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Uvod:

Zlin Precision

Vyrobni program, jehoz zakladem je vstfikovani plastikovych dild jsem zminoval jiz v minulé
zpravé. Nyni jsem mohl nahlédnout do dalSich €innosti, které jsou nedilnou soucasti vyroby.

1. konec¢na uprava dild, baleni, kontrola popfipadé montaz a jiné operace.
2. vakuové pokoveni- to je kliCova €innost, pokud tedy pominu samotné vstfikovani,

kterou tento podnik provadi. Jedna se o specialni technologii pouzivanou pro urcity typ vyliskd.
Jde o Casti svétlometa.



Uprava dil a:

Pracovisté konec¢na uprava dilu:

Jsem na pracovisti, kde se dily kontroluji, upravuji a bali. Na dilech se provadéji také operace
jako je svarovani. Nemam dostatek informaci k tomu, abych se zde o tomto vice zminoval
strojniho vybaveni. Dily se zde pfipravuji pro expedici, proto je zde, jako ostatné u vSech
¢innosti dbat na popisy dilu. Zde je posledni misto, kde Ize zachytit vadny dil. Ten by se nemél
dostat k zakaznikovi. Divodem je pfedevsim financni ztrata s tim spojena

Konkrétni prace, kterou vykonavam je zastfizeni vtoku u dilu "Sensor cover". Jedna se o dil
vyrobeny z polyamidu pinéného sklem. Z dilu Ize vycist, Ze byly vyrobeny na 4 cavitovée formé.
Vtok o ktery se jedné vznikl Ustim pfimé vstfikovaci trysky, vybavené jehlovym uzavérem.
Rika se tomu také zaZehlovaci tryska. Jeji funkce je takova, Zze méa uzaviit taveninu v horkém
rozvodu formy od vylisku. V daném misté by neméla vzniknout Zadna stopa. Vzhledem

k pouzitému materiélu, se to ale nepodafilo zcela dostate¢né. VSiml jsem si, Ze jehlové

asti na jednotlivych vyliscich nejsou shodné. S toho usuzuji, Ze nastroj uz néjakym zplasobem
opravovan byl. Takto opravené dily jsou zabaleny v pfedepsaném baleni, zaevidovana jejich
oprava, baleni je opatfeno skladovym kédem a etiketou " 100% kontrola".



Vakuové pokoveni:

Jedna se o specialni typ povrchové Upravy nanasenim vrstvy kovu "hlinik" na plastovy vylisek.
Jde o dily pouZzivané v reflektorech jako odrazové parabolické plochy. UZ jen z tohoto plyne,
Ze jde o povrchovou Upravu s velmi vysokymi kvalitativnimi naroky. Pracovisté se naléza

v oddélené hale s klimatizaci a se zvlaStnim rezimem, aby se zabrénila prasnost.

Tato by jinak méla vliv na kvalitu povrchové Upravy a tim i na celé dily.
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Popis pracovisté:

1. strojovna 6. planety- spec drzaky pokov. dill
2. fidici modul 7. elektrody s naplIni hliniku

3. vzduchotésna komora 8. vicesekéni kompresorova stanice
4. oboustranné hermetické dvere 9. napln kone¢ného laku

s planetovym soukolim
5. obsluha zafizeni

Funkce zarizeni:

Pokoveni se provadi v komore s od¢erpanym vzduchem- vakuem. Komora ma pevnou ¢ast
spojenou se strojovnou a dvémi dvefmi. Soucasti tézkého dverniho zafizeni je planetové
soukoli, které se otaci kolem pevného drzaku elektrod, které vyviji odpareny hlinik.
Tyto dvé sestavy velmi zefektiviuji chod celého zafizeni, nebot umoZzniuji soubéh dvou pracov-
ich operaci- pokoveni- vyména dild. Rizeni pokovovaci stanice je fizeno a kontrolovano dle
prislusného programu. Program pokoveni sestava z nékolika fazi:

1. Odsani vzduchu na hodnoty vysokého stupné vakua.

2. Elektricky vyboj- odstrani z povrchu pfipadné nedistoty a odvede el nabo;.

3. Roztaveni a odpareni hliniku.

4. pokoveni vrstvou kovu.

5. Kone&na povrchova Uprava spec. lakem.
Cely program trva cca 30 minut.
Dily jsou vkladany do specialnich drzakud "tzv. planet”, tyto jsou pohanény fetézovou prevodo-
vkou. Tyto planety se musi periodicky cistit, Drzaky Ize do soukoli vkladat podle potfev vyroby.
Muze se kovit vicero typu vylisk( najednou. Periodicky, a to denné se musi ménit wolframové
elektrody. Naplh hliniku se dava na kazdou sadu zvIast.

Kontrola pokovenych dild:

Dily z kazdé vyrobni sady se museji kontrolovat.

Jednak se kazdy dil musi visuelné kontrolovat. Vylisek je rozdélen do tfi vzhledovych

z6n. Kazdéa z nich ma predepsana kritéria pro vyskyt vad.

Druhé kritérium, které se musi kontrolovat je soudrznost kovové vrstvy na plastovém vylisku.
Tato se provadi: 1) leptdnim NaOH, 2) mechanickym poskrabanim, prelepenim lepici paskou
a nasledné strzeni.



Zavér - hodnoceni:
Své dojmy rozdélim do dvou samostatnych ¢asti:

1. Musim konstatovat, Ze po deseti letech prace na vstfikolisovné, jsem provadél, zdanlivé
banalni ¢innost, jako bylo odstfihdvani nepatfi¢nych zbytka plastu na vyrobku. IkdyZ tyto
¢innosti vidim denné&, nevim zcela bezprostfedné, co to obnasi. Pro mé jako technického
pracovnika z toho vyplyvaji dvé véci. Je duleZité, ovlivnit vyrobni procesy tak, aby vyrabéné
dily byly vporadku, bez jakékoliv dalSi operace. Jednak se tim Setfi lidsk& prace a jednak

se odstrani riziko nasledné chyby. Z druhého pohledu, ale vim, Ze vstfikovani vylisku ovliviiuje
tolik okolnosti a faktort, Ze vyroba 100% dili bez vad neni zcela realna.

Z toho vyplyva, zZe svédomita prace samotnych vyrobnich pracovniku, je velmi dalezita.

2. Vakuové pokoveni, které jsem mél tu moznost zhlédnout je pro mé nové a zatim jsem

0 ném jen slySel. Z toho co jsem vidél mam dojem, dobfre zvladnuté prace. Jelikoz vim,

Ze i tady jako i pfi jinych povrchovych Upravach dochézi ke ztratdm, zajimalo mé to i tady.
Podle dokumentace do které jsem nahlédl, mam dojem, Ze mnohé vady, které vedou

ke ztratdm, pochazi z lisovny. - nedolité dily, studené spoje, pretoky...

NemuUZu porovnavat jestli pravé tady jsou vysledky nadprimérné ¢i nikoliv. Ale jsem pfesvéd-
¢en, Ze rezervy vstfikolisovna méa vzdycky a i tady.

Na zaveér dékuji, za to co jsem mohl vidét. Doufam, Ze jsem na oplatku alespon trochu pomo-
hl. Pro mé osobné, méla tato zkuSenost velkou cenu.



