Navijanie v hlavnej ulohe

Vyroba automobilovej pneumatiky je v sti¢asnosti znacne sofistikovany proces. Jednotlivé fazy na seba bezprostredne nadvazuji

a vyznacuju sa vysokou presnostou. Znamym slovenskym vyrobcom rozsiahlych gumarenskych liniek je trencianska spolo¢nost
Konstrukta - Industry, a.s., ktora ma mnozstvo spokojnych zakaznikov i za hranicami Slovenska. V jej dielfiach vznikla aj komplexna
linka na navijanie behtiov (vonkajsia cast, ktora je v styku s vozovkou) velkorozmerovych pneumatik pre polnohospodarske stroje,
ktorych velkost hravo presahuje vysku cloveka. Tento clanok sa zameriava na jednu z poslednych faz vyroby — navijanie, ktorej
vysledkom je hruby tvar pneumatiky. O dodavku a sprevadzkovanie riadiaceho systému Sinumerik, naprogramovanie pouzivatelskych
obrazoviek pre obsluhu a o tvorbu nadstavbového softvéru sa postaralo oddelenie CNC riadenia slovenskej pobocky spolo¢nosti

Siemens.

Vyrobna linka

Celad vyrobna linka sa sklada z niekolkych Casti. Na zaiatku je
klasicky extruder, odkial sa vytlaéa gumové zmes vo forme pési-
ka. Za nim nasleduje zasobnik alebo chladi¢ka, aby sa nastavila
spravna teplota pasika, ktory sa vo vSeobecnosti moze navijat za
studena alebo za tepla (vtedy musi mat presne Specifikoavnu teplo-
tu). V popisovanej aplikécii prebieha spracovanie za tepla. Pasik ma
v mieste aplikacie na povrch surovej pneumatiky teplotu priblizne
70°C. Po skonceni ukladania pasikov vznika hruby tvar pneumatiky,
ktory nasledne postupuje do lisu na zvulkanizovanie. Pripadné jem-
né odchylky z predchadzajlcej fazy ukladania pésikov sa vykom-
penzuju v lise, kde sa pneumatika vyformuje na finalny Zelany tvar.

Navijanie

Pasik je potrebé naniest na podklad, ktory moze mat rozny reliéf.
Z tohto dévodu sa jedna €ast zariadenia pohybuje v priestore v dvoch
rovinach, aby sa pasik navinul na navijaci bubon do Zelaného reliéfu
aj hribky pneumatiky. Péasik je pritla¢any na bubon pomocou pneu-
maticky ovladanych pritlanych kladiek. Bubon je schopny sa tocit
maximalnou rychlostou 90 m/min, po€as ktorého sa pésiky nanasaju
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jeden vedla druhého. Najlepsi symetricky tvar sa docieli pri parnom
pocte navijacich vrstiev, o v8ak nie je vzdy technologicky mozné.
Presnost polohovania sa pohybuje na Grovni mikrometrov.

Softvér

Mozgom navijania je softvér, ktory bol vytvoreny Speciélne pre
tuto aplikaciu a prispdsobeny na mieru. Jeho zakladnou funkciou
je vypocet ukladania péasikov podla zadanych vstupnych UGdajov.
Softvér umoziuje zadat akykolvek tvar zelaného profilu, ktory bude
ohraniceny hornou a spodnou konttrou, pricom nanasat je mozné
profily az do Sirky 1200 mm resp. 1800 mm, v z4vislosti od nato-
Cenia aplikatora v krajnych polohach. Takisto je mozné zadat fubo-
volny profil pasika, ¢o vyrazne zvySuje presnost navijania a zhodu
simulacie a realneho procesu.

Z extrudera prichadza do softvéru (idaj o realnej rychlosti vytlacania,
ktorej je prispdsobend rychlost dopravného systému a navijacieho
bubna. Tomu sa musia prispdsobit pohyby v rovine. Spravne ulo-
Zenie pasika sa docieluje natacanim, priblizovanim a oddalovanim
hlavy od navijacieho valca. V podstate ide o transformaciu troch osf,
hoci ukladanie pasika prebieha v rovine. Na presné polohovanie su
teda potrebné parametre v troch osiach — natacanie, stradnice x, y
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a tieZ pozadovana Sirka pneumatiky. Synchronizuje sa vSak az pat
osi. Zvy$né dve osi s poloha bubna a rychlost dopravnika.
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Softvér umoziiuje nastavenie volby strany zaciatku navijania (zfava
¢i sprava). Urcit je mozné aj vzdialenost stredu pritlaéného val-
ca od osi otacania, pretoZze z toho zavisi vypocet kinematickych
parametrov. Stanovené sU aj hrani¢né podmienky, ako je maximéalny
a minimalny prekryv vedla seba leziacich pasikov.
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Zo zadanych vstupnych (dajov a nastavenia parametrov vznika
tabulka Udajov s prepocitanymi hodnotami suradnic v jednotli-
vych osiach (x, y, uhol natocenia bubna, priemer bubna v okamihu
navijania, pritlacanie klapkami), ktora sa nacitava do riadiaceho
systému, kde sa dalej spracovava v programe. Kazdy riadok tabulky
predstavuje jednu otacku na bubne. Riadenie navijania ma na sta-
rosti Sinumerik 840D solutionline. Novy rad rodiny Sinumerik pod-
[a konfiguracie dokaze riadit od 1 do 31 osi. Operatori obsluhuju
zariadenie prostrednictvom prehladnych obrazoviek na prilozenom
obsluznom paneli.
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