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A GUMIGYARTASHOZ SZUKSEGES GEPEK, BERENDEZESEK,

SZERSZAMOK KIVALASZTASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET { A_

A gumiiparban tevékenykedd szakemberek a gépek, berendezések, szerszamok pontos
ismeretében fejtik ki tevékenységiiket. A gyartdshoz sziikséges gépek, berendezések és
eszkodzok kivalasztasahoz sziikség van a gumitermékek és a gyartasi technoldgia ismeretére
is. Jelen szakmai anyag a gumiabroncs eldallitasat ismerteti.célozza, mert napjainkban ez az
egyik legjellemzébb gumiipari termék. Mindemellett a gumiabroncs. gyartasi technolégidja
kivaléan példazza az altalanos gumiipari sajatossagokat, az alkalmazott berendezéseket és

szerszamokat.

Gumiipari szakmunkasként az On feladata a gumiabrones gyartasahoz szilkséges gépek,
berendezések és szerszamok kivalasztasa.

Tekintse at a szakmai informaciotartalmat, és.oldja meg az ehhez kapcsolédoé feladatokat!
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1. dbra. Gumiabroncsok!

' Forras: http://erd.olx.hu/defektt-r-gumiabroncs-iid-52683931 (letoltve: 2010. julius 23.)
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

BEVEZETO

A gumiipari gépek kivalasztasahoz, kezeléséhez sziikség van a gyartasi technoldgia
altalanos ismeretére. Ez természetesen nem lehetséges a késztermék - jelen példaban a
gumiabroncs - felépitésének, szerkezetének ismerete nélkil. Kiilonallé témakor lehetne a
gumiabroncs alkatrészeinek bemutatasa, az egyes alkatrészek Osszetételének,
tulajdonsagainak elemzése.

Esetlinkben tekintsiik at a gumiabroncs szerkezetét egy abra segitségévell Nem szabad
megfeledkezniink arrél, hogy a kiilonb6zé gumiabroncs tipusok szerkezete eltéré; az egyes
alkatrészek paraméterei sem minden esetben egyeznek meg egymassal.

Mlrtadrok Mntaciom

Fudifesiat

Lésjedrdnita

Perermbcaiaiba

2. dbra. A gumiabroncs szerkezete?

GUMIIPARI GEPEK TiPUSAI

A gumiipari termékek eléallitdsahoz hasznalt fGbb gépek:
1. Gumikeverék-készités soran hasznalt gépek

- nyersanyagok el6készit6 gépei

2 Forras: http://www.autogumi-miskolc.hu/gumiabroncs_miskolc.htm (let6ltve: 2010. julius 23.)
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- gumikeverék-készité gépek
2. Félkésztermék elballitdsahoz hasznalt és alakad6 gépek

- Extruderek
- Kalanderek
- Vagogépek

3. Késztermék el6allité gépek

- Felépit6, konfekcionalé gépek
- Vulkanizalé gépek, berendezések

Kiegészit6 gépek, berendezések:

Emel6gépek, szallitd gépek, berendezések
Villamos berendezések

Jelen szakmai anyag esetében az ipardg legjellemzébb > gumiipari gépeinek
bemutatasara helyezziik a hangsulyt.

A GUMIKEVEREK-KESZITES SORAN HASZNALT GEPEK
1. Nyersanyag el6készitd gépek

A gumiiparban mar az elékészitési fazisban is tobbféle berendezésre van sziikség. A
gumigyartas els6é lépései kozé tartozik ‘a természetes kaucsuk kimelegitése. A kaucsuk
gyartasi szempontbdl egyik |ényeges tulajdonsaga az anyag kristalyossaga. A kristalyosodasi
hémérséklet a természetes. kaucsuk esetében +29 °C. A feldolgozas szempontjabdl a
kaucsuknak dekrisztallizalt (nem kristalyos) allapotunak kell lennie, azonban az alacsonyabb
tarolasi hémérséklet és a hosszabb tarolasi id6 miatt az anyag kristdlyosodik. Sziikség
esetén biztositani kell tehat a természetes kaucsuk kimelegitését. A technologiatol fliggéen

az elémelegitésre tobbféle berendezés is hasznalhatdé. Az el6melegités torténhet
kényszeraramlasu légflitésli melegitd térben vagy nagyfrekvencias elektromos térben is. Az
elébbi gyakrabban hasznalt. Ebben az esetben a légtér hémérsékletét korilbeliil 60 °C-ra fel
kell ‘melegiteni, és a melegitésre varé kaucsuk eredeti hémérsékletétél és mennyiségétél
fligg6en a melegitési id6 korulbelil 3 nap. Automata rendszer szabdlyozza a hémérsékletet,
illetve rogziti az elémelegitéssel kapcsolatos egyéb informaciokat.
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Kaposukbdla olimélegile alagat

termoventilldlor, 2. centrifugdl-ventilldtor, 3. i, 4. virald

3. dbra. Kaucsuktdbla elémelegito alagut

Napjainkban a nyersanyagok bemérését és adagolasat is korszer(i, félautomata vagy
automata gépek végzik modern szamitégépes programok iranyitasaval, a technoldgiai
eléirasok alapjan.

Az egyes nyersanyag tipusok tarolasat,»mérését és beadagoldasat az automata rendszer
egymastol kilonalléan végzi. A kaucsuk gépbe torténd adagoldsahoz a balakat megfelelé
méretlire kell vagni. A darabolast végzd vagogépek lehetnek pneumatikus, hidraulikus és
mechanikus miukodtetéslek:. is. | Rendkiviil. fontos a korom tdrolasanak és szallitdsanak
megfelelé rendszerben tértén6é megoldasa, ugyanis a korom a keverék egyik legfontosabb
OsszetevGje, ezt haszndljak fel ~a legnagyobb mennyiségben. A korom mozgatasa,
tovabbitasa altalaban zart; pneumatikus szallité rendszeren keresztiil torténik, a beadagolas
soran mechanikus. megoldas is el6fordul. Nagy jelent6sége van annak, hogy a korom
szdllitdsa soran se keriljon nedvesség a pneumatikus rendszerbe, mert az a szallitast is
megneheziti, illetve a keverék mindségét is negativan befolyasolja.

A nyersanyagok bemérése szempontjabdl rendkiviil fontos, hogy a mért anyagmennyiségek
pontosan megegyezzenek a specifikaciéval. A bemérés automatizaltsaga lehetévé teszi a
gyors .és pontos mérést, az egyenletes mindséget. A rovid keverési id6 a modern
kever6gépek hasznalataval biztosithatd, amely az automata bemérést feltételezi. Az ilyen
jellegli automata rendszer mikodtetése soran a gépkezel6 feladata a berendezés
miikodésének ellenérzése, az anyagtaroldok folyamatos feltoltésének biztositasa. A bemérés
és az adagolas a szamitégépes programba betaplalt specifikaciénak megfelel6en torténik.

3 Penzias, 1982, 6. oldal
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Kézponti bemérd berendezéssel mikidsé keverdoaoport

1. anyapgitvélel, 2, tdrolds, 3, anyagsszillitis a bemérd tartilyokhos, de bheménés &5 anyagszillitis w hé-
szenléti tartilyokboz, 5. kis mennyiségben bemdérendd anvagok tiroliss, 6. kasosukbemérds, 7 zsikos ko
rom feladds. B, szita, 9. cellds adagold, 10, esdvilid, 11, légseiird, M0a)-b) levepSBefuvd, 13, cavils,

14, kerild vezetdk, 15, aapi taroldk, 16, nyomdtartdlvok, 17, levepd hefu'wé, 15, poradagold kiszenlili tartsly,
10, olajtartidlyale, 20, olajadagold készenlétl tartdly .

4. dbra. Kozponti beméro berendezéssel mikodo keverécsoport?

2. Gumikeverék-készité gépek

A nyersanyagok el6készitését, bemérését és adagolasat kovetGen keril sor a keverésre. A
kever6gépek tobb tipusat is megkiulonboztetjiik. Az elsé keverési fazisban altaldban a
zartkeveréket hasznalatjak: A ' zart keveré egyik elénye, hogy lényegesen tisztabb
munkakorilmények biztosithatok. A zartkeveré legfontosabb eleme a rotorpar, ami a
kilonb6z6 anyagok oOsszekeveréséhez sziikséges nyirdst biztositja. Tobbféle rotort
kiulonboztethetiink “meg konstrukcié szerint (tangencidlis rendszer vagy egymasba
kapcsolédé rendszer). A rotorok forgdsi sebessége nagymértékben befolydsolja a keverési
idét. A keverés kozben keletkezett h6 miatt fontos szerepe van a hltés megfelel6
kialakitdsanak.. A kever6 gép o6nmagaban nem alkalmas kész gumikeverék eldallitasara.
Ahhoz, hogy a gumikeverék tovabbi felhasznaldsra alkalmas allapotba keriljon, egyéb
miuveletekre is sziikség van. Ezeket a miiveleteket kapcsolt alakitd gépek végzik (példaul
kever6lizemi extruderek, hengerszék stb.).

4 Penzias, 1982, 13. oldal
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A hengerszék az egyik legrégebb 6ta hasznalt gumiipari gép. Alap keverék készitéséhez
napjainkban altaldban nem hasznaljak, mert teljesit6képessége kicsi, emellett igen
balesetveszélyes. A forgd hengerek veszélyforrast jelenthetnek a gép kezel6i szamara, ezért
a munkavégzés soran a megfelel6 biztonsagi szabalyok fokozott figyelembevételével kell
eljarni. A vészledllitdé berendezések lizemképességének biztositdsa munkabiztonsagi
szempontbél elengedhetetlen - ez vonatkozik a jelenleg hasznalt gépekre, géprendszerekre
is. A hengerszékek eredeti funkciojuk szerint tobbek kozott a keverék el6allitasan kivil a
keverék felmelegitésére, hulladék megmunkalasara (stb.) is alkalmasak. A hengerszék lehet
keverd hengerszék, puhitd, o6rlé, daradlé vagy regeneralt finomité (stb.) hengerszék.

5. dbra. Példa Banbury tipusu keverdres

5 Forras: www.rubberimpex.com/RubberMachinery/LNRM13.htm
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6. dbra. Példa Banbury keveroret

A keverést kovetéen - meghatarozott idé elteltével, az elSirt hémérséklet elérésével -
tavozik a keverébdl az anyag. Ezt kévetden a keverét elhagyd keverék a hengerszékre kertiil,
ahol a gumikeverék vékony lemezzé alakul. Ezt kovet6en, a kilapolt keveréket le kell hiiteni.
Ahhoz, hogy a gumikeverék a kés6bbi hajtogatas soran ne tapadjon Ossze, a tapadast
meggatlé anyaggal sziikséges kezelni. Ezutan keriilhet sor a hajtogatasra, amely szintén az
anyag tovabbi technolégiai Gtjat szolgdlja. Az el6irdsoknak megfelelé szallitast, tarolast
kovetéen a technoldgiai sorban kovetkezé gumiipari folyamat felhasznalja .az elkésziilt
keveréket.

A fentiek utalnak arra, hogy a modern gumigydrak esetében a gumikeverék készitése soran
tulajdonképpen nem kilénallo gépekrél kell beszélniink, hanem az egyes berendezések
rendszert alkotnak. Ezt a rendszert keverésornak hivjuk, amelynek részei - az eddig
targyaltaknak megfeleléen - az alapanyagok tarold, bemérd és adagold rendszere, a keverd,
valamint az alakité muiveleteket végzdé berendezések, beleértve még a hiitd berendezést és a
wig-wag lerakét (hajtogatot) is.

A FELKESZ TERMEKEK ELOALLITASAHOZ HASZNALT GEPEK

A gumiabroncs tobbféle alkatrészbdl épil fel. Ezen alkatrészek szama és kialakitdsa -
csakugy, mint a keverék osszetétele - fligg az el6allitani kivant gumiabroncs tipusatél. A
kovetkez6kben attekintjik a félkész termékek gyartasahoz sziikséges fontosabb gépeket.
Ezek az aldbbiak lehetnek:

- Extruderek
- Kalanderek
- Vago gépek

- A felsoroltak kozil tekintstik at részletesen az extruderek miuikodését!

3. 1. Extruderek

Az extruderek. tobbféle funkcidt is betdlthetnek a gumiiparban. Mar a keverékkészités
folyamataban is részt vehetnek (Id keveré extruderek, pelletizalé extuderek, stb) Az el6bbi
példak. a gumiabroncs-gyartas teriiletéhez kapcsoléodnak, azonban extrudereket mas
gumitermékek eléallitasa soran is hasznalnak. Tekintsiik at az egyik legjellemzébb
alkalmazasi teriletét.

6 www.britannica.com/EBchecked/topic-art/463684...
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Az extrudalas soran jellemzGen az e célra késziilt gumikeverékbdl elGallitjak a gumiabroncs
oldalfalat és a futéfeliiletét. Ezt a folyamatot profilhlizasnak is szokas nevezni. A futéfelilet
az abroncs - és ezaltal a vezetett gépjarmu - egyetlen része, amely kdzvetlenil érintkezik az
ut feliiletével.

Az extrudalas soran a nyerskeverék alakadé feldolgozasa torténik meg az e célbdl készitett
alakadé szerszamok segitségével. Az extruderben az alakadast megfelel6 nyomas
kifejtésével érik el. Az extruder esetében sziikség van a nyerskeverék gépbe torténé
adagoldsra. Ez az erre kialakitott nyilason (garaton) keresztil torténik, gyakran a
beadagolast segit6 alkatrész (példaul henger vagy dugattyd) segitségével. A keverék gépbe
torténé adagolasat etetésnek hivjuk. Megkilonboztethetlink hideg vagy melegetetés
extrudert. Az adagolds torténhet szalag hasznalataval vagy pedig granulatum formaban
torténd etetéssel. A hédmérséklet-szabdlyozas mar az adagolas soran issmegtorténik;a garat
hlitésével. A gép f6 alkotéeleme a csiga, amelynek forgé mozgasa biztositjaa.nyomast. A
csiga mérete és kialakitdsa hatarozza meg a gép tipusat és alkalmazasi‘teriletét. A csiga
kiképzése lehet hengeres vagy kupos. A csiga hémérsékletét szabdlyozni kell, ennek
érdekében beliil Uregesre készitik el. Az lreg biztosit helyet a hiitést és fiitést biztosité,
szabalyozé kozegnek. A csiga egy hengerben helyezkedik el, amelyet egyes esetekben
csapokkal szerelnek fel. A csapok az anyag jobb keveredését teszik lehetévé. Annak
érdekében, hogy a gépek élettartama hosszabb legyen, az extruder hengerében egy persely
taldlhaté. Ha a persely elkopik, annak cseréjére. van sziikség, nem kell a teljes gépet
lecserélni. A hengert a hajtomd tartjia mozgdsban, amely tobbféle megoldassal is
kialakithaté. Az extruderfejben talalhaté alakadé szerszam adja az elédllitott anyag profiljat.
E szerszamot vonétarcsanak is szokas nevezni. A fej tipusa tobbféle is lehet (példaul
lemezhiz6 fej, profilhizo6 fej, pelletizalofej stb.). Miikodtetése torténhet mechanikus és
hidraulikus megolddassal egyarant. A hémérséklet-szabalyozds egyébirant nem kizarélag az
adagolo elemre és a csigara terjed ki;-hanem magdra az extruder fejre és az alakitd
szerszamra is. A hltésre és flitésre haszndlatos rendszer kézi és automata szabalyzasu is
lehet.

Az extruder gép mikodtetéséhez az operatornak ismernie kell a technolégia sajatossagait, a
préselés folyamatanak Iépéseit, a gép kezel6feliletének, az iranyitd szamitdgépes program
kezelésének modjat.

A -munka elsé. fazisaként az extrudalas folyamaban el kell latni az elGirt ellenérzési
feladatokat. Az ellenérzés kiterjed a félkésztermékek, a gumi ellenérzésére, az extruder
ellendrzésére - tobbek kozott a kapcsolok beallitdsara, a vészkapcsolé allapotara, a
melegedést lassité gépolaj, hiité gép, hiitéviz, légbefuvo ellenbrzésére. Szitkség van emellett
a hasznalni kivant szerszamok elékészitésére is.

Az extruder irdnyitdsdhoz hasznalt szamitégépes program a képernyén megjeleniti a
gyartassal kapcsolatos legfontosabb paramétereket. Ennek értelmezéséhez és kezeléséhez a
megfelel6 koédrendszer ismerete is sziikséges. A program tartalmazza a folyamattal
kapcsolatos szabvanyt, elGirast, a munkatervet, az iranyitasi elGirdsokat /a gumira
vonatkozo minden lényeges paramétert (fajta, méret stb.), a présgép fordulatszamat, a
szalag sebességét és szélességét/.
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4. 2. Az extrudalas szerszamai

Az extrudalashoz haszndlt szerszamok az extruder fejre szerelve hasznalatosak. A szerszam
lehet el6formdzo, valamint a futofeliilet és az oldalfal profil kialakitdsahoz szikséges
szerszam. A szerszamkésziték pontos miszaki elGirdsok szerint készitik el a szerszamokat,
amelyek hasznalat elétt probdkon, ellenérzéseken mennek at. A szerszamokat legtobbszor a
profil méretnél kisebbre készitik, mert a kipréselt anyag mérete megvaltozik a préselés utan,
kiterjed. Amennyiben az elkészilt szerszamok a prébak sordan nem bizonyulnak
megfelelének (példaul a tényleges gyartasi méret nem egyezik meg az eldirttal), javitas
szlkséges (az adott profilhoz el6irtnal kisebb méretli szerszamokat példaul esiszolni kell).
Csak a pontosan bedllitott szerszamokat lehet gyartasi célra felhaszndlni. A javitassal
kapcsolatos adatokat minden esetben rogziteni kell. A megfelel6 szamitasi maédok
alkalmazasaval kiszamithato egy adott szerszam esetleges cseréjének sziikségessége.

Az elkésziilt félkész terméket a tekercsel6 gép segitségével készitik el6é a tarolasra és
szallitdsra - ezen keresztil a tovabbi felhaszndlasra. A tekercselés soran az elkészilt
oldalfalat, illetve futéfellletet feltekercselik a rétegeket szovet anyaggal elvdlasztva az
O0sszetapadas megakadalyozasa érdekében. Ahogy az minden gép esetében torténik - a
tekercsel6 gép inditasa el6tt is el kell végezni az ellenérzéshez kapcsolédé feladatokat
(példaul az adagold vezérl6 panel ellen6rzése, vészleadllité allapotanak ellen6rzése, a vezérlé
gombok mikodésének ellenérzése, érzékelbk ‘ellenérzése stb.)

yYone

5. A félkész termék eldallitas tovabbi berendezései

A gumiabroncs-alkatrészként szolgald erGsitd betétek elGallitasat — szovet felpréselésével és
acélszalak gumirozasaval - a kalander végzi. A berendezés egy tdobb hengerbdl allo
rendszert alkot. A kalanderezés egy-alakadé miuvelet, amely soran az egymashoz képest
szemkozti iranyban forgdé. hengerek kozotti résen a nyerskeverékb6l meghatarozott
vastagsagu és szélességli lemez réteg jon létre. Kilonboz6 tipusu kalanderek léteznek,
amelyek elsésorban a hengerek szamaban és elhelyezkedésében kiilonboznek. A legtobb
célra felhaszndlhaté berendezések a négy hengeres kalanderek. A hengereket hiiteni és
fliteni egyarant lehet. A fiitésre jellemzden forrd vizet hasznalnak, de g6z is alkalmazhaté. A
kalander® tobb. motorral is rendelkezhet, ezdltal meg lehet vdltoztatni a hengerek
fordulatszamat akar egymdashoz képest is. A fltéjaratok lireges vagy periférikus furatokkal
lehetnek ellatva. a kalandreket végtelen profilok el6allitasara is hasznaljak amikor az utolsé
hengerbe.a profil kereszmetszetének megfelel6 bemarasokat alakitanak ki. Ekkor
profilkalanderrél breszéliink. A kalandeek tovabbi kiegészité berendezésekkel ellatva
képeznek géprendszert. llyen kiegészité berendezés lehet a szovet-feltekercsel6 és a
szovettarold berendezés, a szaritdsra és hiitésre szolgdlé egységek, valamint az eteté
berendezés. A kalander gépsor elemeit, az egyes gépek egymashoz viszonyitott
elrendezését mindig az alkalmazott technoldgia sajatossagai és a gyartani kivant félkész
termék hatarozza meg.

10
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7. dbra. Példdk a hengerek elhelyezkedésére”

A gépen végezhet6 miveletek kozil a legegyszerlibb a lemezhuzas. Ennek lényege, hogy a
hideg keveréket egy vagy tobb (jellemz6en harom) hengerszéken el6" kell puhitani, és
tartéhevederek segitségével a kalander gép két hengeréig elvezetik annak érdekében, hogy a
hengerek kozll tdvozé anyag egyenletes feliilettel rendelkezé, légzarvanyoktol mentes
lemez legyen.

A szovetet gumirozasa el6tt a szovetet impregnaljak valamilyen tapadasfokozo oldattal. Ez a
miuvelet az "itatds". Az impregnalt, majd szaritott szovet keril a felpréselést végzé
kalanderbe.

A szovet anyag kalanderezése soran, félautomata-automata rendszer esetén a gyartast
megel6z6 ellen6rzések elvégzését kovet6en fontos feladat a szovet gépbe torténd
bevezetése, illetve szallitészalagon torténd elhelyezése, az anyag megfelelé igazitasa,
beallitasa. A nyerskeveréket szintén be kell adagolni a berendezésre, a hengerekhez hozza
kell igazitani. A felpréselést a gép altalaban automata médon elvégzi.

7 Internetes forras: http://hu.wikipedia.org/wiki/Gumigy%C3%A1rt%C3%A1s#Kalanderez.C3.A9s

11



A GUMIGYARTASHOZ SZUKSEGES GEPEK, BERENDEZESEK, SZERSZAMOK KIVALASZTASA

Az acélszalak felpréselésének folyamata az acélkord tarolasaval kezddédik. Ennek ugyanis
szigoru feltételei vannak. A beérkezé acélszalak kicsomagolasat kovetéen klimatizalt
helységben lehetséges a tarolas. Allandé hémérséklet és paratartalom sziikséges. Az
Uugynevezett orsétarold helyiségben az acélszalak orsékra feltekert allapotban helyezkednek
el. A megfelel6 elhelyezést az operator vagy automata rendszer esetén robot végzi. A
gyartasi részfolyamat megkezdésével az acélszalakat a megfelel6 technikaval behlzzak az
un. gydjtéhengerekig. Ezzel elkeriilik a szalak keresztezédését. A hengereken keresztil
keriilnek a szdalak a fésilibe. Az acélszalak gépbe (féslibe) torténé beflizése tapasztalatot
igényl6 feladat, hiszen minden egyes szalat az elGirt helyre kell beflizni. Ezt a miveletet egy
specidlis magneses asztalon végzik. A pontos beflizést és a szalak fixalasat kovetéen az
operator 6sszekapcsolja a beflizott acélszalakat a gépben elhelyezkedé gumilapokkal. Ezt
kovetden a gép inditasaval a folyamat automata médon folytatdodik, végbemegy a felpréselés
folyamata. Az elsé fazistél az utolséig allandd, elére meghatarozott ellen6rzéseket kell
végrehajtani. A hengerlés - akarcsak a tobbi folyamat - az utémunkalatok elvégzésével ér
csak véget.

A huzalkarika el6allitasa tobbféleképpen is torténhet. A profil keresztmetszetét tekintve
altaldban négyzet, téglalap vagy sokszog alaku lehet. A gumirozott acélszdlakbél késziilt
peremkarika a peremtolté hozzdaddasaval nyeri el "végsé". , tovabbi felhasznaldsra alkalmas
formajat.

A darabolasi folyamat soran az elkésziilt félkész termékeket - késztermék alkatrészeket -
megfelel6 méretlre vagjak. A kulonalld, méretre vagott gumiabroncs-alkatrészekbél az
O0sszeszerelést, majd a vulkanizaldast kovetéen valik kész gumiabroncs.

A FELEPITO GEPEK

Az Osszeszerelés - vagy felépités - folyamata arra szolgal, hogy az elé6zetesen elkészitett
gumiabroncs alkatrészekbdl (félkész termékekbdl) ugynevezett nyersabroncsot allitsanak
el6. A nyersabroncs elnevezés is utal rd, hogy az oOsszeszerelés végterméke még nem
eredményez készterméket; annak tovabbi feldolgozasa sziikséges.

Az Osszeszerelés |épéseinek tanulmanyozasa Altal a felépité gép milkodését is
megismerhetjik.

6. Felkész termékek el6készitése

A mar legyartott félkész termékek el6készitése 4ltaldban a szikséges ellenérzések
elvégzésével kezdbédik. Az anyag (vizudlis) azonositasa soran ellenérizni kell annak
paramétereit (kédjat, tarolasdnak helyét, stb.). Ezt kovetéen torténhet a sziikséges anyagok
elhelyezése, megfelelé helyre igazitasa (példaul a feltekercselt anyag kibontasa, kilégatdsa
stb.). Ezutan kerilhet sor a félkész termékek gépbe torténd beadagolasanak el6készitése
(példaul a megfelel6 tarold eszk6z géphez helyezésével, igazitasaval).
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7. Adagolas a felépité gépbe

A félkész termék gépbe torténé adagolasa soran az anyag gépi ellenérzéseken is dtmegy. A
korszerl 6sszeszerel6 gépek automata érzékelSkkel vannak elldtva, amelyek a beérkezé
anyag paramétereit beazonositjdk. A gép koOzpontositast végez (tavtartdkkal, tekerd
alkatrész segitségével stb.), beallitja a megfeleld szélességet, mikozben az anyag mozgatdsa
megindul. A kozpontositds (az anyag kozépre igazitdsa) tobb lépésben is torténhet. A
hosszmérést a modern gépek gorgé szenzorok segitségével el tudjak végezni, valamint
képesek a félkész terméket a beépitett vagdkés segitségével megfelel6 méretlire vagni. Az
adagolast kovetéen az anyag a gép megfeleld alkatrészéhez (pl. 6sszeszerel6 dob) érkezik,
ott az automata rendszer elhelyezi, feltekercseli.

A felépité gépek adagolé alkatrészei a fent ismertetett médon adagoljak tehat a gépbe az
oveket, a futéfeliiletet, a peremet, az oldalfalat, a 1égzard réteget ésia karkaszt (ez utébbi
harom esetében torténhet példaul egy adagolérol az anyagok gépbe juttatasa).

8. Osszeszerelés/Felépités

A felépit6 gépek tobbféle tipusat is megkiulonboztetjik. (példaul> gyarté szerint). Az
O0sszeszerel6 dob méretének megfeleléen beszélhetiink nagy dobos, illetve kis dobos
felépit6 géprol.

Az 6vdob az ovpokett 0sszeszerelésére szolgal (angol nevén "belt package”). Az 6vpokett az
ovek és a futdfelilet egymasra tekercselt egylittese. Az o6vdob és a karkasz dob kozott
szallité gydri talalhato, amely automata médon tovabbitja az elkészilt ovpokettet a karkasz
dob iranydba. A karkasz dob arra szolgal, hogy a feltekercselt karkasz rétegeket
Osszeszerelje az elGszerelt oldalfalakkal és az o©vpokettel. E miuvelet az oldalfalak
feltekercselésével kezddédik, majd a karkasz rétegek egymdsra helyezése utan a perem
illesztése kovetkezik. Ezutan keriil a'karkasz dobra az évpokett. Az 6sszeszerelés soran kézi
szerszamokat is haszndlnak, amelyek segitségével az 0Osszeillesztések még pontosabba
tehetdk.

Az imént ismertetett megoldds egy jellemz6 - de nem kizarélagos - modszer bemutatasat
jelenti, amely a folyamat és a gép miikodésének elvét példazza.

VULKANIZALO GEPEK, BERENDEZESEK

Ahhoz; hogy gumiabroncsot allitsunk el8, sziikség van az Ugynevezett nyersabroncs (angol
nevén green tire) "kisutésére", azaz a vulkanizalasara. A vulkanizaldshoz - a megfelel6
kémiai reakciék lezajlasdhoz - kilonb6z6 anyagok (vulkanizalé szerek) hozzaadasara van
szlikség a nyerskeverék elkészitése soran. A nyersabroncs vulkanizalasat a specialisan erre a
célra gyartott ont6formaban (angol nevén "mold"-ban) altaldban g6z és nyomasforras (N;
gaz) felhasznalasaval végzik.

A vulkanizalds legfontosabb paraméterei a h6mérséklet, az id6, valamint a nyomas.
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A nagyobb nyomas tartésabb eredményhez vezet, azonban minél magasabb nyomast
alkalmazunk, annal kevésbé lesz gazdasagos a folyamat a gyarté szamara. A nyomas
novelése tehat noveli az lizemi koltségeket is. Ha a bels6 nyomas magasabb az eléirtnal, a
vulkanizalds nem tud végbemenni (a forma kinyilik - "open mold" hiba kovetkezik be). A
nyomasnovelésével az abroncs tapaddasa névekszik, és a gumi slrlisége is (ez utébbi okozza
az abroncs tartdssaganak novekedését). A nyomas forrasa a tulhevitett g6z vagy a inert gaz
lehet. A g6z esetében a nyomas emelkedésével parhuzamosan a hémérséklet is emelkedik (a
g6z tehat héforras is egyben). A leggyakrabban hasznalt nemesgaz a nitrogén gaz (N),
amellyel csak a nyomas biztositasa érhet6 el, ezért 6hmagaban nem hasznalatos.

A vulkanizalasi id6 pontos megvalasztasa rendkiviil fontos. Ha a vulkanizalasi id6é kevesebb
az optimdlisnal, "alulvulkanizalasrél" beszéliink. Ennek kovetkezménye az abroncs
mindségében jelentkezik (porézus lesz), ami kevés haszndlat utan. meghibasoddshoz
vezethet. Ha a vulkanizaldsi id6 tal hosszu, "talvulkanizalas" all fenn, amely kévetkeztében
az egyes rétegek (gumi-gumi, gumi-szovet) kozotti kotés erejének csokkenése lép fel.
Mindez szintén balesetet okozhat gépjarmi vezetés kodzben. A tllvulkanizdlas tehat az
abroncs teljesitményének csokkenéséhez vezet.

A vulkanizalasi hémérséklet meghatarozasdhoz ismerni kell 'a nyersanyagok (gumi, kord
stb.) hétani tulajdonsagait, és mindezekhez igazodva kell megdllapitani az alkalmazott
hémérsékletet.

A vulkanizdlasra haszndlt berendezéseknek szdmos fajtdjat kilonboztethetjik meg. A
vulkanizaldsi eljardsok - a kordbbi és a jelenleg alkalmazott technolégidkat is beleértve az
aldbbiak:

MELEG ELJARASOK:
1. Szakaszos eljarasok:

- Vulkanizalé kazanok (autoklavok),
- Vulkanizalo kazanprések stb.
- Prések

2. Folyamatos eljarasok:

- ‘nyomas nélkiili eljarasok: folyadékfiirdés vulkanizaldas, forré6 levegds eljaras,
nagyfrekvencias el6melegités stb.

- nyomas alatti eljarasok: folyadékfiirdés berendezések, nagynyomasu gdézkazan,
g6zcsbkazan, rotaciés vulkanizald stb.

HIDEG ELJARASOK:
1. Klasszikus hidegvulkanizalas

2. Nagyenergidju sugarzasos vulkanizalas
3. Onvulkanizalas
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8. dbra. Vulkanizadlds

A vulkanizalast napjainkban mar automata gépeken, rendszereken keresztiil biztositjak,
amelyben az emberi munka csak ellenérzési szerepben jelenik meg.

OSSZEFOGLALAS

Ahogy azt lathattuk, a gumiipari gépek egy csoportja a gumikeverék-készités soran jatszik
kiemelkedé szerepet, mas berendezések a félkész termékek eldallitasahoz sziikségesek,
megint masok pedig a késztermék-gyartast teszik lehetévé.

Szakmai anyagunk argumiipari gépekkel kapcsolatban vazlatos ismereteket nyujt. Az egyik
legjellemzébb gumitermék, a gumiabroncs gyartasahoz hasznalatos legelemibb gépek
funkcioit, mikodési elveit mutatja be. A témakdr mélyebb megismerése tovabbi ismeretek
megszerzését feltételezi.

TANULASIRANYITO

A "Szakmai Informaciétartalom" tanulmdanyozasat, értelmezését kovetden vdlaszoljon az
alabbi kérdésekre! Ha o6nalléan nem sikeriil valaszt adnia, tekintse at ismét a kapcsolédo
anyagrészeket!

1. Hogy csoportosithatéak a gumiiparban hasznalt gépek?
2. Mire hasznaljak a nyersanyag elékészité gépeket?
3. Mely tipusait kiilénboztethetjilk meg a keveré gépeknek?
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4. Melyek a félkész termékek feldolgozasara hasznalt berendezések?
5. Mit tud az extrudalas szerszamairol?

6. Mit értiink kalanderezés alatt?

7. Miért van sziikség a félkész termékek darabolasara?

8. Hogyan torténik a nyersabroncs felépitése?

9. Mi a vulkanizalas célja?
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| 1. feladat

Melyek a nyersanyag el6készit6 gépek? Mire hasznaljuk 6ket?

2. feladat

Miért nem_hasznaljak napjainkban a hengerszékek 6nmagaban gumikeverék készitésére?
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3. feladat

Mit allitunk el6 a préselés soran?
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4, feladat

Hogy zajlik a felépités el6készitése?

5. feladat

Melyek az 0sszeszerelés lépései?
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6. feladat

Melyek a vulkanizalas legfontosabb tényez6i?
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MEGOLDASOK

A cimelem tartalma és formatuma nem modosithato.

| 1. feladat

A gumigyartas elsé lépései kozé tartozik a természetes kaucsuk kimelegitése. A kaucsuk
gyartasi szempontbdl egyik lényeges tulajdonsaga az anyag kristalyosodasi jellemzéje. A
kristalyosodasi hémérséklet a természetes kaucsuk esetében +29 °C. /A feldolgozas
szempontjabél a kaucsuknak nem kristalyos (dekrisztallizalt) allapotunak kell lennie,
azonban az alacsonyabb tarolasi hémérséklet és a hosszabb taroldsi idé6 miatt az-anyag
kristalyos allapotiva valik. Bitzositani kell tehdt a természetes kaucsuk kimelegitését. A
nyersanyagok bemérését és beadagoldsat is korszerli, félautomata vagy automata gépek
végzik modern szamitégépes programok iranyitasaval, a technolégiai eléirasok alapjan. A
kaucsuk daraboldsat végz6 vagégépek lehetnek pneumatikus, hidraulikus és mechanikus
miikodtetéstiek is.

2. feladat

A hengerszéket gumikeverék-készitéshez ' napjainkban altaldban 0Onmagaban nem
hasznaljak, teljesit6képessége kicsi, emellett igen balesetveszélyes. A forgé hengerek
veszélyforrast jelenthetnek a gép kezel6i szamara.

| 3. feladat

A futofeliuletet és az oldalfalat.

| 4. feladat

A mar legyartott félkész termékek elbkészitése a sziikséges ellenérzések elvégzésével
kezd6dik. Az anyag (vizualis) azonositasa soran ellendrizni kell az anyag paramétereit
(k6djat, tarolasanak-helyét, stb.) Ezt kovetden sziikség szerint megtorténik a sziikséges
anyagok megigazitasa, elhelyezése (példaul a feltekercselt anyag kibontdsa, kilégatasa stb.)
Az el6készitéshez tartozik a félkész termékek géphez igazitasa is a megfelel$ tarol6 eszkoz
géphez helyezésével.

6. feladat

A vulkanizalds harom legfontosabb jellemzéje a hémérséklet, a nyomas és az id6.
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