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1.0 Úvod:
V pátek 18. prosince 2011 jsme s několika dalšími spolužáky absolvovali praxi ve firmě D Plast, a protože se jednalo z naší strany již o druhou návštěvu tohoto podniku, byli jsme vysláni na provozovnu na Mladcové, kde jsme po zdolání vstupní brány byli vpuštěni do objektu  a následně informováni o vzniklé situaci. Firma bohužel tento den nebyla plně v provozu a tak nám na některé technologie musel stačit pouze pohled na výrobní zařízení v klidu a výklad pana učitele. Naše „práce“ na této praxi tedy spočívala v nanášení adhezivního primeru na kovové díly, jejichž pozdější využití se nám od zkušených pracovníků bohužel nepodařilo přesně zjistit. Zřejmě se však jednalo o hřebeny, které se později montují na palety.   
2.0 Technologie/zpracování:
V provozovně na Mladcové jsou soustředěny procesy poplastování a máčení tzn. zpracování kapalných a práškových směsí, pro něž se užívají technologie natírání, impregnace, odlévání a máčení.

 2.1 Natírání:
Natírání je jednou nejdůležitějších technologií pro přípravu velkoplošných povlaků. Spočívá v rovnoměrném nanášení materiálu (kapalné hmoty) po celé šíři podložního materiálu. K natírání se užívá polymerní materiál, který je za normální teploty tekutý.
2.2 Impregnace:
Impregnace je nasycování savých materiálů pro to vhodnými přírodními nebo chemickými látkami. Účelem impregnace je posílení a ochránění podklad nebo materiálu před škodlivým působením různých vlivů.

2.3 Odlévání:

Technologie, při níž se vyrábějí plné či duté předměty ve formě. 

Operace odlévání:

- plnění formy 

- tváření materiálu za tepla ve formě

- chlazení formy

- vyjímání výrobku z formy
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Statické odlévání: Forma se při teplotě 90-110°C naplní pastou, která zůstává ve formě po dobu nutnou k vytvoření filmu - předželatinace. Forma se pak vyhřeje na želatinační teplotu 160-170°C a po určité době se ochladí.
Rotační odlévání: Forma se  po naplnění materiálem a uzavření přesune do vyhřívané komory, kde se otáčí, což způsobí rovnoměrné nanesení materiálu po všech stěnách formy. Po vyjmutí z komory jsou výrobky chlazeny sprchováním vodou nebo stlačeným vzduchem.
2.4 Máčení:

Při máčení se používá kapalný PVC plastisol. Ponořením ohřátého kovového předmětu do plastisolu se vytvoří požadovaná vrstva plastového nánosu na povrchu předmětu, která se následně podrobuje želatinaci. Máčením lze nanášet ochranné nebo dekorativní povlaky na kovové předměty. Pro zajištěné adheze povlaku ke kovovému povrchu se využívají adhezivní úpravy lakováním.

Máčením na kovové formy s následným sejmutím výrobků lze vyrábět pružné plastové krytky a návleky.
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3.0 PVC Plastioly:
Výroba PVC plastisolů je založena na principu míchání práškových a kapalných složek pomocí míchacích zařízení. Pro výrobu plastisolů se používají nejčastěji pomaluběžné planetární ramenové míchací stroje nebo vysokootáčkové míchací stroje tzv. dissolvery.

Práškový pastotvorný polymer spolu s práškovými komponenty je postupně dávkován do směsi kapalných složek (tzv. změkčovadel). V průběhu míchání jsou práškové komponenty smočeny ve změkčovadle a vzniká tzv. plastisol. V závěrečné fázi míchání je z plastisolu odsáván přebytečný vzduch. Pro skladování plastisolů se obvykle využívá velkých zásobníků (tzv. homogenizátorů), kde je PVC plastisol pomalu promícháván a získává finální vlastnosti.

3.0 Závěr:
Další, jistě velmi přínosná praxe. Přestože podnik při naší návštěvě nebyl plně v provozu, odnesli jsme si další cenné poznatky a dovednosti, v námi tak milovaném oboru plastikářství.
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