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1.0 Uvod

Dne 30.3.2012 jsem byla na pracovni stazi ve firmé greiner packaging slusovice s.r.o..
Byla jsem pfifazena na KAVO, kde jsem po sezndameni s ovladanim a obsluhou stroje a
linky kontrolovala a skladala na palety HD — PE nadoby. Musela jsem kontrolovat,
jestli neni nadoba u uzavéru procvakla a jestli neni uvnitf “pavucina®. Zmetky jsem

drtila v drticce.

2.0 Druhy vyfukovani

e Vytlacovaci
e Vstfikovyfukovaci
e Vstfikovyfukovaci s dlouzenim

3.0 Vytlacovaci vyfukovani

= Je to nejrozsirenéjsi zplsob vyroby dutych téles

Vytlacovaci stroje maji -  Pficnou hlavu

- Primou hlavu

Rukavec — polotvar vytlaceny na vytlacovacim stroji, hadice je schopna plastického
pretvoreni a odstfihne se, jakmile dosdhne pozadované délky. Stfizné nazky je bud
podrzi nebo prenesou do formy kde je nasazena na trn. Uzavienim formy dojde

k vylisovani hrdla, vnitiniho priméru a ke svareni dna. Nasledné je rukavec vyfouknut
vzduchem do dutiny formy. Po ochlazeni a ztuhnuti se vyrobek odebere z formy
pomoci masek a cyklus se opakuje. V orazeci stanici jsou odstranény pretoky od
sekacich/svarovych ploch.



Misto trnu se muzZe poutzit i vyfukovaci jehla, kterd se zapichne do rukavce. Cely
proces je automatizovany, fizen pocitacem a jeho chod se programuje a prtibéh
vytladovani je sledovdn na monitoru stroje s moznosti jeho regulace v souvislosti na
technologicky rezim a pozadované parametry polotovaru.

Nevyhoda:

* Mala presnost vyrobki
= Velky odpad
= Vznik svaru

Vyhoda:

= Ekonomie
= Vyroba ve velkém

3.1 Vyfukovaci stroj

Extruzné vyfukovaci stroje se déli na:

= Jednostanicové
= Dvoustanicové

Mdzeme konstruovat :

= Jednondasobné
= \icenasobné

Pro lepsi odvzdusnéni formy se do ni umistuji odvzdusnovaci Stérbiny nebo
odvzdusnovaci valcové vlozky. Aby na sebe obé poloviny formy dopadaly presné jsou
vjedné umistény cepy a vdruhé pouzdra. Samostatnou cast formy tvori
sekaci/tvarovaci plochy, které vytvareji svary u dna a hrdla vyrobkd. U sloZitych
vyrobk(l se pretok mize vyskytovat po celém obvodu. Vznikly svar musi byt
dostatecné pevny.



Dosahuje se toho tak, Ze se vhodné upravuje Uhel a tvar svarovacich/sekacich ¢asti
formy. Sitka byva 0,2 a7 3 mm podle velikosti dild a podle materidlu. Mezi

sekacimi/svafovacimi hranami musi byt mezera 0,5 az 0,8 mm.

3.2 Vytlacovaci trn a hubice

Jsou umistény ve vytlacovaci hlavé vyfukovaciho stroje. Design a rozméry hubice

tvaruji rukavec.
Podle designu délime vytlacovaci hubici a trn na:

=  Konvergentni (typ V)

= Divergentni (typ A)

Pro kazdy vyrobek je pouzitd jina hubice a trn odliSného designu a rozméru. Podle
typu stroje se budto pohybuje hubici vici vytlacovacimu trnu nebo naopak.

-4-



Mezera mezi hubici a trnem udava mnozstvi vytlaceného materialu.
Pokud mezeru zmensime, zmensi se tloustka stény.
Pokud naopak mezeru zvétsime, zvétsi se i tloustka stény.

Nicméné tloustka stény vytlatovaného rukdvce neodpovida tloustce konecného
vyrobku, nebot ten je rozfouknut a tloustka stény je vidy mensi. Cim vice je
rozfouknut tim mensi je jeho tloustka (zvétsuje se jeho prarez). Regulace tloustky se
provadi pres pocitac plynule ovladajici vzduchovy ventil pohybu trnu.

3.3 Podtlakové ukladani rukavce

Pfi podtlakovém ukladani rukdvce je vytlaceny rukdvec prisavan pod tlakem do
tvarové slozité formy, protoZze samotny rukavec by nebyl po vytlaceni zaujmout tak
proménny tvar. Vyfukovaci stroj je vétSinou vybaven akumulatorovou vytlacovaci
hlavou, rukavec je vytlacen velmi rychle pomoci pistu. Pfisavani probiha jiz pfi
zaviené vyfukovaci formé.

Po vychlazeni je vyrobek odformovan a cely proces se opakuje. Podtlakové ukladani
rukavce lze vyuzit pouze prvovyrobky kruhovitého nebo eliptického prirezu.

3.4 Vytlacovani sdruzenou hlavou

Specidlnim pfipadem vytlacovaciho vyfukovani je vyroba vicevrstvych dutych téles,
jejichz sténa se sklada alesporn ze dvou materidld.

Snekové plastikaci jednotky pFivadéji taveniny materidl(l do spole¢né vytlacovaci
hlavy tak, aby se vyrobil vicevrstvy rukdvec. Je nutné vrstvy spojit pojivem. Maximalni
pocet vrstev je sedm.

Vyuzivd se zejména u vyrobkl pro potravinarsky, chemicky, kosmeticky a
automobilovy primysl.



3.5 Zakladni technologické parametry

Tlak—-0,4az 1 Mpa

Teplota forem —30°az 60°C

Teplota vytlacovani v hubici - dle pouzitého plastu (140-235°C)

Doba vytlacovani — cca desitky sekund

Zakladni technologické parametry na stroji Milacron, ktery jsem obsluhovala
Tlak—=0,6 Mpa

Teplota forem —40°C

Teplota vytlacovani v hubici - 185°C (HD-PE)

Teplota vytlacovani v druhé hubici (pfimazavaci) — 180°C

Doba vytlacovani—cca 25 s

4.0 Vstrikovyfukovani

PouZiva se pfi vyrobé téles mensich rozmér( s ¢lenitym tvarem.Ve vstrikovaci formé
se nastfikne na specidlné upraveny obvykle ocelovy trn, tavenina vhodného
materialu. Tim se vytvori polotvar.

4.1 Materialy zpracované technologii vyfukovani

Hlavné — PE, PP, (95% v greineru), ABS, PVC, PS, PC, PET, POM PMMA aj.

5.0 Zaver

Na praxi se mi libilo a bavilo mé to, pracovnici byli ochotni. Pracovni prostfedi bylo
velmi Cisté, i kdyz hlu¢né. Vyrazované nadoby jsem priabézné drtila pro recyklaci.



