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Uvod:

Firma D Plast se zabyva mnozstvim vyrobnich ¢innosti. Zmifioval jsem je jiz drive.

\ této &asti praktickych cviceni jsme se zaméfili v podstaté na dva okruhy. Tim prvnim
byla linka na vytlagovani profild, zejména trubek a hadic. V dal$i éasti jsme se seznamovali
s postupy kontroly jakosti jednak vyrabénych granulatli a PVC plastizoll, tak vyrabénych
vyrobku- trubek, profild atd.



Vytlaéovani trubek a profili:
V jedné z vyrobnich hal podniku D Plast se nachazeji vytlatovaci linky. Na téchto se
vyrabi pomérné Siroké spektrum vyrobku a to co se tyge velikostniho rozsahu, tak i co do
pouzitych materiald.

Schéma vytlacovaci linky
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Vytlacovani trubek a profili:

Pouziti:
Vyroba trubek, PVC hadic, pinych ty¢i a profilti z riznych typd termoplastu.
Ze $irokého spektra Ize vyjmenovat pfedevsim PP, PA, PE, TPE, PVC, PVC mek-
&ené apod. vyrabéji se zde napf hadice a trubky pro instalatérské vyuziti, palivové
hadigky a jiné pro automobilovy primysl, trubky jako komponenty malifskych valecku
a mnohé jiné.

Princip:

Z technologického hlediska jde o kontinualni druh vyroby. V naSem pfipadé vytlacuje-
me termoplasty. Vstupnim materialem je granulat. Ten se pfed zpracovanim musi
zbavit vihkosti. Tady zalezi na pouzitém materialu a doporu¢eném obsahu vody.
Takto upraveny material vstupuje do vytlaéného $nekového extruderu. Jadrem vaice,
vyhiivaného na zpracovatelské- tavici teploty materialu, prochazi otacejici se Snek.
Geometrie $neku se voli podle zpracovavaného materialu. Roztaveny material je dne
kem vytlagovan pres trysku. Geometrie trysky zavisi na poZzadovaném vyrabénem
vyrobku. Pokud je vyrobek duty ( trubka ... ) je soucasti trysky vnitini trn. Tésné za
vstiikovaci tryskou vstupuje vytlagovany material pres prichodku do vakuové komory
naplnéné chladici vodou. Za ni se méfi ultrazvukem tloustka stény. S tou souvisi sou
osost vyrobku pokud je duty. V dal$i dlouhé komore je vyrobek vychlazen. Tady vstu-
puje profil pfes laserovy méfici pfistroj, ktery kontroluje vnéj$i primér. Za nim procha
zi profil taznym zafizenim, které vlastné vytahuje material z extruderu pfes chladici
vany. Rychlost posuvu musi odpovidat vykonu "rychlosti vytlacovani extruderem"

na konci linky je dé&lici niZ nebo pila délici profil na poZzadované délky. Tady se vyro-
beny profil bud’ naviji nebo sklada v rozvinutych délkach.

Pribézna kontrola jakosti:
JelikoZ soug&asti vytladovaci linky jsou méfici zafizeni, je profil neustale kontrolovan a
prostfednictvim fidiciho modulu je mozna okamzita korekce tvaru. Data mohou byt
takto dale zpracovavana a archivovana, coz je dllezité pro naro¢né zakazniky.

Recyklace:
Protoze zde zpracovavame termoplasty, je mozné vadné profily, které se zvlasté
pfi nab&hu vyroby mohou vyskytnout, podrtit a pfidat do zakladniho materialu.



Kontrola jakosti polymernich materialui:

Pfi vyrobé a zpracovani polymernich materiald vstupuje do procesu cela fada faktori.
Proto mizZe mit vysledny produkt vzdy odli§né mechanicko- fyzikalni vlastnosti, zaroven
se meni zpracovatelnost, coz je pfi samotné vyrobé vzdy rizikovy faktor. Proto je vzdy
nutné uz pfi vyrobé polotovaru- polymerniho granulatu kontrolovat viastnosti, deklarovat
zakaznikovi pfedepsanou kvalitu a pisobit na vyrobu tak, aby mohla véas reagovat na
pripadné neshody a odchylky. K tomuto G&elu je D Plast vybaven vlastni laboratof.

Dalezité parametry materigli:
Pfi méfeni tekutych materiali nebo pevnych se museji pouzivat rozdilné metody.

Méfeni tekutosti "melt flow"
_ U tekutych materiali pouZitd metoda Ford - tekutina uré&itého objemu musi protéct
pres urcity primér vypusti- podle ¢asu potfebnému k protedeni se uréi viskozita.
_ U pevnych materiald jde v podstaté o stejny zplsob, musi se ovéem material rozta-
vit a v tomto stavu zkouset.

Méreni mechanickych pevnostnich veliin:

Tvrdost: Do meéfeného vzorku se vtladuje normalizovany hrot uréitou silou- podle
hloubky vrubu se ur¢i tvrdost. U polymernich materialii se pracuje se stupnici
Shore A a D ( metoda obdobna méfeni tvrdosti kov(i - tvrdost Rockwela )

Pevnost:
Ze zkouseneho materidlu se musi vyrobit normalizovany zkugebni vzorek.
Tento se na trhacim stroji zatéZuje tahem. V zavislosti deformace na napéti
se da vytvorit diagram. Vytvorena krivka kongi v bodé&, kdy se material pretrhne.

Hustota:
Hustota materialu napovi mnohé o slozeni smési, jeho zpracovani. Mé&fi se
presnym zvazenim materialu a materialu v kapaliné. Z rozdilu se vypocita hustota.

Obsah vihkosti:
Nejbéznéjsi metodou je zvazeni mé&feného materialu a materialu zbaveného vody.
Rozdil v hmotnostech uréuje obsah vody.

DalSimi ukoly laboratofe jsou méfeni napf. rozmérd, odstinu barvy a cela fada dalich kritérii
danych pfedpisem k danému vyrobku.
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Zavér - hodnoceni:

Po trochu rozpagité praxi na Mladcove jsme tentokrat méli vétsi $tésti na to,ze se nam
nékdo vénoval a mél na nas hlavné &as. Provoz se mi libil. Po technické strance se podnik
jevi jako dobfe vybaveny. Vzhledem k dobrému vykladu jsem se mohl dostat hloubégji k
problematice vytlacovani. Taky navétéva laboratore byla pro mé pfinosna.



