o

Stiedni pramyslova Skola polytechnicka — COP Zlin

Pracovni Staz v
Greiner packaging sluSovice s.r.o.
Technologie vstiikovani

David Houfek duben 2013 3.A



OBSAH

Strana
DD BRI YR RIS PGSR SO R I R B e
(
Technologie VStFKOVANL. c.ceeereeeeesiiiiiiiiiiiiinneeeeesititnnaninataesessssssnssns s s ss s s s scness 2
\
ZAMIChANT STESHeceueeeeeeerenscessessesessncasmsssssacsastesassassassssessessssassnsssssssassncsncassosses 3
Princip vstFikovAni a uzavirdni formy ........cccceeeinneeiiiniesssssnnnennnnssssnnensssssssees 4
VstFkovach JEAMOtKA. ..ceeirrrrrurreeeressiiiiiiiinnntesssssisssnnnnsaassessssnnnnnnessssssmssssees 5
Konstrukce vStFKovaciho StrOJe «..ceeeeeeeceirarecaitnieaciesierectesteareseesesassnnnassossssees 6
] ”(/ ‘ 4
A ZAVER e s L



Uvod

Posledni den praxi v Greiner packaging jsem byl u technologie vstiikovani.
Pfed obédem ve firmé doslo k vypadku proudu diky kterému jsme méli pfestavku.
Kvili vypadku se spélili folie a v ¢asti firmy se nedalo kvili tomu pracovat.

—

Proud nasko¢il zhruba po patnécti minutach a pak jsme mohl,%pokraéovat V praci.
Posledni den jsem si uzil a budu se téSit az zase nékdy firmu navstivim.




Technologie vstiikovani

Vyroba vstfikovanych obali na vyrobnim provoze je realizovana na vstiikovacich strojich
firmy Engel, Netstal , a Demag s uzaviraci silou 450 — 1500 KN.

Technologie vyroby je u viech uvedenych typt stroji shodna. Velikost uzaviraci sily je
voditkem pro maximalni velikost vyrobku , ktery se d4 na stroji produkovat . Na podkladé
denniho rozpisu planu vyroby provede Gdrzba nasazeni formy do vstiikovaciho stroje a
pfipravi funkéné stroj k zahajeni provozu.

Piedak smény véas pfed zahdjenim michani smési polymert objedna u manipulanta logistiky
potiebné komponenty na nasledujici den. Manipulant zajisti ptevod surovin z centralniho
skladu v SAP.

Pokud je surovina uvolnéna z centralniho skladu , musi projit vstupni kontrolou a spliiovat
viechny pozadavky na kvalitu . Zjisti-li udrzba Ze je stroj schopny bezporuchového provozu , )
preda stroj technologovi , ktery nastavi a sefidi technologické parametry pro dany vyrobek ;
v souladu s technologickym listem tak , aby stroj mohl produkovat shodné vyrobky , které
kontroluje obsluha stroje.

Technologické hodnoty slouzi jako hodnoty pro zakladni nastaveni stroje pfi uvadéni do
provozu a v ramci vyroby se mohou od zékladniho nastavent liSit.

Pii kontrole kvality vyrobku obsluha porovnava vyrobek s referenénim vzorkem.
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Zamichani smési

Povéfend osoba zamicha smés polymeri podle piislusného ptedpisu . Michani se provadi
v michadce s vertikalnim michacim $nekem. Postup : do 200 1 nadoby se dle pfedpisu
hmotnostné nadavkuji pfislu$né komponenty .

Mnozstvi a identifikaéni znaky zpracovavaného materidlu pfedak zapiSe do Vykazu denni
vyroby . Nadoba se zasune pod michaci Snek a zajisti pojistkou proti posunu.

Stihne se ochranna miiZ , ktera brani pfistupu k michadlu a teprve pak je mozné zapnout
michadlo. Doba michéni je nastavena na 8 minut. Pro lepsi orientaci predaka je vyrobek
specifikovan SAP &islem materialu a kodem barviva.

Po zamichéni preddk oznati nadobu ¢islem smési. Zamichanou smés nadavkuje pfeddk do
zAsobniku nasavadem. Po vytemperovani plastika¢niho vélce na nastavenou teplotu uvede
sefizova¢ stroj do provozu. A'/Arﬂ’r%v‘ia‘
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Pfitom se fidi navodem pro zahéjeni a ukonceni provozu. Upfesnéni jesté podle potieby
technologické podminky a zkontroluje dosahované kvalitativni hodnoty podle potieby
technologické podminky a zkontroluje dosahované kvalitativni hodnoty vystfiku.

Po ustaleni hodnot porovna dosahovanou kvalitu s referenénim vzorkem a je-li shodna,
provede zapis do zkusebniho protokolu a pieda stroj v provozu predakovi smény a ten zajisti
obsluhu stroje.



Zakladni princip vstrikovani

Vsttikovani je metoda zpracovani plasti , ktera nekontinudlné v jednom cyklu tvaii a tvaruje
plastovy produkt. Plastifikovana a homogenizovand hmota je pod vysokym tlakem
vstiikovéana do formy. Lze zpracovavat termoplasty , duroplasty a elastomery.

Vstiikovaci stroj miize byt riizny velikosti ( od velikosti stolu aZ do velikosti kontejneru t&zké

nékladni dopravy ). A tim se také miZe lisit v investi¢nich nakladech ( od ndkladt na malé
auto aZ po milionové ¢astky ).

Uzavirani formy

Proces uzavirani formy mé probihat pokud mozno s usporou cyklového ¢asu. Pohyby by mély
byt nastaveny plynule , tzn. tak , aby chrénily stroj. Pfitom je tieba dbat na odpovidajici
ochranu formy. Poté stroj vyvine potfebnou uzaviraci silu.

Uzaviraci pohyb je uvolnén za téchto podminek :

Jsou uzavieny ochranné kryty

Vyhazovac je stazeny

Jsou splnény startovaci podminky pfipadné pouZitych doplitkovych zafizeni ( napf. tahace
jadra)

Ochrana formy

Ochrana formy znamena , Ze forma je chranéna pfed poskozenim , kdyZ se v ni pfi uzavirani
jests nachazi &ast vystiiku. Citliva reakce ochrany formy se vyznaluje tim , Ze uzavieni formy
je zabranéno i nejmensimi prekdzkami.

Uzaviraci sila

Uzaviraci sila je takova sila , kterd je potfebna pro pfidrzeni formy proti vstfikovacimu tlaku.

Otevieni formy

S ukonéenim chladiciho &asu a poklesem uzaviraci sily se forma otevira nastavitelnym
rychlostnim profilem.
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Vstrikovaci jednotka

} Bunwr7 FoCly a vernik
Je to &ast vstiikovaciho stroje odpovidajici za vyplnéni é'ystf'iku.

Slozeni vsttikovaci jednotky :

Snekovy agregat , jednotka transportu materialu a motory pro rota¢ni a axialni pohyb.

Ukoly vstiikovaci jednotky :
Vtahovani

Tvarovagﬂ;mota ve formé prasku nebo granulatu se otaCivym pohybem $neku dostava pies
pnici trychtyt do valce.

Pteprava
Rotaci $neku je tvarovaci hmota dopravovana z plniciho trychtyfe k trysce.

Plasth(ace

Privadénim tepla pies elektrické topné pasy s tfenim ( frikci ) je tvarovaci hmota
plastifikovana.
S ——

Davkovani

Dévkovani znamena , Ze urdité mnoZstvi plastifikovan¢ho materialu je $nekem dopraveno
pred jeho hrot. Tlakem , ktery se vytvaii v predprostoru Sneku , je Snek a/xﬂrf/o@tlaéovén
smér k plnicimu trychtyfi. Po davkovani rotace $neku kon¢i. Papalr~ e

Vsttikovani

%
Axialnim posunem $neku ve sméru trysky je plastif}kované tvarovaci hmota vstiiknuta do
dutiny formy. B&hem vstfiku plsobi $nek jako pist.

Vytlalovaci vélec
Zabrany zpétného proudéni

Konstrukéni prvek v predni ¢asti $neku , ktery sniZuje zpétné proudéni plastifikované
tvarovaci hmoty pfi vstiiku a dotlaku.




Konstrukce vstiikovaciho stroje
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Vstiikovaci stroj se zklada z : 1 — uzaviraci jednotka 2 — vstiikovaci jednotka 3 —loZe stroje 4
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