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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva problematikou fezani kau¢ukovych smési pro firmu Continetal
Barum s.r.0. Na zakladé teoretické ¢asti a pozadavku firmy je vypracovan konstrukéni navrh
fezaciho zafizeni. Navrzené fezaci zafizeni urychluje praci a to diky mechanismu, ktery

rychleji a efektivnéji méni mezeru mezi fezacimi kotouci.

Klic¢ova slova: Rezaci mechanismus, kau¢ukova smes,

ABSTRACT

The thesis deals with the issue of cutting rubber compounds for the company Continental
Barum Ltd. Based on the theoretical part of the company's requirements and developed the
structural design of cutting equipment. The proposed cutting device accelerates work due to
the mechanism that quickly and effective changing the gap between the cutting discs.

Keywords: Cutting mechanism, rubber compound
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UvVOD

Doposud firma Continental Barum s.r.o. vlastni fezaci stroj, ktery je zastaraly a nevyhovuje
pozadavkiim firmy. Navrhnuté fezaci zafizeni zrychluje efektivitu vyroby a to z hlediska
rychlého pienastaveni fezné Sitky pfi roziezavani kauCukové smési. Kaucukova smés je

hlavnim komponentem pii vyrobé pneumatik.
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|. TEORETICKA CAST
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1 PRIPRAVA KAUCUKOVE SMESI

Mezi hlavni principy déleni kaucukovych smési jsou zahrnuty:

1.1 Michani

vvvvvv

lita smési a jeji homogenizace do znacné miry ovliviiuje nasledny proces vulkanizace a kva-

litu vysledného produktu z hlediska mechanickych i fyzikéalnich vlastnosti.

Kvalitu spravné rozmichané smési zhorsuji rozdilné vlastnosti viskozity jednotlivych slozek

(napft. kaucuk — olej — plnivo).

Michaci procesy se provadi na riiznych zatfizenich. Nej€astéji je kladen diiraz na dostate¢né
rozdéleni slozek ve smési, dobré fizeni teploty béhem michaciho cyklu a zajisténi co nej-

krat$i doby michani.
Proces michani miizeme rozdé¢lit z fyzikalniho hlediska na tyto déje:

o plastikace — je d¢j, pfi kterém dochazi k redukci viskozity tj. zlepSeni tokovych a
nasledné zpracovatelskych vlastnosti kau¢uku. Vznika trhanim polymerniho fetézce,

kde se snizuje stiedni molekulova hmotnost a méni se vlastnosti. [1]

e distribuce - neboli homogenizace, je proces kde v ur¢itém objemu smési se jednot-

livé ptisady rozlozi v potiebném mnozstvi. [1]

e vmichani prisad — je operace formovani plniva a kau¢uku pomoci rotoru hnétace.

e disperze — prii disperzi jsou plniva redukovany na jejich mezni velikost ¢astic. [1]
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Obrazek 1: Znazornéni dispergacniho a distribuc¢niho michadni [1]

1.1.1 Michani na dvouvalci

Je nejstarsi zptisob ptipravy kaucukové smési. Piiprava smési je zde vSak relativné pomala

a velikost michaci davky mala.

Dvouvilec se sklada ze dvou masivnich navzijem rovnobéznych kovovych valct. Valce
jsou navic temperovany vodou nebo parou. Intenzitu hnéteni ovliviiuje rozdil obvodovych

rychlosti proti sobé otacejicich se valct - skluz

Jednotlivé slozky smési prochézi mezi §térbinou za vysokych smykovych rychlosti. Zpraco-
vany material se nejcastéji vytvari na ptrednim, pomalejSim vélci. Smyk pfi michani lze fidit
nastavenim $térbiny mezi valci. Adhezi zpracovavaného materialu ovlivnime teplotou po-

vrchu valca. [5]
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Obrdazek 2: michani kaucukové smési na dvouvdlci 1 — valec, 2 — ndvalek, 3 — opdsdni, s — SKus

1.1.2 Michani kaucukové smési v hnétacich strojich

e Hnétaci stroje jsou vykonnéjsi stroje oproti dvouvalcim.

e QOdstranuji hlavni nedostatky kalandru

e Automatizovany provoz nevyzaduje ptili§ odbornou obsluhu.
e Uzaviend komora snizuje prasnost.

e Jsou o pétinu rychlejsi jak dvouvalcové michacky.

Hnéti¢ ma uzavienou komoru se dvéma proti sob¢ se otacejicimi hnétadly. Smé se micha
mezi sebou navzajem a mezi hnétadlem a st€énou komory. Horni uzavér uzavira nasypny

prostor. Celé zatizeni ma intenzivni chlazeni. Optimalni napli je 60 — 70 % objemu komory.

[6]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 14

ISl 7 7

Obrdzek 3: Konstrukce hnétice 1 — hnétadla, 2 — komora, 3 — spodni uzaveér, 4 — horni uzaver, 5 —

nasypka

1.1.3 Tandemové michani

Ptredsmés z prvniho stupné michani je vypusténa rovnou do druhého hnétace. Druhy hnéti¢
ma vétsi objem, aby se zajistilo zchlazeni predsmési na 105 az 110°C. Po zchlazeni je ptimi-
chan vulkaniza¢ni systém, smes je vypusténa na dvouvalec, zchlazena a rozfezdna. Velkou ne-
vyhodou tandemového michani je ztrata vyrobni kapacity obou hnéti¢d, pokud jeden z nich ne-

funguje, z tohoto diivodu se tandemové michani v praxi pfili$ nerozsitilo. [5]
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Obrazek 4: Tandemové michani

1.1.4 Michani smési 1. stupné (zakladova smés)

Pracovnik naskldda na pasovy dopravnik stanovené mnozstvi kaucuku a sacky s predem
vychystanymi navazkami chemikalii, které se jesté jednou kontrolné pievazuji. Tyto kom-
ponenty se davkuji do hnétice. Zaroven se do hnétice davkuji dalsi piisady z automatického
navazovani (pfedevsim oleje a saze nebo silika). Podle michaciho pfedpisu je ddvka v hnétici
zamichana. Cely proces ovlada a kontroluje pocitac. Jakmile je smés dostatecné zamichana,
otevie se spodni uzavér hnéti¢e a smés sklouzne do extruderu, kde se homogenizuje. Z ex-
truderu je smés valcovana na pozadovanou tloustku. Vyvalcovana smés putuje v procesu uz

jako plast, ktery je v smaceci vané oSetfen separacni suspenzi proti vzajemnému slepeni
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plastii. Vyseparovand smés putuje do chladi¢ky a dale je sklddana na paletu a pfipravena

k dal$imu procesu vyroby. [3]

hlov

Obrazek 5: Michaci linka pro michani zakladii smési
A- Pasovd vaha, B- kaucuk, C- plnici dopravnik, D- nasypky prisad, E- hnétic, F- vytlacovaci hlava,

G- smaceci vana, H-chladicka, I- skladani plastii [3]
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1.1.5 Michani smési 2. stupné (findlni smés)

Druhy stupeii se pfipravuje domichdnim urychlovact a vulkaniza¢nich ¢inidel do zdkladové
smési. Finalni smés je schopna vulkanizace a spliuje-li pfedepsané mechanicko-fyzikalni
vlastnosti, je mozno ji pouzit v dal§im technologickém procesu. Na pasovou vahu je nase-
kana smés z 1. stupné. Dale pracovnik z bezpec¢nostnich divodu pfida na pasovou vahu pre-
dem odvazené vulkaniza¢ni ¢inidlo. Automaticky se domichéavaji pouze urychlovace. Do-
michani trva velmi kratce 1-3 minuty. Smés je vypuSténa na homogeniza¢ni dvouvalec.
Z homogeniza¢niho dvouvalce je vykonnym profezdvacim zatizenim odvadéna jiz jako plast
na zasobovaci dvouvalec, smaceci vanou do chladicky plasti. Na konci linky je nainstalo-
vano zafizeni na automaticky odbér vzorkt. Finalni smés je nakonec poskladana na paletu a

odvezena do skladu. [3]

Obrazek 6: Michaci link pro michani findalni smési

A- paleta se zdkladovou smési, B- paleta se smési vratného odpadu, C- podavace, E- hnétic, F- ho-
mogenizacni dvouvdlec, G- zasobovaci dvouvalec, H- smaceci vana, I- chladicka plastii, J- odbér

vzorkii, K- skladdani plastii na paletu. [3]
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2 VYROBA POLOTVARU

Vyrobou polotvart kaucukovych smési ziskdvame jednotlivé komponenty pneumatik, které
se v dalsim kroku nazyvaném 1. a 2. stupenl konfekce sjednoti a vznika surova pneumatika

pfipravend na vulkanizaci.

Béhoun Zebro Drazka

Obvodoveé drazky

Priéna drazka
Rameno pneumatiky
Kostra pneumatiky

Ocelové pasy

Vystuiny pasek

Naraznik Radialni vrstvy

Patni pasek

Jadro
Patni lanko

Obrazek 7: Rez osobnim radialnim plastém
Na obrazku ¢islo 7 je znazornéno patni lano a jadro, které se zhotovuje na lince APEX. Tato
linka je zasobovana kaucukovou smési, ktera je roziezana na pozadované $irky fezacim za-

fizenim kaucukovych smési navrhnutym v praktické ¢asti diplomové prace.

O

2.1 Konfekce radialnich plasta

Konfekce osobnich radidlnich plastt se ve firmé Continental Barum spol. s r.o. provadi
pouze dvoustupniovym zptsobem. Pro vyrobu jednoho surového plasté je tteba pouzit dveé
strojni zatizeni. Na prvnim stroji (1.stupeni) se vyrobi kostra plasté¢ a na druhém stroji (2.stu-
pen) je po vytvarovani kostry plast’ dokoncen uloZzenim naraznikového prstence s béhounem.

Tyto operace se provadi na riiznych typech stroju, které se neustale inovuji. [3]
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2.1.1 1. stupen konfekce

Na prvnim stupni se vyrabi kostra plasté. Vyroba zacind nasazenim patnich lan na levy na-
razec. Jadra lan jsou sklonéna k sobé. Poté najede konik ke konfekénimu bubnu a pravé lano
se prefoukne na pravou stranu.

Pritlacny valec navine na konfekéni buben vnitini gumu. Spoj se provede automaticky. Kon-
fekcionér jen zkontroluje optimalni Sitku spoje a centrické ulozeni vSech polotovari. Kon-
trola je usnadnéna diky laserovym paprskiim, které vyznacuji misto pozadovaného okraje
materialu a stied bubnu.

Poté nasleduje polozeni kordové vlozky. Ta se naviji automaticky na konfek¢éni buben po-
moci ptitlacného valce. Spoj se opét provede automaticky.

Rozevienim konfekéniho bubnu se zvétsi objem a dojde k nafedéni navinutého materialu.
Poté se narazi lana pomoci narazecl a nafouknuta prehybaci membrana piehne nosny kord

pies patni lano.

Déle najede pult s bo¢nicemi do pracovni polohy. Bo¢nice jsou automaticky navinuty na
predchozi dily plasté a automaticky se provede fez bo¢nic. Konfekcionér ruéné provede spoj

boc¢nic a pferadluje ho valeCkem.

Zaverecnou operaci prvniho stupné konfekce je zavaleni bocnic, tj. spodni zavéleni a zava-
leni patni Casti kostry plasté, obrysové zavalovani a bo¢ni zavalovani pomoci zavalovaci
kladky. Sklopi se buben a nardzece najedou do své zakladni polohy. Konfekcionér kostru
sejme z bubnu a vizualné ji zkontroluje. Kostry, které projdou vizualni kontrolou, jsou po-

loZeny v pozadované poloze na dopravnik. Ten je transportuje ke druhému stupni konfekce.

[3]
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0. uloZeni lan do naraZze&l 1. |‘ I |

1. navinuti vnitfni gumy 5

2. navinuti nosnych textilnich kordd

3. narazeni lan 3.
4. prehnuti okraja kordu pfes lana
5. uloZeni boénic 4.

6. celkové zavaleni polotovara

7. sejmuti kostry, kontrola

Obrdazek 8: 1. stuper konfekce radidlnich plasti 3]

2.1.2 2. stupen konfekce

Na druhém stupni se vyrabi ndraznikovy prstenec. Vyroba zacina tim, Ze se navine na mag-
neticky buben prvni ndraznik. Spoj se provede automaticky. Konfekcionér ho zkontroluje,
popiipad¢€ spoj opravi. Spoj se provadi natupo, tzn. bez piesazeni drati tésné k sobé.

Dale se buben nato¢i pro navinuti druhého ocelového narazniku. Spoj je opét proveden au-
tomaticky a zkontrolovan konfekcionérem.

Poté se konfek¢ni bubny oto¢i o 180°. Tim si vymeéni pozice. Na prvnim bubnu, kde je na-
vinuty ocelovy ndraznik, se automaticky navine spirdla polyamidového narazniku. Na dru-
hém bubnu se soub&ézné naviji oba ocelové narazniky dalSiho plasté. Na prvnim konfekénim
bubnu se po navinuti PAD nérazniku automaticky navine i béhoun. Poté se stanice opét otoci
0 180° a konfekcionér ru¢né provede spoj béhounu. Béhoun je spojovan natupo.

Dale najede nad buben transfering a ptebere naraznikovy prstenec s béhounem. Buben se
sklopi a transfering najede do mezipolohy. Kostra, kterd byla vytvofena na prvnim stupni
konfekce, se automaticky nasadi na tvarovaci hlavy. Hlavy se mirn¢ rozjedou a pevné tak
upnou kostru. Transfering ptfenese prstenec nad vydouvaci hlavy. Na vydouvacim bubnu

dojde k vytvarovani kostry plasté a naraznikovy prstenec s béhounem se pfilepi na kostru
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plasté. Transfering se vrati zpét do mezipolohy. Déle najedou horni a dolni zavalovaci

kladky, dolni kladky zavaluji kraje béhounu a horni kladky zavaluji korunu.

Poté, co zavalovaci kladky dokon¢i zavalovani, transfering odebere surovy plast’ z tvarova-

cich hlav a pfenese ho na odvadéci dopravnik. Dopravnik transportuje surovy plast’ k emul-

gacnimu stroji, kde se vystiika vnitiek plasté, ¢imz se zabranuje pfilepeni plasté¢ k membrané

a zajistuje snadnéjsi klouzani vulkanizaéni membrany po vnitinim povrchu plasté. [3]

§
=

-
»

. usazeni kostry do diskd konfek&éniho bubnu

. poloZeni 1. narazniku na pomocny konfekéni

buben

. polozeni 2. narazniku
. havinuti (polozeni) PAD narazniku
. poloZeni béhounu na naraznikovy prstenec

. pfeneseni prstence na predtvarovanou

kostru

. dotvarovani kostry a celkové zavaleni

. sejmuti zhotoveného plasté, dukladna

kontrola

Obrazek 9: 2. stupen konfekce radialnich plasti [3]
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2.2 Linka Apex na jadrovani lan

Navrh fezaciho zafizeni bude mit hlavni uplatnéni u téchto strojt, kdy kaucukova smés pfti-
pravena z 2. stupné michani finalni smési je potieba roziezat na uzsi pasky, protoze extrudery

Apexovych linek nepojmou celou §itku naskladnénych smési.

Vytlacovaci stroj vytlacuje profil jadra pro dvé lana. Vytlaceny profil putuje na temperacni
buben, kde dochazi k vysrazeni profilu. K plynulému chodu linky slouzi smyckovy zésob-
nik. Jadro je roziezano na dvé poloviny kotoucovym noZem s vyhiivanim. Pracovni stil
S pojizdnym zatizenim a sekacim nozem upravi profil na pozadovanou délku. Konfekcni
buben tvoii tvarovaci membrana, na ni se naviji vyrobené jadro. Na konfekéni membranu se

zavedou lana se separatory. Vydutim membrany dojde k obaleni lana jadrem. [3]

Detail vytlaé&aéi $ablony

Obrazek 10: Linka na jadrovani lan APEX

A- vytlacovaci stroj, B- Chladici buben, C- Fezact zarizeni, D- konfekcni buben, E- lana se separdtory [3]
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2.3 Nanosovani

Kaucukové smési vyzaduji pfi nanosovani zcela jiné podminky nez plastické hmoty. Kvalita
vyrobktll zavisi na mnoha ¢initelich. Smés musi mit spravné slozeni a musi obsahovat pie-
devsim piisady, které usnadiuji vytlacovani, pokud ovsem zaroven neptiznivé neovlivni po-
zadované vlastnosti vyrobku. Smés musi byt spravné rozpracovana ptred zavedenim do

stroje.

Nénosovani kau¢ukovych smési na ocelové kordy, patii k dilezitym operacim pii vyrobé

pneumatik. Vyztuzny material je nutno opatfit vrstvou kaucuku, pro tyto ucely: [4]

e Izolace jednotlivych niti kordové nebo technické tkaniny

Kazdé vlakno ocelového kordu musi byt od sebe izolovano. Zaplnéni vlaken kaucukovou
smési musi byt co nejvyssi a piivodni struktura podlozky musi byt zachovana. Izolace za-
braiuje vzajemnému tieni o sebe a snizuje vyvin tepla za jizdy. Taky zajistuje pozadovanou

Zivotnost plaste

e Moznost konfekce plasté
Pii konfekcei je nutné vrstvy vyztuznych materiald spojit mezi sebou a také s ostatnimi po-
lotovary. Toho se docili lepivosti nanesené vrstvy kau¢ukové smési

¢ Elasticita kostry plasté

Pryz zajist'uje elasticitu v koste plaste. Podle pozadované tuhosti se v riiznych castech po-

uziva ruzna tuhost nanosové kaucukové smési

e Ochranna vrstva

U patnich paskil a monofilii pryz tvoii vrstvu chranici samotny kord ptfed poskozenim pii

montazi na rafek.
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Obrazek 11: Princip nandseni kaucukové smési na ctyrvalci

A- podlozka (kord), B- kaucukova smés, C- podlozka s oboustrannym nanosem [3]
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2.3.1 Nanosovani ocelového kordu

Kaucukova smés je po ohtati na dvouvalci dopravena mezi dvé Stérbiny Ctyivalce a vyval-
covana tepla folie se nanasi na ocelovy kord z obou stran. BéZné pracovni rychlost pogumo-
vani je nad 50 m/min. Pracovni §itka pogumovaného materialu je az 1500 mm. Kordy jsou
odvijeny ze specialni civecnice, ktera je vybavena elektromagnetickymi brzdami. Ty zabez-
pecuji dokonalé napnuti ocelového kordu. Prostor, kde jsou civecnice ulozeny, musi byt kli-
matizovany, aby na povrchu ocelovych niti nevznikala vlhkost, kterd by zpiisobovala zhor-
Seni adheze. Samotny Ctyfvalec je opatien mosaznym hiebenem s pfitlaénym drazkovacim
valcem, ktery slouzi k rovhomérnému rozmisténi ocelovych niti na stanovenou dostavu.
Rovnomémeé rozlozeni niti je velice dulezité pro kvalitu pneumatiky. Specialni rotani ntiz
ofezdva pogumovany kord na pozadovanou sitku. Poté se pogumovany kord chladi sousta-

vou valct a naviji se do civek spolu se separacni folii. [4]

Obrazek 5. Linka pro oboustranné nanosovani ocelového kordu

A — ohFivaci extruder, B — ohvivact a zasobovaci dvouvdlec, C — civecnice, D — ¢tyivdlec, E — pokladani niti,
F — chladnicka, G — zdsobnik pogumovaného kordu, H — navijeci stanice [4]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 26

2.3.2 Nanosovani textilniho kordu

N

Moderni pogumovaci linky umi pogumovat textil rychlosti az 90 m/min pfi produkéni Sitce
2100 mm. V odvijeci stanici jsou umistény 2 baliky textilie. Odtud jsou taZznymi valci odvi-
jeny ptes spojovaci lis do zdsobniku. Zasobnik je soustava valci, které slouzi k napinani
kordu. Poté se kord odviji do suSicky, coz je opét soustava valct, které jsou vyhfaty na tep-
lotu 125°C. Dale pokracuje textilni kord mezi 2. a 3. valec ¢tyivalce. Mezi 1. a 2. stejné jako
mezi 3. a 4. valcem se vytlacuje smés na pogumovani. Takto pogumovany textilni kord je
jesté opatfen odvzdusiovacimi nitémi. Dale kord pokracuje do chladnicky, kde se chladi na
teplotu 25 az 30°C. Odtud kord pokracuje do napinaciho zatizeni, které slouzi nejen k na-
pnuti kordu, ale také jako zasobnik pfi vyméné civky, do které je kord spolu se separacni

folii navijen. [4]

Obr. 6. Linka pro oboustranné nanosovani textilniho kordu [5]

A — ohrivaci extruder, B — ohrivaci a zdsobovaci dvouvalec, C - odvijeci stanice, D — parni spojovaci lis, E —
tazné valce, F — zasobnik surového kordu, G - susicka, H — napinaci zarizeni, I — Stredici zarizeni kordu, J —

ctyividlec, K — pokladani niti, L — chladnicka, M — zdsobnik pogumovaného kordu, N — navijeci stanice [4]
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2.4 Valcovani

Technologicky proces, kdy se ze smési prichodem mezi dvéma valci vytvaii pas, se nazyva
valcovani. Tloustka pasu je dana mezerou mezi valci. Tento postup se pouziva k vyrobé

pasku a jader pro patni lana, riznych vyplni a profilovanych polotovart. [4]

2.4.1 Strojni zaFizeni pro valcovani polotvari

Vilcovaci stroje délime podle poctu valct na dvouvalce a vicevalce. Dvouvilec se nejcastéji
pouziva k michani, ohiivani nebo rozpracovani smési. Casto slouzi jako ohiivaci a zasobo-
vaci dvouvalce pro vicevalcové stroje. Ttivalce, Ctyfvalce, pfipadné pétivalce se pouzivaji
pro vyrobu folii, profilli a k nanaseni. Plati, ze ¢im tenci a kvalitnéj$i povrch chceme, tim
vetsi pocet valc musi mit valcovaci zafizeni.

Vicevalcové stroje byvaji soucasti technologickych linek, které byvaji obvykle sloZzeny z

ohtivaci a zdsobovaci soupravy, vicevalce, chladiciho, ohfivaciho nebo navijeciho zatizeni.

[4]

2.4.2 Vilcovani profilu na ¢tyrvalci

Vilcovani na ¢tyivalci (obr. 3) je starSi metoda, kterd se pouziva pro vyrobu nestandardnich
profilt.. Provadi se na ¢tyivalci typu obracené L. Smés rozehiatd a rozpracovana na dvou-
valci pokracuje na Ctyivalec. Aby byla smés vyvalcovana, musi byt ¢tvrty valec profilovany
a vymeénitelny. Konecny profil pokracuje ptes chladici dopravnik a je navijen do civek se

zabalem. Nevyhodou je mala produktivita a zdlouhava vyména pii zmén¢ sortimentu. [4]

©°@® O,

© ®
%@- © |

Obrazek 7: Valcovani profilu na ctyrvalci

A — paleta s kaucukovou smési, B — ohrivaci dvouvdlec, C — svitek rozpracovaného materialu, D — ctyrvdlec,

E — chladici vana, F — navijeni polotovaru do civky se zabalem
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2.5 Vytlacovani

Zatizeni slouzici pro vytlacovani plasti 1 kau¢ukovych smési, skladajici se z pracovni a po-

honné ¢asti. Stroje se d€li podle hlavni pracovni ¢asti na: [1]

e pistové
o diskové

e Snekové - jednosnekové
- dvousnekové
- viceSnekové - s centralnim Snekem

- bez centralniho Sneku

e specialni

2.5.1 Snekovy vytlatovaci stroj

Nejpouzivangjsi typ vytlacovacich strojli pro zpracovani kauc¢ukovych smési. Vyroba timto
strojem je kontinualni, vytlacovany profil je ,,nekonecny* a umoziuje tak vyuziti kontinualni
vyroby. Ostatni typy vytlacovacich strojlii se pro zpracovani kaucukovych smési témet ne-
pouzivaji. Pistovy stroj pracuje na principu Weisenbergova efektu, jenz se ovSem u elasto-
mernich smési nerozsitil. Téchto stroju se tak ve vyjimecnych ptipadech vyuziva pro zpra-

covani plastickych hmot.[1]
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Obrazek 8: Priklad vytlacovaciho stroje se tiemi Sneky pro vytlacovani sdruzenych profilii

Nejdulezitejsi ¢asti vytlatovaciho stroje je Snek. Pro vytlatovani kaucukovych smési se po-
uziva jednochodych nebo dvouchodych Snekd. Extrudery s kratkym Snekem (L/D=4+5) se
zasobuji predehiatou smési ve tvaru paskl. Pro vytlacovani piesnych profili jsou vyhodnéjsi
stroje s dlouhymi $neky (L/D=15+20 ), které¢ jsou zasobovany studenou smési nejcasteji ve
formé paski nebo granulatu. Studeného zasobovani extruderti se pak obvykle pouziva ve
spojeni s kontinualni beztlakovou vulkanizaci. Ma-li se zajistit dokonale neporézni profil,
pouziva se vakuovych vytlacovacich stroji s jednou az tiemi vakuovymi zénami, kde se

odstrani zachyceny vzduch nebo tékavé latky ze smési.[1]
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2.5.2 Konstrukce vytlacovaci hlavy
profily. VSechny materialy, jenz se soucasné vytlacuji, musi mit stejnou rychlost a stejnou
teplotu. Jednotlivé vrstvy by mély byt po vytlaceni co nejlépe slepené, napiiklad pii vytla-

covani béhountl, aby nedochazelo béhem funkce vyrobku k oddélovani jednotlivych ¢asti.[1]

Y

W3

I

Obrazek 9 : Rez sdruzenou trojnasobnou vytlacovaci “kladivovou* hlavou s barevnym vyznacenim

tokovych kanalii
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3 MECHANICKE DELENI VYSTUZNYCH MATERIALU

Pogumované vyztuzné materialy se dale upravuji fezanim, stéfhanim nebo sekanim. Ugelem
téchto operaci je ziskat presny rozmér a uhel fezu. V pneumatikaiském primyslu ndm k to-
muto ucelu slouzi rizné tipy fezacich, stiihacich nebo sekacich strojii. Déleni textilniho ma-
terialu se provadi kotouc¢ovym nozem nebo gilotinou, ocelového materialu gilotinou. Stroje
maji nastavitelné thly fezu. Pro nosny kord jsou uhly fezu 45° - 90°. Pro néaraznik plastt
pouzivame thel fezu 18° az 28°. Takto délené dilce se ru¢né nebo mechanicky spojuji v ne-

konec¢ny pas, ktery je navijen do kazet se zabalem. [3]

Obrazek 12: Linka pro déleni textilnich materialii

A- nanosovany textilni kord, B- posuv materidlu, C- Fezani kordu, D- spojovani, E- navijeni do kazety
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Obrazek 13: Linka pro déleni ocelového materidlu

A- ndnosovany ocelovy kord, B- posuv materidlu, C- stithdni kordu, D- spojovdni, E- navijeni do kazety,

F- lemovaci pasek

Obrazek 14: Detail lemovani okrajit narazniku

A- lemovaci pdsek navinuty v PE folii, B- Fezdni lemovaciho pasku na dvé poloviny, C- lemovani okrajii nd-

razniku, D- navijeni do kazety



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 33

3.1 Déleni rezanim

Pti déleni vyztuzného materialu fezanim se pouzivaji kotoucové noze riznych velikosti. Ma-
terial je délen mezi kotoucovym nozem a Zeleznou deskou, po které se niiz odvaluje. Tento
princip je pouzit u konfekénich linek 2. stupné, pii fezani ocelového narazniku na pozado-

vany rozmér a thel fezu.

3.2 Déleni sekanim

Tento princip se provadi na Gilotinovych strojich. Stroj se sklada z pohyblivé ¢asti stfizniku
a pevné Casti stfiznice. Materidl je v kazetach ptivezen ke stroji. Odvijeci zatizeni ptivadi
material na dopravnik a k stfiznému stroji. Po odseknuti materialu je dopravnikem odveden
k dal$im operacim. Pouziva se k déleni vyztuznych materiali velkych $ifi za ucelem velké

produktivity a uspory Casu.
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4 SOUHRN

Kaucukova smés je zhotovena v 1. a 2. stupni michani smési. Smes je uskladnéna na paletach
a odvezena k dalsimu zpracovani. Ze smési se na valcovacich, nanosovacich a vytlacovacich
strojich zhotovuji jednotlivé komponenty pneumatiky, ze kterych se konfekcionovanim zho-
tovuje surova pneumatika. Na prvnim stupni konfekce je zhotovena kostra pneumatiky. Ta
putuje na dopravniku do druhého stupné konfekce. Mezi tim neZ manipulétor premisti kostru
na zavalovaci buben, je na konfekénim bubnu navinut néraznikovy prstenec a béhoun pne-
umatiky. Manipulatorem je pfeveden na kostru pneumatiky a zavalovacim mechanismem
sjednocen v surovou pneumatiku. Ta dale putuje na dal$i zpracovani. Pfi vyrob¢é polotvara
je také nedilnou souc¢asti mechanické déleni k dosaZeni ptesnych rozmérd. Déleni polotvarti
se provadi na fezacich a sekacich strojich, které jsou zakomponovany ve vyrobnich linkach

nebo jsou umistény jako samostatné stroje.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CILPRACE

Kaucukova smés je zhotovena v 1. a 2. stupni michani smési. Smeés je ulozena na paletach a
premisténa k jednotlivym strojim k dalSimu vyuziti. Smés dodédvanou k Apexové lince na
jadrovani lan je potfeba roziezat na pasky mensi site, jelikoz ekstruder u linky nepojme celou
§ifi neroziezané smési. Ze smési jsou vytvoreny jednotlivé ¢asti pneumatiky, které jsou kon-

fekciovanim zhotoveny na surovy plast’.

Cilem prace je navrhnout fezaci stroj kau¢ukovych smési s efektivni zménou §ifek feznych

kotoucu.
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6 STAVAJICI STAV REZACIHO STROJE

Dodnes se kaucukova smés ve vyrobnim podniku Continental Barum s.r.o roziezava na fe-
zacim stroji zhotovenym od spoleénosti Prozax Vv roce 1996. Rezaci zafizeni ma kompliko-
vanou zménu Sifek mezery mezi feznymi kotouci. Prestaveni kotouci je velmi zdlouhavé a
pracné. Rezaci zatizeni ve vyrobnim podniku feZe pouze rozméry, které jsou pieddefinované

vyrobcem. Tento stav je ve vyrobnim podniku nedostacujici.

: m L0 & - 7S EP = =
| SZ_ — _m ‘\
rx | ! l I q ‘ T - R D O 0 N _\:‘,
.\ . 1
D [ ———
1 / .
2| p———
— .:'cld\r‘\ VA iR - ——
A I l;’: l [[%
2 I : G o N
(43) {i i Wi
= P = L
m] N\ 26 |
g — ]
=
F | | o
§ —
‘ y
|
\ \
5
l 1 1 —J — -
i o — =t
- 70 J _— — % -l
IS I ) S
————
G ——J—
mmmd e [ vosoa | .

Obrazek 15: Sestava stavajiciho stroje
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Obrdazek 16: Rezaci zarizeni v provozu Continental Barum s.r.o
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7 KONSTRUKCNI RESENI REZACIHO ZARIZENI

Rezaci zafizeni umisténé na ramové konstrukci roziezava kautukovou smés na preddefino-
vane¢ Sife podle pozadavkul dalSiho zpracovani. K roziezani smési dochazi mezi kotoucovym
nozem a pritlacnym vélcem. Linearni pohyb feznych noza je docilen linearnim vedenim.
Potfebnou silu k rozitezani smési zhotovuji dva pneuvéalce umisténé mezi horni rdamovou
konstrukci a pojizdnym ramem stroje. Rotacni pohyb piitlacného valce je pfenasen ptes kli-
noy femen z elektromotoru upevnéného na rdmové konstrukci. Pfes ozubené soukoli je ro-
tacni pohyb prenasen na hiidel s kotou¢ovymi nozi. Soucasti stroje jsou vyménné fezné seg-
menty obsahujici riizné §ife mezi kotoucovymi nozi. Rezaci segment je upevnén na pojizdny
rdm stroje pomoci Sroubtl. Podle pozadavku dalSiho zpracovani kau¢ukové smési jsou fezné

segmenty ménény obsluhou stroje.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 40

7.1 Schématicky navrh reSeni

L 3
: — LL/__kﬂf
6 i i

Obrazek 17: Schématicky navrh resent
1- Rdamova konstrukce, 2- pevny ram stroje, 3- pneuvdlce, 4- upevnéni pneuvdlce, 5- linedrni
vedeni, 6- pojizdny ram, 7- vvménny rezaci segment, 8- kotoucovy niiz, 9- ozubené kolo hnaci.

10- pritlacni valec, 11- elektromotor
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7.2 Konstrukéni reSeni

Popisuje jednotlivé dilce fezaciho zafizeni a jejich funkénost.

Obrdzek 18: Konstrukce rezaciho zarizeni



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 42

7.2.1 Ramova konstrukce

Ramova konstrukce je svafena z normalizovanych konstrukénich trubek ¢tvercového pru-
fezu ISO 4019 o rozmérech 100 X100 mm a tloust'ce stény 8mm. Patky pfivaiené na koncich

konstrukce jsou Srouby pfipevnény k zemi.

Obrazek 19: Ramova konstrukce
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7.2.2 Pevny ram stroje

Pevny ram stroje je pfipevnén Srouby M32 x 2 x 160mm dle normy ISO 8765 na ramové
konstrukci. Na pevném ramu jsou upevnény komponenty: linedrni vedeni, dvoutradé kulic-

kové lozisko 4212 a dorazové kostky.

Obrazek 20: Pevny ram

1- lozisko 4212, 2- pevny ram, 3- dorazové kostky, 4- linedrni vedeni.
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7.2.3 Pojizdny ram

Pojizdny ram slouzi jako unaSe¢ feznych segmentl. Linedrnimi lozisky je umistén na line-
arnim vedenim, které umoznuje pouze posunuti v ose Y. Pistnice pneuvalce je upevnéna

vV normalizovanych drzacich FESTO.

Obrazek 21: Pojizdny ram

1-  Fezny segment, 2- linedrni loZisko, 3- pojizdny ram, 4- uchyceni pistnice pneuvdlce.
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7.2.4 Rezaci segment

Rezaci segment upevnény Srouby k pojizdnému ramu slouzi jako konstrukce ulozeni kotou-
¢ovych nozi a hiidele uloZzené v loziscich. Ozubené kolo ptfenasi rota¢ni pohyb z ptitla¢ného

valce.

v |

AU R

Obrdzek 22: Rezact segment 1- hiidel, 2- ulozeni hridele, 3- kotoucovy niiz, 4- loZisko 4212, 5-

ozubené kolo
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7.2.5 Kotoucéové noze

Kotoucové noze jsou vyrobeny z nastrojové oceli tiidy 19. Maji teflonovou povrchovou
upravu k dosaZeni co nejmensi tfeci sily mezi noZem a fezanym materidlem. Volné otaceni
na htideli je zamezeno perem t€snym. Mezeru mezi kotouci vymezuji distanéni vymezovaci

krouzky podle pozadavku §itky fezu.

Obrazek 23: Kotoucovy niiz

1- kotoucovy miz, 2- vymezovaci krouzek
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7.2.6 Hridel segmentu

Ptendsi rotacni pohyb z pfitlacného valce pomoci ozubeného soukoli. Je ulozena v dvouta-
dych kulickovych loziscich I1ISO 15:2011 typu 4212 a v misté nejvétSiho prahybu hiidele
jednotfadym kulickovym loziskem ISO 15:2011 typu 61913. Na priméru hiidele 60mm je
zavit pro KM matici, kterd zamezuje posunuti hiidele v 0se X. Druha strana htidele je na
lozisku nalisovéna s piesahem z dusledku teplotni dilatace. Na priméru 64mm je zavit pro
KM matici, kterd dotahuje kotoucové noze a zamezuje jejich posunuti v 0se X. V misté

uloZeni kotoucovych nozl jsou vyfrézovany drazky pro pera tésna.

Obrazek 24: Hridel segmentu 1- hiidel, 2- KM matice M60, 3- drdzka pro pero, 4- loZisko 61913,
5- KM matice M64, 6- lozZisko 4212
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7.2.7 Pritlacny valec

Je vyroben ze stejného materidlu jako kotoucové noze, aby nevznikalo otupené ostii a
V opa¢ném piipadé¢ vyryvani drazek do ptitlacného valce. Funkéni €¢ast brouSena. UloZen ve
dvoutadych loZiscich ISO 15:2011 typu 4212. Rota¢ni pohyb je zprostfedkovan pres feme-
nové kolo, které ptes klinovy femen piendsi rota¢ni pohyb z elektromotoru. Na levé strané

valce je upevnéno ozubené kolo, které prenasi rotaéni pohyb na hiidel segmentu.

Obrazek 25: Pritlacny valce

1- klinovy remen, 2- pritlacny vdlec, 3- Femenové kolo, 4- ozubené kolo
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7.2.8 Doraz pojizdného ramu

Aby nedoslo k destrukci stroje a zniceni kotou¢ovych nozi, je na pevném ramu piipevnéna
&tyimi §rouby dorazova kostka, ktera omezuje polohu fezného ustroji. Sroub M 16 x 65 slouzi

k donastaveni polohy kotouc¢ovych nozi viici piitlaénému valci.

Obrazek 26: Doraz

1- dorazova kostka, 2- pojistna matice, 3- dosedaci priruba, 4- nastavovaci sroub M16
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7.2.9 Rotacni pohon stroje

Kroutici moment pfenaseny na klinovy femen je vyvozen z elektromotoru od vyrobce

SIEMENS o vykonu 2500W. Elektromotor je upevnén v drzaku motoru.

N W

Obrazek 27: Elektromotor

1- elektromotor, 2- drzdk , 3- klinovy remen
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7.2.10 Piimocary pohyb pojizdného ramu

Linearni vedeni od vyrobce SKF pripevnéné kK pevnému ramu zamezuje posunuti v 0se X, Z
a rotaci ve vSech osach. Slouzi k pfijezdu a odjezdu pojizdného ramu Kk ptitlaénému valci

voseY.

Obrazek 28: Linedrni vedeni

1- pevny ram, 2- linearni vedeni, 3- vozik
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7.2.11 Pritla¢na sila kotoucovych nozi

Ptitla¢nou silu potfebnou k roziezani kau¢ukové smési kotou¢ovymi nozi vyvozuji dva pfi-
mocaré pneumatické motory FESTO, kazdy o maximalni pfitlacné sile 7360N a zdvihu

320mm.

Obrazek 29: Primocary pneumaticky motor
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7.3 Pevnostni analyza konstrukénich prvki

Jednotlivé konstrukéni prvky jsou zatizeny silou, ktera je potiebna k dikladnému profezani

kaucukové smési. Pevnosti analyza je provedena v programu Autodesk Inventor professio-

nal 2016.

7.3.1 Stanoveni iezné sily

V laboratornich dilnach UTB Fakulty technologické byla pokusem zjiSténa sila, ktera je po-

ttebnd k profezani kau¢ukové smési jednim kotoucovym nozem. Rezani je méfeno tlakovou

silou N pfi rychlosti posuvu 2mm/s.

sila na pas
Méreni [N sila N/cm
¢.1 824 137,33
¢.2 811 135,17
¢.3 949 158,17
¢.4 856 142,67
¢.5 931 155,17
¢.6 915 152,50

Tabulka 1: Stanoveni rezné sily

Pro vypocet navrhuji 200N/cm fezu pfti rezerveé 25%.
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7.3.2 Pevnostni analyza pritlaéného valce

Pti fezani kaucukové smési na §ifi 15mm je zapotiebi 40 kotou¢ovych nozu. Tedy sila po-
ttebna k roziezani smesi je 8000N. Material hiidele je legovana ocel o hustoté 7,730 g/cm 3.
Maximalni Von Misesovo napéti vyslo 46,15 MPa a maximalni prithyb 0,06mm. Vysledky

vyhovuji.

Typ: Mapét Yon Mises

Jednotka: MPa

02.05.2018, 17:48:11
46,15 Max,

36,96
27,76

18,57

9,37

0,18 Min,

Obrazek 30: Pritlacny valec Von Mises

0,06387 Max.

0,05109

0,03832

0,02555

0,01277

0 Min,

Obrazek 31: Pritlacny vdlec maximalni posunuti
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7.3.3 Pevnostni analyza hiidele vyménného segmentu

Htidel je zatizena silou 8000 N, ktera je vyvozena ze 40 kotoucovych nozt. Material hiidele
je legovana ocel o hustoté 7,730 g/cm . Maximalni Von Misesovo napéti je 67,9 MPa a

maximalni prihyb 0.048mm. Vysledky vyhovuji.

67,9 Max.

54,32 ,

40,74

27,16

13,58

0 Min,

Obrazek 32: Hridel segmentu Von Mises

0,04867 Max. -
0,03893 ,
0,0292

0,01947

0,00973

0 Min,

Obrazek 33: Hridel segment prithyb
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7.3.4 Pevnostni analyza pojizdného ramu

Réam vyroben z konstrukéni oceli 11 373 kterd mé zarucenou svafovatelnost. Jak i v pfed-
chozich analyzéch je rdm zatizenou silou 8000 N. Analyza je provedena bez ptfimocarych
pneumatickych motort, které v této situaci slouzi jako podptirné ¢leny. Vysledky analyzy
jsou tedy naddimenzovany. Maximalni Von Misesovo napéti je 21,7 MPa a maximalni pro-

hnuti 0,11 mm. Vysledky vyhovuji.
2172 Ma.
7,5
13,08
860
4,34

0 Mir.,

Obrazek 34: Ram pojizdny Von Mises

0,1133 Max,
0,0906
0,068
0,0453
0,0227

0 Min,

Obrazek 35: Ram pojizdny prohnuti
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7.3.5 Pevnostni analyza horni podpéry primocarych pneumatickych motori
Horni podpéra je vyrobena z normalizovanych konstrukénich profilu dle normy DIN EN
10210-2 o rozmérech 80 x 40 mm a tloust’ce stény Smm. V podpéfe jsou upevnény osmi
Srouby M16 dva piimocaré pneumatické motory. Maximalni Von Misesovo napéti je
46,3MPa a prohnuti 0,44mm. Vysledky vyhovuji.
46,34 Max.,
37,07
27,81

18,54

9,27

0 Min,

Obrazek 36: Podpéra Von Mises

0,4417 Max.

0,3534

0,265

0,1767

0,0883

0 Min,

Obrazek 37: Podpéra prohnuti
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7.4 Kontrolni vypocet loZiska

Celkova konstrukce fezaciho zafizeni se sklada ze 4 dvouradych kulickovych lozisek dle
normy 1SO 15:2011 typu 4212. Predpoklad rychlosti fezani je 2m/s coz odpovida otackam
n= 80 ot/min. Aby zvolena loziska vyhovovala, musi se zkontrolovat na dynamickou inos-
nost. Z tabulek dynamicka tinosnost loziska C= 57200N. Sila pasobici na lozisko F=8000N

a index p=3 pro lozisko s bodovym stykem. Zivotnost loZiska se stanovi ze vztahu (25).[7]

c\)’ 10°
Lm’“:(F) 60N %9

p 6 8 6
Lm:(gj 10 :(57200j 29 _ 761512hod
"~\F) "60-n (8000 ) 60-80

Vypoctem stanovena zivotnost je 761512 hod.
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7.5 VYKRESOVA DOKUMENTACE

Na zaklad¢ zpracovaného névrhu fezaciho zafizeni byla zhotovena vykresova dokumentace

jednotlivych komponenti.
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Obrdazek 38: Schéma sestavy rezaciho stroje
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7.5.3 Kusovnik pevného ramu

POZICE NAZEV MATEINAL KS
1 DESKA PEVNEHO RAMU 1.0345 1
2 ZEBRO PEVNEHO RAMU 1.0345 3
3 NABOJ LOZISKA 1.0345 1
4 UPEVNENI PEVNEHO RAMU | 1.0345 1
I
FT UTB ZLIN

Datum

Jméno

Nakresien | 1

Ziontrolovang

Norma

RAM PEVNY SVARENEC

02

AL

Stav

Zmény

Datum
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7.5.4 Deska pevného ramu

6 1 5 1 b % 4 ' 2
400
240 .
i)
8
D
o
= g
2,
S
: S
g
25¢
el
~
2
500
760
/Ra 125 ( / )
hmotnost 136kg I
FT UTB ZLIN
e DESKA PEVNEHO RAMU
material 1.0345 1 T
oy Zmény Datum _Pménd) I
T T T T 4 3 I Z
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7.5.5 Zebro pevného ramu

i Ra 12,5 |20 / Ra 12,5
B AN

o
~
o~
o7 &
100 ‘% &%
/ ( \/ Ra 125 )
FT UTB ZLIN
Datum Jméno
Nakresten M. Slovak

ZEBRO PEVNEHO RAMU

material 1.0345

AL

Stav

Zmény

Datum

Jménol

ZP
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7.5.6 Naboj loziska

|
100

> 50

/ Ra 12,5

hmotnost: 6,1kg |

FT UTB ZLIN

Datum Jméno

Nakreslen P05 20%

Zkontrolovénf

NABOJ LOZISKA

material 1.0345

Stav

Zmény

Datum

Jméno

Z|S
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7.5.7 Upevnéni pevného ramu

100
D D
C G
— S
>
B b*“ B
6
+<J‘o
[
i FT UTB ZLIN i
UPEVNENi PEVNEHO RAMU
materil 1.0345 I
Stav Zmény Datum_|Jmend) |

6 I 5 | [A 4& 3 | 2 I 1
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7.5.8 Pritlacny valec
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7.5.9 Hridel segmentu

9%
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DISKUZE

Z vyrobniho pozadavku bylo navrhnuto fezaci zatizeni skladajici se z komponentti popsa-
nych v kapitole Konstrukéni feSeni. Kaucukova smés je roziezdna mezi kotouCovymi nozi a
ptitlacnym valcem. Elektromotor piendsi rotaéni pohyb ptes klinovy femen na ptitlaény va-
lec. Z ptitlatného valce je dale rotacni pohyb moment pfenasen pies ozubené soukoli az na
kotoucové noze. Silu k roziezani smési vyvozuji dva pneuvalce od vyrobce FESTO. Vy-
ménny segment je do celkové konstrukce uchycen a zakomponovén tak, aby jeho vyména
za druhy, s jinak definovanou $itkou fezu, byla ¢asové co nejkratsi. Z technologického hle-
diska bylo rozhodnuto, Ze skladaci zafizeni a valeckové dopravniky pro dopravu smési bu-
dou ptevzaty ze stavajici koncepce stroje. Jednotlivé navrhnuté soucasti musi byt konstruk¢-
nim vypoctem ovéteny, aby vyhovovaly zvolenym pozadavkim. Zavérem praktické Casti je
vyrobni dokumentace, ktera obsahuje sestavu celého fezaciho zatizeni a jednotlivé techno-

logické vykresy soucasti.
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ZAVER

V této praci jsem navrhl fezaci stroj kaucukové smési ve firmé Continental- Barum, s.r.o.
Otrokovice. Kau¢ukova smés zhotovena v hnétacich strojich je fezacim zafizenim roziezana
a uskladnéna na paletdch. Smés dale putuje k dalSimu zpracovani. NejCastéjsi vyuziti rozie-
zané smési je u Apexovych linek na jadrovani lan, jelikoz extrudery téchto linek by nepojaly
celou §ifi neroziezané smeési. Jednotlivé soucasti mechanizmu byly spocitany a navrzeny tak,
aby spliiovaly obtizné podminky v prostfedi arealu firmy Continental- Barum, s.r.o. Otroko-

vice.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

N sila na pas [N]
C dynamicka unosnost loziska [N]
n otacky loziska [ot/min]
L1on trvanlivost loziska [h]

F fezna sila [N/cm]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

73

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1: Znazorneni dispergacniho a distribucniho michani [1] .........ccccoouvenee. 12

Obrazek 2: michani kaucukové smési na dvouvalci 1 —valec, 2 — navalek, 3 — opdsani,

UZAVEF, 5 — MASYDKA .ottt 14
Obrazek 4: Tandemoveé MICHANI ...............c.ccccoovieiiiiiiiiii e 15
Obrazek 5: Michact linka pro michani zakladit SMESL.............cccooeevviiiiiiiiiiiinniennnn, 16
Obrdazek 6: Michaci link pro michani findlni SMeEsi..............cccouvveiiiiiiiieiiisiiseenn, 17
Obrdzek 7: Rez 0sobnim radidlnim PIASIEM .........c.co.ovovevevvseeeererissseerereesenesene s 18
Obrazek 8: 1. stupen konfekce radidlnich plastii [3]......ccooevevieniiiiiiiiiiiiiiieeen,s 20
Obrazek 9: 2. stupeinl konfekce radidlnich plaSth [3]...ccoovveviiiiiniiiiie e 21
Obrazek 10: Linka na jadrovani [an APEX ...........c.ccccccoiiiieiiiiiic e 22
Obrazek 11: Princip nandSeni kaucukové smési na Ctyrvalci .............ocooeveevenennnn. 24
Obrdazek 12: Linka pro déleni textilnich materidlil..................cccccovvvoiiiiiiiniinincnnnn, 31
Obrazek 13: Linka pro déleni ocelového materialu .................cccoooeeviciiiiiinniinennnn. 32
Obrazek 14: Detail lemovani okrajii nArazniki .............ccccocevoeieiciiiiiienieiee e 32
Obrdzek 15: Sestava StAvVAJiCIRO SIFOJe..............ccuvuiiiiiiiiiiiiiiiici e, 37
Obrazek 16: Rezaci zarizeni v provozu Continental Barum $.r.0.........ccococeevevvennee. 38
Obrazek 17: Schématicky nAvih FESENI ............cccouvoeiiiiiiiiii i 40
Obrazek 18: Konstrukce rezaciho zarizeni..............ccocoviiieeiiiiiie i 41
Obrazek 19: RAMOVA KONSIFUKCE .......cc.ocoouiiiiiiiiiiiiiie e 42
Obrdzek 20: PEVIY FAM ........c.cciieiiiiiiiiiieii et 43
Obrazek 21: POJIZANY FAM .........ccocooiiiiiiiiiic s 44
Obrazek 22: Rezaci segment 1- hiidel, 2- ulozeni hiidele, 3- kotoucovy niiz, 4- loZisko

4212, 5- 0ZUDCHE KOLO ... 45
Obrdzek 23: KOIOUCOVY MUIZ ........ccooiuieiiiiiiiiieiiie et 46
Obrazek 24: Hridel segmentu 1- hriidel, 2- KM matice M60, 3- drdzka pro pero, 4-

lozisko 61913, 5- KM matice M64, 6- [0Zisko 4212 ........cccoocviciiciniiciiiinnenn, 47
Obrdzek 25: PFIIACHY VAICE ..........ccooecviiiiiiiiiiiiiici e 48
ODFAZEK 260 DOFAZ ...ttt 49
Obrazek 27: ELEKIrOMOIOF ..........ccccviiiiiiiii i 50

Obrazek 28:

LiNearng VOAENT ............coveeuiiiiiiiieiiiieii ettt e et e e 51



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

Obrazek 29: Primocary pneumaticky motor ..............cccuoeiucoeeiieiiieeiie e 52
Obrazek 30: Pritlacny valec Von MiSES ..........cccuooiiieiiiiiiieiieiiie s 54
Obrazek 31: Pritlacny valec maximalni pOSUNULL............c..ccovivieiiiieeiiiieniiiesiiee s 54
Obrazek 32: Hridel segmentu Von MiSEs .........cccccucveuiiiiiiiiiiiiiiesiie e 55
Obrdazek 33: Hridel segment Prulyb................cccccooveiiiiiiiiiiiiiiiiieiisc e 55
Obrazek 34: Ram pojizdny VOon MISES ..........ccccoeuiiiiiieiiiiiiesee et 56
Obrazek 35: Ram pojizdny ProRiULi ............cc.cccoeviiiiiiiiiiiiie e 56
Obrazek 36: Podpera VOon MISES ..........coccuuviiiiiiiiiiiiiiniiies s 57
Obrazek 37: Podpera proRRULL ................cccoooiiiiiiiiiiicic e 57
Obrazek 38: Vyrobni vykresova dokumentace...............ccccococeuvioiiiiiiiiiiciiiieniieee. 59



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

75

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1: Stanoveni Fezne SIlY .......c..ccocuuiiiiiiiiiiiiie et



SEZNAM PRILOH

PRILOHA I: CD-ROM s wykresovou dokumentact a sestavou iezactho stroje

kaucukovych smési.



