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Zplsob vyroby pneumatik

Vyndlez Pesi zpdisob vyroby pneumatik,
- zejména zadnich traktorovych oneumatik,

. jejichZ kostra je tvodena vyztuinymi

i vrstvami z umdlfch hmot, napiiklad z po-

- lyamidu.

Po kompletaci jednotlivych 8dsti

- pneumatiky na konfekénim stroji se¢ pneu-

“ matika pomoci tlaku a teploty v lisu tvae
- ruje, lisuje a vulkanizuje tak, aby v zd-
véredné fdzi vulkanizace v lise se oh¥ev
pneumatiky reguloval tak, aby teplota

. kostrovych vyztu¥njch vrstev se pohybo-
vala v rozmezi od 125 do 160 °C, Smréto-

" vaci sila na jednu kordovou nit kostiro-

" vé vyztuiné vretvy v této fdzi procesu c¢i-
ni 3 aZz 5 Newtonli, Pneumatika se ddle
chladi na okolni teplotu v nenahuSténém

" stavu, -
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Vyndlez Fedi zplsob vyroby pneumatik, nap¥iklad zadnich traktorovych
pneumatik, jejich% kostra je tvofena vyztuinymi vrstvami z umélych hmot,
zejména polyamidu.

Dpposud ge rozmdrné pneumatiky, jejich% kostra byla tvorena napriklad
polyamidovymi vyztuZnymi vrstvami, vyrdbdji takzvanou konfekci, tj. jednotli-
vé édsti pneumatiky se kompletuji k sob& na konfekdénim bubnu, Takto pFiprave-
ny polotovaer se pak ve vulkanizadni formd lisu pomoci tlakovych a tepslnych
médii tvaruje, lisuje a vulkanizuje na konelny tvar, Vztuiné polyamidové
vratvy kostry pneumatiky splnuji vysoké ndroky na odolnost proti dynamicleé
dnavé, avdak pFi vulkaniza¥nich teplotdch vykazuji znadné deformace a smr¥to-
vaoi sily, tak¥fe zvulkanizovand pneumatika vyjmutd 2z lisu nezachovivd tvar
radidlnfho prifezu vulkanizadni tvdrnice a deformuje se. K odstranéni této
deformace se proto vyjmutd pneumatika z tvdrnice lisu nahusti stladenym vzduchen
a v tomto stavu se nechd a% do potiebného vychladnuti, Ve vychlazendm stavu
ji¥ k deformaci nedochdzi. Tento zpisob vyroby je Sasové znadné ndrodny a na=-
vic vyzaduje dodateéné virobni zabizeni potiebné ke chlazeni pneumatiky v na-
husténém stavu. |

Tyto nevyhody Jsou odetrandny zphsobem vyroby pneumatik jako jsou nap¥iklad
zadni traktorové pneumatiky, jejiehZ kostra je tvoFena vyztuingmi vrstvami
z umdlych hmot, zejména polyamidu, pFi kterém se jednotlivé &dsti pneumatiky
kompletuji na konfekdnich strojich, Pneumatika se pak pomoci tlaku a teploty
tvaruji, lisuji a vulkanizuji tak, Ze v zdvéredné fdzi vulkanizadniho pro-.
cesu se oh’ev pneumatiky reguluje tak, aby teplota kostfovjch vyztuZnych
vretev se pohybovala v rozmezi od 125 o do 160 c, Smré%bvaci sila na Jednu
kordovou ni¥ kostrové vyztuiné vrstvy v tdchto fdzich procesu dini 3 a% 6 Newtonﬁ.g
Pneunatika ée pak ochlazuje v nahudténém stavu na teplotu okoli,

Zpisobem vyroby pneumatik dle vyndlezu ge odstrani deformace radidlniho
prafezu kostry pneumatiky p¥i a po vyjimdni pneumatiky z tvdrnice vulkanizadniho
lisu. Navic nen{ zapotPebi porizovat dodatedné zatizeni, pot¥ebnd ke chlazeni
pneumatik v nahuSténém stavu.

Prikladem provedeni dle vyndlezu, je vyroba zadni traktorové pneumatiky
p#i které se nasadi surovy plés%, vyrobeny konfekci na vulkanizadni membrdnu
otevieného listu, Tekto usazeny pléé% se vypousiténim tlakového média do membriny,
co% je v nadem p¥ipadd péra o tlaku 0,07 ai 0,3 MPa a teploté do 150 °C, vybombi-
ruje. Po té se vulkanizatni lis uzavie a do vulkanizaénf membrény.se vpousti
pira o tlaku 0,8 aZ 2,0 MPa a teploty 150 aZ 180 9, kterd uvniti membrény

cirkuluje. Soudasné s timto procesem se vulkanizedni forma oh¥ivd zvenéi parou,
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pFivddénou do ddmu lisu., Pdra mi teplotu 130 a# 165 °C a tlak 0,3 a# 0,8 ilPa,
Po uplynuti vulkanizadni doby (50 a% 65 )se vpusti pdra z parniho ddmu, vul-
kanizadni membrdna se ochladi vodou (teplota 45 °C, tlak 2 iPa) a lis se
otevite za soufasného odsdvdni zbytku studead vody z vulkanizadni membriny,
V okamZiku otevi‘eni lisu je teplota vyztufnjch vrstev kostry pld3té maxi-
mdlnd 160 °C p¥#i maximdlni smrdfovaci sile vztaZend na jednu kordovou nit
vyztuiné vrestvy kostry 6 Newtont,

Zpisobu vyroby pneumatik dlé vyndlezu je moZno vyuZit pfi vyrob& velkgch

rozméri ndkladnich, Sirokoprofilov§ch a obFich pneumatik.

PREDWMET VYWUALEZU

1, Zpisob vyroby pneumatik, nap¥iklad zadnich traktorovych pneumatik, jejich?
kostra je tvorena vyztuinymi vrstvami z umdlych hmot, zejména polyamidu,
p¥i kterém se jednotlivé Cdsti pneumatik kompletuji na konfekdnich strojich,
nadeZ se pneumatiky pomoci tlaku a teploty tvaruji, lisuj{ a vulkanizujdi,
vyznaduji se tim, Ze v zdvdre&né fdzi vulkanizadniho procesu se ohPev
pneumatiky reguluje tak, aby teplota vyztuZnyeh vrstev kostry se pohybova-
la v rozmezi od 125 do 160 °c, priZem? smrdfovaci sila na Jednu nit vfztuz-
né vrstvy koatry’%inila pifi této teplotd 3 aZ 6 Newtond, nade¥ se pneumatika

ochlazuje v nenahudténém stavu.
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