snisi predepsany tvar. Vytteny kEhoun je penasSen dopravnikem
k tfivalcovému kalandru, kde se ng nalepuje spojovaci vrstva z velmi kvalitni a pias
ké kawkukové sngsi. Vytlaceny kEhoun s nalepovaci vrstvou je dopravnikefivgokn do
nékolika etazoveé chladici vany, ve které se chlagdleshou vodou. &oun musi byt doko-
nale vychlazen, aby jiz nemil svij tvar, coz je podminkou dokonalé konfekce. Linka j
ukorgena rot&nim noZzem a pracovnim stolem, oz se ngezané Bhouny odebiraji a
ukladaji do etdzovych vozikse sklopnymi etazemi.douny sefezou na délku, iesré

odpovidajici obvodu plaSpneumatiky na konfekim bubnu [1].

1.2.2 Vyroba bo¢nic

Boc¢nice se vyrabi na vyttavacim stroji obdobnou technologii jakoéhoun a
v nezvulkanizovaném stavu ma tvar pasu o tloaeisekolika milimetni, podle rozniru

pneumatiky, pro kterou je &&na. Po vytléeni a ochlazeni ve varse beénice rozezavaji
na utenou deélku a ukladaji se do specialniciizami, kterymi jsoutrzné kazetové role,

sklopné regalové voziky a textilni regaly.
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1.2.3 Vyroba lan

Lana z ocelového dratu slouzi k vystuzeni patkgplaneumatiky a jsou velmiadezitym
polotovarem. Lana se vyr§b na specialni automatické soup¥avDrat se odviji

z civetnice do hlavy vytldovaciho stroje, kde dojde k jeho pogumovani. Oditéd sng-

fuje do zasobniku, kde se chladi a je veden doewhk) automatu. Zde se na kordfiek
kolo navine poZzadovany pet naviri, posledni navin je automaticky odseknut. Lano se
zajisti pomoci tenkého prouzku pogumovaného tediha specialnich gaenich se oja-

druje a okidluje. Vyrobené lano se uklada do vozikovych zasiab

1.2.4 Nanosovani textilnich a ocelovych kord

Kordova tkanina se opaije oboustrannym nanosem kalkové sndsi, ktera zajisuje
pruzné spojeni jednotlivych kordovych vrstev v kesplas¢ pneumatiky. Oboustranné

nanosovani se provadi na speaialpravenénttyivalci.

Pracovni operace &ima nasazenim baliku kdrdlo odvijeciho Zidzeni a v zavedeni baliku
kordu do spojovaciho stroje. Po spojeni je kordemedo zasobniku. Za zasobnikem je
umisgn susici stroj, kde se kord zbavuje vihkosti. Posankord zavadi détyivalcového
kalandru typu Z, kde je ogalvan oboustrannym nanosem &akové snisi. Pogumovany
kord se vede do chladici soupravy, ktera je sestazdoubi chlazenych vodou. Chlazeni
je nutné, aby se zabranilo slepovani nanos kordové tkanihs izol&nim zabalem. Po-
gumovany kord je veden do zasobniku, za kterymajdjeci zaéizeni, kde se kord naviji

spolené s textilni vioZkou, ktera slouzi jako izolace.

Ocelovy kord se rowi opatuje nanosem kaukové sndsi, ktera vhodnym Zisobem
jednotlivé kordy oddluje a sodasré spojuje. Ocelovy kord dodavany v utenych kaze-
tach, se po vybaleni klimatizuje a umisti se nacgi¢i, z niz je pi chodu stroje odvijen a
pomoci Sablony navéd do Sérbiny ctyivalce typu Z nebo F. Ve&bing je kord nanoso-
van, ¢imz vznika bezutkova tkanina z ocelového korduSDpfacovni postup je obdobny
jako na Bznémcdctyivalcovém kalandru. Ocelovy kord se naviji na ¥#&kedo role, jednot-

livé vrstvy jsou prokladany textilni tkaninou. Koseé odezava specialnimi nozi.
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1.2.5 Konfekce radialnich pneumatik

Polotovary ve forma béhouni, badnic, pogumovanych kofdviskdézovych, polyamidovych,
ocelovych, kiZzovych tkanin, lan aiznych druli vypliovych materidl se dale zpracuji na

konfekci, kde se vyrafii nezvulkanizované plaSpneumatiky.

Konfekce je dlezitou technologickou operaci, kterou se vyrabbjowar plast. V této
technologické fazi jsou jednotlivé polotovary sestay podle pesnych pedpidi, kde je
kazda operace velmigsré definovana, protoze provedeni konfekce glasteumatiky ma
velky vliv na jakost a Zivotnost pneumatiky. Konéekplagu radialnich pneumatik je dvo-
ji:

a) dvoustupova

b) jednostupiova

1.2.5.1 Dvoustupiiova konfekce

Tento postup je praé&jsi, je poteba dvou konfednich strofi. Pi konfekci plasE radialni
pneumatiky se nejprve vyrobi kompletni kostra glasbézném tvaru valce. Pokladani
textilnich vioZzek pi konfekci plagu radialnich pneumatik vyZaduje zm@u pozornost,
aby nedoSlo k deformaci niti. Konfgk stroj k gipraw prvniho stupé vyroby plast
slouzi k vyrols kostry plast.

Ve druhém stupni konfekce se uklada pasovy naraatihoun na kostru plaStpneuma-
tiky. Tato kostra (prvni stugig¢ musi byt vyduta pomoci pryZové membrany, aby plast
odpovidal tvaru lisovaci formy. Radialni pfa%elze vydouvat v lisu jako plagliagonalni,
neba’ pasovy naraznik je velmizko obvodo¥ protazitelny a mohlo by dojit k jeho posu-

nu a tim ke zhorSeni jakosti pneumatiky.

Proto se kostra radialniho pl&stydouva pryZzovou membranou jii konfekci druhého
stupré a jeji tvar po ulozeni narazriikbéhounu a bénic zhruba odpovidaji tvaru vulkani-

zani formy.

1.2.5.2 Jednostupiova konfekce

Tato metoda ma velkou vyhodu v tom, Ze vSechnyamgeprobihaji bezipnaseni poloto-

varu na jiny stroj. To umaiije dokonalé polozeni narazniku bez rizika vyosemi, je pro
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kvalitu radialni pneumatiky velmiidezité. Pracovni postup sgiga v tom, Ze po konfekci
prvniho stupa se kostra vyduje pomoci membrany a polozi se manmsiznikovy pas ab

houn.

1.2.6 Lisovani a vulkanizace plaga pneumatik

To jsou za&¥recné technologické operacei pichZz se vlivem chemické reakce kKakové
makromolekuly se siroutr@menuje plasticka katukova snés v elastickou pryz, jejiz

vlastnosti jsou dany sloZzenim kKakové sngsi.

Nezvulkanizovany plaSpneumatiky se do lisu vklada pomoci mechanické nébo po-
dobného zézeni. Mechanicka ruka uchopi pi&$o pohyblivych klesti, zvedne jej, uloZi
jej ve spodni komi@ lisu a spusti jej na vulkanizd@ membranu. Po usazeni ptapheu-
matiky do lisu se vysune mechanicka ruka mimo ligleci pistroj da povel k vyduti plas-
té. Lis se uzake a probiha vulkanizace. Délka vulkarizéno procesu zavisi na druhu a
stavu pouzitého z&zeni, na teplat cirkulatni vody, na tepla@t pary, na slozeni k&uko-
vych sngsi a na rozrrech vulkanizovaného pl@stVsechny tyto faktory jsoutdezité a

nesngji byt opomenuty.

Zvulkanizovany plaSje dopraven k dokammvacim operacim, tj. kiezani petoki, ke zjis-

téni vyvazenosti plasta ke kvalitativni kontrole [5].

1.3 Strojni zarizeni pro vyrobu radialnich pneumatik

Zakladnimi polotovary pro vyrobu pl&s jsou Ehouny, kordovy pés, loice, ocelova
lana, naraznikovy kord a@zné druhy dopiujicich material. K vyrok¢ téchto polotovat
slouZzi tyto hlavni stroje: vytt@vaci stroje¢tyivalce, tivalce, dvouvalce, stroje pro obikt

ocelového dratu, lankovaci stroje a stroje na okgaddlanek [1].

Vyrobené polotovary @dime na stihacich afezacich linkach a kompletujeme na korfek

nich strojich. Finalni operaci je vulkanizace setavplast ve vulkaniz&nich lisech.
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1.3.1 Vytladovaci linky pro vyrobu boénic a béhouni

Zakladnim strojem vytkovacich linek pro vyrobu Koic a Ehouni je vytlatovaci stroj.
Hlavni ¢asti vytla&ovaciho stroje jsou: ram, komora, Snek, tempararstanice, vytléova-
ci hlava, motor sievodovkou, ovladaci #aeni stidicim panelem. Vytl&ovaci stroje

mohou byt jednoSnekové nebo viceSnekové.

Vytlacovaci stroj s jednim Snekem jeizeeni, skladajici se z ramu a komory stroje, vj@iz
umiseén Snek pohamy motorem pes gevodovku. ViceSnekove vytlavaci zaéizeni se
sklada ze dvou nebditvytlacovacich straj umiseénych bul’ nad sebou, nebo za sebou.

Tyto stroje maji bd samostatné hlavy, nebo spoieu hlavu.

Krome¢ vytlacovaciho stroje obsahuje vytlavaci linka tytocasti: odtahovy dopravnik s
vahou, srazeci taeni, zdvojovacittvalec k vyrold a pokladani folie kaiukové smisi,
chladici vanu {ietdZzovou az §ietdZzovou),fezaci z#&izeni, n¢fici zaizeni, koncovy do-

pravnik.

Pred linkou pro vyrobu binic a houn jsou umistny homogenizéni dvouvalcové stroje
(dvouvélcové kalandry), na kterych se &akova sngs ucend k plgni vytlatovacich stro-
ju dokonale prohgte a homogenizuje. Taktdipravena srés se pivede pomoci dopravni-

ku do vytla&ovaciho stroje.

1.3.2 Linky pro vyrobu patkovych lan

Linka pro vyrobu patkovych lan je specializovan@ijsii z&izeni, které tvii tyto stroje a
zarizeni: civénice, vytla&ovaci stroj se Snekem a alilsbvaci KiZzovou hlavou, zasobnik
pogumovaného dratu, navijeci automat s navijecinmém, sekaci ¥ se spojovékou

odstihnutého konce dratu, odebiraci dopravnik a zakdiwtovych patkovych lan [1].

Zpusob vyroby patkovych lan je podobny pro vSechnytygozdil mize byt v pétu navi-
jenych drat na navijeci kolo &hem jedné ot&ky. DalSim divodem jiného konstrukiho
ieSeni linky niZe byt také poZzadavek zvySeni vyrobnich kapacit,faVijime vice patko-

vych lan soudasre.

Pro pokladani jadra k patkovému lanu pouzZivameojéatii stroje a pro oblepeni a zp&vn

ni patkového lana pogumovanym textilem pouzivam@esha kidlovani patkovych lan.
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1.3.3 Linky pro nanosovani a dileni textilnich a ocelovych kordi

Zakladni strojem linky pro nanosovani textilnicbaelovych kord je tfivalcovy nebaty-
fvalcovy kalandr, ktery tvd: ram stroje, vélce s lozisky, motor sepodovkou, tempetai
systém, ovladaci ¥aeni pro pohon stroje, rychlost &Zeni valé. Tiivalcové kalandry
maji valce umisny obvykle nad sebou nebo s vysunutim jednoho vétcstrany.Cty-

fvalcové kalandry maji valce umise ve tvaru |, F, L, Za S.

Linku pro nanosovani textilnich kardvori: odvijeci stolice, spojovaci #iaeni, vstupni
stredici a tazné dvojice vaic vstupni kompenzai zasobnik, suSici #aeni, stedici a
tazné dvojice valg ctyivalcovy kalandr, ré¥ici zaizeni tlougky textilu s nanosem kau-

kové snési, chladici z&zeni (bubnova chlatka), vystupni kompenzai zasobnik, vy-

stupni stedici a tazné dvojice vdicnavijeci stolice.

Nanosovani ocelovych kakdse naviji na obdobné soustarozdilny je pouze Zatek lin-

Ky. Misto odvijeciho mista textilniho kordu je zjeecialni civénice pro ocelovy kord [1].

Déleni textilniho kordu zajidije fezaci linka textilniho kordu, kterou ttfoodvijeci z&i-
zeni, tazné valce, dopravnikovy systéezaci stroj, automatické spojovactizani a navi-
jeci zd&izeni. Linka pro $thani ocelového kordu je obdobna, rozdilipé pouze ve 2
sobu @leni kordu. Zatimco textilni kord jestn pomocitezného kotote, ocelovy kord je
sttihan pomoci @zek. Okraje ocelového kordu jsou navieg stihanim dgezavany (pro
lepSi spojovani), proto je mezi odvijecinfizanim a fizkami umistno dezavaci zédze-

ni.
1.3.4 Konfekéni stroje
Konfekeni stroje dlime na tyto typy:
- konfekeni stroje pro diagonalni konfekci,

- konfekeni stroje pro radialni konfekci.

Konfekéni stroj pro diagonalni konfekci ma tyto hlawdsti: ram konfe&niho stroje,
sklopny poloplochy konfelni buben s brzdou, nara®elan a pehyb&e vlozek, zadni a
spodni zavalovaci systémy, hnaci jednotka s motozésobnik s dvojitymi civkami a kor-

dovymi vlozkami, nakladabéhouni, casové spinaci raeni —idici systém [1].
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Konfekeni stroje pro radialni konfekci roZldijeme na stroje pro dvoustigvou a jed-

nostumovou konfekci.

Pro prvni stup dvoustupové konfekce (pro vyrobu kostry pl&spouzivame stejné kon-
fekéni stroje jako pro diagonalni konfekci. Pro drulypsi pouzivame konfeli stroj,
ktery mé& tyto hlavntésti: ram konfe&niho stroje, ovladaci &k, konfekéni buben (me-
chanicky nebo vzduchovy), pothp konfelkcniho bubnu, zasobnik s naraznikovym kordem
s navadcim systémem, zavalovaci soustava, nakidaounu, manipulator pro odebrani
plase z konfekiniho bubnu, pohonna jednotka s motoréasove spinaci taeni —idici
systém [9]. U dvoustujpvé konfekce je nevyhoddagnosu kostry plaStmezi d¥ma kon-
fekeénimi stroji.

Princip jednostuipové konfekce spiva v tom, Ze surovy plé§e zhotoven na jednom
konfelkenim stroji, ktery tvai tyto hlavnicasti: konfekni buben, naraznikovy bubenjisk

s pohony bubih, podgra konfekniho bubnu, zavalovaci soustavyepasé naraznikové-
ho pasu, fenaseée lan, vedeniignaseén, zaklada lan, zasobnik kostrového kordu a ¥hit

ni gumy, zasobnik naraznikového kordu, nakidghounu, nosi swtelnych projektoi.

1.3.5 Vulkanizaéni lisy

V souwasné dob je moderni a fevladajici zsob lisovani a vulkanizace pt&Sv mem-
branovych lisech. Lisovani a vulkanizace je kordinii proces bez opefaich zasah mi-

mo vulkanizéni lis. Membranové vulkanizai lisy se pevazri vyrakegji a pouzivaji ve
velikostech 42, 45, 48, 55, 63, 75, 85, a 100tpdho velikosti 63,5 palce se vyrabi ve
dvoukomorovém provedeni, nad 75 gal€etrg v jednokomorovém provedeni awbdu
mimoradnych rozmara vulkaniza&niho lisu a jeho hmotnosti. V dvoukomorovém lise se

vulkanizuji dva plagtsouwasre [9].
Pouzivaji se dva druhy membranovyctli:lis
- typ Bag-O-Matic,

- typ Autoform.

Vulkanizaini membranovy lis typu Bag-O-Matic jeSen jako excentr s pohonem od elek-
tromotoru pes Snekovou fevodovku. Plasse vklada do formy lisu pomoci specialnich
mechanism (mechanické ruky nebo podaed. Jakmile je plaSulozen, vyduje se mem-

brana a forma je uz#&ena tak, Ze vrchni komora lisu dosedne na spadapaine lisovani
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a vulkanizani proces, které probihaji automaticky. Po wemi vulkanizace je plésrysu-

nut pomoci vyhazovacichdiya poloZzen na vat&ovy skluz a dopravnik.

Druhym typem membranového vulkanimé&o lisu je typ Autoform. Tento lis se od lisu
typu Bag-O-Matic liSi tim, Ze se membrana po wemi vulkanizace zasunuje pod spodni

desku komory.
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2 LINKA PRO VYROBU RADIALNICH PLAS TU S NAVIJENYM
BEHOUNEM

Linka pro vyrobu radialnich pla8 s navijenym #hounem je poloautomaticky apliki
systém pro konfekci a vyrobu surovych radialnichdjil. Sklada se zthto ¥ zakladnich

podsystén:
- vytlacovaci stroj MONO VS 150 s tempeérami jednotkami,
- konfekeni stroj TST-LCZ-G25,
- navijeci systém McNeil&NRM 602-20 — mobilniizzeni pro navijenidouni.

VSechny podsystémy jsou propojeny tak, zeityeden uceleny systém. Na konfakm
stroji je slozena a vytvarovana kostra piagta kterou je pomoci navijecihorizeni navi-
jen kEhoun, tvdgeny vrstvenim gumového pasku. Pasek je dgtlan vytl&ovacim strojem

a tvarovan profilovymi valci.

2.1 Vytlac¢ovaci linka MONO VS 150

Vytlacovaci linka MONO VS 150 je gena pro vytlaovani profili béhounu pro navijeci
technologii, kterd spdva ve spiralovitém navijeni¢hounu na kostru radialniho plést
Vytlacovaci linka MONO VS 150 se skladaézhto casti:

1. Zasobovaci dopravnik

2. Vytlacovaci agregat

- Nasypka

- Plnici sekce

- Pracovni valec

- Snek

- Pohon

- Prevodovka

- Vytlacovaci hlava — adaptér

- Mazaci agregat
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- Hydraulicky agregat
- Temperani stanice
- Nosny ram

3. Elektricky systém

| ; N B 1
! |
| | | 1 N—t
‘ ] — ——
. | .

Obr. 3. Vytlaovaci linka MONO VS 150

Studena gumova sis je dopravovana zasobovacim dopravnikem do nasyyk¢ovaci-
ho stroje. Srés se pes plnici sekcifivadi do pracovniho valce, ktery je upémg na adap-
tér, jenZ je sokasti vytla&ovaci hlavy. Snek ttd smss do vytl&ovaci hlavy pod tlakem,
ktery je stanoveny dle receptury. Snek wakaciho stroje je pohény pohonem skrze
pievodovku. Sotasti vytl&ovaciho agregatu je mazaci agregat a hydraulickggat; kte-
ry slouzi k ovladani hydraulickych vaélaimisgnych na vytlé@ovacim stroji. Tempetai
stanice slouzi k temperovani jednotlivychrizani vytl&ovaciho stroje na poZzadovanou

teplotu. Vytla&ovaci agregat je uloZzeny v nosném ramu [6].
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2.1.1 Zé&sobovaci dopravnik

Slouzi k dopraveni pasu gumovéésimz palety do nasypky vytlavaciho stroje. #ftom-
nost nezadoucich kovovych matetidle snési je monitorovana detektorem kovdast
smesi obsahujici kovovy material je nutné odstranigekl pasu sisi s kovem je automa-

ticky oznaen Kidovym zng&kovacim z&zenim.

Na konci dopravniku se nachazi sklopna &k&ea draha. Sklon sklopné vékevé drahy
je snimany induénim analogovym snintam, ktery je stigny excentrickou w&kou. Podle

sklonu valekové drahy je upravovana rychlost dopravnikovéhsugé).

2.1.2 Vytlac¢ovaci agregat

Vytlacovaci agregat je ten pro vytl&ovani profili béhounu pro navijeci technologii, kte-

ra sp@iva ve spiralovitém navijenibounu na kostru radialniho pl&$6].

2.1.2.1 Nasypka

Nasypka slouZi k zavedeni gumovégsinze zasobovaciho dopravniku do plnici sekce vy-
tlacovaciho stroje. Nasypka je pomoci pakového upimacitechanismu ffpevnéna
k plnici sekci vytlaovaciho stroje a jeeSena takovym Zigobem, aby znemoznila kontakt

obsluhy s pohybujicim se Snekem a tim zabratifzagnému drazu [6].

2.1.2.2 Plnici sekce

Plnici sekce slouzi k zavedeni gumov&sindo vytla&ovaciho stroje. dleso plnici sekce
je zhotoveno z odlitku a je wm vytvorena soustava karial pomoci kterych sesleso
temperuje. Vdlese je uloZzeno drazkované pouzdro, které je vyrolzoceli a ma nitrido-
vany a le&tny povrch. So&asti plnici sekce je&leso valce. Je to skenec, ve kterém je na
loZiskach ulozeny podavaci valec chlazeny vodoul padavacim valcem je uloZeny po-
délny stiraci 8z. Z divodu ¢isténi je €leso valcaeSené tak, aby se dalo odikdapOdkla-
peni se provadi hydraulicky. Na podavacim valci jpauobou stranacteédnici labyrinty,
zabraiujici aniku sngsi. Na levé strahvalce je zabudovany boi stiraci iz ve tvaru ob-
jimky, ¢imz se z¢tSi ®snici €inek labyrintu. Mezera mezi podélnym stiracim nozem
podavacim vélcem je nastavitelna. &td Sneku je blokované&ipvyklopeni podavaciho

valce pomoci induiniho snimae [6].
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2.1.2.3 Pracovni valec

Na plnici sekci navazuje pracovni valec. V pracovrélci probiha pomoci Sneku k pro-
michani gumové sési. Pracovni valec je vybaveny michacimi kolikysl#eny ze dvou
casti, ve kterych jsou uloZzené vgmnmé pouzdra. Vygnné pouzdra jsou z uSlechtilé oceli a
jejich vnittni povrch je nitridovany a leSty. V €lesech pracovnich valgsou vytvaeny
soustavy kandl které slouzi k temperadilés vodou. Teplota vaicje snimana teploény

[6].

2.1.2.4 Snek

Snek je vyrobeny z kvalitni oceli, jeho povrch jeidovany a ledny.

a b J C J d e

Obr. 4. Snek vytkovaci linky MONO VS 150 [6]

Funkéné a konstrukné je Snek rozélen do rekolika ¢asti (viz obr. 4) :

a) Evolventni drazkovani — slouzi prdemos krouticiho momentu #gvodovky na

Snek.
b) Centrovaci valcovéast — slouzi k vycentrovani Sneku na osvpdovky.
c) Té&snici labyrint — zabralje Uniku smsi ze Sneku sémem k gevodovce.

d) Pracovnicast (nabiraci Usek) — Sroubovice vy®mé ze dvoutiznych vicechodych

stoupani feloZenych pes sebe.
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e) Pracovnicast (tlakovy usek) — Sroubovice dvouchoda s komsian stoupanim.
V této ¢asti je Sroubovice iprusena zapichy, do kterych zapadaji michaci koliky

umiseéné v pracovnim valci [6].

2.1.2.5 Pohon

Pohon vytlgovaciho stroje je realizovanygs fevodovku servomotorem o vykonu 185
KW.

2.1.2.6 Prevodovka

Pro pohon vytldovaciho stroje je pouzita trojstiupva ¢elni prevodovka sepem vstupni
hiidele a dutou vystupnitideli. Revodovka mé vlastni mazaci a chladici agregat,témis
ny piimo v geevodovce. Chlazeni oleje je zabes® vodou fes deskovy vyrnik.

V mazacim agregatu se snimatpk, tlak a teplota oleje [6].

2.1.2.7 Vytlacovaci hlava — adaptér

Adaptér slouzi profifpojeni vytla&ovaci hlavy. Skldda se z nésledujicé@sti: adaptér se
zaslepenym otvorem pro snitntlaku a teploty, zas a hydraulicky ovladané upinaf-
listi. Vytlacovaci hlava je dodana vyrobcem navijeciho systénspagena se soustavou

profilovych vala, které formuji tvar vytléovaného pasku [6].

2.1.2.8 Mazaci agregat

Mazaci agregat slouzi k mazani ozubenétevgu pohonu podavaciho valce olejem,
Sklada se z maléhterpaciho agregatu, cykloa olejoveého filtru, magnetického odkalo-
vate a maznice. Rtok oleje pro jednotliva mazaci mista se da ovladaystémem regu-

lovat a kontrolovat[6].

2.1.2.9 Hydraulicky agregat

Hydraulicky agregat je zdrojem tlakové kapalinyudii pro otvirani a zaviranilésa po-

davaciho val&ku acelisti adaptéru pro napojeni vyttavaci hlavy.
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2.1.2.10Temperani stanice

Temperatini stanice zabezpeji regulaci teploty vody na pozadovanou hodnotw §est
samostatnych tempergich okruti. Temperani okruhy jsou tyto: Snek, plnici sekce, pra-
covni valec, vytlaovaci hlava, horni a dolni profilovy valec. Tenggei stanice maji

vlastni ovladani, samostatniiyiod a odvod vody [6].

2.1.2.11Nosny ram

Ram slouZzi jako nosna konstrukce vitieaciho agregatu. Na rdmu jsou upawnpod-
pérné a nosneé prvky pro vytlavaci agregat, ploSiny pro pohonigwodovku. Nosna kon-

strukce je vytveéend tak, aby eliminovala dilataci vyitavaciho stroje {b jeho olfevu [6].

2.1.2.12Elektricky systém

Elektricky systém zahrnuje: rozva@, ovladaci systém, hlavni ovladaci panel, ovladaci
panely jednotlivych zZdzeni, svorkovnicové $kn¢, kabelaz, elektrické prvky rozmésie

po zd&izenich [6].

2.2 Konfekéni stroj TST-LCZ-G25

Konfekeni stroj TST-LCZ-G25 je poloautomatickéizzeni na vyrobu celoocelovych radi-
alnich plasa s ugitymi manualnimi operacemi. Konf&ki stroj je uten vyhrads pro vy-

robu plasa velikosti 25“. Toto z&zeni se sklada 2ahtocésti (viz obr. 5):
1. Pohonna sin konfekéniho bubnu s ovladacim panelem
2. Konfekeni buben
3. Podgra konfekniho bubnu
4. Zavalovaci soustava konf&kho bubnu
5. Zasobnik konfe&niho bubnu
6. Pohonna sin naraznikového bubnu s ovliddacim panelem
7. Naraznikovy buben
8. Zavalovaci soustava naraznikového bubnu

9. Zasobnik naraznikového bubnu
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10.Noske lan s upinacimi a centrovacimi pakami
11.Podavé lan

12.PfenaSe naraznikového pasu

13.Naklad& behounm

14.Laserova navadi swtla

15.Vykladaci z@izeni surového plast

16. Pneumaticky systém

17.Elektricky systém

2.2.1 Pohonna skin konfekéniho bubnu s ovladacim panelem

Pohonna skn konfelkcniho bubnu je swavané konstrukce. Pohon konéekho bubnu
zaji¥uje asynchronni motor o vykonu 32,5 kWj¢emz maximalni otky konfelkéniho

bubnu jsou 100 ot&k/min a maximalni rychlost pro nastaveni patekgenm/s.

Celni okraj pohonné sk je spojen s nosnou objimkou, na niz je uénistelni lozisko
hlavni Hidele a zadni lozZisko je ulozeno na konco¥ésspohonu. Hidel z kujné slitiny je
osazena osmicestnyn@istenimi. Firubové zako&eni hlavni kidele je opateno vzducho-
vym tésnicim krouzkem s napojenim na konfek buben. Asynchronni motor uvadi
v pohyb gedlohovy fitidel pres rozvodovyemen, pedlohovy Hidel je vybaven magnetic-
kou spojkou a magnetickou brzdou. Dva rozvodiam@eny o iizné Sfce pohagji hlavni
hiidel a vnitni hiidel, které se ota sowasre, kdyz je brzda vypnuta a spojka zapnuta.
Pokud je brzda zapnuta a spojka vypnuta, SirSiadawvyiemen je v klidu a uzsi rozvodo-
vy femen bude pohéha ot&et vnitni hrideli pomoci bezpmostni momentové spojky,
piicemz se pohybuje kukovy Sroub konfeé&niho bubnu a nastavi se vzdalenost mezi ra-
rercniho systému pohoniettzovym kolem. Jsou-li WjSi a vnitni héidel spudtny sokas-

n¢, kryt diferefniho systému a kodéru jsou v klidu. Pokud sejsinhridel zastavi, ale
vnitini hiidel se otéi a kryt diferegniho systému a kodéru rasinbszi, pak je teba mozné

nastavit vzdalenost ramene [8].
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Obr. 5. Schéma konfékiho stroje TST-LCZ-G25
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2.2.2 Konfekéni buben

Pramér konfelkcniho bubnu je 25“. Sklad4a se Zéwalcovych segment pravého a levého
usazovée lan, dvou fehybacich membran a dvou pddpych membran. Nastaveni poza-

dované &ky bubnu a usazova lan se docili pomoci kukového Sroubu.

Usazovée lan se skladaji ze segmigritteré jsou v§si strag opateny hlubokou drazkou
pro uchyceni lan. Tato drazka jessena pryzovym krouzkem, aby se zabranilo uniku
vzduchu Bhem bombirovani kostry pl&ta konfeknim bubnu. Konfeéni buben je opat-
fen dvoginnym pneumatickym valcem pro roztahovani a stahbgégmerit usazovan
lan. V roztazené poloze jsou lana up@an na konfeénim bubnu, stazen& poloha slouzi
pro polozeni lan na buben nebo vyloZeni hotovérkgdésSt. Na levém a pravém usazo-
vati lan jsou osazeny ventily na regulaci rychlosterk zajiguji synchronni roztahovani

usazovaa

Privod vzduchu do bubnu jdgigeden ges hlavni lidel. Rehybani bénice se provadi po-

moci gehybacich a podpnych membran [8].

2.2.3 Podpéra konfekéniho bubnu

Je utend k podefeni konfekniho bubnu. Tim zajisti jeho souosost a rowiolost
s ostatnimi zdzenimi konfekniho stroje. Podjsa jefeSena jako kloubovy mechanismus,
ktery je ovladany pneumatickym valcem. Pokud seyboji noste lan nebo fenasé na-

raznikového pasu, podia se sklopi do vychozi pozice.

2.2.4 Zavalovaci soustava konfetniho bubnu

Zavalovaci soustava konf&kiho bubnu je uloZena za konéelkm bubnem stroje a slouzi
k zavalovani naraznikoveho pasuéadunem, bénice a patky plastpohybem zavalova-
cich kladek v kombinaci s podélnymiignym a rot&nim pohybem. Pneumaticky valec
zaji¥uje pitlak zavalovacich kladek. #Aaeni se sklada ze dvou proti sobymetricky
uloZzenych pak. Kazda péka je vybavena parem zaaeicl kladek. Jedna kladka jesex
na pro zavalovanidhounu a ramene, druha pro zavalovaninime a patky. Podélny a
piiény posuv zajifuji asynchronni motory o vykonu 2,4kW, ré&né& pohyb je zajign
asynchronnim motorem o vykonu 1,5kW. Na pohybodi@ubech jsou sninia impulg

s vazbou naiedvolbu v dané ose. Krajni polohy na pohybovychilSech jsou blokované
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koncovymi snim&. Mechanismus pro symetrické ¢éhi umoiuje nat@éeni pak do ma-

ximalniho Ghlu 90°.

2.2.5 Zasobnik konfekéniho bubnu

Zasobnik konfe&niho bubnu je weny pro zasobovani stroje ocelovym kordem, it
gumou a mezigumou. Tyto materialy jsou uloZenérgeht specialnich kartuSich. KartuSe
maji vymenné valce pro material, maximalniaprér valce s materidlem a zabalem je 1000
mm. Odvijeni materialu a jeho doprava na kotmékouben jsou zajishy tak, aby bylo
zamezeno protaZzeni materialu. Pro odvijeni matej&mu v zasobnikuitodvijeci mista,
které jsou konstrulné shodna. Odvijeci misto tkiostojan s odvijecim valcem a ploSina
pro umiséni specialni kartuSe. Spravnou polohu kartuSe Vjecihm mis¢ zaji¥'uje stedi-

ci a zaji§ovaci zaizeni. Kartus je v ploSinspojena s hnaci jednotkou. Tou je asynchronni
motor s vykonem 0,75 kW, ktery zdjife zgEtné navinuti zabalu na valec kartuSe. Odvije-
ni materialu z kartuSe zaji§e pohon odvijeciho valce, asynchronni motor owghkn 2,2
kW. Z kartuSe je materialcetrg zabalu naveden na odvijeci valéegpsoustavu vaic ve
kterych se zabal odtl od materialu. Zabal se naviji na odvijeci valetimco material je
pies smyku a stedici zaéizeni ffiveden na pasovy dopravnik, ktery je &sti dopravni-
kového systému. Velikost sty je regulovana optoelektronickym snikeaen, aby bylo

zajiseno plynulé zasobovani dopravniku.

Dopravnikové systémy jsoti &a jsou uloZzeny nad sebou. Spodni dopravnikoviésyge
uréen pro ocelovy kord. Twdho pasovy dopravnik a sklopny navéidstl, které jsou po-
harény asynchronnimi motory. Ocelovy kord jgepesen pasovym dopravnikem na sklop-
ny navadci sfil, odtud se aplikuje na konf&ki buben. Sklopeni navé&ho stolu je pro-

vedeno pomoci pneumatického valce.

Dopravnikové systémy pro viili gumu a mezigumu jsou odliSné od dopravniho systé
ocelového kordu. Jsou slozeny ze dvou pasovychastlapi (predniho a zadniho), mezi
kterymi je umistno zd&izeni profezani vniini gumy nebo mezigumy.i€dni dopravnik a
zadni dopravnik je ovladan spojkotigemz vnitni guma a meziguma jsdazany na dél-
ku pomoci ultrazvukového noze.irgdni a zadni dopravnik jsou podloZeny pevieraci
deskou upravenou na povrchu teflonem, aby se enighi. Rezny uhel (pi¢ny uhel

k hlavnimu kideli) je 2°. Uhel noZe je nastavitelny mezi 20-30ltrazvukovy riz je vy-
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baven infrgervenym detektorem, ktery zajisti, Z&npti najeti na okraj materialu Zae
fezat. Jakmile iz odjede mimo material fpstangezat. Na fednim konci je &iZ opaten
jednotkou na stk&eni materialu. Po sttani materidlu se Zae ultrazvukovy iz pohybo-
vat pomalou rychlosti, pak se zrychli. Rychlostiena v zavislosti naizné tlougce ma-
terialu. Na zadnim dopravniku je instalovan inkratéini rot&ni snim& pro nandreni

délky vnittni gumy nebo mezigumy.

Ze zadniho dopravniku je vhii guma / mezigumarenesena na sklopny navédsiil a

aplikovana na konfeki buben stejnym Zgobem jako ocelovy kord.

Maximalni Stka dopravniku pro ocelovy kord je 2200mm a proiwnigumu / mezigumu
je 1700mm [8].

2.2.6 Pohonna skin naraznikového bubnu s ovladacim panelem

Pohonna skn naraznikového bubnu je $eaané konstrukce. Pohon naraznikového bubnu
zaji¥uje asynchronni motor o vykonu 9,7 kWfjgemz maximalni ot&ky naraznikoveého
bubnu jsou 60 ot&ek/min a maximalni rychlost pro zavalovani naraaného pasu je 30

otaek/min.

Celni okraj pohonné $kng je spojen s nosnou objimkou, na niZ je uénistelni loZisko
hlavni Kidele a zadni loZisko je uloZzeno na koncow@dspohonu. Na hlavnifideli jsou
umisgna dvoucestnd otoa €sreéni a jeji @iruba je opdatna vzduchovymiésnicimi
krouzky a je spojena gipubou naraznikového bubnu. Konec hlaviidéle je opden
otocnou spojkou. Asynchronni motor uvadi do pohybedfphovy lidel pomoci rozvodo-

véhoiemene.

2.2.7 Néraznikovy buben

Naraznikovy buben se sklada z 18 segiherdfce 800mm. Rmmér Ize nastavit v rozmezi
1130 — 1675mm. Segmenty jsou roztahovany a stajogpamoci pneumatického valce.
Zdvih valce je mechanicky nastavitelny pomoci zkyéaa to z divodu zajis¢ni stabilniho
obvodu néaraznikového pasu. Jednotlivé segmentyzmid@/ého bubnu jsou ogahy

permanentnimi magnety, pro zachyceniipgasceloveho kordu.



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 35

2.2.8 Zavalovaci soustava naraznikového bubnu

Zavalovaci soustava naraznikového bubnu je ulozenaaraznikovym bubnem stroje.
Hlavnim Ukolem zavalovaci soustavy naraznikovéhbnbuje minimalizovat mnozstvi
uzaweného vzduchu v naraznikovém pasuiizgni se sklada ze dvou zavalovacich kla-
dek, které jsou v zakladni poloze pneumatickym efalqiitlaceny na naraznikovy buben.
Pomoci asynchronniho motoru a kldbbvého Sroubu jsou kladky od sebe rovisami roz-

tahovany. Maximalni zavalovaci vzdalenost klade&Jémm.

2.2.9 Zasobnik naraznikového bubnu

Z&sobnik naraznikového bubnu j&emy pro zasobovani stroje ocelovym kordem pro vy-
robu naraznikového pasu. Tyto materialy jsou ulézeactyiech kartuSich. Pro odvijeni
materialu jsou v zasobnik&tyii odvijeci mista. Odvijeci misto tkiostojan s odvijecim
valcem a ploSina pro umésti specialni kartuSe. Spravnou polohu kartuse vjecim mis-

té zaji¥uje stedici a zajiBovaci zaizeni. Kartu$ je v ploSinspojena s hnaci jednotkou,
ktera zajiguje previjeni i odvijeni. Z kazdé kartuSe je ocelovy kprds odvijeci valec a
mechanické seédici zaéizeni giveden na pasovy dopravnik a sklopny naeagitil podob-
nym zpisobem jako u zasobniku kontekho bubnu. Zasobnik tedy tffosoustavatyt
pasovych dopravnikuloZzenych nad sebou, které navazuji na soustgi¥sklopnych na-
vadécich stoli ulozenych nad sebou. Maximalnik& dopravnil pro naraznikovy kord je

600 mm. Dopravniky jsou ogany asynchronnimi motory o vykonu 1,5 kW [8].

2.2.10 Noske lan s upinacimi a centrovacimi pakami

Noske lan slouzi k uloZeni lan na konéek buben. Nose lan jsou dva, pravy a levy.
Kazdy se sklada z voziku, namz je umistna konstrukce ve tvaru prstence. Tento prste-
nec je rovnorrné osazen Sesti pary pak. Paky jsou vzagmmpojeny tak, aby je bylo
mozné vSechny sdasré nastavit jednim pneumatickym vélcem na poZadovatgner.
Kazdy par ma vlastni pneumaticky valec proreava rozekeni. Voziky nosia se pohybu-

ji po vodicich kolejnicich a jsou poh#iny asynchronnimi motory o vykonu 2,4 kW pomaoci

remern.

Noske lan pracuji verech polohach — vychozi, nakladaci, vykladaci.
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2.2.11 Podav& lan

Podavé lan je uten pro automatické nalozeni lan do &dsiTim ma byt zaréena souo-
sost lan s osou konf&hkiho bubnu. Podavatvori vykyvné rameno pohé&né asynchron-
nim pohonem. Na rameni je uloZendizani sloZzené z Sesti segmerkteré jsou roztaho-
vany a stahovany pneumatickym valcem. Na tyto setyrse polozZi lana, ktera jsou auto-

maticky @enesena a uloZena do ridgsian.

2.2.12 PrenaS¢ naraznikového pasu

Toto zd&izeni je uéeno k uchopeni afpnosu naraznikového pasu z naraznikového bubnu
na kostru radialniho plastSklada se z nosné konstrukce s vozikem, upinagistému a
segment, ochrany proti narazuippohybu. Nosna konstrukce jeSena jako swavany
prstenec. Upinaci systém se sklada z centralnibormpatického valce, pakového systému a

dvanacti segmet

Téchto dvanact segmentvori kulaty okruh, ktery slouzi jak pro uchopeni agza@ni na-

raznikového pasu na kostru, tak i pro vyloZzeni W&o surového plast Tyto segmenty
jsou vzajeman propojeny pakovym systémem.iB®r segment je nastavitelny v rozsahu
1250 — 1780 mm.

Prenasé je pohagn asynchronnim motorem (3,5 kW), pomdemene se pohybuje po

vodici kolejnici.

PrenaSé pracuje vtomto cyklu: z wkavaci polohy seipsune do #du naraznikového
bubnu, uchopi naraznikovy pas, vrati se dékayaci polohy, fesune se doigdu kon-
fekéniho bubnu, uvolni naraznikovy pas, vrati se dik&yaci polohy, fesune se doigtdu
konfelkeniho bubnu, uchopi kompletni surovy plad&esune se do vykladaci polohy, uvolni

plag’, vrati se do W§kavaci polohy [8].

2.2.13 Naklada¢ béhouni

Slouzi k spravnému uloZenéhmounu a k jeho naloZzeni na naraznikovy bubeihoBn se
poklada na valkovy dopravnik, ktery se pro aplikacihounu vertikalg nastavi do horni
polohy a potom se ¢ prisouva k naraznikovému bubnu. Dolni poloha nakiada ur-

¢ena pro snadné nalozerdhounu, horni poloha pak k aplikagifounu na buben.iBsun
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z dolni polohy do horni je vykonan pomoci pneunkstio valce aettzového pevodu.

Prisun dopravniku k bubnu se vykonavémnu

Naklad& se pouZziva pouze pro aplikaci malych a lehky&olini. Behouny velkych roz-
meéri a hmotnosti jsou navijeny navijeciméizanim na kostru pla&&tulozenou na kon-
fekénim bubnu [8].

2.2.14 Laserova navadici s\wtla

Laserova navagti swtla jsou umistna nad konfeénim a naraznikovym bubnem a jsou
uréena pro usnadni navadni a pokladani polotovarna buben. Sadu tiiovzdy jedno
pevné laserové stlo, které je nastavené naed bubnu a dvymobilni laserové sitla, kte-

ra meni svou pozici dle jednotlivych krakkonfekce.

2.2.15 Vykladaci zarizeni surového plast

Na tyi o profilu T nosného rdmu je umdst motorizovany zvedak. Vozik motorizovaného
zvedaku se pohybuje podél Teey Je poham pomoci spojky fes dutou Hdel diferenci-
alniho systému. Zvedaci motor &t@ouzdrem tak, Ze pohybuje hakovou jednotkou naho-
ru/dola pomoci ocelového lana navijeného kolem pouzdr&ota jednotka je vybavena
vykladacim ramenem.iPvykladani se fes dalkové ovladani dostava vykladaci rameno do
sttedu konfekniho bubnu. Renasé naraznikového pasugklada surovou pneumatiku na
vykladaci rameno a pak se pohybuj€ékavaci polohy. Vykladaci rameno posune surovou
pneumatiku do vykladaci polohy, pak se spusti @aliloZi surovou pneumatiku do kontej-

neru pneumatik [8].

2.2.16 Pneumaticky systém

Pneumaticky ovladaci systém slouzi pro dodavkuestiého vzduchu do jednotlivy&asti

konfelkeniho stroje. Pneumaticky systém korfieiho stroje je rozélen doctyi okruhi:

pneumaticky systém konfékiho bubnu,

pneumaticky systém zakladniho stroje,

pneumaticky systém zasobniku konfietho bubnu,

pneumaticky systém zasobniku naraznikového bubnu.
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2.2.17 Elektricky systém

Elektricky systém zahrnuje: rozva@, ovladaci systém, hlavni ovladaci panel, ovladaci
panely jednotlivych zdzeni, svorkovnicové $kn¢, kabeldz, elektrické prvky rozmése
po zd&izenich. Sotéasti elektrického systému je také bezmestni systém, ktery tvbtla-
¢itka a spin& nouzového zastaveni, beapestni dotykové listy, s¥elné bezpé&nostni

bariéry a bezpmostni rohoze.

2.3 Navijeci systém McNeil&NRM 602- 20

Navijeci systtm McNeil&NRM 602-20 je poloautomafgiciplikatni systém pro vyrobu
béhouni radialnich plad&a, které jsou tvieny spirdlovitym navijenim gumového pasku na

vydutou kostru plast Sklada se zthto podsystein
1. Systém profilovych valt— podsystém integrovany s vyitevacim strojem
2. Chladici systém
3. Soustava dopravnik
4. Aplikator
- Transportni zékladna
- Otané rameno
- Navijeci centrum
5. Elektricky systém

Dopravnik vytl&ovaciho stroje fivadi rovnongrné smes do vytl&ovaciho stroje. Sis je

pomoci Sneku a pracovniho valce plastikovan#éiegena do vytléovaci hlavy. Vytlgo-

vaci hlava je fimo spojena s profilovymi valci. Profilové vélcerrinuji smés do pasku
piedem definovaného tvaru. Teplota pasku vychazejiziprofilovych valé se pohybuje
v rozmezi 90 - 95°C. Z tohoidodu je pasek veden na chladici valce, kde je aehla
Ochlazeny pasek je prostinictvim mobilniho a pevného dopravnikiveden do aplikato-
ru navijeciho zdzeni, ktery pasek naviji na vydutou kostru radi@nplasg, ktera je

upevréna na rotujicim bubnu konfékiho stroje.



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 39

2.3.1 Profilové valce

Profilové valce jsou podsystémem napojenym na higtlacovaciho stroje. Tento podsys-
tém zajiuje formovani vytlaovaného pasku a udrzuje jeho konstantni velikoikaS
gumového pasku je snimana optickou kamerou a tggteaky jsou nefetrzit vyhodno-
covany. Pokud sei&ia pasku odchyli od pozadovanych hodnot, profile&i&e jsou zpo-
maleny nebo zrychlenyii rychlosti vytlatovaciho stroje tak, aby bylaréa pasku upra-
vena. Profilové valce jsou dva — horni a spodfitemz kazdy je zvlaStemperovan, tak
aby se gumovy pasekilepil na spodni valec. Ze spodniho vélce je gumumasek odveden
odlepovacim vélcem, ktery se &itaproti snéru spodniho valce. Dale je gumovy pések
pomoci vodiciho vatiku odveden na chladici valce. Profilové valce apadvani valec
jsou poha#ny pomocirettzového pevodu jednim servopohonem, ktery je vybaven hlav-
nim enkodérem. Vodici valek neni pohamy [7].

Opticky snimaé

Svételny zdroj

Vytlafovaci hlava —

— Hommi profilovy valec

: — Dolui profilovy valec
/\.

"— Odlepovaci valec

AT
B

{ \{i/’ Smér paskn

“—Vodici valeek

y

— Napinani fetézu

Servopohon

Obr. 6. Profilové valce navijeciho7zaeni [7]
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2.3.2 Chladici systém

Chladici systém reguluje teplotu pasku vychazeicilprofilovych valé. Chladici systém
tvoii dva bubny valcovitého tvaru. Kazdy buben ma dyqjlag’ obsahujici kanaly ve tva-
ru spiraly, ve kterych cirkuluje chladici médiunakd chladici médium je pouzita voda,
chlazend pomoci temperd jednotky. Tlak vody ve valci nesmigkratit hodnotu 2 bat.
Kazdy buben ma gmér 914 mm pi délce 914 mm. Osy chladicich bubjsou ve vySce
1400mm. V&jSi chlazena sha odvadi teplo z gumového pasku. Pod kazdym buljsmm
dv¢ rady valé. Kazdarada obsahuje sedm valailoZzenych takovym Zisobem, aby bylo
mozné navést sedm nawipasku na kazdy bubentigemz u kazdého navinu je pasdkp
tocen, aby bylo docileno rovnammé ochlazeni obou stran pasku. PoZzadovana teplota
tlak chladiciho média ve valcich jsou regulovanynpoi temperéni jednotky. Chladici
bubny jsou pohamy elektromotoremifdimo spojenym si@vodovou skini. Pohon chladi-
cich val@ je vybaven pomocnym enkodérem, ktergdesti podsystémiizeni otéek, za-

jistujicimu synchronizaci vSech pohonavijeciho z#izeni [7].

ot Fohon

Chladici valce Nosny ram Vodici valecky

Obr. 7. Chladici valce navijecihor/zzeni [7]
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2.3.3 Soustava dopravniki

Soustava dopravnikprenasi navijeci pasek z vyttavaciho stroje fes chladici valce do

aplikatoru. Sklada se #ahtoc¢asti:

- mobilni dopravnik se vstupnim a vystupnim pohonesoustava valc upeviéna
na mobilnim Zlabu kabelaze, ktery se pohybuje vaudsnérech na pevném stoja-

nu.

- dopravnik aplikatoru - soustavou vélea mobilnim rameni pro transport pasku do

navijeciho centra.

2.3.4 Aplikator

Soustava aplikatoru se sklada z transportni zallaatoiného ramene a navijeciho centra.

Mobilni dopraw nlk

“Navijeci centrum Dopravnik aplikitoru

Ovladaci panel

Lavalovaci kladky

Rl
' @ Transportni zakladna

Oto¢né rameno

NG LS

Obr. 8. Aplikator s dopravnikovym systémem [7]

2.3.4.1 Transportni zdkladna

Navijeci z#izeni pracuje ve dvou polohach — parkovaci a neiviRarkovaci poloha slouzi
pro zavadni pasku do navijeciho daeni a je dostate¢ vzdalena od bubnu konfé&kiho

stroje, tak aby bylo umoZno obsluze pracovat na konéekm stroji. Navijeci poloha
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slouzi pro aplikaci pasku na kostru ptastransportni zakladna zajie presun navijeciho

zarizeni mezi parkovaci a navijeci polohou. Sklada ®ehto casti:

servomotor s fevodovkou,

kolejnice pro pesun zakladny, jeZ je vymezen koncovymi sriiima
- zakladna,
- hlavni ovladaci stanice,

- vlastni elektrorozvast pro automaticky & proiezani pasku a programovatelnou
fidici jednotku PLC.

2.3.4.2 Otoéné rameno

Otocné rameno v zakladni pozici svira s osou bubnudi@nfho stroje uhel 90°. Z této
z&kladni pozice je mozné rameno vertikalrata@it ve sneru i proti snéru hodinovych

ruci¢ek az do Uhlu 50°. Otmé rameno se skladaihtodasti:
- servomotor s f@vodovkou,

- polohovatelné rameno pro nastaveni navijecibitzeai do vhodného navijeciho

radiusu.

2.3.4.3 Navijeci centrum
Navijeci centrum aplikatoru se sklad&aehto ¢asti:
- dvojfadou soustavou zavalovacich kladek,

- pneumaticky valec, ktery spolu s pruzinami zajjice Fitlak zavalovacich kladek

na kostru,

- automaticky Gz proiezani pasku.

2.3.5 Elektricky systém

Elektricky systém zahrnuje: hlavni ovladaci systénC, podsystém regulace &k, ovla-
daci panel profilovych vaig ovladaci panel aplikatoru, rozvae, kabelaz, elektrické prv-

Ky rozmistné po z&zenich.
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2.3.5.1 Podsystém regulace otk

Podsystém regulace ¢&k zaji§'uje synchronizaci vSech pohgrkteré maji vliv na pohyb
navijeciho pasku tak, aby rychlost konfieitho bubnu byla shodnéa s rychlosti profilového

pasku. Spravné nastaveni také zamezi protahovhaiprtevsovani profilového pasku.
Sklada se zthtocasti:
- hlavni enkodér umistni na tideli uvnit servomotoru profilovych vaic

- pomocné enkodéry umisimé na pohonech konfé&hkiho bubnu, vytléovaciho stro-

je, chladicich valit a na pohonech dopravnikové drahy,

- programovatelnéidici jednotka PLC pro ovladani synchronizace [7].
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3 CILE DIPLOMOVE PRACE

Cilem diplomové prace je instalace a nastaveky Ipro vyrobu radialnich plé&8 s navi-

jenym kEhounem.

V teoretickécasti jsem se za#hl na sloZeni radialniho pneumatiky a celkovy ppgeho
vyroby. Dale jsou zde popsany jednotlidsti linky pro vyrobu radialnich pl&$ s navije-

nym kEhounem za studena.

Cilem praktick&asti je popis instalace linky a optimalizace jejftastaveni a vydimenzo-

vani profilu navijenéhodounu pro no¥ vyvijeny roznér radialni pneumatiky.
PostupreSent:
- Vypracovat literarni studii na dané téma.

- Popsat instalaci linky pro vyrobu radialnich pia$ navijenym ghounem za stu-
dena.

- Najit optimélni nastaveni linky pro vyrobu radi&imiplagt s navijenym &hou-
nem.

- Vydimenzovat profil navijenéhathounu pro novy rozer radialniho pneumatiky.
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4 INSTALACE LINKY PRO VYROBU RADIALNICH PLAS TU
S NAVIJENYM B EHOUNEM ZA STUDENA

V prakticke ¢asti diplomové prace popisuji instalaci linky prgrebu radialnich pla$
S navijenym Bhounem za studena, provedené v z&WIMTAS v ramci zavaéni vyroby

nového sortimentu — celoocelovych radialnich pneikn2s".

4.1 Pripravné prace pred instalaci linky

Pfed samotnou instalaci bylo zafedii novou vyrobni linku umistit ve stavajicich pomes
rach zavodu a vypracovat technologicky projekt.Zdklad technologického projektu ur-

¢ime konkrétni polohy jednotlivyatasti linky v provozu a pak zahajimégravné préace.

4.1.1 Prostorové uspdadani vyroby

Novou vyrobu je nutno umistit doditého objektu, jehoz plany jsou k dispozicii Bspo-
fadani vyroby se vyrobnitrsdiska navrhuji tak, aby byla zasobovana materidgeuné
strany a strojni park uspadan tak, aby tok materialu byl plynuly stale vijeoh snéru a

jednotlivé polotovary vychazely zerstliska na opané stras.
Pro umistni stroji ve stedisku plati gkolik hlavnich zasad, které je nutno vZdy dodrzet:

1. Stroje musi byt umishy tak, aby byl zaji€h dostatény prostor pro obsluhu séez

telem na ergonomické zasady a pozadavky et prace.
2. Okolo stroje musi byt dostatek prostoru pro nujpaay.

3. Stroje, u nichz je nutny k manipulactéd, musi byt umishy tak, aby krajni polo-
hy jefaboveho haku dovolovaly zajetigdu bez nebezpedojezdu na koncovy

snima& mostu nebo kiky.

4. Stroje, u kterych dochazfigrovozu k chéni, musi mit ¥tSi zaklady, aby se
chwéni negfenaselo na ostatni stroje. Tyto stroje se ggamig’ovat nad kanaly a

jiné dutiny v podlaze stavby.

5. P¥i ndvrhu umisini stroji je nutno dbat na rozvod elektrického proudu,ipopla-

dici kapaliny, vody, tlakového vzduchu apod.
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6. Ve vyrobnich gediscich bez j@hi je nutno dbat na moznost odvezeni stroje do
opravy na ploSinovém voze, ktery musi mit moznogegdu a manévrovani mezi

stroji i po dopravnich cestach.

Pro (Eelny navrh diediska je nutno wSit i vnitropodnikovou dopravu. Pro hlavni do-

pravni cestu se volii&a 2 az 3 m. Pomocné cesty majkgiasi 1,5 m.

Stroj

Konfekdéni stroj TST

Obr. 9. Prostorové usgédani linky pro vyrobu radiélnich pléa$
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4.1.2 Technologicky projekt

Technologicky projekt gediska slouzi jako podklad pro vypracovani mon@zwiykres:

zaizeni a jeho montéze.
Proto je nutno do projektu zakreslit tyto adaje:
- rozmiséni stroji v padorysu se stanovi&n obsluhy,
- mista ri@nich a kontrolnich pracovigro odkladani materialu,
- dopravni a zdvihaci Haeni,
- praichody mezi stroji, pap kanaly pro pivod elektrického proudu,
- mistnosti oddlené ickami,
- hlavni roznéry strediska, pop rozmery mistnosti,
- spotebite pary, stldeného vzduchu, vody apod.,
- odsavani zn#steného vzduchu.

Projekt se kresli v #titku 1 : 100; montazni vykres, na kterém je podéobwvedeno celé
uspdadani z#ézeni, v méfitku 1 : 50. Ve stavebnich vykresech se zasamhuzivaji do-
hodnuté znaky z&eni. V sodasné dob je samorejmosti pouziti CAD systéimpro tvor-

bu vesSkeré vykresové dokumentace

Pro umisini stroji u s€n a sloufi je nutno dodrzet vzdalenosti nutné pro adrzgis&ni.

Minimalni je 500 az 600mm, pro obsluhiksi 700 az 750mmipd strojem.

Pro navrh instakmi ¢asti se udava spetba uzitkové vody, elektrické energie a energie pro

vytapeni, vétrani a odsavani.

4.1.3 Pr¥ipravné prace

Jakmile znamefigsnou polohu linky, je nutno na zakdadetailni vykresové dokumentace
zapait s gipravnymi pracemi. Je nutné zajistit vSechnyrgloné meédia. V naSentipad
se linka sklada zeitéasti: konfekniho stroje, navijeciho systému a v§tieaciho stroje.
Pro kazdowdést linky je nutno samostatpiivést elektropivod nagtové soustavy 3 PEN
50 Hz 400 V/TN-C-& 5 % a pivod stla@deného vzduchu o tlaku 0.70MPa . Pro walea-

ci stroj a navijeci systém je navic ifgdita givést pfimyslovou vodu do tempefaich sta-

nic. Elektrorozvody, rozvody stianeho vzduchu a vody jsou v naSem zé&veedeny ve
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stropnich prostorech budovy a vé&sir¢é piipadi jsou v nejbliz§im dosahu strojnihoiiza
zeni svedeny dalpo stnach nebo sloupech tak, aby je bylo moztipqgjit. Pokud tyto
svody nejsou dostatee blizko pro gipojeni, je nutné vytviit kandly v podlaze pro jejich
piivedeni. V naSemifpact bylo nutné pipravit pro vytl&ovaci stroj a navijeci systém
jeden spolény kanal pro elektrajivod a druhy spolany kanal pro fivod stl&eného vzdu-

chu a vody.

V mist, kde bude instalovana linka pro vyrobu radialngté&a, je nutné provést také

dalSi upravy podlahy dle projektové dokumentace.

Pod konfeknim strojem je zaptdbi gipravit podlahu pro poloZeni zakladovych desek
pohorii konfekéniho bubnu, naraznikoveho bubnu, zakladfgnpsSéu a kolejnic pro vo-
ziky zasobniku konfaikiho bubnu, které budou zapirst a zality betonem. Ostatdidsti
konfelkeniho stroje jsou ukotveny na podlaze. U navijedystému jsou zapusty pouze
kolejnice pro aplikator, chladici bubny, mobilnipdavnik a rozvagt jsou ukotveny na
podlaze. Také nosny ram, zasobnik a elektrorazvayitlacovaciho stroje jsou ukotveny

na podlaze.

Musime naplanovat jaki@pravit strojni zéizeni na misto stavby — dostate velky vjezd
do budovy, pipravit cesty pro fevoz na misto tak abychom minimé&lomezili okolni vy-

robni proces.

4.2 Instalace linky

Linka pro vyrobu radialnich pléas je sloZzena ze&itsamostatnych #&eni, proto byla insta-

lace rozdlena nait etapy:
- instalace konfekniho stroje TST-LCZ-G25,
- instalace vytl&ovaciho stroje MONO VS 150,

- instalace navijeciho systéemu McNeil&NRM 602- 20.

4.2.1 Instalace konfekéniho stroje TST-LCZ-G25

Pred dodavkou strojniho #aeni je nutno znat vahy a rozm jednotlivychcasti stroje,
aby bylo mozno fedstihem zajistit vhodnou techniku pro bezproblééeyloZzeni a umis-

t&ni na misto stavby asti stroje s nizkou hmotnosti je mozné vyloZitengistit zpravidla
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destou s nosnosti 3,5 tuny. Pro vyloZetiStch nebo rozamoveé vétSich ¢asti zajistime

autojgab s dostatsmou nosnosti a prorf@miséni pouzijeme specialni vozik. V misitav-

by miZzeme pouZzit i mostniijgb s nosnosti 10 t, kterym je hala vybavena.

Pti instalace konfeéniho stroje postupujeme &chto krocich:

1.

Jakmile mame vSechnyasti na mist, zap@&neme vybalovani dodavky. Je nutné
zkontrolovat kompletnost dodavky. Taktéz je vhogo&dit pro cely proces vy-
kladky a vybalovani fotodokumentaci nebo video jtipadnou reklamaci dodavky

nebo transportu.

. Prvnim krokem instalace je polozeni z&kladovychekdé®nfekniho stroje. Je nut-

né ugit tzv. nulovy bod. Nulovym bodem se rozumi nejy$gsto podlahy vSech
sowasti celku (v naSemifpads i pro navijeci systém a vytlavaci stroj), tak aby
vSechny zakladové desky byli v jedné raviRro uteni nulového bodu pouzijeme

nivelasni pristroj.

Jakmile mame den nulovy bod, musime z&fit a vyznd&it zakladni osy stroje.
Z&kladni osy pro konfeki stroj jsou ti. Prvni zakladni osa ndmauje polohu z&-
kladové desky proipnaseée, desky pro pohon konf&kiho a naraznikového bub-
nu, které lezi v jedné linii. Druha &eti osa je kolm& na osu prvni &wje nam
stred konfekniho a naraznikového bubnu konfeko stroje. Tyto d¥ osy jsou d-

leZité pro spravné ustaveni zavalovacich souspitisiSnych zasobnik

Do jiz pripravenych kanal v podlaze polozime zakladové desky prerasSee,
desky pro pohon konfékiho a naraznikového bubnu, ustavime je do rovamags
ci nivela&niho gistroje a ukotvime je kotevnimi Srouby. Pro ukofvpauzijeme
chemické kotvy. Chemicka kotva je dvousloZkova kyyigna malta vyvinuta pro
upewiovani mechanickycbasti k mineralnimu podloZzi z plnych i dutych matkri
Souasre se zakladovymi deskami pokladame kolejnice praigp@ kartuSe za-
sobniku konfe&niho bubnu. Kolejnice stejnym @gpobem vyrovname, ukotvime,

zalijeme betonem a nechame vytvrdnout.

Na pipravené zakladové desky ustavimeisks pohonem konfekiho bubnu a
hiideli, zakladnu profenaSée a skin s pohonem naraznikového bubnu. Jemné do-
ladkéni spravného ustavenichto ¢asti na zakladovych deskach je mozné pomoci

stawcich Srouli a to jak ve vertikdlnim tak i horizontalnim &m. U &chto ti sou-
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10.

11.

12.

¢asti je nutné, aby byly perfektv ose, protoze to ma velky vliv na kvalitu vyrob-
ku.

Na skin s pohonem konfekiho bubnu fipevnime konfe&ni buben a na $k s
pohonem néaraznikového bubntipgvnime naraznikovy buben. Ustavime a ukot-

vime podgru konfekéniho bubnu.

Nasled® umistime zavalovaci soustavu kordfeiho bubnu a zavalovaci soustavu
naraznikového bubnu. Zavalovaci soustavy je nudiigis tak, aby zavalovaci
kladky byly nastavenyifimo na sted konfekniho nebo naraznikového bubnu a ta-
ké aby osa zavalovacich kladek byla ve stejné vydke jednotlivé osy bulin

Jsou-li zavalovaci soustavy spréurastaveny, ukotvime je.

Na vyzn&enou pomocnou osu, ktera nanduje sted konfekniho bubnu konfek
niho stroje, umistime zasobnik konfelho bubnu. Jakmile je zasobnik ukotven in-

stalujeme odvijeci mista pro kostrovy kord, kmigumu a mezigumu.

Na vyzn&enou pomocnou osu, ktera nanduje sted naraznikového bubnu kon-
fekéniho stroje, umistime z&sobnik néaraznikového buBwuukotveni zasobniku

nainstalujemetyii odvijeci mista pro naraznikovy kord.

Mezi zasobnik konfalniho bubnu a zasobnik naraznikového bubnu instakije

podestu, na kterou umistime elektrorozadkonfekniho stroje.

Jakmile jsou umighy elektrorozva&ke konfekniho stroje, mZzeme zapéit insta-
laci veSkeré kabelaze. S@sre muzeme provéaét instalaci rozvod stlateného

vzduchu.

Na zakladni desku pragnaseée instalujeme fgnasé naraznikového pasu, pravy a
levy nost lan. Zakladny penaSée naraznikového pasu a ngsian jsou uloZeny
na vodicich kolejnicich zakladni desky. Kazda zdikéama systém stésich Srou-
b, pomoci kterych je moZno nastavit jednotlivé pistetak, aby jejich osy byly
shodné s osami konf&kiho a naraznikového bubnu. Sasrg, s nosti lan, insta-
lujeme podava lan, ktery v nakladaci poloze také musinspht podminku souo-
sosti s osou konfékiho bubnu. Po spravném nastaveni je patiakatven kotvi-

cimi Srouby.
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13.Na vyzn&enou pomocnou osu, ktera nantuje sted naraznikového bubnu kon-
fekéniho stroje, umistime a ukotvime nakladhouni. Mezi naraznikovym bub-
nem a nakladem kEhouni je umistna vyvySena ploSina se schody pro obsluhu

naraznikove&asti stroje.

14. Jako posledni pr@hne instalace vykladaciho izzeni a laserovych navécch
swtel. Laserova nav&di swtla konfelkéniho a naraznikového bubnu jsou osazena
na vlastnich ramenech, které nejsou spojeny s ré&thsti konfekniho stroje, aby
bylo zamezeno vlivu clwni stroje. Pevny laser je nutno nastavit ri@dstubnu,
mobilni laserova sila nastavit tak, aby se vzdalovaly rovngng od pevného.

Vykladaci za@izeni umistime a ukotvime.

15.Jakmile mame stroj kompletni a téetrg elektroinstalace a rozvadstlateného

vzduchu pipojime konfekni stroj k siti a tlakovému vzduchu.

v

16.Kompletni z#izeni gemetime dle toleranci udavanych dodavatelem a &agroe

instalaci softwaru a oZivovani stroje.

4.2.1.1 Kontrola konfek éniho stroje TST-LCZ-G25 po instalaci
VSeobech se u vSech instalovanych strgrovadi tytatinnosti:
- kontrola v8ech Sroubovych sidgajiseni proti uvolréni matic),
- oweieni dostatén¢ velkych wali ve vedeni posouvajicich sasti,

- kontrola ¢innosti mazaciho systému a naplim mazaci soustavyrgdepsanym

mazivem

- v systému stkeného vzduchu,ipkontrolovat &snost spdj a nastavit regulatorem

tlaku stanoveny provozni tlak vzduchu,

- prezkouSeni funkce elektricko-pneumatickych vérailgrezkouSet sepnuti spojek a

brzd @i klidovém stavu stroje,
- prekontrolovat spravnost nastaveni koncovych sfina

- je nutno pekontrolovat zda rotujici nebo pohyblivésti nenarazeji na ostatni sou-
¢asti, zda mazaci hadice jsotipgvreny tak, Zze se nemohou poSkodit o hrany bliz-
kych sowasti, zda se stroj vainprot&i a nenastava-li velk&eni nebo kzeni

v loziskach nebo ozubenych kolech.
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Na konfeknim stroji navic kontrolujeme tyto parametry:

- U hridele konfekniho bubnu zr&¥ime Uchylkonérem radialni a axialni hazeni, kte-
ré by n€lo odpovidat hodnotdm garantovanych vyrobcem. Réaliime vzdale-

nost osy hlavniitidele od horni hrany vodici kolejnicéepaséu.

- U hridele naraznikového bubnu stejako u hlavni KHdele radiélni, axialni hazeni
a vzdalenost osy. Navic vizudla poslechem zkontrolujeme stahovani a roztaho-

vani bubnu.

- U prenasée naraznikového pasu kontrolujemeizeni upinacich segmentMeri-
me a kontrolujeme vy&dni a kolmost penaSée wici ose konfekniho a narazni-

kového bubnu. Vizuathzkontrolujeme plynulost chodugnasee.

- U nosta lan se kontroluje stav a vysténi upinacich pak lan k ose kontekho
bubnu. Pomoci Uhelniku a svinovaciho metr&izme kolmost lan @i ose kon-

fekéniho bubnu. Vizuakazkontrolujeme plynulost chodugnasee.
- U nakladge lan zkontrolujeme plynulost chodu.

- U zasobnik vizudlre zkontrolujeme stav dopravnikovych pasechnicky stav od-

vijecich stanic a plynulost chodu.
- Kontrola stavu a chodtezaciho zézeni.

- U zavalovacich soustav konfakho a naraznikového bubnu &ime souosost za-
valovacich kladek, dale achylk@énem kontrolujeme t#de kladek v radialnim a axi-

alnim sngru.
- Kontrola technického stavudgrodovych skini a jejich ¢snosti.
- U mechanickycltasti se kontroluje jejich chod, napnig&zi, kompletnost kryt.

Pokud je vSe v fadku, je mozno provést suchy test stroje.

4.2.1.2 Suchy test konfekniho stroje TST-LCZ-G25

Provadi se ihned po kompletaci a oZiveni strojdndese o zkousky stroje bez materialu.
Dodavatel musi prokazat, Ze vSechudgti konfekniho stroje jsou furndni a je schopen
provést vSechny pozadované operace v manudlnimuez?okud je vSe v padku za-

poéne @iprava stroje s materialem a é&ad automatického rezimu.
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4.2.1.3 Mokry test konfekéniho stroje TST-LCZ-G25

Pfi tomto testu musi byt stroj schopny pracovatépimautomatickém rezimu, musi byt

schopen vyrobit vyrobek. Séasre probiha zaskoleni obsluhy a pracovnikirzby.

4.2.1.4 Garanéni test konfekéniho stroje TST-LCZ-G25

Finalni test ped pgevzetim stroje od dodavatele.uB¢h je definovan v hospotkké

smlouw a sklada se vzdy ze dvoasti:
Funkeni ¢ast — stroj musi pracovat stanovenygidhodin bez zavad.
Vykonovacast — stroj musi spbvat poZzadovany vykon.

Pokud jsou ussre splrény vSechny podminky garémiho testu, febird kupujici strojni

zarizeni od dodavatele. Ke kazdému stroji se dodaeédtzkumentace:
- zakladni technicko-ekonomické podminky,

- navod k obsluze,

- prejimaci protokol (geometrick&gsnost, zkousky a kontrola),

- zprava o vychozi revizi elektrickéhorzzeni,

- protokol o kompletnosti stroje,

- revizni knihy pro tlakové nadoby,

- prohlasSeni o shed

Vyrobce zarduje, Ze dodavany stroj odpovida vyrobni dokumentadiovuje vSem usta-
novenim pisluSnych norem a dalSim pozadawk které byly dohodnuty mezi vyrobcem a
odkeratelem a jsou uvedeny v hospeske (kupni) smlout Vyrobce stroje febira zodpo-
védnost i za vyrobky vyramé jinymi vyrobci (loZiska, elektromotoryjgvodové sking,

mazaci z#izeni, elektrické fistroje apod.).

4.2.2 Instalace vytlatovaciho stroje MONO VS 150
Pti instalaci vytl&ovaciho stroje postupujemedchto krocich:

1. Prvnim krokem instalace vytlavaciho stroje je za#eni a vyznéeni zakladni osy

stroje a wkeni mista napojeni na navijeci systém dle vykredokémentace.
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. Jakmile znédme fesnou polohu napojeni na navijeci systénmizeme instalovat

nosny ram vytléovaciho stroje, ktery je jiz od vyrobce osazenaggVacim agre-
gatem ¥etrg pohonu a fevodovky. VSe nastavime do spravné polohy, alenmém

ukotvime, protoZe vytlgvaci agregat jeSneni vybaven vytk&ovacim Snekem.

Instalujeme nakladaci dopravnik a mazaci agretgrte o nastaveni ukotvime ko-

tevnimi Srouby.
Umistime Sest tempefaich stanic a napojime je ndyody piimyslove vody.

Dle vykresové dokumentace umistime elektroroz¥adzapdneme instalaci ves-

keré kabeldze afvoda stlateného vzduchu.

DalSim krokem je zasiieni vnitniho prostoru pracovniho valce. Jakmile je pra-
covni valec zarten a je potvrzeno jeho spravné uloZeni, nainstakijeytl&ovaci
Snek a pracovni valec osadime promichavacimi koRkyé je mozno ukotvit nos-

ny ram s vytldovacim agregatem.

Tti temper&ni stanice napojime na pracovni valec, plnici salk&nek vytldovaci-
ho stroje. Zbylé i temperatini stanice napojime az po dodani adaptéru

s profilovymi valci, které jsou s@asti navijeciho systému.

Pripojime elektropivod a fivod stl&eného vzduchu a zafieme ozZivovani stroje.

4.2.2.1 Kontrola vytla ¢ovaciho stroje MONO VS 150 po instalaci

Na vytlatovacim stroji kontrolujeme tyto parametry:

U zasobovaciho dopravniku vizudlzkontrolujeme stav dopravnikového pasu,

sklapEciho valékového dopravniku, zi&ciho zdizeni a vodicich vad.

U wytlatovaciho agregatu zkontrolujeme funkci mazani pociéeaval€ku, dale

pak filtr mazani pevodu podavaciho valce.

Kontrolujemecistotu magnetického odkalose

Vizualr¢ zkontrolujemedsnost rozvod vody a stlaeného vzduchu.

U temperé&nich stanic provedeme mechanickou kontrolu stavpadel.
Zkontrolujeme &snost na potrubi mazaciho agregatu.

Vizualr¢ zkontrolujeme stav oleje ¥gvodovce.
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Zkontrolujeme chod podavaciho véte a zngtim mezeru mezi podavacim véle

kem a stiracim nozem.
Kontrolujeme klinovéemeny mezi elektromotorem &epodovkou.
Kontrolujeme vSechny Sroubové spoje.

Kontrolujeme pevodovky a mazaci agregat.

Pokud je vSe v pgadku zapodneme zkousky podobnako u konfekniho stroje TST-LCZ-

G25.

4.2.3 Instalace navijeciho systému McNeil&NRM 602- 20

Pri instalaci navijeciho systému postupujeméchto krocich:

1.

Prvnim krokem instalace je polozeni dvi@ad pojezdovych kolejnic pro aplikator.
Do predem pipravenych otvar pokladdme jednotlivéasti (celkova délka jedné
sloZzené kolejnice je 11 méjr Je dilezité jednotlivecasti pomoci nivekniho (-
stroje a sta&cich Sroull nastavit tak, aby kolejnice a jejich jednotlivépoge byly

v jedné rovig. Také je dlezité, aby kolejnice byly rovna@tiné s osou konfeékiho
bubnu konfekniho stroje. Spravnnastavené kolejnice ukotvime kotevnimi Srouby

a zalijeme betonem.

Na vytlaovaci stroj nainstalujeme adaptér s Wdhzaci hlavou a soustavou profi-
lovych valdi. Pro tytocasti jiZ mame ppraveny temperami stanice z fedeslé in-

stalace vytl&dovaciho stroje, tak jefipojime.
Dle vykresové dokumentace ulozime chladici véalderék ukotvime kotevnimi

Srouby. Vedle chladicich vd@lamistime tempetai stanici, zavedeme do niiyod

pramyslové vody a fipojime na chladici valce.
Umistime elektrorozvad a zapdneme instalaci veSkeré kabelaze.

Nainstalujeme mobilni dopravnik, ukotvime ho kofevinSrouby a s@édime jeho

jednotlivé valeky tak, aby byly v jedné ose.

Po zatvrdnuti betonu polozime aplikator navije@diistému na kolejnice, zkontro-
lujeme, zda je osa zavalovacich kladek aplikatbndsa s vySkou osy konfé&kiho

bubnu. Spojime dopravnik aplikatoru s mobilnim @éopikem.
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7. Zajistime pivod stl&eného vzduchu do aplikatoru. Jakmile je komeirovede-

na kabelaz fipojime elektropivod a zaptneme ozZivovani stroje.

4.2.3.1 Kontrola navijeciho systému McNeil NRM 602- 20 ponistalaci
U navijeciho systému kontrolujeme tyto parametry:

- Spérovymi nérkami mefime mezeru mezi hornim a dolnim profilovym valcem,

zkontrolujeme spravné vypnugtzu a vizuald zkontrolujeme plynulost chodu.
- Prezkousime spravnou funkci optické kamery.

- Vizualr¢ zkontrolujeme plynulost chodu chladicich vak zkontrolujeme vodici

valecky.
- Kontrolujeme s#zeni valéka mobilniho dopravniku a jeho plynulost chodu.
- U temperanni stanice provedeme mechanickou kontrolu stavpadla.

- Vizualr¢ zkontrolujeme d&snost rozvod vody a stlaeného vzduchu, provedeme

kontrolu pneumatickych vaic
- Kontrolujeme stav pohyblivyctepi a linearnich vedeni.

- Vizualré kontrolujeme plynulost chodu transportni zakladkntrola spravné po-

lohy transportni zakladny pro navijeni — n@dtkonfekniho bubnu.
- Vizualr¢ kontrolujeme kladky a jejich uloZeni.

- U v8ech pohoin provedeme kontroluipvodovek.
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5 OPTIMALNI NASTAVENI LINKY PRO RADIALNi PLAS T
17,5 R25 ERL-30

Na lince pro vyrobu radiélnich plass navijenym ghounem za studena v s@sné dob
vyrabime deset typradialnich pl&&i. Nastaveni linky pro tyto plaSje nizné. Pro svou
praci jsem si vybral radialni pneumatiku 17,5 RZBLE30, kterd byla wbec jako prvni

vyvijena spolénosti MITAS na této noveé lince.

Celkovy postup vyroby surového pl&st7,5 R25 ERL-30 zahrnuje mnoho pracovnich
ukoni a jecasové narény. Aby se doba vyroby plasto nejvice zkratila, je nutné optima-

lizovat nastaveni linky a zkratit strojéésy linky na minimum.

5.1 Optimalni nastaveni konfekéniho stroje TST-LCZ-G25

Abychom docilili optimélni nastaveni konfakho stroje, je nutné nastavit tyto parametry:

1. Nastaveni rychlosti ot&éni konfekniho bubnu je provedeno wyiech rezimech,
automatickém, r&nim, polohovacim a zavalovacim. Automaticky reZlousi pro
pokladani ocelového kordu, vimf gumy a mezigumy ze zasobniku ze zasobniku
konfekéniho bubnu. REni rezim je u&en pro pokladani polotovaz ruky konfek-
cionéft. Polohovaci rezim zafi§je polohovani konfalniho tak, aby se zamezilo
vrstveni spaj materialu v jednom mi&t Zavalovaci rezim je den pro zavalovani

surového plast

Tab. 1. Optimalni nastaveni rychlosti éeai konfekniho bubnu

Optimalni nastaveni

Automaticky rezim 11 otéek/min
Rueni rezim 38,5 otk /min
Polohovaci rezim 49 ataék /min
Zavalovaci rezim 51,5 aték /min

Rychlost otéeni konfekniho bubnu je v automatickém rezimu nizk&aizatlu pokla-

dani polotovat velké Stky a je nutné, aby poloZzenygsre na vodici rysky. Ot&ni
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v ruénim rezimu si obsluha ovlada noznim pedélem a jghblost je pizpasobena
moznostem obsluhy. V polohovacim rezimu stroj vykan pouze kratka poateni,
rychlost je volena tak, aby nevznikaly velké raRychlost otéek zavalovaciho rezimu

volime podle velikosti kostry surového pkaattaké na ni ma vliv rychlost zavalovani.

2. Nastaveni rychlosti ot&ni naraznikového bubnu je obdobné jako u kamiilo
bubnu. Je vSak vyrazmizsi. Civodem je velikost naraznikového bubnu a jeho

hmotnost.

Tab. 2. Optimalni nastaveni rychlosti &ta@i naraznikového bubnu

Optimalni nastaveni

Automaticky rezim 2 ot&ky /min
Rwni rezim 2 oté&ky /min
Polohovaci rezim 3 ot&y /min
Zavalovaci rezim 3 ot&ky /min.

3. U volby rychlosti zavalovaci soustavy kongekho bubnu rozliSujeme dva druhy
zavalovani. Prvnim je zavalovani aplikovaného nékawého pasu, které se sklada
ze zavalovaniiéného a podélného. Druhym je zavalovaniro, které tvéi zava-
lovani @icné, podélné a rotai. Volba rychlosti je zavisla na velikosti a tvara-
bombirované kostry surového pk&& také na zavalovaci rychlosti konfakho
bubnu. Tlak zavalovacich kladek pro zavalovani zidikoveho pasu je rozkn do
péti zon 4, t, t3, U4, ts. Tlak zavalovacich kladek pro zavalovashbunu je rozé

len do ti zén t, b, ts.

Tab. 3. Optimalni nastaveni zavalovaci soustamyeieniho bubnu

Optimalni nastaveni

Rychlost gicného zavalovani narazrid m/min

kového pasu

Rychlost podélného zavalovani narag,5 m/min

nikového pasu
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Rychlost gicného zavalovani Boaic | 0,5 m/min

Rychlost podélného zavalovanidmec | 0,3 m/min

Rychlost rotaniho zavalovani bimic | 0,5 m/min

Tlak zavalovacich kladek pro naraznik, =t =tz =t; = ts =1 bar

Tlak zavalovacich kladek pro &iwici | ty= 3 bar, =2 bar, = 1,5 bar

4. U zavalovaci soustavy naraznikového bubnu volime@aychlost ficného zava-

lovani naraznikového pasu a tlaktla¢ného pneumatického valce.

Tab. 4. Optimalni nastaveni zavalovaci soustavgarékového bubnu

Optimalni nastaveni

Rychlost @gicného zavalovani naraznikového pasu 1 m/min

Tlak pneumatického valce naraznikovych kladek 25 Db

5. Rychlost bombirovani kostry pl&Stegulujeme pomoci bombirovaciho tlaku, ktery
musi byt ¥tSi neZz pozadovana hodnota tlaku uvnibombirované kostry plést
Tlak uvnitt kostry pla3 regulujeme pomoci pojistnéhdgpoustciho ventilu a ma
rozdilné hodnoty pro bombirovani, zavalovanéro a zavalovani aplikovaného

naraznikového pasu.

Tab. 5. Optimalni nastaveni rychlosti bombirovani

Optimalni nastaveni

Tlak uvnitt kostry pro bombirovani a zavalovanicbim 0,7 bar
Tlak uvnit kostry pro zavalovani naraznikového pasu 0,9 bar
Bombirovaci tlak 4 bar

JelikoZz bombirovani surového plagirobiha spokné se sjizdnim lan konfekniho

bubnu, je B volb¢ velikosti bombirovaciho tlaku je nutné bréetel i na rychlost sjiz-



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 61

déni lan. Hodnota bombirovaciho tlaku musi byt voltala aby kostra plaStyla do-

konale vypnuta a aby byla symetricky vytvarovana.

6. Sjiz&kni lan konfekniho bubnu se provadi vyhradpii bombirovani plagt Na-

stavujeme tedy pouze rychlost sjeti a rozjeti.

Tab. 6. Optimalni nastaveni rychlosti sféadlan konfekniho bubnu

Optimalni nastaveni

Rychlost sjeti lan konfekiho bubnu 0,35 m/min

Rychlost rozjeti lan konfekiho bubnu 1 m/min

7. DalSim dilezitym bodem je nastaveni rychlostiepnuti bénic surového plast
Doba gehnuti je zavisla na nafouknutighybacich a podpnych membran kon-
fekéniho stroje. Princip je podobny jako u bombirovdldse, kazda membrana ma
vlastni pojistny pepouskci ventil nastaveny na ¢itou hodnotu tlaku. Hustici tlak
musi byt vySSi nez nastaveny tlak pojistnébeppustciho ventilu. Dale musime
stanovit dobu hushi prehybacich a podpnych membran, dobu prodlevy mezi

jednotlivym hu&nim a dobu vypoushi membran.

Tab. 7. Optimalni nastaveni rychlostiehnuti banic

Optimalni nastaveni

Tlak na pojistném igpoustcim ventilu gehybacich membran 3,5 bar
Hustici tlak pehybacich membran 5 bar
Doba hudini prehybacich membran 22's

Doba prodlevy mezi hudtim pg'ehybacich a podpnych membran | 3s

Tlak na pojistném igpoustcim ventilu podfirnych membran 3,5 bar
Hustici tlak podfpirnych membran 5 bar
Doba hu&ini podmirnych membran 10s

Doba vypoudni prehybacich a podpnych membran 60s
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8. Rychlost fenaSée naraznikového pasu a niisian volime s ohledem na technické

feSeni jejich pohonu tak, aby bylo zajish najeti penaséu do spravné polohy.

Tab. 8. Optimalni nastaveni rychlostiepasSée naraznikového pasu

Optimalni nastaveni

Rychlost genaSeée naraznikoveho pasu 50 m/min

Rychlost nosii lan 50 m/min

5.2 Optimalni nastaveni vytlatovaciho stroje MONO VS 150

Pro vytla&ovani profilového Bhounového pasku pro radialni pneumatiku 17,5 R26-8R

je pouzita Bhounova srs MITAS ¢. 116. Pro optimalni nastaveni vyitwaciho stroje
VS 150 je rozhodujici spravna volba teplot jedngth ¢asti stroje. Satasti vytl&ovaci-
ho stroje je Sest tempeérdch stanic, které reguluji teplotu v oblasti pirdekce, pracovni-
ho valce, vytldovaciho Sneku, vyttamvaci hlavy, horniho a dolniho profilového valce.
Optimalni nastaveni ma vliv na 2atpohonu vytlaovaciho stroje a na kvalitu vyti@ného

profilového pasku.

Béhounova srés by nela byt dolie promichana a nesmi zvulkanizovat. V moréeaty
pasek opusti profilové valce,éirby mit teplotu cca 90 - 95°C. V praxi to znamebe [¥i
hledani optimalni nastaveni tempareh jednotek rffime bezdotykovym teplo&gnem

teplotu profilového pasku a vizudlkontrolujeme jeho vzhled.
Dulezitym prvkem pro chod celé linky je i spravné glnvytlatovaciho stroje, které ma
piimy vliv na poZzadovanoui&u profilového pasku. Rychlost @ni je regulovana podle

polohy sklagciho dopravniku. Je tedy nutné nastavit spravriy plaeumatickych valc

sklapgciho dopravniku, aby bylo zaj&to rovnongrné plreni.

Tab. 9. Optimalni nastaveni vydtavaciho stroje VS 150

Optimalni nastaveni pro S MITAS¢. 116

Teplota horniho profilového valce 70°C

Teplota dolniho profilového valce 65°C

Teplota vytl&ovaci hlavy 75°C
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Teplota pracovniho valce 63°C
Teplota plnici sekce 55°C
Teplota vytl&ovaciho Sneku 75°C
Tlak pneu valce skl&giho dopravniku 1,5-3 bar dle tlaky pasu srsi

5.3 Optimalni nastaveni navijeciho systému McNeil&NRM 62- 20

Jako prvni provedu nastaveni optické kamery nagmiznou §ku profilového pasku.
Vzorek pozadované i&ly nasnimam kamerou a pozadovanou hodnotu zadahiastai

fidici jednotky PLC. Ta provedégpaiet pozadovaného obrazu na zadanghusi

s

NejdilezitejSim prvkem optimalniho nastaveni navijeciho syst¢envolba spravné syn-
chronizace pohan které penasi profilovy pasek z profilovych vélona konfekni buben.
Spravné nastaveni synchronizace umogg vyuzit maximalni rychlost linky. Jak jiz bylo
popsano v teoretické&asti, hlavni enkodér je umést na pohonu profilovych vaic Hlav-
nim divodem je, Ze profilové valce spolu s vyti@acim strojem udrzuji nastavenoikai
profilového pasku snimaného na vystupu optickouddana za timto delem snizuji nebo
zvySuji rychlost. Ostatni pohony (chladici valcstupni a vystupni pohon mobilniho do-
pravniku, konfekni buben) jsou profilovym vailen podizeny a musi reagovat na jeho

zmeny.

Hlavnim kritériem pro synchronizaci nejsou & jednotlivych pohof, ale jejich obvo-
dova rychlost. @Bvodem je, Ze poh&né valce maji rozdilné pmery, tudiz i gevody a
neni redlné jedno univerzalni nastaveni od vyrobemic na konfeénim bubnu je kostra

surového plast ktera méa pro kazdy rozimjinou velikost, tudiz i obvodovou rychlost.

Cely proces synchronizace fizen hlavnifidici jednotkou PLC navijeciho systémui P
pocateEnim nastaveni je synchroniza poner vSechétyi pohori nastaven na hodnotu 1.
ZvySovanim hodnoty synchroni@@ho pongru dany pohon zrychluji, snizovanim hodnoty

pohon zpomaluiji.

Ladéni synchronizéniho pongru pro dany rozmér se provadi s materidlem, kdy séiha
srovnava rychlost profilového pasku po celé jetardra sleduje se, zda nedochazi k jeho
provéSovani nebo naopak nadmému napinani. Witému protazeni pasku nelze zabranit,

optimalni stav je zUzeni profilového pasku o 10 pied konfeknim bubnem, oproti vy-
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chozi Sice na profilovych vélcich. Rychlostni rozsah nasifje systému je 0 — 100 m/min.

Hledame synchronizai poner pro maximalni rychlost, tedy 100 m/min.

Tab. 10. Optimalni nastaveni synchrostigho pondru

Optimalni nastaveni

Nastaveni $ky pasku na profilovych valcich 75 mm

Synchronizani porer pohonu chladicich vaic 0,63

Synchronizani porner vstupniho pohonu mobilniho dopravniky 0,9

Synchronizani porner vystupniho pohonu mobilniho dopravniku 1,1

Synchronizani porér pohonu konfe&niho bubnu 0,65

Dale musim ufit vhodnou teplotu tempetai jednotky chladicich vaic Jak jiz bylo uve-
deno, teplota pasku za profilovymi valci je cca-995°C. Na konfesnim bubnu patbu-
jeme profilovy pasek s teplotou cca 50 °C. Déle imeasnastavit vhodny tlak zavalovacich

kladek pro dobrou aplikaci pasku na kostru @glastlostaténou dobu ofevu arezani noze.

DulezZité je také nastaveni dkavaciho reZzimu vytlgovaciho stroje, ktery je ovladan navi-
jecim systémem. Po uk&eni navijeni éstava vytlgéovaci stroj naplén sntsi a vgkava
na dalSi navijeci proces. ¥kavaci rezim nam zajisje automatické promichavani &nv

piedepsanych intervalech tak, aby nezvulkanizovatatiuvytlacovaciho stroje.

Poslednim dlezitym bodem pro navijeni rozmu 17,5 R25 ERL-30, je nastaveni polohy
navijeciho centra, navijeciho radiusu a startopazice. Poloha navijeciho centra nam
uréuje vzdalenost, na kterou s#lpizi bod ot&eni ramene aplikatoru od osy konfakho
bubnu. Navijeci radius namaue, do jaké pozice nastavime navijeci centrumanaeni
aplikatoru — udava vzdalenost navijeciho centrédadlu ot&eni ramene aplikatoru. Hod-
noty ukime pomoci softwaru A-CAD nebo manu&imajetim ped vydutou kostru. Spatné
nastaveni polohy navijeciho centra a navijecihmsadmze zpisobit nadmirné namahani

zavalovacich kladek nebo v @pe&m gipads Spatnou aplikaci.

Startovaci pozice ndm udava polohu, do které seinatmeno aplikatoru a v které e
navijet profilovy pasek na vydutou kostru ptadtrcuje se na zakladpozadované &y

dimenzovaného profiludhounu a skuiné Stky vytlatovaného profilového pasku. Pokud
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je sprave zvolena, navinuty &houn bude fesré uprosted kostry. V praxi to zjistime &n
fenim vzdalenosti okrajeébounu od patky vydutého pléStNantiené hodnoty prave i

levé strany musi byt shodné.

Rychlost gesunu transportni zakladny je nastavena vyrobcéinera a nelze ji gnit. Je
volena tak, aby spibvala zakladni poZzadavek a tim je opaka@vgifesné najizéhi do po-

Zadované pozice, tedy ndest konfekniho bubnu.

Tab. 11. Optimalni nastaveni parametravijeciho systému

Optimalni nastaveni

Teplota chladicich vaic 30°C
Tlak zavalovacich kladek 2,5 bar
Doba olifevu noze 15s
Dobarezani: 4s
Vyckavaci rezim — doba vyttavani 7s
Vyckavaci rezim — doba prodlevy 90 s
Vyckavaci rezim — rychlost vyitavani a profilovych vait 10 m/min
Poloha navijeciho centra 334 mm
Navijeci radius 303 mm
Startovaci pozice 201,5 mm
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6 DIMENZOVANI A VYROBA NAVIJENEHO PROFILUB EHOUNU
PRO ROZMER 17,5 R25 ERL-30

Dimenzovani profilu navijenéhaibounu provadime v programu Orbiplot 1, ktery je-sou
casti dodaného navijeciho systému firmou McNeil&NRMdna se o softwarovou simula-

ci navijeciho procesu a umaie nam nahlédnout na kam®u podobu naseho navrhu.

Prvnim krokem je uit vzorovy tvar poZzadovanéhcehounu. Program Orbiplot 1 je
schopny simulovat jak navijen&hounu poloZzeného na kést(zahnutého), tak navijeni
profilu béhounu v rovném tvaru, ktery zname z v§tleacich straj. Zvolil jsem dimenzo-
vani Ehounu v rovném tvaru, protoZe jsou zde |épe rozesma jednotlivé navrhnuté z6-
ny a je zde lépe vid odchylka od poZzadovaného tvaru. DalSivatem je, Ze je velmi
obtiZzné ukit piesny tvar vyduté kostry pléSa naSe zkuSenosti ssavanim profi béhou-
na jsou vzdy v rovném tvaru. U vyvoje navijenéhdhdunu je velika vyhoda linky v tom,
Ze je schopna kazdy ptasyrobit s jinym profilem Bhounu, st& jen upravit recept. U

vytlacovanych profiti je vZdy nutné provést Upravu Sablony.

Dulezité pro dimenzovani navijenéhshbunu je znat f@sné rozrry profilového pasku,
ktery ma lichokznikovy tvar. Po nastaveni synchroizidno pondru je dilezité gesre

znéfit Sitku a tlousku pasku aplikovaného na koniek buben.
6.1 Postup dimenzovani navijeného profilu Bhounu 17,5 R25 ERL-30

6.1.1 Tvorba modelu navijeného profilu béhounu 17,5 R25 ERL-30

Postup modelovani profilu navijenéh&ghbunu pro rozrér plase 17,5 R25 ERL-30 je:
1. Zadame vstupni data do programu Orbiplot 1.
- Vybér délkové jednotky (milimetry / palce): volim ,milietry*.
- Tvar modelovanéhodhoun (rovny / zahnuty): volim ,rovny"“.
- Volba nulové pozice modeluigd paskem / za paskem): volinred paskem®.
- Smer navijeni (doprava / doleva): volim doprava.

- Sitka pasku: 65 mm:; tlotika pasku: 4,5 mm.
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2. Zadam data pro vzorovy tvaéhounu. Nejprve jeho délku, ktetii 468 mm. Poté
zadam sotadnice x y pro pozadovany tvar (viz tab. 12). Mamamodelovany vzor

béhounu, v 8mZ je zobrazeny i profil navijeného pasku (viz diy).

Tab. 12. Parametry profiluchounu 17,5 R25 ERL-30

Parametry profilu b éhounu 17,5 R25 ERL 30
poradi 1 2 3 4 5 6 7 8 9
X 0 29 59 99 234 369 409 439 468
y 0 15 39 28 28 28 39 15 0
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Obr. 10. Dimenzovani navijenehéhbunu 17,5 R25 ERL-30 — pozadovany tvar

3. Jakmile mame vzorovy tvartbounu, niizeme za&it modelovat navijeny dnoun.
Princip tvorby Bhounu je jednoduchy, zadavamei@bnaviri pasku na zvolenou
délku. Zadavame-li kladné délky, simulujeme navijemérem doprava. Zaporné
hodnoty simuluji navijeni doleva. Program zobrazujelikost namodelované plo-

chy, takZze pokud zname hustotu ésina obvod, mizeme si spéitat celkovou
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hmotnost Bhounu.Cim presrgjsi rozmery profilového pasku zadame, tim bude od-
had hmotnosti bliz realné hodaof¥i modelovani je vhodné¢houn rozdlit do
vice z6n s mensim ptem naviri. Divodem jsou fipadné pozgSi drobné Upravy
profilu béhounu. Taktéz jeidezité zandiit se na symetrii navrhu, pokud je to moz-
né, néla by se prava strana co nejvice podobat levé.nbonend, Ze odisdu I&-
hounu by ndly byt v obou snmirech stejné pety navini na stejnych délkach. Ne

vzdy je to vSak mozné, zalezi na tvaghdunu.

6.1.2 Aplikace modelu navijeného profilu Ehounu 17,5 R25 ERL-30

Jakmile mame model hotovyigmeseme data prvni verze (viz tab. 13) do hladndi jed-
notky PLC navijeciho systému. Navic je nutné zamddbhu navijeciho centra, navijeci
radius a startovaci pozici. Jakmile manti@mavenou kostru pl&&tspustime navijeni prvni

verze (viz obr. 11).

1. U prvni verze je kostra zabalena do plastovéhowladily bylo mozné navinutyh
houn odezat. U odiezaneho profilu vizuathzkontrolujeme rovnogrnost rozmis-
téni materidlu a také ho zvazime. Prvni verze vypadaalre v paadku, proto
zbavime kostru plastového obalu a profil znovu nerie. Surovy pl&Svylisuje-
me. Vylisovany plas projde vizuélni kontrolou a rentgenovou kontrol®até se
provedeiez pla&. Vizualni kontrola odhalila velkého mnozZstwefki na plasti,
coz indikuje pilis tlusty Bhoun. Rez pladt potvrdil velké mnoZstvi materiélu

v oblasti patky a nad naraznikovym pasem.

2. Na zaklad kontroly prvni verze byly provedeny dilipravy modelu a vznikla dru-
ha verze. Byly v ni provedeny 2my paitu navim v zore 12,13,14,15,16,17,18,19
a znena délky navinu v zanl15s (viz tab. 14). Upraveny profikbounu byl apliko-
van (viz obr. 12), vylisovan a zkontrolovan. Na lzék iezu se zjistilo, Ze veistd-
ni ¢asti lEhounu bylo stale vice materialu, naopak oblastypjthdedlni a nepé-
buje dalSi Upravy.

3. U tieti verze byly zredukovany naviny v 2044,15,16,17,18 (viz tab. 15) a tim
vznikl dalSi model (viz obr. 13), kterydnpo vylisovani optimalni rozloZzeni mate-

ridlu. Poté je pl&517,5 R25 ERL-30 s touto verzébmounu uvolign do zkuSebni
vyroby.
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Tab. 13. Dimenzovani navijenéhéhbunu 17,5 R25 ERL-30 — vekzel
Verze 1
Cislo zény |Po &et navin G | Délka [mm] Cislo zény |Po &et navin G | Délka [mm]
1 0,69 0 12 3,50 -30
2 2,76 30 13 3,00 -30
3 2,76 30 14 3,00 -30
4 2,07 30 15 8,00 -80
5 5,54 80 16 5,80 -55
6 4,36 63 17 8,00 -80
7 5,54 80 18 3,00 -30
8 2,07 30 19 5,00 -40
9 3,16 30 20 0,80 0
10 3,16 30 21 1,78 -38
11 0,69 0
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Obr. 11. Dimenzovani navijenéhénbunu 17,5 R25 ERL-30 — verzel
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Tab. 14. Dimenzovani navijenéhthbunu 17,5 R25 ERL-30 — veze?
Verze 2 - snizené zony 12,13,14,15,16,17,18,19 + zm éna délky zény 19
Cislo zény |Po é&et navin G | Délka [mm] Cislo zény |Po é&et navin G | Délka [mm]
1 0,69 0 12 1,57 -30
2 2,76 30 13 3,45 -30
3 2,76 30 14 2,50 -30
4 2,07 30 15 7,50 -80
5 5,54 80 16 5,30 -55
6 4,36 63 17 7,50 -80
7 5,54 80 18 2,50 -30
8 2,07 30 19 3,46 -30
9 3,16 30 20 0,80 0
10 3,16 30 21 1,78 -38
11 0,69 0
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Obr. 12. Dimenzovani navijenéhénbunu 17,5 R25 ERL-30 — veze?
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Tab. 15. Dimenzovani navijenéhéhbunu 17,5 R25 ERL-30 — finalni verze
Finalni verze - snizené zény 14,15,16,17,18
Cislo zény |Po &et navin G | Délka [mm] Cislo zény |Po &et navin G | Délka [mm]
1 0,69 0 12 1,57 -30
2 2,76 30 13 3,45 -30
3 2,76 30 14 2,07 -30
4 2,07 30 15 6,22 -80
5 5,54 80 16 4,49 -55
6 4,36 63 17 6,22 -80
7 5,54 80 18 2,07 -30
8 2,07 30 19 3,46 -30
9 3,16 30 20 0,80 0
10 3,16 30 21 1,78 -38
11 0,69 0
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Obr. 13. Dimenzovani navijenéhénounu 17,5 R25 ERL-30 — finalni verze
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6.2 Vyroba radialniho plasté 17,5 R25 ERL-30

Vydimenzovany pl&Sje podroben sérigthto zkousSek: zkouska dosedaciho tlaku, ®@zm
rova zkouska, otisk stopy, defortmk charakteristiky, zkouska vodnim tlakem, destnik

rychlost, zkouska trvanlivosti.

Pokud pléa8 usgsre projde vSemi zkouSkami a testy, je uvgirdo zkuSebni vyroby. Jed-
na se o specialnfaso¥ omezenou vyrobu,ipkteré je hlavnim kritériem sledovani kvality
plask. PI&A¥ musi splnit pedepsané limity spataosti MITAS pro vadnou produkci, poté
probhne vyhodnoceni. Vifpac, Ze splni poZzadovana kritéria, je plasolnén do sério-

vé vyroby, v opaném gipac nasleduje dodimenzovani pl&st

Sled operaciip sériové vyrob plast 17,5 R25 ERL-30 je popsan v nasledujicich odstav-
cich. Obsluha upevni lana do pod&vdan, ktery v automatickém cyklu s@sré nalozi
lana do pravého a levého n@si Noste lan poté najedou do zékladni polohy. Napolohuje
se konfekni buben a niwe z&it konfekce surového pl&stcoz je postupné pokladani a

kompletace polotovér(viz obr. 14).

Obsluha na ipraveny konfekni buben nalepi @mice, patni pasek a spojovaci gumu, kte-
ré podava z ruky. i@snou polohu umi&ti batnic i dalSich polotovdr uréuje konfekni
piedpis, pesnou polohu zobrazuji na bubni&tsiné rysky, které se po kazdém provede-
ném a potvrzeném kroku nastavi pro dany polotoBa&nice spoji a dale na konféki
buben polozi vy@ a monofil. Poté obsluha ze zasobniku automatighiikge vnitrni gu-
mu S mezigumou. Spoj viiti gumy a mezigumy a také jejich okrajelepi gelepovacim
paskem. Déale konfekcionér z ruky aplikuje dle kéxifého gedpisu ramenni vyl vniti-

ni vyph, patni klineké. 1, patni kordy (ocelove), patni klinek2. Z kostrového zasobniku
konfekcionér automaticky navine ocelovy kord, kteppji natupo pneumatickou se&iva
kou. Spoje seiglepi elepovacimi pasky, aby se zabranilo jejich rozptbombirovani.
Také okraje ocelového kordurgbepi prelepovacimi pasky a poloZi prodlouzeny klinek
jadra. Noste lan najedou do pozice pro uloZeni lan, ty jsobyoeny ke konfesnimu
bubnu pomoci rozfs. Nosie lana uvolni a vrati se #&pdo zakladni polohy. Poslednimi
polotovary, které pokladame na konfek buben, jsou podnaraznikova poduska a wplin

pro narazniky, ramenni vypt. 1 a ndraznikovy klinek 1.
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Obr. 14. Postup pokladani polotovar

Na naraznikovém bubnu aplikujeme postuparaznikovy ocelovy kord. 1, naraznikovy
klinek ¢. 2, naraznikovy ocelovy kordl 2, lemovaci pasek, naraznikovy ocelovy kar8.
Spustime zavalovaci soustavu naraznikového bubravaime naraznikovy pas. Nyni,
kdyZz méme fipravenou naraznikovaotést, najedemerpnasecim prstencem narazniku nad
naraznikovy buben.iBnaseci prstenec uchopi naraznikovy pas a po sklopeaznikové-

ho bubnu pejede do wkavaci polohy.

Jakmile mame hotovou i kostrovéast genaseci prstened¢gjede nad konfeki buben do
polohy pro bombirovani a vyloZeni naraznikovéhap&smoment, kdy je genaseci prs-
tenec v definované poloze, nastane bombirovanidwstasti. Bombirovani je v podstat

nafukovani kostry tlakovym vzduchem, kdy &asré probiha sjizéni rozger patek a kost-
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ra se tak tvaruje do ko#reé podoby. Vysledkem bombirovani je spojeni kostry
s naraznikovym pasem. Po spojerén@asSeci prstenec uvolni naraznikovy pas a odjede do
zakladni polohy. Pomocighybacich a podpnych membran sefghnou boénice ges lana

a nalepi se na vydutou kostru. DalSim procesemekanfje zavalovani. Nejprve se prove-

de zavaleni binic a nasleduje zavalovani naraznikového pasu.

Pokud probih& vyroba prvniho kusu, musi obsluhdnitag/temperovany vytléovaci stroj
smesi. Pokud jiz byl vytldovaci stroj naplén déive, je gepnut do vykavaciho rezimu,
aby se nenapalovala gsuvnit. Obsluha pepne vytlgéovaci stroj do pracovniho rezimu a
pii pomalé rychlosti ztne vytlatovat profilovy pasek. Profilovy pasek, ktery jerfavany
profilovymi valci, zavede f&s chladici valce, mobilni dopravnik do aplikatalakmile je
profilovy pasek zaveden do aplikatoru spusti olsloavijeni Bhounu. Aplikator pejede

z parkovaci polohy do polohy navijeci &ma navijet Bhoun na vydutou kostru, ktera je
stale na konfetnim bubnu konfeéniho stroje. Po uka®ni navijeni aplikator d@tzne pro-
filovy pasek a odjede Zpdo parkovaci polohy. Obsluh@gpne navijeci systéem a vyita
vaci stroj do wykévaciho rezimu. Dale obsluha &tinvnéjSi obvod plast, vylozZi hotovy

pla¥’, zvazi jeho hmotnost a uloZi jej dbgraveného maniputaiho voziku.

Nezvulkanizovany plaSje odvezen do lisovny, kde je vloZen do vulkasigho lisu po-
moci mechanické ruky nebo podobnéhdizani. Lis se uzae a probiha vulkanizace.
Zvulkanizovany plas (viz obr. 15) je dopraven k dokémvacim operacim, tj. kiezani

pietoki, ke zjiS€ni vyvazenosti plasta ke kvalitativni kontrole a dodan k zakaznikovi.

Obr. 15. Plag 17,5 R25 ERL-30
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DISKUZE VYSLEDK U

Cely proces konfekce pl&si7,5 R25 ERL-30 se sklada ze 150 pracovnich tikkieré
uréuji celkovycas vyroby plagt (viz priloha¢. 1). Cilem optimalizace této linky bylo na-
staveni jednotlivycltasti linky takovym zfisobem, aby strojriiasy byly co nejkratSi. Byly

piitom brany ohledy na moZznosti obsluhy, Zivotnobeaporuchovost linky.

Provedli jsme opakovamgekolik méieni procesu, jejichz vysledky jsou shodné. Vysledny
¢as procesu konfekce plasit7,5 R25 ERL-30 &etrg navijeni no¥ vydimenzovaného pro-
filu béhounu se s minimalnimi odchylkami pohybuje okoltnddiny. Vzhledem k délce
pracovni sminy (7,5 hodin) byla wena norma pro dany rozm kteracini 7 ks/sménu i

optimalnim nastaveni linky.

Plag 17,5 R25 ERL-30 byliged zavedenim do zkuSebni vyroby podrolsemtd povinnym

zkouskam, provedenych v externi autorizované zkiSeb

zkouska dosedaciho tlaku &reni tlaku dosednuti patky plasta rafek),

- rozmerova zkouska (sleduji se zakladni r@zynv nahu&ném a nenahudtém sta-

vu),
- otisk stopy (zapléni bézné plochy v procentech),
- deforma&ni charakteristiky (zavislost deformace ptasa zatizeni),
- zkouSka vodnim tlakem (sleduje se bermst plast),

- destrukni rychlost (sleduje se doba pka$iez vzniku vady f maximalni rychlos-
ti),
- zkouSka trvanlivosti (sleduje se doba piadbd vzniku vady fi sniZzené rychlosti a
zvysujicim se zatizeni).
Vzhledem k tomu, Ze se jedna o mimogimipla¥, nebylo nutné provést homolage

zkousky.

JelikoZ novy pléS 17,5 R25 ERL-30 prosel G&pe vSemi vyZadovanymi zkouSkami a

proSel bez problétnzkuSebnim provozem, byl uveden do sérioveé vyroby.
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ZAVER
Cilem mé diplomové prace byla instalace a optimaéstaveni linky pro vyrobu 25 radi-

alnich pladgu a vydimenzovani profilu navijenéh@hounu pro novy rozer radialniho
plase 17,5 R25 ERL-30.

V Gvodu teoretick&asti jsem se za#til na vyrobni proces pneumatiky a to ofippavy
polotovafi az po ukowteni procesu vulkanizace. Popsal jsem podfaklnzeni radialni

pneumatiky, jeji vyrobu a strojni daeni pro vyrobu jednotlivych polotovar

V druhé polovig teoretickécasti jsem se zabyval detailnim popisem jednotlivyéhti
linky pro vyrobu radialnich pld&& s navijenym &hounem a to vytkovaci linky MONO
VS 150, konfekniho stroje TST-LCZ-G25 a navijeciho systému Mc&HIRM 602-20.

Praktickdcast se zabyva popisentigravnych praci fed instalaci linky, které zahrnovaly
prostorové usp@dani vyroby a technologicky projekt, a vlastnitateci linky. Ta mimo
jiné obsahovala kontrolu strojnichizzeni po instalaci a vSechny typy tegtdnotlivych
¢asti linky. Dale popisuji optimalni nastaveni vséabti linky pro zvoleny rozem plasg
17,5 R25 ERL-30.

V posledni tetiné praktickécasti popisuji konkrétni dimenzovani nového profiavijené-
ho bkéhounu pladt 17,5 R25 ERL-30, ktery byl po provedeni vSech Aeduuvoln do
zkuSebni vyroby. JelikoZ byly spny predepsané limity spaleosti MITAS pro vadnou
produkci, byl pla8 uvolnén do sériové vyroby. Na zakladptimalniho nastaveni linky

byla pro dany rozgr urcena vykonova norma.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

EM Stroj pro zemni prace ( Earth Mover )

PLC  Programovatelny logicky automat ( Programmabigic Controller )
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