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ABSTRAKT

Tato bakal#ska prace se zaffuje na konstrukcijdené vulkanizani formy pro motoplas-
té. Jedna se o pla%ro pgedni kolo silnéniho motocyklu. Prace obsahuje popis z jakych
casti se sklada plapneumatiky a roztdeni pla$a podle konstrukce. Dale popisuje jak se
plase vyraksji, zpisoby konfekce, popis jednotlivych forem a vulkagidah lisi. Praktic-

ka ¢ast obsahuje vymodelovanou formu v programu CATBRY6, vyrobni vykresy vy-
branych so&asti formy, navrh desénu a vymodelovany pldgeumatiky. Vykresova do-

kumentace je vypracovana v programu AutoCAD.

Kli¢ova slova: pl&§ pneumatika, vulkanizai forma, motopl&s

ABSTRACT

This bachelor study is concerned with constructibhalf vulcanization mould for motor-
cycle tyres. The tyre casing is for front wheek@fd motorcycle. This study includes de-
scription of parts of the tyre casing and constanctypes of tyre casing. Next description
how the tyre casing is making, types of tire-bunfgitechnology and description of moulds
and vulcanising presser. Practice part of bachstady includes modelled mould in
CATIA V5R16, production drawings of some parts abutd, design of tread design and

modelled tire-casing. Drawing documentation is vearlout in AutoCAD.

Keywords: tyre casing, tire, vulcanization mouldytorcycle tyre
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Motto:

Soutasti dopravnich pragtdki pohybujicich se po vozovkach i mims jsou kola. Tvei
jej rafek a pneumatika. Pneumatika ma z pohledhniekého zakladnéasti autoplad
ventilek, gipadre pomocné dily a vzduch o stanoveném tlaku. Z hkedik®nstrukce kost-
ry célime autopla&t na diagonalni, radialni a kombinované. Ostathérd je podle Gelu
pouziti a podminek. Vyroba autopfé§e provadna technologii konfekce. Tzn., Ze vyro-
bek je tvadien kombinaci konstrukich difi i materiati. Koneiny tvar ziskava motoplé¥e
formé procesem vulkanizace. Vulkanéa forma a jejiteSeni zavisi ne konstrukci kostry

motoplast a typu vulkanizéniho lisu.

Ukolem préace je navrhnout konstrukdéilgné formy motoplastpro dany vulkanizani lis.
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UvoD

Kazdy z nas se uz tité setkal s pneumatikou Byako maijitel vozidla, a nebo jako cestu-
jici v dopravnim prosédku, neb6 pneumatika je weZzitou sodasti vSech vozidel jako
jsou automobily, motocykly, nakladni automobily td&é sotast hromadnych dopravnich
prostedki, autobug a letadel. Vyroba pneumatik je hlaw@ist gumarenskeho jmyslu,
ktery je velmi dynamicky se rozvijejici. Pneumatjkavzduchem pkna pruzna saiést
kol. Ma obvykle tvar toroidu a je nasazen n&j$tm obvodu kola. Zajifije penos sily

mezi koly a vozovkou agsobi také jako primarni odpruzeni.

Pneumatika se sklada z mnoteasti které pneumatice davaji feiiné vlastnosti. V této
praci zjistime zeho se pneumatika sklada konkeenteho se sklada pldgneumatiky.
Seznamime se s vyrobnim postupem a se stroji eojidseré pouzivameipvyrobe plas-

t¢. Rozclime jednotlivé druhy pla% a zjistime jejich vlastnosti.

Prace vas seznami s popisem glggteumatiky, z jakyckiasti se sklada a funkce jednotli-
vych ¢asti pneumatiky. Dale rozlije plast podle zfisobu konstrukce na diagonalni, bi-
as-belted, radialni. Ukazeéiklady plaga pneumatik podle druhu pl&s na jaky motocykl
jsou ugeny. Seznamime se s popisem nénimd plase. Prace popisuje jednotlivé igoby
konfekce plagi. Potom se seznamime s jednotlivymi vulkatideni lisy a forem které se
pro lisovani pouzivajiForma se pouzivarpzawrecném zpracovanim pneumatiky a ma za
ukol vytvait koneny elasticky tvar pneumatiky aduje nam desén plast

Konkrétre se tato prace zaffuje na konstrukcijdené (dvoudilné) lisovaci formy pro mo-
toplast. Popisuje jednotlivéasti formy a jejich funkci, z jakého materialu jsogrobeny a

zpisob vyroby.
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1 MOTOPLAST E DRUHY ROZDELENI

1.1 Charakteristika pneumatiky

Pneumatika je souborny nazev pro plgog. dusi, a ochrannou vloZku namontovanou na

rafek kola; plag popr. duSe jsou napémy tlakovym médiem. [1]

Obr. 1.Rez pneumatikou s dusi

1 — Bhoun, 2 — rameno, 3 — naraznik, 4,11 — duSe, Zritm
6 — kostra plagt 7 — patka, 8 — ochranna vlozka, 9 — lana, 10 —

rafek, 12 — ventil

1.1.1 Pla& pneumatiky

Plag’ je pruzna vyjSi ¢ast pneumatiky, kterariphazi do styku s vozovkou a svou
patnicasti doseda na rafek. Sklada se z kostry zhotaw@agumovanych kordovych vio-
Zek, kterd je zakamna patkou obsahujici ocelova lana, dale z narazmdkici prechod
mezi kostrou a &ounem, z ghounu a beénice. U bezduSovych pneumatik, je duse nahra-

zena pryzovowsnici vrstvou, ktera zahtaje Uniku vzduchu. [1]
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Béhoun je vrstva pryZze na \Wsim obvodu plagt opatena zpravidla vzorkem (de-
zénem), kteraijchazi do styku s vozovkou. Hlavni funkaihounu je penaset hnaci silu
vozidla na vozovku, dale zlepSovat g&yy moment pneumatiky a jeji adhezi k vozovce a

zvySovat @innost brzdového systému.[1]

Tlou&’ka b2hounu ma vliv na tepelny stav pneumatiky, nebeplo, které vznika
vlivem hystereznich pochéds plasti pneumatiky, je odvédo k povrchu, tj. do &ounu a
bocnice. také v Bhounu vznika teplo a jeflgimé, Ze nejvyhodijsi by byl kEhoun co nej-
terci. Proto se konstrukiiépneumatik snazi dosahnout toho, aby tfeasstn plast i bé-
hounu mohla byt co nejmensi. tldkd kthounu je vSak wovana pedevsSim hloubkou
drazky desénu, kterd oviiuje Zivotnost pneumatiky, a gebnou tlougku materialu pod
drazkou, k zaji¥ni stability desénovych figur a ke zvySeni odolnpsyZze pod drazkou

proti praskani. [1]

Znana pozornost seénuje chemickému slozeniounové srisi. Zakladem této
smesi je kawuk, pricemz pro pneumatiky osobnich automoakske &tSinou pouziva v co
nejvetsi mire kawukua syntetickych, kdezto pneumatiky pro nakladni aubity a autobu-
sy obsahuji i katuk prirodni, ktery piznivé ovliviiuje hysterezni pochody ve vysoké vrst-
vé béhounu. [1]

U silni¢nich motocyklh se pouZziva technologie kdy séhbun sklada ziznych
smesi. Centralni z&lvova snés A a b@ni béhounové sriési B. obr.: 2. Centralni zéérova
smes pichazi do kontaktu s vozovkotti piimé jize a predstavuje peviiSi snes, ktera se
zasluhuje o sirovou stabilitu, zakr, brzcéni a delSi Zivotnost pneumatiky. 89 béhou-
nova snds je v kontaktu s vozovkou, kdyZ je motocykl nakiona proto obsahuje slozku

special® vyvinutou pro posileniifgnavosti @i maximalnim uhlu naklonu.[2]

-

Obr. 2. Slozeni motocyklového ptast
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Dulezitou gisadou do katukové sndsi na vyrobu Bhounu jsou saze, které svym
ztuzujicim @&inkem zlepSuji pevnosthounové pryZe a jeji odolnost proti odirani za pro-
vozu pneumatiky. Pouziva se specialnich sazi ywelktivnim povrchem, jejichZz vyroba
je zn&né slozitd. Kron sazi se do kaukové smisi pridavaji také zrak¢ovadla, ktera

umoziuji predevsim dobré zpracovani Kakové sndsi pri vyrob¢é plaga pneumatiky. [1]

Naraznik je ¢ast plast tvorici prechod mezi ghounem a kostrou pl&stK jeho vy-
rob¢ se pouzivaiznych material. U diagonalnich pl&& byva zhotoven z obdobnych kor-
du jako kostra. Naraznik zlepSuje dynamické spojeezirkostrou a ghounem a saiasre
zvySuje odolnost kostry pneumatiky protia@zu. U diagonalnich pneumatik se obvykle
pouziva naraznikdvouvlozkovych, s uhlemikZeni obdobnym dhluikzeni kordovych niti
v koste. U pneumatik radialnich je et naraznikovych viozekstsi. Ukolem narazniku u
radialnich pneumatik jefpdevsim stabilizovatdhoun v obvodovém sénu omezovanim
nezadouciho pohybu jednotlivych partghounu. Aby mohl tuto funkci plnit, musi byt
néraznik radialnich pneumatik vyroben z vhodnychenig s velkym modulem. Nejlépe
se pro tento &el hodi kordy ocelové. v praxi se vSak pro naragmédialnich pneumatik
pouzivaji také kordy visk6zové a ¥kterych gipadech i kordy sklemé. Zhruba plati za-
sada, Ze klasickych kakdze v omezeném rozsahu pouzivat zejména u pnekimsdio-

nich automobil, kdeZto pro pneumatiky nakladni automah# vhodrjSi kord ocelovy.
[1]

Kostra plast je ¢ast plast tvorend kordovymi viozkami zakotvenymi kolem lan.
Urcuje fadu nejdlezit¢jSich vlastnosti pneumatiky, mezinpati predevsim nosnost pne-
umatiky, jeji tvar a jizdni vlastnosti. Vlastnoktistry plast zavisi na druhu pouzitych kor-
du a konstrukci, ktera byla pro ptagvolena. U diagonalnich pneumatik rozhoduje oikval
t¢ kostry a pedevSim o jeji pevnosti pevnost pouzitych kprbustota dostavy kordové
tkaniny, p@et kordovych vlozek a Uhel, ktery spolu svirajidmré ni¢ ve dvou soused-
nich vloZzkach. p&et vlioZzek byva zpravidla sudy a jednotlivééngdviraji s obvodovou
kruznici uhel 32 az 40°. kordové vlozky jsou zalesty v patce fehnutim kolem lana plas-
té. U radialnich pneumatik jsou pevnostni viastnoatiislé na kvalit kordi, na p@tu vio-
Zek v koste plast a na konstrukci narazniku. kordovéengdnotlivych viozek v kose
plase radialni pneumatiky jsou kladeny ve & kolmém na obvodovou kruznici, tedy
nejkratSim srrem od patky k patce. iezitym cinitelem pro pevnostni charakteristiku

plase radialni pneumatiky je naraznik, jehoz kordové& msiiraji s niémi kostry plast
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témet pravy Uhel. Naraznik je vyroben z kvalitnich metés z nichz se zatim pro své vy-

nikajici vlastnosti a vysoky modul jako nejvhagi jevi ocel. [1]
Konstrukce kostry

Patka plast je zesilena&ast plast, dosedajici na rafek. Vyt¥iase ohnutim kordo-
vych viloZzek kolem patnich lan. Ve zvulkanizovandidsp pneumatiky tvih potom pogu-
mované kordy s ocelovym lanem tuhy systém a uimjozpevné ukotveni plaSina rafek.
Pctet lan v patce neni vzdy stejny. P&pheumatik pro osobni automobily maji v patce
jedno lano; u pla® pneumatik nakladnich automabite zejménaip vétSich rozndrech
pneumatiky pouzivaji dvlana v patcegimz se kostra dokonale zpevni a patky ztuZzi.
Z vrgjSi strany je nutno chranit patku vysoce pevnogtgumovanou tkaninou. U radial-
nich plaga se patka &Sinou vyztuZzuje pogumovanym ocelovym kordem, ablyzpa-
nych deformacich za provozu nedochazelo k prolamioptast pod patkou. pokud je to
nutné, vyphuji se je&t ¢asti patky tzv. jadry. Patka plagineumatiky umaiuje jeji mon-
taz na rafek diskového kola. K vyrollan se pouziva velmi kvalitniho dratu, ktery po-
mosazen, aby se zlepSila jeho adheze k pryzZi. iKakest patky plagtpneumatiky sleduje

tyto cile: dolse uchytit plag pneumatiky na rafek,
zajistit, aby v provozu nedoslo k poSkozeni patipénkem rafku
umoznit montaz pneumatiky [1]

Bocnice plast chrani boni ¢ast kostry plagtpneumatiky ped mechanickym posko-
zenim a atmosfeérickymi vlivy. Vyrabi se z pasie specialni kaiwkoveé sngsi, ktera se b
konfekci plast poklada na kostru symetricky po obou stranagtobnu. Kadukova sngs,

Z niz je bdnice vyrobena, sklada se z elastoime@robvyklych pisad do katukoveé srdsi.
Bocnice je @i pouZziti pneumatiky vystavena nebegpeechanického i chemického po-
Skozeni, které se projevujgznymi trhlinami, prasklinami a zvrasmim. Nebezpé spai-

va v tom, Ze trhliny a praskliny postupuji &@m ke koste a niize dojit k uplnému posko-
zeni kostry a lEgzeni pneumatiky z provozu. Velmi nebezpgn jevem je starnuti ai-

ce vlivem vzduSného kysliku resp. 0zénu a vlivernlokatmosféry. Jednou z cest jak za-
branit tomuto jevu je pouzitiffsad, které vazou vzdusny kyslikiigady proti starnuti

ozn&ujeme jako antioxidanty a antiozonanty. [1]



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 14

1.2 Rozdéleni pneumatik

Podle konstrukce kostry pl&dtozliSujeme pneumatiky
- diagonalni
- bias-belted

- radialni [1]

1.2.1 Diagonalni pneumatiky

Tyto pneumatiky jsou konstruovany tak, Ze se koédoi& v jednotlivych viozkach vza-
jemne kiizi a sviraji s obvodovou kruznici uhel 32 az 48&et vlozek je obvykle sudy a
vlozky jsou gehnuty kolem patniho lana. Tim je vyfeoa pevna kostra plégpneumati-
ky, schopna plnit zakladni funkce. Kordové vloz&gy opateny nanosem k&ukové smi-
si, kterd vytvéi pevny systém pryz-kord, ktery je zakladem elagtib vlastnosti pneuma-
tiky. [1]

Na kordovou kostru se pokladaji narazniky, ktew#itprechodovou vrstvu mezi
kostrou a Bhounem. Néraznikové kordy diagonélnich pneumatk jgyrobeny obvykle
z téhoz druhu textilnich matenigjako kostra. [1]

Néaraznikové vlozky jsou obvykle &wa jsou podstathuzsi nez kostrové vlozky.
jsou ukorteny v ramenntasti pla&. Kordova kostra je v korérzakryta hounem, ktery
po vylisovani a vulkanizaci zisk&teny desén.dhoun je vyroben ze specialni & ktera
vulkanizaci pechazi v pryz, zrim¢ odolnou proti odru. Boky pneumatiky jsou chrény

bo¢nimy pasy, které maji dobré viastnosti elastickga odolné proti ozGnovému starnuti.
[1]
Vyhody diagonalnich pneumatik:

V souwasné dob je diagondlni konstrukce plasv atlumu nevyhody této konstrukce vy-
plyvajici z vyhod radialni konstrukce jéepma. Da-li se houdt o vyhodach, tak jedi

v tom, Ze pléS diagonalni konstrukce je vice odgBi proti pirazu a deformaci v boku
plase. Vyrobni naklady jsou nizsi nez u pfa&konfekce radialni. V s@asné dob se vy-
rabi v diagonalni konstrukci j@&Snekteré rozngry plagnu pro zenmddélstvi, tzv. AGRO
plase a plast urcené do &zkych teréf, (lesnictvi, stavebnictvi), kde vyniknou vyhody

konstrukcedchto plasa. [3]
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Obr. 3. Diagonélni pneumatika

1.2.2 Pneumatiky bias-belted

Kostra pneumatik bias-belted je konstruovana obégako kostra diagonalnich pneuma-
tik. Naraznik je vSak zhotoven z matetiél vysokém modulu (skla, oceli) a je polozZen tak,

Ze jednotlivé nit sviraji s obvodovou kruZnici Uhetkolika malo stupi. [1]

Na rozdil od radialnich plés, k jejichZ vyrol& je zapaitebi strofi zcela nového ty-

pu, Ize u plé&i bias-belted vyuzit dosavadniho vyrobnih&izeni.
Pneumatiky bias-belted tkigporechod k radialnim pneumatikam. [1]
Vyhody bias-belted pneumatik:

Vyhody pneumatik bias-belted oproti diagonalnimepmatikami jsou snizeni valivého

odporu ,zvySena zivotnost at8i odolnost proti firazu.
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1.2.3 Radialni pneumatiky

L
/N2
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Obr. 4. Radialni pneumatika

Tento typ pneumatik ipdstavuje v fitomné dob nejvyssi kvalitativni stugeve vyrolg
pneumatik. Rozeznavdme skupiny radialnich pneumatik: celotextilni, kombvané,

celoocelové. [1]

Radialni pneumatiky maji vidledku své konstrukce velmi dobrou adhezi k vozov-
ce. Rizpusobivost kostry pla&tradialni pneumatiky terénu unmafe dokonaleji vyuzit
béhounové plochy, a tim 2t8it plochu jejiho styku s vozovkou. Tim se zvySufinek

brzd,¢imz dochazi ke zkraceni brzdné drahy asi 0 10%. [1]

Radialni pneumatiky reaguji ve srovnani s pneuraatikdiagonalnimi citligji na
zmeénu husgni. Radialni pneumatikyipdstavuji nejvyznan@si smeér ve vyvoji pneumatik
pro osobni i nakladni automobily.fiHejich konstrukci se vyuZivA kombinace kostry
s radialg ulozenymi ni¢émi s pasovym naraznikem, jehozémtviraji s niémi kostry uhel
témef 90°. Pro konstrukci narazniku se voli materialgtSim modulem, zejména ocel. U
radialnich plagi pro osobni automobily se také pouziva narazuaikiskdzovych kord.

V zasad jde o to, aby pouzity material vlivem své tuhagtbilizoval tvar pneumatiky a
vymezoval pohyb &hounu @i odvalovani pneumatiky. Tim se omezuji nezadoakus-
darni sily zvySujici o#t, zlepSuje se stykéhounu s vozovkou, zmenSuje valivy odpor a

zlepSuje stabilita pneumatikyigejim provozu. [1]
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Kombinaci klasickych kordovych matefial koste plas¢é pneumatiky s kordovymi
materialy vyznaujicimi se velkou tuhosti v ndrazniku se dosahajmivdobrych vysledk
Me¢ekka radialni kostra umagije dobry pijezd pneumatiky zatkami a pasovy naraznik

stabilizuje houn a zlepSuje odolnost pneumatiky proti odirgni.

Velkou prednosti radialni konstrukce je to, Ze se maxighaluzije pevnosti kor-
dovych niti, nebt nedoch&zi ke vznikui#tiovych sil a kordova kostra se n¥émpaltiva
nez kostra diagonalni. Proto takée byt péet kordovych vliozek v kos plast radialni

pneumatiky mensi nez u pneumatik diagonalnich. [1]

Pasovy naraznik, ktery je sestavenékatika vlozek, zvySuje obvodovou tuhost

plase a jeho odolnost proti firazim. [1]

Radialni konstrukci se zmenSuje spbta kordovych tkanin v pneumatice ad+ d

sledku mensiho valivého odporu pneumatiky i #gimd pohonnych hmot. [1]
Vyhody radialnich pneumatik:

1. PomalejSi opsebeni ve srovnani s diagonalnimi pneumatikami. vakoat \&tSi
kilometrovy vykon. Fi¢inou je omezeni pohybu desénovych figur a mengepoy Ghel

nataeni kol @i zat&eni.

2. Zvysena bezgeost jizdy v dsledku ¥tSi stability vozidla i zat&eni a brzd-
ni.

3.Tazny vykon o 10 az 20%&i v disledku rovnorrného a zvySeného kontaktu

béhounu pneumatiky s vozovkou vlivem tuhého pasoverazniku.

4. ZvySena provozni rychlost, uma@ha mensim valivym odporem pneumatik a

moznosti vyuzit sily motoru kipkonani ostatnich jizdnich odjpor

5. Uspora paliva 0 5 az 10% ve srovnani s diagémgipneumatikami visledku

mensiho valivého odporu.

6. MenSi hysterezni ztraty a niZSi teplota pneumatti provozu a v toho lepsi

odolnost pryZe a kordovych vlozek proti Usav
7. ZlepSend piijezdnost zat&ou.

8. ZvySena pohodinost jizdy na modernich vozovkaehsrovnani s pneumatikami

diagonalnimi, vlivem rekké radiélni kostry pla§tpneumatiky. [1]
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1.3 Pi¥iklady typa motocyklovych pneumatik

Razné druhy motocyklovych pneumatik podle katalogonyi Mitas a.s. [4]

Obr. 7. Pneumatiky pro silemi motocykly
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Obr. 9. Pneumatiky pro mopedy

Obr. 10. Pneumatiky pro skutry
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1.4 Znadeni na ba@nici motoplasté
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Obr. 11. Znéeni na badhici motoplas¢

1 — pouZziti, 2 — datum vyroby (rok/tyden), 3 — rézm — index nosnosti / kate-
gorie rychlosti, 5 — zn&ka vyrobce, 6 —jvod, 7 — desén

Znaeni 110/90 — 19 znamena:
110 - Sitka profilu v [mm]
90 — profilovécislo, pongr Sicka/vySka

19 — pamér rafku v palcich

20



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 21

Obr. 12. Profil pneumatiky

H — vysSka profilu, B — &ta profilu

Profilové¢islo je vyjadeno pordrem vysSkyH k Sicce B pro dany rafek. Pro profilou&slo

plati vztah:

=—[100
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2 TECHNOLOGIE KONFEKCE

Konfekci automobilovych pld&8 nazyvame vyrobni postup, fip kterém se
Z jednotlivych konfeknich dili sestavi kompletni surovy ptadPodle funkce, rozému a
skladby &chto dilai rozliSujeme d¥ nejpouzivanjsi konstrukce pla% a to: diagonalni a

radialni, jak bylo uvedenaive [5].

2.1 Konfekce diagonalnich plaga pneumatik

Dilce se skladaji a navzajem slepuji nadoian sklopném valci zvaném konfek

buben. Podle jeho tvaru mluvime pak o kogfékn bubnu pro konfekci:
- kulatou
- polokulatou

- plochou

Obr. 13. Sklapgci konfekni buben

Plag s diagondlni konstrukci se liSi oproti plé® s radialni konstrukci ve #pobu
provedeni kostry a naraznikoveé vrstvy. Kostra $édskz jednotlivych kostrovych viozek,
které se stdaw kladou na sebe na konfam bubnu. Jednotlivé kostrové viloZky jsou
fezany pod uhlena= (50° - 70°). Ve stejném uhlu je rosi provedena orientace kordo-
vych vlidken. Naraznikova vrstva se sklada z nékazhteré se gtdaw kladou na hotovou
kostru. Jednotlivé narazniky jsdezany pod uhlem. Ve stejném uhlu je row provede-

na orientace kordovych vlakeni&i narazniku je ziaé mensi neZ kostrové viozky. [5]
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Obr. 14. Diagonalni konfekce kostry Obr. 15. Diagonalni konfekce naraziik

1 — naraznik, 2 — kordové vldkno, 3
— dalSi naraznik, 4 — konfé&k buben,

1 — vloZka kostry, 2 — kordové vlakno,
3 — dalSi vloZzka kostry,4 — konfek

buben, 5 — patni lano 5 — patni lano

Konfekce pladt s diagonalni konstrukci se zhotovuje na sklopné&meém kon-
fekénim bubnu, ktery &hem konfekce pla&tneneni svoji Stku a paimeér, zatimco u kon-

fekce pla&t s radialni konstrukci seikad a ptiimér konfelkéniho bubnu Bhem konfekce

plase meni. [5]
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Kulata konfekce— cela konfekce plaStse obvykle provadi na kovovém jadru, je-
hoZ tvar a velikost se té&ihshoduje s vnihimi rozmery hotového plagt Dnes se jiz nepo-

uziva.

Obr. 16. Kulata konfekce

1 — kostra, 2 — patni lano, 3 - naraz-
nik, 4 — l#houn, 5 — konfeki jadro

Polokulatd konfekce— zachovava tvar a polohu patek piage stejném stavu,
v jakém budou na hotovém plasti. N&gi ptimér kostry je na konfednim bubnu podstat-
n¢ vetSi nez pilmér patek. Surovy plaSzhotoveny na tomto konfékim bubnu si zacho-
vava tento tvar po celou dobu, nez se zaloZi deawnitaniho lisu. Zde dosahne kairg/
tvar a rozndr bombirovanim surového plastlakem pryZové membrany umisé uvnit,
proti dutiré formy [5].

Obr. 17. Polokulata konfekce
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1 — kostra, 2 — patni lamo, 3 — naraznik, 4éhdun, 5 — konfeki
buben, 6 — patka

Plocha konfekce- poziva tiznych tvaf konfekénich bubi, na kterych se vyt¥a
kostra s nejgtSim pfimérem téngi shodnym s gmeérem patek. Podokrjako u polokulaté
konfekce tak i u ploché konfekce si surovy pladchovava valcovy tvar po celou dobu nez
se zalozi do vulkanizaiho lisu. Ri bombirovani surového pl&te vulkaniz&nim lisu
dochézi k pekrucovani patek o vice nez 90°. Konfekce patkgtasd kolem patniho lana,
které zachovava svojiapodni polohu. Toto fekrucovani patky je pro plochyigob kon-
fekce charakteristickeé, a proto je zhiyté clit tento zpisob je& na poloplochu a plochou
konfekci. [5]. Tyto technologie se vyuZivaji v kwgoa malosériové vyraly( letecké plast

a pod.).
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Obr. 18. Plocha konfekce

1 — Kkostra, 2 — patni lano, 3 — naraznik, 4éhdun, 5 — konfeki buben, 6 - patka

2.2 Konfekce radialnich pla&a pneumatik

Surovy plas s radialni konstrukci ma tvar podobajici se zwitkevanému plasti. V
tom je zasadni rozdil oproti plasti s diagonalmdtaukci, ktery je tvaru valcového. Vytva-
rovani plast diagondlni konstrukce ( bombirovani) probihd vilkanizatnim lisu. U plast

s radialni konstrukci se bombirovani uskiitge pimo na konfeknim stroji. [5]

Na konfekini buben se postupmpokladaji: vnitni guma, vlozky kostry, které jee+
zany pod uhlena = 90°. Ve stejném uhlu je rovh provedena orientace kordovych viaken.
Na upinaci zézeni se uloZi patni lana, ktera jsou ve vzdalenosid sebe. Sousiné od
stredu konfekniho bubnu se nalozi vyppod naraznik, himice a pipadré dalSi polotova-
ry. Po rozeteni upinaciho z&eni dojde k upnuti patnich lan, potéza nasledovat po-

stupny dostdny posuv date upnutych patnich lan za sasného bombirovani (vydouva-
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ni) kostrové vlozky na koray primér. Fri dostedném posuvu patnich lan dochazi sou-
bézre k prehnuti kostrové viozky kolem upnutych patnich l&ahgbacimi membranami
nebo mechanismy. Na takto vytvarovanou kostru stowlast se postups nalozi jed-
notlivé narazniky adhoun. Po dkladném navalenidnounu je konfekce plaStukoniena.
Nasleduje sklopeni konfékiho bubnu do vychozi polohy a sejmuti hotovéeh&tpla kon-

fekéniho bubnu. Konfekni buben a cely stroj jeipraven pro zhotoveni dalSiho pk&gb]

Obr. 19. Konfekce radialniho plast

1 — vloZka kostry, 2 — patni lano, 3 — kordoveé ntakd — vypt pod naraznik,

5 — upinaci zézeni patniho lana, 6 — kontek buben

Obr. 20. Konfekce radialniho plast
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1 — vloZka kostry, 2 — patni lano, 3 — kordoveé ntgld — vypt pod naraznik,
5 — upinaci z#zeni patniho lana, 6 — kontegk buben, 7 — fehybaci mem-

brany, 8 — narazniky, 9 -¢boun

Dle celkovéa skladby konfekce pld& radialni konstrukci se konfekce régi na

nasledujici zakladni zgoby.

- jednostupova konfekce

jedenajilstupiova konfekce

- dvoustugova konfekce

vicestupova konfekce

Jednostupiova konfekce- zakladem je, Ze vSechny dily (polotovary) @& kla-
dou na sebe dlefgdem vypracovaného technologického postupu na kémii@ bubnu.
Takovy konfekni buben se vyzmaje velmi mohutnou a sloZitou konstrukci. Skladby

plase je casow nara@na, coz se projevuje nizkou produkci ptags]

Jedenagpilstupriiova konfekce— skladba plastje rozdtlena do dvou pracovnich
mist. Na konfe&nim bubnu se provede spojeni kostrové viozky &nlbemi a patnimi
lany. Takto vytvéeny obal, se fgnese penaSecim Zé&enim do picné osy konfeéniho
bubnu, kde nastane vybombirovani hotové kostrovgkyl Na bubnu obalu pak préine
sloZzeni narazniku sshounem. Po zavalenéllounu rozvalovacim ¥&enim je konfekce
plas¢ ukortena. Skladby plastje caso¥ mére nara@na, nez u jednostipvé konfekce,
coz vede k vySSi produkci ptdsza snénu, konfekni bubny jsou ménslozité a tim vice
spolehlivé. Na konfalnim stroji s jedenapstupiovou konfekci pracuje jeden konfekci-

onér. [5]
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Obr. 21. Jedenapstupiova konfekce

1 — kostrova vloZka, 2 — patni lano s apexowydlé&m, 3 — naraznik, 4 -¢boun, 5 — bu-

ben obalu, 6 - konféki buben, 7 — upinaci @aeni patnich lan

Dvoustupiova konfekce- plast se uskut&iuje na dvou samostatnych konfakch
strojich. Konfekni stroj, kde se zhotovuje 1. stuipkonfekce plast obsahuje konfeii
buben, konstrukce pouzivané pro plochou konfekostia plast zhotovena na tomto bub-
nu ma uzakené zavalené patky. Po ukemi 1. stupé konfekce plagt se tento upne na
bombirovaci konfekni buben konfeéniho stroje pro 2. stupe Konfekéni stroj obsahuje i
buben obalu, na ktery se pokladaji jednotlivé ndifgza kEhoun. Takto zhotoveny obal se
pienaSecim Z&Zzenim genese do iéné osy konfe&niho bubnu, kde nastane vybombiro-
vani upnuté kostry do obalu. Po zavaleffidunu zavalovacim #@enim je konfekce plas-
t¢ ukortena. Skladba plaSte ¢caso¥ méreé nara&na nez u jednostipvé konfekce, coz
vede k vySSi produkci plé$ za snénu. Konfekni bubny jsou jednodussSi a spolebjsi,
nez u jedenajpstupiové konfekce. Na dvoustiipvé konfekci pracuji zpravidla dva kon-
fekcionéi. [5]
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Obr. 22. Dvoustufova konfekce

1 — konfekni buben pro plochou konfekci, 2 — kostra pla8t— patka plag 4 — konfetni
buben pro II. stupg 5 — buben obalu, 6 — jednotlivé narazniky, #radoin

Vicestupiova konfekce- ( vyuziva se u velkych nakladnich a of-road filgine-
umatik) Na stroji 1. stugn s pevnym valcovym bubnem, se nalozZi ze zasohmikiouben
vhitini guma s patnimi pasky a kostrova viozkgerndSeci klestinyipnesou zhotoveny 1.
stupdi konfekce plast na sklopny konfedni buben konfesniho stroje 2. stugn Na rtm
se narazi patni lana a naloztbige. Takto zhotoveny 2. stup&onfekce plastse gena-
Secim z#&izenim za¥Senym na podisné draze figmisti na vydouvatelny ( bombirovaci)
konfekéni buben konfekniho stroje 3. stupn Mezi tim se na konfé&kim bubnu obalu
nakladaji jednotlivé narazniky @&houn. Po zhotoveni obalu, sieepaSecim Z&zenim oba-
It prenese doifkné osy bubnu, kde nastane vybombirovani jiz upkatdekce plast 2.
stupré do obalu. Po zavalenélounu zavalovacim g@enim je konfekce plaStukontena.
Skladba plastje caso¥ méré nara&na nez u jedendgjstupiové a dvoustuové konfekce,
coz vede k jestvySSi produkci pld%i za sndnu. Na vicestufové konfekci pracuji rowz
dva konfekciong. [5]
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Obr. 23. Vicestupova konfekce

1 — pevny valcovy buben, 2 — kowfékstroj I, 3 — vnitni guma, 4 — patni pasky, 5 —
kostrova vlozka, 6 —/pnaseci klestiny, 7 — sklopny kowfekbuben, 8 — konfeéki
stroj I, 9 — patni lano, 10 — koice, 11 — penaseci zézeni, 12 — podsna draha,
13 - vydouvatelny konfaki buben, 14 — konfeki stroj Ill, 15 — konfe#ni buben
obalu, 16 — naraznik, 17 -¢lhoun, 18 — penaseci zdzeni obalu, 19 — naraZeciita
zeni praveho patniho lanaghybaci zéizeni vloZzek pravé, 20 — narazectizani le-
vého patniho lana s'phybaci zéizeni vlioZek levé, 21 — pohonnéigkonfekniho
bubnu obal, 22 — zasobnik, 23 —/$k odjizdjici dozadu s nardzecim;Zaenim le-

vym
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3 KONSTRUK CNi RESENi FOREM

Plast pneumatik obdrzi korey tvar a poZzadované fyzik&mechanické vlastnosti pro-
cesem lisovani a vulkanizace ve vulkadidaformé. Oba @je probihaji sotasré za fi-
tomnosti vulkanizénich ¢initela teploty, tlaku atasu. Lisovani seé&k v patatku procesu
nastupem lisovaciho tlakuripsowasném profevu surového plast Pisobenim tlaku a
teploty vulkaniz&ni membrany a formy zaplni ssvSechnyésti formy. S dalSim prab-
vem dochazi ke zvySovani teplotyia teplo nad 150°C, kdy zme probihat vlastni pro-
ces vulkanizace. Teprve vulkanizaci vznika elagtipkyZz s paebnymi fyzikalnimi vlast-
nostmi dilezitymi pro uzitnou hodnotu vyrobku. Tyto vlasttiosou elasticita, taznost,

tvrdost, odolnost proti optgbeni, po¥trnostnim a chemickym vim.

Lisovani je proces zavisly na tlaku, vulkanizacehemicko-fyzikalni ¢j, pti kterém do-
chazi ke strukturalnim zfnam a je zavisla na tepéotMakromolekuly katuku se vazou
s molekulami vulkanizaniho ¢inidla, vznikaji gicné vazby, materialipvazi plasticky se

meéni na elasticky.

Pro tento proces je nutno pouzitizani, které vyvine vysoke teploty a tlaky. Timto
zaizenim jsou vulkanizani lisy. Dle toho, jakym zjsobem dosahujeme uzaviraci a liso-
vaci sily, rozdlujeme lisy na mechanické a hydraulické. Topnym ier@die para a horka
voda. Olitev surového pléstse d&je pres kovovou formu hiito piimo, hovdime o komo-
rovém vytagni, nebo nefmo pres topnou desku, kteraidba formu. Vzhledem ke tvaru
plasg, ktery predstavuje dut&keso, musi byt plaSpii vulkanizaci gitlacovan zevnit proti
kovové forng elastickou membranou, ktera gaare¢ zaji¥’uje vnitni ohrev plast. formy

jsou bul'to pevné dvoudilné — &lpoloviny naprosto stejné, nebo segmentové. [3]
Lisovaci formy pro plastse dli na:

- lisovaci formy dvoudilné

- lisovaci formy segmentove

Lisovaci formy dvoudilné se pouzivajfi gyrobé diagonalnich pld% nebo také plas

smiSené konstrukce. Lisovaci formy segmentové sgipaji i vyrob¢ radialnich pla&a.
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Obr. 24. Schéma dvoudilné lisovaci formy
1 — horni dil, 2 — spodni dil, 3 — horni deséndegky, 4 — spodni de-
sénové vlozky, 5 —stini kuzel, 6 —dlici rovina, 7 — stedici pgimer
spodniho dilu, 8 — vyhazovaci patkovy krouzek, Svembranové
krouzky, 10 — pl&% 11 — lisovaci membréana, 12 — otvory pro upinaci
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Obr. 25. Segmentové lisovaci formy

1 — horni dil, 2 — spodni dil, 3 — posuvné segmehty horni vysuvny paticovy
krouzek, 5 — lisovaci membrana, 6 — desénova vldZkauzaviraci nosny seg-

ment, 8 — osazeni, 9 — ozuby, l@lev
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Obr.26. Postup zavirani segmentové formy

Desénové vlozkymozuji vytvarovat desén, u segmentove formy jsou upegma

segmentech, jsou odlévané z hlinikovych slitin n&badeé litiny

Segmentynosné segmenty desénovych viozek se Wirabodlitého prstence ktery
se po odliti vyZziha. Potom se opracovaggec oboustrannnareze na jednotlivé segmen-
ty. Vénec drzi na mnmstcich. K takto fipravenému ¥nci se montuji desénové vlozky.

Vlozky s jednotlivymi segmenty jsou suvapojeny s lisovacim kruhem.

Obr. 27. Segmenty
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Lisovaci kruhnese horni dil formy a jsou nam suvré spojeny jednotlivé

segmenty.

Lisovaci membranaaji¥'uje dokonalé a rovnoémé gitlacovani vulkanizovaného
plase k lici formy tlakem ohivaciho média. Podobnou funkci jako lisovaci memaréna
topna duseCim vice se jeji profil lisi od profilu pl&&ttim snazsi je jeji vkladani. Trubkou

se frivadi tlakové médium. Topné duSe se vyjalisovanim z teplovzdornych sisi. [6]

TVAR B"

Obr. 28. Lisovaci membrana Obr. 29.A@duse

1 —topna dusSe, 2 +fvodni trubka
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3.1 OdvzduSréni forem

Uzawend forma vyZadujedtladné odvzdudmi. Vzduch, ktery é&stane mezi pl&8in a
formou, zhorSuje kvalitu plé8. Umiseni odvzdusiovacich otvolt ukazuje obr. Bhouno-
vy desén se odvzdiudje otvory, jejichZ péet je zavisly na druhu desénu. Ugaw vzduch
unikad kanalky do siinych kanal, které asti do &icich rovin mezi segmenty. Kanalky

byvaji valcové a maji imeér 1,5 az 2,5 mm. [6]

N VAT

22 .I?///

Y
N
&
s
X
w~

SR

Obr. 30. Odvzdugmi formy na plagt

1 - plag, 2 — membrana, 3 — vlozkovany otvor, 4 — hornfatthy, 5 — dolni
dil formy, 6 — vzduchovy pol$& — odvzdutovaci kolik, 8 — odvzdiadva-
ci kanalek, 9 — desénova vlozka, 10 — segment,stdrpy kanal, 12 - pe-
tok

3.2 Ohrev forem

Formy se ofivaji tlakovou vodou nebo sytou parou. Plasé ve formi ohfiva oboustran
Teplota vulkanizace byva u $8i z girodniho kaduku 140 — 150 °C, zatimco u &sh na
bazi syntetickych katwka maze byt 100 az 220°C. Formu je mozndight v parni komo-
e mezi topnymi deskami nebo ma komorouv§padré sekéni ohrev. V parni komie byva
tlak 0,6 — 0,8 MPa. GQbvu mezi topnymi deskami se pouziva jen u menaimira

plaga. U sekniho olfevu forem jsou sekce od sebe izolovany a kazddamastatny top-
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ny okruh. Teplotni rezim se nastavi tak, aby vulkace probihala rovnogmeé ve vSech

praiezech plast [6]

B N N

Obr. 31. Olitev forem

1 — forma, 2 — komora, 3 —topna deska, 4 — izolace

N
I~

N
/

komory __I

sekce

Obr. 32. Oltev forem

1 -komora, 2, 3, 4, 5 - sekce
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4 VULKANIZA CNi LISY

Lisovani a vulkanizéni proces probihaji automatickidici systém je saisti lisu
a pracuje v souladu s nastavenym programem tecfické&ho procesu. Hlavni parametry —
tlak pary v komorach lisu, teplota a tlak horkéuala¢ni vody — jsou registrovany a za-
znam slouzi ke kontrole fo¢hu vulkaniz&niho procesu. Tato kontroldinnost je velmi
dulezita, neb6é odchylky od pedepsaného rezimu nejsou povoleny. Nedodrzirdpisu
vulkanizace by vedlo ke ztratam materiadlu a ke & vykonu pneumatik v provozu.
Proto se v pneumatikarenském provozZouje zn&na pozornost jednotlivym technologic-

e

kym fazim a kontrola @béhu lisovani a vulkanizace gamezi nejdlezitejsi. [1]

4.1 Vulkaniza¢ni lis Bag-o-matic

Vulkanizani lis Bag-o-matic je vybaveridicim pultem nebo s$ki, které jsou
umisgny u lisu a musi byt snadno a rychle dosazitelndkadhizani proces lz&idit také
rucné, kdyz se hlavniigpina& v ovladacim zéizeni gepne do polohy pro tmi ovladani.

K ru¢nimuiizeni se vSakijstupuje jen @i poruchach,  nebezpéi havarie, ktera by moh-
la ohrozit zdravi pracovnika obsluhujiciho lis, agi ohievu lisu po zastavce. Jinak se lis

fidi regul&nim z&izenim a pracuje automaticky. [1]

e}

NN N SON NN B "”'F

b4
3 4/ 4

AN

Obr. 33. Vulkanizeni lis Bag-o-matic se

segmentovou formou
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Obr. 34. Vulkanizeni lis Bag-o-matic sjenou formou

4.2 Vulkaniza¢ni membranovy lis Autoform

Tento lis se od lisu Bag-o-matic liSfgulevSim tim, Ze se membrana po e

vulkanizace zasunuje pod spodni desku komory. [1]

Zvulkanizovany a stabilizovany pkage dopraven systémem pasovych doprawnik

k dokortovacim operacim, tj. kiezani petoki, ke zjiSeni vyvazenosti plasta ke kvalitni

kontrole. [1] 0 2 1 =
N
< 11 D
A i A
%
v P
.
-
8N
=z 77 T Z 1} 7 2]
Obr. 35. Vulkanizéni lis Autoform se seg- Obr. 36. Vulkanizani lis Autoform

mentovou formou S pilenou formou
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5 ZAVER STUDIJNI CASTI

V teoretickécasti jsme se dozdély z ¢eho se sklada plapneumatiky a jak se vyrabi.

Jaké stroje a nastroje pouZzivanievyrobé pneumatiky.

Konstrukce motopladtse sklada zdhounu, narazniku, kostry.éBoun je vrstva pry-
Ze na vi§jSim obvodu plastopatena desénem a hlavni Ulohou je adheze k vozovce. Na
raznik jecast tvdici prechod mezi hounem a kostrou pl&sa zvySuje odolnost proti for
razu. Kostra plasturcuje nosnost pneumatiky a dava ji tvar a jizdni tvlasti. Kostra se
dale &li na patku, coz jéast pneumatiky ktera doseda na rafek énloe ktera chrani ke
ni ¢ast kostry plast pneumatiky ped mechanickym poSkozenim a atmosférickymi vlivy.
Podle typu kostry plaStrozcElujeme pladt na diagonalni, bias-belted a radialni. U diago-
nalniho plast se kordové né v jednotlivych vlozkach vzajenenkiizi a sviraji Ghel
s obvodovou kruznici 32 az 40°. PHBias-belted maji ndraznik poloZen tak Z¢ sitira-
ji s obvodovou kruznici Uhelékolika malo stupi. Radialni pneumatiky maji kostru

s radialg uloZzenymi nigmi a s pasovym naraznikem sviraji Uheld&a0°.

Surovy plas se sestavi vyrobnim postupem zvanym konfekceel3#cskladaji a na-
vzajem slepuji na rotaim sklopném valci zvaném kontak buben. Podle jeho tvaru mlu-

vime o konfekci kulatou, polokulatou a plochou.

Plag pneumatiky obdrzi koray tvar a poZzadované vlastnosti procesem lisovanim
vulkanizace. Za fsobenim tlaku a zvySené teplotyma probihat proces vulkanizace kdy
vznika elasticka pryZ. Tento proces probiha ve anitkanich lisech, najklad vulkani-
zani lis Autoform a Bag-o-matic. Lisovaci formy prdage se ali na lisovaci formy

dvoudilné a lisovaci formy segmentové.

Lisovaci forma dvoudilna se sklada z horniho a sfjad dilu formy, desénovych

vloZek které vytvaruji desén, lisovaci membranylkazovaciho mechanismu.

Lisovaci forma segmentova se sklada z horniho arspo dilu formy, lisovaci
membrany, vyhazovaciho mechanismu a dale ze sefnketé jsou suuh spojeny
s lisovacim kruhem. Na jednotlivé segmenty se tipg\desénové viozky kteréigdisovani

pasobi na Bhounovowast pneumatiky a vytvaruji desén.



UTB ve Zling, Fakulta technologicka

40
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6 PLAST PNEUMATIKY

6.1 Zadané roznery a tvar plasté pneumatiky

Jednotlivé roznxy plast se utuji ze standardizovaného manualu E.T.R.T.O. — Eskép

technick& organizace pro pneumatiky.

Zadany typ a rozgry pneumatiky 120/70 — 12 SC102F. Je to diagondaiocyklovy
pla& pneumatiky pro fedni kolo. Jedna se o pfaghodny pro skutr.

94706
#3043, (83.3)
365 (37.8)
3
L g
\Cck\l
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|6\
' 9
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16
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Obr. 37. Profil pla& pneumatiky
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6.2 Navrh popisu na banici plasté

Popis se sklada z rozmu pneumatiky 120 / 70 — 12 , 8 ot&eni pneumatiky a ziky

vyrobce.

Obr. 38. Popis na himici plas¢ pneumatiky

6.3 Navrh desénu plasé pneumatiky

Jedna se oipdni plas pneumatiky pro silgni typ motocyklu, konkréthpro skatr. Podle
toho volim hustotu, tvar a hloubku desénuk&ilavni drazky je 6 mm, vedlejsi 5 mm.
Ok jsou hluboké 5 mm. Zadnéa drazka neni iga& a vedou az k okrajéhounovécasti
pneumatiky. To by ®lo zajistit dostatény odvod vody. Délka vodici drazky upriest
desénu je 30 mm. Drazky maji vysypaci uhel 5° kiininuje zachytavani kamink
v drazkach desénu.. Z&bva plocha zaujima 81%:lhounové plochy coz zajisti dost&te

nou adhezi.
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DELENI PRAVEHO DESENU

1/24 OBVODU = 61.601

ROZVINTA BEHOUNOVE PLOCHA 158 mm

DELENI LEVEHD DESENU 1/2 1/2

1/24 0BVODU = 61,601 1/24 0BVODU = 51601

LG B-B
£ P
‘() M 2:1 ) M2

D]

Obr. 39. Desén pla&ipneumatiky
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6.4 Model plast pneumatiky

Obr. 40. Model plagtpneumatiky
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7 FORMA

7.1 Jednotlivé sowasti formy

Podle zadanych podklagsem v programu CATIA V5R16 vymodeloval jednotlisétas-

ti formy. Jedna se oipenou formu motoplastpro vulkanizéni lis.

Obr. 41. Vymodelovana forma

Obr. 42. Dolni polovina formy s plash
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Obr. 43.Rez vulkanizéni formou
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Obr. 44. Dolni misa

Obr. 45. Dolni polovina formy s dolnim patkovymentbranovym

krouzkem
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Forma se sklada z dolni misy na kterou jsou Sroufigravrény jednotlivé desénoveé viloz-
Ky. Misa s desénovimy vlozkami je upnuta do vulkattiiho lisu. Misa spolu s desénem
uréuji koneny tvar plast, tvaruji desén a popis nadmici plas€. Na dolni misu vol&a
doseda dolni patkovy krouzek (Zlutd). Dolni patk&wguzek a dolni membranovym krou-

Zek (modrd) fixuji spodni okraj lisovaci membrany.

Obr. 46. Horni polovina formy s hornim centrovagirmem-

branovym krouzkem

Horni misa spolu s desénovymi viozkami je upnutgpdbybujici se horndasti lisu. Na
misu volr¢ doseda horni centrovaci krouZzeké&t fialova) a spolu s hornim membrano-

vym krouzkem (tma& fialova) drzi horni okraj membrany.
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Obr. 47. Membranové a centrovaci krouzky

s lisovaci membranourezu

Desénové vlozky jsou konstruovany tak, aby vylisgvalad po oteweni formy Zstal

v dolni polovire formy.

Obr. 48. Dolni a horni desénovéa viozka
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7.2 Material a zpasob vyroby sowasti formy

Horni a spodni misa jsou z oc€BN 11 523.1 a jsou vyrobeny soustruZzenim a brom§eni

dale maji navigené upinactasti..

Membréanové a centrovaci krouzKy jsou z o€iN 11 600 a jsou vyrobeny soustruzenim

a brousenim.

Desénové vlozky jsou ze slitiny hlinikiSN 42 4384 a jsou vyrobené tlakovym litim.
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ZAVER
Cilem prace bylo zkonstruovatlpnou vulkanizaéni formu pro zadany typ motoplést

Pro zadany tvar pl&Sjsem navrhl vhodny desén préepni kolo motoplast Jednalo se o
motopla$ pro skutr, podle toho jsem volil tvar, hustotulaubku drdZzek desénu tak aby
sphiovaly pozadavky pro zadany typ motocyklu. Dale jsearhl vhodny popis pro Bai-

ci motoplast. Nasleds jsem v programu ktery umaidje vytvdet 3D modely, konkréthv
programu CATIA V5R16, vymodeloval jednotlivé s@sti pilené vulkanizani formy.
Modely desénovych vlozek jsou navrhnuty tak, abpasidaly jiz navrzenému desénu
motoplast. Z jednotlivych sodasti jsem vytviil sestavu plené formy. Ze sestavy formy
byl vytvoien vysledny model motopl&stDale jsem pro horni misu, horni centrovaci krou-
Zek a horni membranovy krouzek vykvopomoci kresliciho programu AutoCAD, vyrob-

ni vykresy.
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CAD Computer Aided Design

AGRO Agricultural — zemdelsky

E.T.R.T.O. The European Tyre and Rim Technicala@ization
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NA LIS BOM 30

120/770-12 SC102F

Méritko Struktura povrchu

55

Presnost

ISO 2768-mK Materisl 11 600

Tolerovani

1SO 8015 Polotovar $300-60 CSN 42 5510

Promitani

EEK%} Hmotnost 8,5 kg
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