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SPSP COP Zlin

Zlin Precision

Spolec¢nost Zlin Precision s.r.o. je stfedné velky podnik se zaméFfenim na vyrobu technickych plastovych dild
technologii vstfikovéani, jejich naslednou povrchovou Upravu a kompletaci. Podnik je zaméfeny na vyrobu
dild pro automobilovy pramysl.

Vyrobni program:

Hlavni ¢asti portfolia vyrobkud jsou automobilové svétlomety, nanéz je navazén provoz pokovovani.
Jedné se konkrétné o technologii vakuového pokoveni plastového vylisku. DalSim okruhem pasobnosti je
vstfikovani vyliskt s kovovym jadrem — zéliskem. Dily se dale montuji do montaznich podsestav.

Certifikace:
Spolec¢nost je nositelem ISO 9001

Vstfikolisovna:

Provoz vstfikolisovny je vybaven pIné hydraulickymi lisy nizsi tonaze, tmeérné velikosti vyrabéného sortimentu.
VétSinou se jedna o lisy némecké znacky Arburg, ¢ v mensi mife Engel, zndmych pfevazné na evropském trhu.
Vzhledem k naro¢nosti vyrobki jsou tyto vétSinou vybaveny prdmyslovymi manipulatory. Zastoupeni robotl
Wittmann je také velmi bézné. Toto vyuziti automatizace, spolu se skute¢nosti, ze veSkeré technické vybaveni
je zanovni, vytvéafi provozu dobrou zékladnu pro produktivitu a kvalitu. Vzhledem k vyrdbénému sortimentu,
hlavné pokovovani, je celkovéa preciznost vyrobnich procesu dulezita.

| Pracovisté vstfikovaciho lisu |

1) vstupni material upraveny susenim

E 2)vstfikovaci lis véetné manipulatoru

3)dopravnikovy pés slouzici k dochlazeni
vylisku a dopravé k pracovisti zpracovani

4)obsluha lisu- kontrola dilu, pf. opracovani
baleni vylisku

5)externi zafizeni ( temperacni zafizeni,
regulatory horkych rozvodu formy a jiné

7 v
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Vstfikovani dill se zéliskem:

Pro tyto Ucely jsou zde vstfikovaci lisy s vertikalni osou formy. Pro ruéni vkladani kovovych zaliskd jsou
tyto lisy vybaveny otoénym stolem- karuselem. Toto FeSeni vyznamnym zplsobem zvy3uje produktivitu
prace tim, Ze ve dvou sekcich probiha sougasné na lisu produktivni prace. Cili zatim co v predni sekci se
ruéné pfipravuje forma se zalisky, v tyz ¢as v opacné sekci probiha samotné lisovani.

Pokovovani dild:

Technologie vakuového pokovovani se v této spole¢nosti pouziva k povrchové Upravé odrazovych parabolickych

dild automobilovych reflektorG. Pro tento typ pokoveni je charakteristicka sice nizka otéruvzdornost, ale pro reflektory
zadouci pravidelnd, maléa tloustka s velmi kvalitnim povrchem. Technologie funguje zkracené tak, zZe vylisky ulozené

v komore s vakuem jsou elektrostatickou silou pokoveny hlinikem, ktery je v blizkosti zahfan a vlivem teploty a vakua
odparen. Podobné jako jiné povrchové Upravy je technologie velmi naro¢na na jakékoliv povrchové vady, prach a okolni
prostredi. | pfes dobré provozni podminky je tato vyroba i tady provazena vysokou zmetkovitosti
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SPSP COP Zlin

[ UDRZBAFOREM |

Jednim ze zakladnich pilifG vyroby na vstfikolise je forma.

Podnik Zlin Precision se nezabyva jejich vyvojem a ani vyrobou. Zajmem provozu vstfikolisovny je provozovat
svéfeny nastroj- formu tak, aby jeji zivotnost udrzela pro celou planovanou dlouhodobou zakazku za co mozna
nejmensich provoznich nakladl. Z moji desetileté praxe a i tady jsem byl svédkem nark( na kvalitu a provedeni
nastroje. Diky tvrdému konkurenénimu boji je bézné, Ze se na nastrojich Setii. Nékdy az moc. | tady jsem se
setkal s nastroji asijské provenience. Méné kvalitni materialy forem, horkych rozvod, poddimenzovany chladici
systém formy, chyby nebo podcenéni konstruktér(i. Na tomto misté si o tom mGzeme popovidat, ale prakticky
nam stejné nezbude nic jiného, nez nastroj udrzet v chodu:

Kromeé toho, Ze nastroj pracovnici chrani na lise dobrym zachazenim muzu napfiklad jmenovat:
Ochrana formy proti korozi
Do formy nezasahovat zbyte¢né nepatfi¢nymi nastroji
Nezatézovat formu zbyte¢né velkou zaviraci silou
Chranit formu pred pripadnym zavienim vylisku spét do formy

Funkce nastrojarny:

1) odstrarfiovani zavad na forme
2) preventivni Gdrzba - planovana

1) Odstrariovani zavad jiz vzniklych na formé. VétSinou se jedna o drobné zavady, zjiSténé pfi provozu. Namazani kluznych
¢asti, odstranéni necistot a nepatfi¢nych zbytkl plastu. Opravy netésnosti provoznich kapalin a podobné. V pfipadé,
Ze je tvar formy poSkozen nebo omackan, provadi se lokalni navareni tvaru s naslednym slicovanim a podobné.

2) K zamezeni zavad je mozné predchazet preventivni idrzbou. DalSim a velmi vyznamnym cilem je udrZet nastroj

v trvalé kondici, tak, aby vyroba na ném probihala beze zmetkd a zbyteénych prostoja. Proto je dulezité presné evidovat
mnoZstvi na nastroji vylisovanych dili- k tomu slouzi kniha formy- a stanovit optimalni cyklus pro preventivni Gdrzbu.
Samotna GdrZzba spociva v podstaté v tom, Ze se nastroj rozebere, zkontroluje, vygisti, namaze a nakonzervuje.
Dulezité atributy kontroly je kontrola povrchu samotného vylisku, funkénost odvzdusnéni formy, kontrola kluznych ploch
nastroje , kontrola prachodnosti chladicich okruhd formy a podobné.

pozn: dobrou zpétnou vazbou pro nastrojare je posledni vylisek z vyrobni série zanechany na formé.

Prace nastrojare:

PFi mé navstévé jsem mohl sledovat néstrojare pfi praci. Cast doby pracoval na planované Gdrzbé formy, kterou

uréuje "plan preventivek" . Nad ramec predepsanych Ukon( ze zkuSenosti pracovnika nastrojarny, se zaméfuje i na

véci " slaba mista", kde byvaji ¢asto problémy. K zakladni praci toho nastrojar potrebuje relativné malo a jeho pracoviste
je pfimo na lisovné. V pfipadé, Ze potfebuje néjaky nahradni dil vyrobit novy, ma k dispozici mensi nastrojarnu s urcitym
PFi této praci téZ ¢asto reaguje na pozadavky vyroby, co se ty¢e odstranéni drobnych zavad.

Jak jsem si hned vSimnul, nastroje kromé "evidence knihy formy", ktera je vedena v elektronické podobg, je

nastroj opatfen magnetickym Stitkem zelené barvy pro néastroj, ktery je pfipraven vyrabét, nebo ¢ervenym

Stitkem pro nastroj, ktery je uréen k Udrzbé a nesmi jit na lis.
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[ SERIZOVANI LISU |

Prace sefizovace sestava z nékolika ¢innosti:

1) nahozeni- upnuti formy na lis spolu s napojenim vSech dalSich pfipojeni ( chlazeni, hydraulické a pneumatické,
pfipojeni regulatort a jinych el. okruht formy)

2) rozjezd vstfikolisu, zahajeni vyroby
3) opravy vad vzniklych pfi vstfikovani

Nedilnou soucasti prace je dodrzovani pracovnich a systémovych postupl. Tyto jsou dany normami ISO.
ZpUlsob jejich uplatriovani je dan internimi pfedpisy a dokumenty. Vzhledem k tomu, Ze nastroje nejsou lehké a
stroje pracuji s horkym materialem a zna¢nymi silami a tlakem, je namisté dodrZovani bezpecnosti prace, ale i
rozumného a opatrného zachazeni

1) Pred nasazenim formy a zahajenim dalSiho vyrobniho programu se pfipravi vstfikovaci lis. Pfi mé navstévé

se pripravovala v patek forma na pondélni provoz. Lis se fadné odisti, upinaci desky lisu vycisti od otlackd a mastnoty.
Vsttikovaci jednotka se podle potfeby naplni materialem, ktery pfi dlouhodobé odstavce nebude degradovat, znecistovat
vstfikovaci komoru. Lis se podle potfeby osadi spravnym typem trysky.

Na lis se pomoci mostového jefabu upne forma a pfipoji na vyhazovaci trn. Na formu se napoji patfi¢né chlazeni. MiZe to byt
chlazeni studenou vodou, vodou z temperacniho zafizeni, prehfatou parou nebo temperaénim olejem. Napoji se podle potieby
regulatory horkych trysek a dalSi elektrické zapojeni jako napfiklad bezpec¢nostni spinace poloh a podobné. Na fizeni

lisu se nahraje patficny program stroje. V této firmeé, vzhledem k tomu, Ze jsou lisy vybaveny manipulatorem, je také nutné
tento pfipravit. Obvykle je rameno robota osazeno uchopovacim pneumatickym prvkem.

Také se pfipraveny nastroj ocisti od konzervaéniho prostfedku a poptipadé ocisti nebo domaze v kluznych ¢astech.

2) Zpravidla nez se zacne rozjizdét lis, zkontroluje se, Ze je "vSechno jak ma byt" , hlavné, jestli na fidicim modulu ten spravny
program. Také velmi dalezité chladici okruhy byvaji ¢asto zapojeny Spatné, nebo selhavaji z néjakého jiného divodu.

Pred rozjezdem si zavedu na stroj pfedem pfipraveny a vysuSeny material. Vstfikovaci jednotka musi mit tu spravnou teplotu
a pak se mliZe zacit davkovat granulat. Potom co vstfikovaci komoru vyg€istim od pfedchoziho materialu, mazu zacit se
samotnym vstfikovanim. Zpusob rozjezdu formy maze byt individualni- pouziti separa¢nich prostfedkd, najizdéci program
podle technologického postupu a podobné. VétSinou se prvni vylisky lisuji s poloautomatickym provozem, doladi se drobné
nepresnosti. Pak se zahaji sériovy provoz. Prvni zdvihy zpravidla nebyvaji kvalitni a proto se musi vyradit. Prvni dily, které
sefizovac povazuje za dobré, prfeda pracovnikovi kvality. Ten maze podle kontrolni instrukce uvolnit vyrobu pro sériovy
provoz.

3) Casto se pfi samotném provozu zaénou vyskytovat neshody. Sefizovaé je osoba, ktera toto v prvnf Fadé Fesi.
| tady jsem se setkal s feSenim problému vzhledového charakteru. Obavam se, Ze vzhledem k tomu, Ze se touto ¢innosti

profesionalné zivim, nebudu tuto problematiku tady dale rozvadét. Jde o ponékud Sirsi okruh okolnosti.

4) Setkavam se tady s mnoZstvim ponékud sarkastickych poznamek na velké mnoZstvi dokumenta, které pfi své
praci sefizovaci musi vyplfiovat a dokladovat. Do jisté miry se jejich narky daji chapat, ale vétSinou musi délat
jenom to co je nezbytné nutné.
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| PRIPRAVA MATERIALU |

DalSim predpokladem vyroby dilt na vstfikolisovné je material !

Ten je zpravidla dodavan v 25kg balenich nebo v kontejnerech. Podle potieb vstfikolisovny je tento material

nakupovan v provedeni natur (pfirodni odstin- vétSinou bezbarvy ), ¢erny nebo v pozadovaném barevném odstinu

Mnohdy se pouzivaji materidly natur, které se barvi az na misté pigmenty- Masterbachem. K tomu slouZi elektronické
dobarvovacky, nebo mnohdy staci pfislusné mnoZzstvi granulovaného masterbache rozmichat v materialu ruéné, ¢i néjaké
michacce. Dodavany material, pokud si jej neobjedname ve vakuovém baleni, podléha vnéjSim vlivim- vihkosti. Tuto je nutno
pred roztavenim odstranit. ( voda zahrata na tavici teplotu se ndm meéni v paru a ta nam zpUsobuje vady materialu,

narusuje jeho vnitfni strukturu, nebo vede i hydrolytickému rozkladu polymeru.

_ proto podle potfeby jednotlivého materialu, mizeme, nebo musime material zbavit vihkosti. K tomu slouzi suSi¢ky
granulatu. Zname nékolik typu, v praxi se vétSinou pouzivaji susi¢ky horkovzdusné, suchovzdusné nebo popfipade
vakuové. Nejcastéji se pouZivaji, hlavné v automobilovém primyslu suSi¢ky suchovzdu$né. Tato jsou podle potieby
soucasti centralniho rozvodu materialu, nebo jsou pojizdné a daji se pfemistovat. SuSi¢ka musi mit patfi¢nou
velikost, aby se material susil dostate¢né dlouho.

SUCHOVZDUSNE SUSENI

1 silo s granulatem

2 vstup materialu

3 vystup materialu

4 okruh proudéni vzduchu- smér

5 napln absorpéniho média- odlucuje vodu

6 druha naplf se regeneruje- zbavuje vody

7 ovladaci klapky- preklapi postupné okruhy

8 topné téleso pred vstupem do lisu

Tento typ suSicky dokaze vysusit kontinualné potfebné materialy na velmi nizké hodnoty obsahu vody. .

Nedilnou soucasti pfipravy materiélu je pfidavani regranulované hmoty. ( z pomletych vtokd NOK dil(i ) - pfi kazdé vyrobé na
vstfikolisovné vznika odpad. Ten se déli na recyklovatelny a nerecyklovatelny. Ten ktery recyklovat jde se pomele a v urcitém
poméru, vétSinou do 20% se pfidava do zakladni hmoty.
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[ ZAVER - HODNOCENI

Zfejmeé budu posuzovat provoz z jiného Uhlu pohledu nez ostatni - mladsi studenti. Divodem je to, Ze provoz vstfikolisovny

Zlin Precision je mi profesné tak blizko. Mam proto s ¢im srovnavat.

MUj prvni dojem byl ten, Ze provoz je zavedeny, dostate¢né technicky vybaveny a Ze pracovnici jsou dobfe zaSkoleni a

umi svou praci dobfe. Myslim, Ze pfistup firmy je svédomity a zvlada vyrobu dobfe.

Nemohlo mi vSak neuniknout nékolik momentd, kdy bych tak nadSeny nebyl. Rozhodné i tady dochazi a byl jsem svédkem chyb
technologického charakteru.

Docela mohu jenom zavidét tomu, Ze v patek rano se chysta vyroba na pondélni rozjezd. Jsem zvykly na vétsi vyuziti

zdroju a produktivitu. V daném pfipadé je to, ale snad vhodné zvoleny pomér mezi kvalitou a kvantitou.





