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PFipravek pro odlévini segmentu sadrového jidra pneumatikdrenské formy

Oblast techniky

Technicke feSenf se tykd piipravku pro odlévani segmentu sadrového jadra pneumatikdrenské
formy. ReSeni je pouZitelné v oblasti pneumatikirenské vyroby pfi realizaci aktudinich nivrhd
dezénil pneumatik,

Dosavadni stav techniky

Pfi vyrob¢ sddrového jadra pneumatikérenské formy stavajici technologii je tfeba mit k dispozici
negativ modelu dezénové &4sti pneumatiky. Pozitiv k tomuto negativu tvoff samotn pneumatika,
pfesnéji jeji dezénova &ast.

NeZ se vyrobi prvni takova pneumatika - podle nového névrhu, je tfeba tento navrh pfevést do
fyzické podoby tak, aby bylo mo#no tvar dezénu prneumatiky sejmout do tvarového negativu, tzv.
flexu, ktery pak tvoH tvarovy zéklad lici formy flexu, do néjZ se odléva segment sadrového jadra.

Pfevedent tvaru navrZeného dezénu do fyzické podoby se dosud realizuje vyrobou modelu pneu-
matiky ze dfeva, coZ je operace zdlouhavé a velmi naro®na na pfesnost. S tim jsou spojeny znagd-
né finanéni néklady. Povrch modelu, ktery mé byt nésledn& pouZit pro vyrobu tvarového negati-
vu - flexu, je nutno pfed pouZitim odmastit a upravit nastfikem separalnfho prostfedku. Vné&jsi
profil dutiny formy pro litf flexu je pak tvofen speciélnim piipravkem v podob& vysete mezi-
kru¥i, Ustaveni vzijemné polohy modelu a tohoto pHpravku, které rozheduje o tvaru vysledného
flexu, se provadi pomoci kompatibilnich stavécich prvki, které se umisti z obou stran v obvodo-
vém sméru. Uzavieni lici formy pro flex v oblasti obou koncii segmentil se provadi mechanickou
piepaZkou a néslednym zatmelenim v oblasti spojt.

Nisleduje ptiprava dvousloZkové smési pro litf - tzv. flexibelu, a to tak, aby tekuta lici smés
neobsahovala Z4dné bublinky. Potom se provede lit{ do pfipravené lic{ formy a nésleduje tuhnut{
smési po dobu 10 a2 15 hodin. Po dostateéném zpevnéni se provede demolding - staZeni z mode-
lu, coZ je podminéno prunostf flexu, a nasleduji drobné mechanické préce spojené s odstrafiova-
nim pfetokil. Flex ptitom ziist4vé usazen v pHpravku, v némz byl vyroben, a tim Jje garantovina
jeho geometrie, korespondujici s modelem.

Vlastnosti flexu se Hdi technologickymi pozadavky nasledné operace pfipravy a demoldingu
sadrového jadra. Tvrdost flexu je poZadovéana v rozmezi 9 a2 15° Shore A, elasticita do pfetrZeni
cca 500 %, dalsi vlastnosti jsou uvedeny v materidlovém listu Flastosil M4512.

Zakladni nevyhodou popsaného tradidniho postupu je predeviim nutnost vyroby modelu - nékla-
dy na tuto vyrobu a &asova naroénost. Dale je tfeba mit k dispozici odmast'ovaci &inidlo a sepa-
raéni prostfedek. Sortiment licich pfipravki pro dvousloZkovy flexibel vytvarejici smés bez bub-
linek je rovnéZ podminkou uspéiného zvladnuti procesu. Shrneme-li tyto uvedené skute¢nosti, je
zfejmé, Ze vyroba tvarového negativu sddrového jadra a nisledna vyroba tohoto sadrového jadra
popsanou tradini technologii je naro&na, zdlouhavi a nakladna. Technologickd pouZitelnost
ziskaného flexu je pfitom omezena na dobu asi 2 mésicd.

Podstata technického refeni

Uvedené nevyhody a nedostatky dosavadnich ptipravki pro vyrobu sadrového Jjédra pneumatika-
renské formy do znané miry odstrafiuje pfpravek pro odlévani segmentu sidrového jadra pne-
umatikdrenské formy podle technického FeSeni. Podstata technického Fedeni spo€iva v tom, Ze
piipravek je tvofen fixatni zakladnou, na jejim# vnitinim oblouku se nachazi elastick4 matrice
obloukového tvaru, kterd je na vnitini strand svého oblouku opatfena dezénem pneumatikarenské
formy a s fixa&ni zékladnou je rozebirateln& spojena prostfednictvim svého fixaéniho rozhrani.
Toto fixaCni rozhrani zapadé do tvarové inverzniho pevného fixaéniho rozhrani, které se nachézi
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na vniténim oblouku fixaéni zakladny a je opatfeno na povrch otevienymi mikrokanédlky distri-
buéniho vakuového systému, ktery je vytvofen uvnitf fixaéni zdkladny.

Velkou pfednosti pHpravku pro odlévéni segmentu sadrového jadra pneumatikirenské formy
podle technického fedeni je skuteCnost, Ze tento pHpravek umoZfiuje pieneseni pozitivu tvaru
dezénu pneumatiky z faze navrhu v elektronické podob€ pfimo do reailného tvarového negativu -
ptipravku ve fyzické podobg, ¢im2 odpada nutnost v§roby tvarového pozitiva - modelu pneuma-
tiky. Odstranéni této dosud nezbytné faze znamena zna¢nou tsporu ¢asu i finan&nich naklada.
Mimeo jiné neni tfeba feit virobu modelu NC programovanim, nejsou nutné modelové lamely, je
mo?no vystadit s redukovanym sortimentem zékladovych rami. Casova vispora je rovné% velmi
v§znamné - pfedstavuje zkrdcent vyrobniho cyklu odlitku vietné féze technické piipravy o cca 4
dny.

Ptehled obrazki na vvkresech

Ptiklad konkrétniho provedeni pfipravku pro odlévani segmentu sadrového jadra pneumatika-
renské formy podle technického fefeni je pfedstaven na ptiloZenych vykresech, kde znaéf:

- obr. 1 - pHpravek podle technického feeni v pohledu po sestaveni ze dvou &ésti,
- obr. 2 - obé& tasti ptipravku pfed sestavenim,
- obr. 3 - fixadni zdkladna s pevnym fixaénim rozhranim.

PHklad provedeni technického Fefeni

Z obr. 1 pFiloZenych vykresi je zfejmé, ¥e znazorn&ny piipravek pro odlévani segmentu sadrove-
ho jadra pneumatikérenské formy je tvofen dvéma zakladnimi gastmi - tuhou fixaéni zdkladnou 1
a v jejim vnitinim oblouku vsazenou elastickou matrici 2 obloukového tvaru. Tato elastickd mat-
rice 2 je na vnitfni strané svého oblouku - shora - opatfena dezénem 3 pneumatikérenské formy a
s fixa&ni zdkladnou 1 je pfechodné - rozebirateing spojend prostfednictvim svého fixaéniho roz-
hrani 4. Fixa&ni rozhrani 4 pfedstavuje tvar a strukturu povrchu elastické matrice 2 na jejf rubové
strané, kterd zapad4 do tvarové inverzniho pevného fixaéniho rozhrani 3, tvoficiho povrch vnitf-
niho oblouku fixa&ni zakladny 1. Tim jsou ob& zakladni &4sti pfipravku podle technického feseni
- tuh4 a elasticka - spolu ptesné sesazeny k zajidt&ni pfesnosti dezénu 3 pneumatikirenskeé formy,
pfitemz vazba elastické matrice 2 k fixatn{ zékladn¥ 1 je posilena pomoci distribu¢niho vakuo-
vého systému 7 fixadni zékladny 1, sestdvajiciho z mno2stvi mikrokanalkd 6 otevienych na po-
vrch pevného fixaéniho rozhrani 5, coZ je zfejmé z obr. 3.

Obr. 2 pak odkryva strukturu pevného fixatniho rozhrani 3 fixaéni zékladny 1 vietn& systému
otevienych mikrokan4lkd 6, jak je vidét po zrudeni podpory vakua a odebréni elastické matrice 2
s jejim fixaénim rozhranim 4. Je3t& detailnéji je pak pevné fixaéni rozhrani 5 zachyceno na
obr. 3.

Tento pkipravek pro odlévani segmentu sadroveho jadra pneumatikarenské formy funguje tak, Ze
do fixaéni zakladny ] se usadi elasticka matrice 2, na jejimZ voln¢m povrchu je vytvofen dezén 1
pneumatikarenské formy, a za podpory distribuéniho vakuového systému 7 se elasticka matrice 2
pevné uchyti k fixa¢ni zékladné 1. Tim se vytvofi celek, ktery déale pracuje analogicky jako
dosavadni tzv. flexy - stouzi pro odliti pfisluiného segmentu sddrového jadra formy. Po dosta-
te¢ném ztuhnuti tohoto segmentu se podpora distribu¢niho vakuového systému 7 zrudi a segment
sadrového jadra spoletné s elastickou matric{ 2 se vyjme z fixacni zékladny 1. Elastick4 matrice
2, kter4 pak nenf jiZ omezovana v pohybu fixa¢ni zakladnou 1, se diky své poddajnosti separuje a
sejme z povrchu segmentu sédrového jadra, které je tim pfipraveno pro vlastni pouZiti stejné jako
pH tradiéni vyrobé pneumatikéirenské formy.

Zplisob vyroby tohoto pHpravku pro odlévéni segmentu sédrového jadra pneumatikirenské
formy spogiva v tom, Ze se technologii 3D printu ve tvaru definovaném virtudlnim CAD mode-
lem pneumatikirenské formy vytvof{ elastickd matrice 2 s dezénem 3 pneumatikérenské formy a
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tato elastickd matrice 2 se prostfednictvim svého fixaéniho rozhrani 4 vsadi do pfedem vyrobe-
ného tvarové inverzniho pevného fixaéniho rozhrani 5 fixaéni zakladny 1.

Priimyslov4 vyuZitelnost

Piipravek pro odlévani segmentu sddrového jidra pneumatikirenské formy najde vyuZitf ve
viech stdvajicich pneumatikarenskych provozech pfi urychleni a zjednoduseni technologie vyro-
by forem pro realizaci virtualnich CAD ndvrhii inovativnich dezénii pneumatik,

NAROKY NA OCHRANU

1.  Pfipravek pro odlévani segmentu sadrového jadra pneumatikarenské formy, vyzna&u-
jici se tim, 2e je tvofen fixatni zdkladnou (1), na jejimZ vnitfnim oblouku se nachézi
elastickd matrice (2) obloukového tvaru, kterd Je na vnitini strané svého oblouku opatfena dezé-
nem (3) pneumatikarenské formy a s fixa®ni zikladnou (1) je rozebiratelné spojend prosttednic-
tvim svého fixaéniho rozhrani (4), které zapad4 do tvarové inverzniho pevného fixaéniho roz-
hrani (5), nachézejiciho se na vnitinim oblouku fixa¢n{ zékladny (1) a opatfeného zde otevie-
nymi mikrokanalky (6) distribuéniho vakuového systému (7), ktery je vytvoren uvnitf fixa&nf
zakladny (1).

3 vykresy
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