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Uvod:

Hlavni €asti mé posledni navstévy ve firmé Greiner bylo vyfukovani. Pfesnéji specifikovano-
extruzni vyfukovani. Touto &innosti se zabyva ¢ast provozu v samostatnych budovach.
Touto technologii se zde vyrabi pfevazné kanistry, lahve a plastové vylisky technického
charakteru. Momeritainé jsem zhlédl nékolik aplikaci pro zahradni techniku. Zajimava

byla napfiklad vyroba krytu listy fetézové pily, tvarové nadobky kapalin a jiné.

V druhé Casti praktického vyugovani jsme byli pizvani ke kratké pfednasce z Ust obchodniho
managera. Pfednaska se tykala problematiky prodeje nového produktu, jeho vyvoje, ale i
vztahy béhem dodavek vyrobkll zakaznikovi.




Extruzni vyfukovani

Princip:

Pro uzaviené tvary s negativni geometrii, které nelze dosahnout vstfikovanim, tvarovanim ¢i
tvarenim z divodu nemoznosti odformovani, jsou typické dvé technologie. V principu jde

o to, aby se ohraty, duty polotovar vioZil do formy, kde dojde k rozfuku a dutina formy zde

tvofi vn&jsi plochu vylisku. Prvnim zplsobem je vkladani preforem do formy, coz je
technologie pro vyrobu tak béznych PET lahvi. My se zde budeme zabyvat, ale druhym
zplUsobem, coZ je extruze nekone¢ného dutého rukavce prostiednictvim duté trysky.

Tento je vytlaovan z trysky nasmérované dold. Duty rukavec- parizon, vytéka plynule z trysky.
Pfi dosaZeni pozadované délky je uzavien do formy, oddélen od rukavce, po té je do dutiny
zavedena vyfukovaci tryska. Tato vyfoukne duty vylisek, ktery je poté vyformovan, ofezan

od prebytku plastu, zkontrolovan a pfedan déle.

Pouzita zarizeni:

Na lisovn& samotné Ize nalézt zafizeni pro odlisné vyuziti, koncep¢né jinak feSené.

Pokud pominu velikost stroje potazmo velikost vyliskd, jedna se o rozdily v:

predevsim pod&et dutin- kavit, poget trysek, dale je mozné vyfukovat v jedné nebo dvou sekcich
to znamena Ze pfi pouziti jedné trysky Ize pfi vétSim plastikaénim vykonu pracovat zaroven

na dvou formach. Dal$i rozdil mezi strojnim vybavenim je ten, kdyZ se pfi uzavieni parizonu do fc
oddéli zbytek tekouciho rukavce bud pohyben ramene vstfikovaci jednotky smérem nahoru,
nebo udéla forma pohyb v opaéném sméru.

Moznosti technologie:

Zpusob této vyroby sebou nese uréité moznosti. Extrudovany parizon miize byt tvarovan co

do tloustky, tudiz Ize ladit tloustku stény s ohledem na rozdilny rozfuk v dutiné.

Parizon je &asto z barveného materialu, ale je zde mozné pfidavnou tryskou s ¢irym materialem
zavést pruhled napriklad v lahvi pro kapalinu jako hladinoznak.

Pouzity material:
Nejéast&ji se vyuziva PE, PP popfipadé PET. Vzhledem k vétSimu mnoZstvi odpadu je
tento na misté granulovan a recyklovan.



Schéma extruzniho vyfukovani

konecna uprava Vyfukovani Extruze parizonu

1. Extruder s dutou tryskou sméfovanou dolii

2. tekouci parizon je pfi dostate&né délce oddélen

3. parizon je uzavien do formy, zarovefi odjizdi extruder a forma
do pozice vyfukovani

4. vyfukovaci hlava

5. v uzaviené formé dojde k rozfuku a zchlazeni vylisku

6. oddéleni zbytku plastu, kontrola jakosti



Obchodni ¢innost podniku

Firma Greiner se zabyva pfedevsim vyrobou potravinarskych oball. Prvotni
soucasti vyroby produktu je ov§em jeho vyvoj. Zakaznik specifikuje svij poZadavek na vyrobu
obalu. Nejzakladné&jsi parametry jsou technického typu- prfedpokladana plnici linka- rozmeér
a objem obalu. Dal$i parametr je poZzadované vyrobni mnozstvi. Dal$i velmi dlileZity faktor
je design vyrobku. Od toho se odviji pouzita technologie povrchové Upravy. S tim souvisi
technologie samotné vyroby obalu. Pfedem musi byt znam také zvoleny material obalu.
Kromé predpokladaného vyrabéného mnozstvi musi byt znam i plan pinéni. Dodavatel musi
vyhodnotit své kapacitni moznosti.

Dal$im krokem, kdyZ pominu smluvni zaleZitosti je vyvoj prototypud. Jeho cilem je uji-
sténi, Ze dodavatel i odbératel mize dany vyrobek vyrabét. Pokud se zde vyskytnou néjaké
problémy je jednoduché je fesit. | tento proces je fizen za pomoci SAP a rychlost je velmi dilezité
Na konci tohoto procesu je dany vyrobek schvalen a zakaznik zada vyrobu sériové formy
popfipadé jiné nezbytné zalezitosti.

| tady plati urcité navaznosti tvorby ceny koneéného vyrobku. Atypicky produkt
se specialné vyvinutou technologii pfi pfedpokladané malé sériovosti, zde bude drazsi nez
pokud puljde o vyrobek s vysokym objemem a vétSim stupném standardizace. Pro zakaznika
"vyrobce potravin" je potom na jeho rozhodnuti, jakou obchodni strategii bude volit.

Samotna sériova vyroba, musi probihat tak, aby byl zakaznik spokojen predevsim
s kvalitou produktu. Aby toho bylo dosazeno, musi vyroba probihat v ur¢itém rezimu, v nepos-
ledni fadé je to hygiena a snaha o zabranéni jakékoliv kontaminace vyrobku. Vyrobky se
musi dodavat v pozadované kvalité v dohodnutém terminu. Pfipadné reklamace jsou vzdy
spojené s finanéni ztratou a povésti spolehlivosti podniku. Na druhé strané& se musi podnik
branit proti reklamacim, které mohou byt zinscenované nebo, za které nemuze rudit.



Zavér - hodnoceni:

Zavér co do hodnoceni této pracovni staze, ale i co do hodnoceni celé praxe v podniku

se nese v duchu pro mé velkého pfinosu informaci a zkugenosti. Timto jsem se dostal do
pfimého kontaktu s pro mé zajimavym okruhem &innosti. Po celou dobu praxe jsem se setkal
s dobrou organizaci a zajmem zainteresovanych pracovnikd.



