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1.0 Uvod

Tato praxe probihala jako minuld. Po pfijezdu jsme pockali na
vratnici, nez nas ohlasi a vyzvedne si nas vedouci oddéleni. Ten nas
op¢t rozd¢lil do skupin a poslal k riznym technologiim tak, abychom
se vSichni prostiidali a ned¢lali vicekrat jednu technologii. Tentokrat
jsem byla se spoluza¢kami na Kavu.

1.1. Etiketovani

1.2. Technologie etiketovani vi¢ek

Jedna se o novou moznost dekorace natvarovanych vi¢ek (nizkym tahem), kterd
jsou na tiskaiskych strojich (dovybavenych etiketovaci hlavou) polepeny
predevsim natiSténou etiketou. Jako material pro vyrobu etikety lze pouZit papir,
PE a PP. Vyhodou této technologie je moznost vyroby mensich sérii, flexibilita
vyroby a mensi zmetkovitost. Tento typ dekorace vi¢ek nahrazuje piedtisténa
tvarovaci vicka z félie opatfené hlubotiskem. P¥idavna etiketovaci hlava se
montuje na stroj urceny k potisku vi¢ek s néslednym vyfazenim vech
barevniki. Lze etiketovat nejen vitka probarvena ve hmot&, v jednom odstinu,
ale i dvoubarevna (dvé barevné vrstvy pii vyrobé folie). Dekorovat etiketou lze
také vicka privafitelna, piivlie¢na atd.

2.0. Technologie provozu kavo

2.1. Vyfukovani

Princip procesu vyfukovani plastdl vychazi z myslenky vyfukovani skla. Tito
dva vyrobili a prodali prvni vyfukovaci stroj v roce 1937. Tento rok lze
povazovat za po¢atek komeréniho vyfukovéni plastii. Ve Gtyficatych letech byla
rozmanitost a mnozstvi vyfukovanych vyrobki jesté velmi omezena. Se
zvysujici se rozmanitosti se a zlepSujici se efektivitou vyroby se mnoZstvi
vyfukovanych vyrobki neustéle zvySovalo. V soucasné dobé je kladen diraz
predevsim na rychlou, nizkondkladovou a vysoce kvalitni sériovou produkci,
kterd vyzaduje velice sofistikované stroje a zafizent, jejichz je k dispozici
mnoho typu.



Princip vytla¢ovaciho vyfukovani
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Faze 1 — vytlageni rukavce
Faze 2 — odstiihnuté rukavee pozadované délky a uzavieni formy

Faze 3 — presun formy k vyfukovacimu trnu a vyfouknuti rukavce stlatenym
vzduchem a chlazeni

Faze 4 — vyfukovani rukédvce stla¢enym vzduchem a chlazeni a dokon&eni
vyrobku

Faze 5 —hotovy vyrobek s odstranénymi pretoky



Proces vyfukovani je nyni vyuzivan pro celou fadu vyrobkll — od lahvi
nejmensich nékolika mililitrovych objemd, pfes dozy a kanystry s objeme
stovek litrli. Stale vice jsou vyfukované vyrobky vyuzivany napr.

v automobilovém nebo medicinském primyslu.

Druhy vyfukovani:

Vytlacovaci vyfukovani
Vstrikovyfukovani
Vstrikovyfukovani s dlouZenim

VytlaCovacé vyfukovani

Je to nejrozsitenéjsi zpisob vyroby dutych t&les. Na vytlaCovacim stroji

s pfimou nebo piimou vytlatovaci hlavou se vytlaci polotovar — rukavec. Tato
hadice, schopna plastického pietvorent, se odstihne v okamziku, jakmile
doséhne pozadované délky.

Stizné nlizky jej bud’ podrzi do okamziku, dokud nepiijde vyfukovaci forma,
nebo jej prenese do formy, kde je nasazen trn. Zavienim formy dojde

k vylisovanim hrdla a vnitiniho priméru a ke svateni dna. Nasledné je rukéavec
rozfouknut stlacenym vzduchem do dutiny vyfukovaci formy.

Po ochlazeni a ztuhnuti se vyrobek odebere z formy pomoci masek a cely
cyklus se opakuje.

V oraZeci stanici jsou béhem vyfukovaciho trnu (ktery se miiZe nachazet nad i
pod formou) se v omezené mite pouziva i vyfukovaci jehla, ktera se zapichne do
rukavee. Nevyhodou extruzniho vyfukovani je mal4 presnost vyrobku a
pomérné velky odpad, vznik svaru.

Vyhodou je ekonomie provozu a moznost vyrabét vyrobky o velkém objemu.



3.0. Vyfukovaci forma

Vyfukovaci formy je mozné podle velikosti vyrobku, poZzadovaného mnozstvi
typu a stroje konstruovat jako jednonasobné nebo vicendsobné. Vyfukovaci
forma ma vidy dvé poloviny a je sloZena z nékolika ¢asti. ProtoZe z celkové
doby pracovniho cyklu predstavuje doba chlazeni nejdelsi usek, jdou vyfukovaci
formy protkany chladicimi kanaly, ve kterych cirkuluje voda. Odvzdus$néni
vyfukovacich forem je nutné kvali malym vyfukovacim tlakiim a déla se proto,
aby nedochdzelo k vadam — nedotvarovani tvaru, matny lesk, nepravidelné
dalky apod. ve vétsiné pripadu staci k odvzdusnéni podbrousené plochy v délici
roviné. Pro lepsi odvzdusnéni se do vyfukovaci formy umistuji Stérbiny nebo
valcové vlozky. Aby na sebe obé poloviny formy vidy pfesné dosedaly, jsou

v jedné poloviné formy umistény ¢epy a v druhé poloviné pouzdra.

3.1. Specialni metody vytlacovaciho vyfukovani

Vedle klasického extruzniho vyfukovani se dale v posledni dobé pro nejriznéjsi
vyuziti predevsim v automobilovém primyslu a odvétvi domacich spotrebicu
vyuZzivaji metody podtlakového ,,ukladani“ rukavce, dodatec¢ného tvarovani
rukavce, 3D vyfukovani rukdvce a sdruzeného vytlacovani (koextruze). Ve viech
téchto pfipadech je vyrabén vyrobek nepravidelného dutého tvaru.

3.2. Podtlakové ukladani rukavce

V pripadé podtlakového ukladani rukavce je vytlaceny rukavec prisavan pod
tlakem do tvarové slozité dutiny vyfukovaci formy, nebot samotny rukavec by
nebyl schopen po vytlaceni zaujmout tak proménny tvar vyfukovaci stroj je
vétsinou vybaven akumuldtorovou vytla¢ovaci hlavou — rukavec je vytlacen
velmi rychle pomoci pistu, tak, aby nedochazelo k jeho protahovani vlivem
vlastni vahy rukdvce a ten mohl byt podtlakové pfisavan. Pfisavani probiha jiz
pfi zaviené vyfukovaci formé. Nasledné je rukdvec svaren a vyfouknut. Po
vychladnuti je vyrobek odformovan a cely proces se opakuje. Podtlakové
ukladdani rukdvce Ize vyuZit pouze pro vyrobky kruhového, napf. eliptického
tvaru.



4.0. Vstrikovyfukovani

Vstfikovyfukovani se pouZiva k vyrobé dutych téles mensich rozméru s ¢lenitym
tvarem. Vstrikovyfukovaci proces je nasledujici: ve vstfikovaci formé se
nastrikne na specialné upraveni, obvykle ocelovy, trn v dutiné vstfikovaci formy
tavenina vhodného materidlu. Tim je tvoren polotovar, tzv. vystfik nebo
predvarek, a to véetné dna a kompletniho hrdla, napf. se zavity budouci lahve.
Dale se postup lisi podle toho, zda je vystfik vyfouknut ihned (jednokrokové
vstfikovyfukovani) nebo je proces vyfukovani zcela oddélen (dvoukrokové
vstrikovyfukovani ).

4.1. Vystik

V prvém pfipadé jednokrokového vstrikovyfukovani se ihned po nastfiknuti
plastu, dokud je hmota jesté v plastickém stavu, trn pfenese do vyfukovaci
formy nebo naopak vyfukovaci forma pFisune k vystfiku po odsunuti vstfikovaci
formy, ochlazeni a ztuhnuti plastu, otevieni vyfukovaci formy a vyhozeni
(sejmuti) z trnu stlacenym vzduchem a cely cyklus se opakuje. Tento cyklus ma
vyhody v tom, Ze pokud se pouziva horky vtok, tak neexistuje technologicky
odpad, hrdlo ze zavitem i dno maji vysokou kvalitu, nebot neobsahuji svar jako
v pfipadé extruzniho vyfukovani. Lze vyrdbét vyrobky s proménnou tloustkou
stény a dosdhnout tak u ¢lenitych vyrobkd rovnomérnou tloustku stény, lepsi
vzhled, tuhost a biaxidIni orientace zlepSuje mechanické vlastnosti a sniZuje
propustnost pro plyny. Nevyhodou je potfeba dvou forem, sloZité vyrobni
zafizeni a materidl musi byt vhodny jak pro vyfukovani, tak i pro vstfikovani.
Velikost vyrobk( je omezena velikosti vstfikd.



