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Uvod
Dne 21.10. jsme navstivili firmu Dplast. Byl jsem pfifazen k panovi, ktery mi vysvétloval proces
vytla¢ovani.

Vytlacovani
Extruze — je proces, ve kterém vstupni se material v komofre vytlaovaciho stroje tavi

A pomoci $neku se dopravuje k vytlatovaci hlavé. Podle typu a tcelu se lisi typy vytlacovacich strojt,
hlav a dalSich soucasti linky.

Vytlacovaci stroje jsou soucasti vstfikovani,granulace,vyfukovani atd.

Popis vytlacovaci linky:

Jednotliv.typy se lisi dle funkce , podle vyrobku, pro ktery jsou uréeny.

Vytladovaci linka, kterd ma na zacatku pouze jeden vytlaCovaci stroj, mize vyrabét
pouze jednovrstvé vyrobky sloZzené z jednoho materialu.

Vytladovaci linka,sestavena z vice vytlac.stroji mize vyrabét vicevrstvé vyrobky.

Kazdy vytlacovaci stroj zpracovava material nastaveny na vlastni vykon,jedn.vytlacovaci stroje
dopravuji materiél do vytlagovaci hlavy, ze které na vystupu vychazi konecny vyrobek.Ten se sklada
z jedn.vrstev material(i.Tomuto zpusobu vytla¢ovani se fika koextruze.

Vicevrstvé vyrobky se mohou ze dvou divodi:
a) Uuspora ceny
b) zlepsenijeho vlastnosti
dal3im kritériem pro déleni vytlaovacich linek je typ vyrobku, ktery se mize na lince vyrabét.
- linky pro vyrobu hadic, trubek, profild, vytlacovanych folii

- linky pro poplastovani dratt a oplastovani kabel( atd.

Zéakladnim staveb.kamenem — je vytlacovaci stroj, na ktery jsou navazana dalsi pfislusenstvi.

Vytlacovaci stroje

Vytlacovaci stroj — extruder, je srdcem vytlacovaci linky.Dochazi v ném k pfeméné vstupniho
materialu na taveninu, ktera je tvarovana do podoby budouciho vyrobku.



Nejdualezitéjsi ¢asti je Snek, ktery je umistén v komore. Kazdy stroj je charakterizovan primérem a
délkou.

Pro zpracovani plast(i se pouZivaji jednosnekové vytlacovaci stroje. Velikost se urcuje primérem

$neku a jeho délkou, ktera se uvadiv poméru k priméru Sneku.Kazdy Snek ma své charakteristiky —

,

Uhel stoupani, kompresni pomér atd. V praxi se pouziva $nekd, které jsou pro urcité termoplasty

doporuceny vyrobcem stroje nebo materidlu.
Komora a $nek se déli na tfi zakladni zény.

Ve vstupni se material nachdzi v neroztavené fazi, v podobé granuli.Pak je predehfivén,stlacovén a
odvzdusnovan. Je posunovan kupfedu, tlaci pred sebou materidl. Vstupni zona je pod nasypkou a je
chlazena pro to, aby nedoslo k pred¢asnému roztaveni a pfilepeni materialu ke Sneku.

V prechodné z6né je tavenina a ¢aste¢né neroztaveny materidl.Dochazi ke stlaceni
materidlu,odstranéni zbylého vzduchu a k homogenizaci a roztaveni materidlu. V posledni ¢asti je
dokonale roztaveny material, ktery je pod tlakemposouvan — vytlacovan vytlacovaci hlavy.

Vytlac¢ovaci hlavy

je pripevnéna na vystupu z vytlac. Stroje. Roztaveny material ziskava konecny tvar. Hlava se sklada ze
systému kanalkl v zavislosti na sloZitosti vyrobku. Musi byt zajistén trvaly tok taveniny.

Ke komofe je hlava pfipevnéna riiznymi zplisoby — objimkové pripojeni ¢i pfirubové
uchyceni srouby.

Podle konstrukce hlavy déli do téchto skupin:

Hlavy pfimé — s kruhovym symetrickym prirezem,urcené pro vytlacovani trubek,hadic,tyci...
Hlavy nepfimé — pti¢né, Sikmé, - pro oplastovani vodici kabell, vyfikovani folii...
Sirokostérbinové hlavy — pro vytlaovani desek, folii...

Vytlacovaci hlavy pfimé pro vyrobu trubek

Kanalkem proudi tavenina z vystupu vytlacovaciho stroje.V hlavé nardzi na vlozku, ktera taveninu
rozdéli a vytvori dutinu uvnitf trubky. Do torpéda se zasazuje trn, ktery urcuje vnitini primér a
povrch trubky.

Na vnéjsku je umisténa hubice, kterd urcuje vnéjsi primér a povrch trubky.Hubice a trn

se mohou vyménovat.DuleZitou unkci torpéda a trnu je zajisténiprivodu vzduchu do vnitini dutiny
trubky.

Vytlacovaci hlavy pfimé pro vyrobu profild



Vytla€. Hlavy pro vyrobu profilli maji podobnou stavbu, jako hlavy pro vyrobu trubek. Rozdilem je, Ze
maji misto torpéda sloZitéjsi stavbu vnitfnich kanalkd,které pfivadéji taveninu polymeru k hubici ve
tvaru pozadovaného vyrobku.U nesymetrickych vyrobka tavenina rychleji proudi vétsimi kanélky, nez
témi mensimi, coZ je problém.

Dal3i problém je efekt— nartstani za hubici.Je to vlastnost polymert a lisi se podle druhu
vytlatovaného materialu.Vysledny produkt ma v disledku nariistani za hubici vidy odli§ny tvar nei
sama hubice.

Vytlacovaci hlavy pficné
Pouzivaji se pro specidlni aplikace- hlavy pro vyfukovani folii,poplastovani lanek a dratd,
oplastovani vodica...

Poplastovani lanek , drath ¢i oplastovani vodi¢i probiha v pfiéné hlavé, ktera

S osou vtlacovaciho stroje svird thel 90°.Kolmo k ose vstupuje do hlavy drét, v dutiné hlavy se na drét
nanasi vrstva plastu a takto oplastény drat opousti hlavu opét ve sméru kolmém k ose vtla¢ovaciho
stroje.

DalSim pt. jsou hlavy pro vyfukovéni folii.Dlraz je kladen na rovnomérné vytékani taveniny
$térbinou.V plastickém stavu musi mit konstantni tloustku stény a stejnou viskozitu.

Ustaleni tvaru-stabilizace(kalibrace)
Materidl po vystupu z hlavy ma tvar budouciho vyrobku, tento tvar neni. zcela zachovan. Pfi

kalibraci dochazi k ochlazeni materiélu, jeho ztuhnuti a dosaZeni kone¢né hotvaru a rozméru
vyrobku.kalibracni zatizeni je bud’ pfetlakové,podtlakové neboprivlakové.

Pretlakova kalibrace: pouziva se pro kalibraci trubek vétsich primérd nebo pro uzaviené
profily.Vzduch se privadi pres rozdélovac a trn do trubky, tavenina je uchycena k hlavé
dratem,umoziuje maly priinik vzduchu, aby se trubka chladila i z vnitfni strany.Neni zda Zadny volny
prostor mezi hlavou a kalibraci, pouzdro je pfipojeno k ¢elu hlavy.

Vakuova kalibrace:

Kalibrace nastava prisavanim trubkuje kalibraénimu pouzdru.Povrch trubky se dotykem s pouzdrem
ochladi a tvar zlistava presné zachovan. Vika kalibraéni komory jsou utésnéna vzniklym pod
tlakem.Vakuova kalibrace je vhodnd pro mensi priiméry a pro vyrobky as tenci sténou.

Pro vyrobu plnych profilli se pouziva pravlakova kalibrace:

V takovém profilu neni Zadnd dutina.Profil prochazi sadou privlaki poZzadovaného tvaru za
pomoci chlazeni je tvar fixovan.Tuto kalibraci Ize pouZit i pro kalibrovani tlustosténnych trubek, hadic
a otevienych profilG.



Kalibraéni pouzdra existuji trubkova, lamelova atd...
Chlazeni

Kalibracni zafizeni se obvykle doplriuje o chladici zafizeni, aby nedochazelo k jeho nevratnym
deformacim. Chlazeni se provadi ponorem ve vodé, sprchovanim.

K obéhu a udrzovani chladiciho média se pouZivaji rizné druhy chladicich zafizeni — korytka,
vany.Vany jsou s otevienym nebo uzavienym okruhem chladici vody.Uzavieny okruh ma tu
vyhodu,Zze miZeme regulova t teplotu chladici vody.

Odtahovani

K zajiSténi posuvu vytlatovaného produktu slouZi odtahové zafizeni.Odtah urluje rychlost a pohyb
vyrobku celou linkou od hlavy vtlacovaciho stroje ke konci linky.

RozliSujeme nékolik druhli odtahl — pasové, fetézové, kotoucové atd...
Povrch styéné plochy odtahu je ¢asto pryZovy nebo pénovy. -
Odtah muize byt dvou a vice bodovy. Poloha past byvé nastavitelnd
S ru€nim nebo pneumatickym ovladanim.
Sekani a fezani vyrobku

Vyrobky mensSich rozméri se sekaji. Sekacich stroju je Sirokd skdla, mohou byt pfimo sou&asti odtahu
nebo instalovény jako samostatny stroj.Sekat se mize pneumaticky ovladanymi noZi, pomoci
servomotoru oto¢nym noZzem atd...

U vétsich nebo kiehkych vyrobkt se pouZiva fezani.PouZivaji se kotoucové pily, specialni Fezaci stroje
s planetarnim pohybem fezaciho nastroje.

Navijeni vyrobku

Vytlacované vyrobky se vyrabéji a dodavaji v riznych délkach — 3-5m aZ po né&kolik set tisic m
v jednom baleni. Vyrobky se navijeji navijecich strojich. Pokud navije¢ka obsahuje pouze buben,
mluvime o jednostanicové navijecce, pokud jsou bubny dva, je to dvoustanicova navijecka.

Navijecky maji jednoduché provedeni s manualnim ovladanim nebo poloautomatické aZ plné
automatické.

PouZiti ur¢itého druhu navijecky je ddno druhem vyrobku. U rychlob&Zznych linek se pouZivaji polo a
plné automatické navijecky.

U pomalobéznych linek se daji pouZit ru¢né ovladané navijecky.



Navijeni miiZze probihat na civky nebo mohou vznikat samostatné naviny vyrobku bez jadra.Civky
mohou byt papirové, dievéné, atd...

Doplrikové operace pfi vytlacovani

Mdzeme se setkat se Sirokym spektrem dopliikovych operaci — suseni, michani s pigmenty,
potiskovani, suseni,vysekavani, vrtani...

Suseni vstupnich materialQ

Nékteré termoplastické polymery absorbuji vzdusnou vihkost.Jestlize material obsahuje stopy
vlhkosti, tak pfi zahFati ve stroji se vihkost odpafuje a uvolriuje z taveniny.Na povrchu vznikaji
bublinky.

Nékteré materialy se musi vysusit. V jednodussich susarnach se pouziva horky vzduch.
Teplotu a dobu su$eni doporucuje vyrobce materialu. Napf. podminky pro sueni PA jsou
4 hod. pfi 80°, pro POM 4 hod. pfi 120°

Potisk vyrobku

Dalezitou doplrikovou operaci je tisk.

RozliSujeme tiskdrny inkoustové, laserové, apod.

P¥i inkoustovém tisku se na povrch vytlacovaného vyrobku nandsi text tiskovou
hlavou. PouZivaji se inkousty rGiznych barev.Potiskovany povrch musi byt suchy.

Laserové tiskarny — laserovy paprsek, kterym se do povrchu vyrobku napis vypali.Napisy jsou vyryty
do hloubky nékolik mikrometrda.

Dokoncovaci operace pfi vytlacovani
Vyrobek je nutné nékdy dale upravovat — vrtanim, vysekdvanim apod.
Drceni materiald

PFi najizdéni vytlacovaci linky nebo ukon&eni vytlatovani vznika ze zpracovaného termoplastu odpad.,
Ten je mozino déle vyuZit.Musi byt pfeveden do velikosti podobné plivodnimu granulatu. PouZivaji se
drticky, mlynky.

Ve stroji jsou noZe, které melou material na kousky.Pfes sita projdou jen Glomky poZadované
velikosti.Pomlety materidl Ize vratit do linky a znovu zpracovat



Zavér
Praxe mi pfisla prospésna. Prostfedi bylo celkem Cisté a malo hlucné.

Vytlacovaci stroj
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