Tesniace profily
z Dolnych Vestenic
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Dolné Vestenice nedaleko Banoviec nad Bebravou si zname

dlhoroénou angazovanostou v gumarenskom priemysle.
Povodny zavod zalozeny za byvalého rezimu medzi¢casom
zmenil nielen pravnu formu, majitela a meno, ale rozdelil sa
na viacero spolocnosti, ktoré si idu vlastnou cestou. Jednou
z takychto spolocnosti je aj Saargummi, v Luxembursku
sidliaca skupina, ktorej hlavnou podnikatelskou ginnostou

je aj vyvoj a vyroba tesniacich systémov pre automobily.

V zavode v Dolnych Vesteniciach sa vyraba Siroky sortiment tesniacich
zavody v Eurdpe. Saargummi ma v zavode aj vlastné vyvojové oddele-
nie zaoberajice sa vyvojom novych tesniacich profilov presne podla
poziadaviek zakaznika.

Vyrobné linky

Ustrednym &lankom vyroby st polotovary vo forme nasekanych pasov
profilov, ktoré sa vyrabajii na piatich linkach. Styri linky spractvaju
vstupn( surovinu gumu, jedna zmakéeny plast. Polotovary sa nasledne
opracUvaju na pocetnej plejade jednolcelovych strojov.

Solha linka

Vstupnou surovinou je surova guma v podobe granul. Spractivajd sa dva
druhy gumovych grandl (napr. tvrdy druh a mikroporézna guma) pros-
trednictvom vytla¢ovacich strojov, ktoré gumu rozomielaju a zaroven
nahrievaji pomocou temperacnych jednotiek v niekol'kych teplotnych
zénach. Guma sa vdaka tomuto procesu da tvarnit pri teplote priblizne
80 az 90 °C. Po zmiesani a nahriati sa zmes vytlaca cez strbinu vystup-
nej hlavy a ziskava pozadovany tvar. Na dosiahnutie trvalého tvaru gu-
movej hmoty prebieha v dalSich stadiach vulkanizacia, cize suvisly pro-
fil gumovej hmoty sa dalej tepelne spractiva v na to prispésobenych
kanaloch. Gumova hmota je pocas svojho prechodu kanalmi vystavena
posobeniu solného kupela zlozeného z dusicnanov soli zohriatych na
teplotu 220 — 230 °C. Za ur¢ity ¢as pocas prechodu kipelom sa docie-
li nemenny a trvaly tvar gumového profilu. Prva faza vulkanizacie je tvo-
rena v kanali tzv. sprchovanim, ked sa na gumovy profil nalieva zhora
solny roztok. Démyselny systém zalievania si v zavode upravili a je die-
lom skusenych pracovnikov pésobiacich dlhé roky v gumarenskom
priemysle.

Vytlacovaci stroj so zavitom 60 mm spolu
s temperacnymi jednotkami. Vytlacovaci stroj
je pohyblivy, v pripade vymeny zavitu sa da odsunat

Profil vstupuje do solhej taveniny, kde je jemne
sprchovany solou, aby sa nezdeformoval tlakom kolies.
Cela sekcia sprchovania je dlha cca 12 m

Za solnym kipelom nasleduje chladiace zariadenie, ktoré zbavuje po-
vrch profilu soli a zaroven ho chladi. Po ochladeni sa na profil automa-
ticky tlacia atramentovou popisovackou identifikacné Udaje, na zaklade
ktorych sa da rychlo zistit, kedy bol profil vyrobeny, z akej zmesi atd.
Poslednou stanicou je sekacka, ktora seka savisly gumovy profil na Gse-
ky s pozadovanou dizkou. Toto zariadenie doka¥e merat dizku jedno-
tlivych usekov profilu a nevyhovujice vyradovat z dalSieho spracovania.

Vytlacovanie — extraziu profilu zabezpecuju dva vytlacovacie stroje —
extrudéry. Vykonnejsi s priemerom 90 mm je poharnany jednosmernym
motorom s vykonom 60 kW a mensi s priemerom zavitu 60 mm po-
hana motor 32 kW. Zasadnym parametrom pri procese vyroby sU otac-
ky zavitu, ktoré su riadené prostrednictvom regulacie motorov. Ich
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Popisovacie zariadenie profilov
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Sekacka solnej linky s triedenim profilov

otacky reguluji systémy Simoreg od spolo¢nosti Siemens, a to s pres-
nostou na jedno desatinné miesto.

Chod celej linky ma na starosti hlavny riadiaci systém Simatic S7-400.
Spravuje a dohliada na spravnu postupnost vykonavania vietkych ope-
racii vratane synchronizacie pohonov. Solnha linka ma svoju vlastnu vi-
zualizaciu, ktort dodavala spolu s kandlom solného kipela spoloc¢nost
Durferit. Centralnym komunika¢nym systémom na vymenu dat je Pro-
fibus-DP.

V zavode sa vyrabaju rozne typy profilov. Niektoré z nich maju za-
komponovanu aj kovovi pasku a skladaju sa z dvoch kvalitativne roz-
nych druhov gim — z tvrdej a mikroporéznej. Do niektorych profilov
sa v pravidelnych rozstupoch navrtavaju diery, cez ktoré unika preby-
tocny vzduch. Iné maju jednu stranu povrchovo upravenu Specialnou
strizou. Ta sa nastreluje pomocou vysokého napitia (50 az 60 000 V)
v osobitnej klimatizovanej kabine udrziavanej v konstantnych klimatic-
kych podmienkach (teplota a vihkost).

Ostatné linky

Na zvysSnych troch linkach sa uskutocnuje vyroba profilov podobnym
spésobom s tym rozdielom, Ze vulkanizécia prebieha pomocou mikro-
vinného Ziarenia. V UHF kanali sa nachadzajd Styri magnetrény gene-
rujice mikrovinné Ziarenie s frekvenciou nad 2 GHz, prostrednictvom
ktorého sa rozkmitaji najmensie stavebné prvky materialu, ¢im sa vna-
torne zahrievaji. Na meranie teploty profilu v UHF kanali sa vyuzivaji
bezdotykové infracervené pristroje.

Najnovsim trendom v automobilovom priemysle je vyroba profilov zo
zmaikéeného plastu, resp. z kombinacie materialov polypropylén a ter-
moplasticky elastomér. V Saargummi v Dolnych Vesteniciach disponu-
ju jednou takouto linkou. Princip vyroby je opat velmi podobny. Vytla-
covacie stroje vytlacaju cez Strbinu hlavy plast zohriaty na viac ako
200 °C v pozadovanom tvare, ktory sa v nadvazujicom tuneli ochla-
dzuje v niekolkych zénach. Tato ,plastova® linka ma oproti gumovym
linkdm td vyhodu, ze prinasa vdaka principu vyroby markantné tspory
energie. Plast je navySe recyklovatelny, cize opotrebované tesniace
profily sa mézu opatovne vyuzit ako material v dal$ej vyrobe. Na linke
je trochu zlozitejsia kalibracia priebeznych foriem v chladiacich tune-
loch. Linka je vybavena dvoma vytlacovacimi strojmi a jednym odtaho-
vym pasom. Regulacia teploty sa zabezpecuje regulatormi od spoloc-
nosti Omron.

Vyrobné linky spractvajlce ako vstupny material gumu moézu byt dlhé
vyse 100 metrov. Nespornou vyhodu ,,plastovych liniek je aj ich dizka,
ktora je v porovnani s gumovymi patkrat mensia.

Lisy

Lisy v zdvode predstavuji jednotcelové stroje. Lisuje sa na nich kom-

pletny polotovar pozadovaného tvaru. Do formy sa vstrekuje guma ale-
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bo plast urcitou rychlostou a tlakom. Potom nasleduje faza vulkaniza-
cie, ktora trva presne vymedzeny cas. Z lisu sa nasledne vybera hoto-
vy polotovar. Z dévodu casovo kritickych operacii st lisy riadené sys-
témami realneho casu, konkrétne systémom 2005 od rakuskej
spolo¢nosti B&R. Sti¢astou vybavy je aj integrovana vizualizicia na ope-
ra¢nom paneli pochadzajicom tiez z dielni B&R. Operator lisu ma vda-
ka tomu prehlad o kazdej operacii a o vSetkych podstatnych veli¢inach
(o tlaku, rychlosti, polohe, sile, objeme vstreku do formy) vratane moz-
nosti nastavenia parametrov jednotlivych tkonov.
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Lis LWB 2500/1000 s operacnym panelom B&R

Operacie opracovania

Vysledkom vyroby liniek st pasy gumového, resp. plastového profilu
v podobe polotovarov, ktoré sa v dalsich fazach opracivaji (orezava-
nie a vysekavanie, vitanie dier, ohybanie plastovych tsekov atd’) a spa-
jaju do podoby finalneho tesnenia. To sa distribuuje ako koneény pro-
dukt odberatelovi.

Snimace

V zavode sa vyuziva Siroka skala snimacov teploty, predovsetkym ter-
moclanky a Pt 100. Na niektorych miestach si tdto funkciu plnia pyro-
metre, ¢ize infracervené snimade teploty. Meranie rychlosti sa zabez-
pecuji tachodynamami a inkrementalnymi snimacmi. Tlak sa meria
snimac¢mi s piezoelektrickym principom (do 500 barov). Na meranie
polohy foriem v lisoch sa vyuzivaju linearne potenciometre, ktorych
vystup je analégovy signal 0 az 10 V. Hibka previsu gumového pasu
na linke medzi dvoma zariadeniami sa meria prostrednictvom fotosni-
macov, resp. ultrazvukovymi pristrojmi. V digitalnej forme st napr. vys-
tupy z indukénych snimacov polohy.

Zber udajov

Na linkach aj lisoch prebieha kontinualny zber vsetkych délezitych ve-
licin a parametrov, ako st rychlost, teplota, tlak a pod.

Kontrolné pracoviska

Na kontrolnych pracoviskach nachadzajlcich sa v osobitnych kabinach
umiestnenych v prevadzke sa kontroluji a dokumentujd vietky fyzikal-
ne parametre, na zaklade ktorych si mozno kedykolvek overit kvalitu
vyroby v zavode. Na kvalitu vyroby st kladené mimoriadne prisne kri-
téria zo strany automobilovych vyrobcov, ktori st ochotni tolerovat
maximalnu mieru chybovosti na Grovni niekol'kych nepodarkov z jed-
ného miliéna dodanych kusov.

Na zdber by sme sa radi podakovali Janovi Humajovi, vedicemu tdrzby
strojov v zdvode za ochotu a Cas, ktory si pre nds napriek velkej zane-
prdazdnenosti vyhradil.

Branislav Blozon




