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1.0 Uvod

Dne 13.4.2012 jsem absolvoval jednu ze série pracovnich stdZi
ve firmé greiner packaging slusovice s.r.o.

Pracovni stdaz jsem stradvil na Useku potisku, vstfikovdni a
ndsledné Tvarovani.

2.0 Vstrikovani

Vstfikovani je cyklicky zplsob vyroby, jedna se o vstfiknuti
taveniny(plastu) do dutiny formy ktera odrazi tvar vyrobku.




obr.1 Vstrikovaci lis.

1. ndsypka

2. motor

3. Snek

4. tryska

5. forma

6. dutina formy

|2.1 Vstfikovaci materialy

Podle chovani pri pasobeni tepla :

Termoplasty - jednad se o polymerni ldtku, kterd pfi pisobeni
tepla mékne az se postupné roztavi, v roztaveném stavu lze
materidl snadno tvdret a zpracovavat. Zpét do tuhého stavu



se dostdvd chlazenim. ProtoZe materidl po roztaveni a
zchlazeni neméni svoji chemickou strukturu [ze tento proces
provaddét teoreticky bez omezeni . Hlavnimi predstaviteli této
skupiny jsou PE, PP, PS, PVC, PA.

Reaktoplasty - jednd se o polymerni ldtku, podobné jako
termoplasty po zahfdni méknou a ndsledné se roztavi ale jen
na urcitou dobu. ProtoZe pri dals$im zahfivdni dochdzi k
chemické reakci(prostorovému zesitovani struktury) k tzv.
vytvrzovdni. ochlazeni probihd mimo stroj. tento proces je
nevratny a reaktoplasty nejde opétovné roztavit ani
rozpustit. Pokud byste se snaZili materidl roztavit doslo by
jen k rozkladu hmoty(degradaci). mezi reaktoplasty patri
fenolformaldehydové hmoty, epoxidové pryskyrice,
polyesterové hmoty apod.

ddle plasty délime na :

1. amorfni termoplast

2. semikrystalicky termoplast
3. reaktoplast

4. elastomer

také mazeme plasty tridit podle druht prisad :

neplnéné plasty - je to takovy plast, u kterého mnoZstvi
prisad neovlivriuje vlastnosti polymerni matrice

plnené plasty - plnivo ovlivriuje fyzikdlni a mechanické
vlastnosti plastu. Makromolekuldrni ldtka plni funkci pojiva a
urcuje zdkladni fyzikalni a mechanické vlastnosti hmoty.
Prisadou mohou byt plniva, stabilizatory, maziva, barviva,
zmékcovadla, inicidtory, nadouvadla, tvrdidla, retardéry
horeni, apod.




3.0 Tvarovani

Tvarovani je cyklicky i kontinudlni zpisob zpracovdni plastu
za pasobeni tepla a tlaku(napfF. Vakuové)

Rozlisujeme tri typy :
1. Pneumatické tvarovani
2. Negativni tvarovani

3. Pozitivni tvarovadni

[3.1 Pneumatické tvarovani

Tento zpusob vyuZiva tlak plynu k prendseni a zvétseni sily,
casto vyuZivd pretlak nebo podtlak. V praxi se vyuziva rozdil
atmosférického tlaku a vakua k tvarovdni plastu. Vakuum se




vytvori odsdtim vzduchu v dutiné formy, tvarovaci tlak je
pouze nékolik kPa.

U pretlakového zpusobu se sila k tvarovdni vyvozuje
pusobenim tlakového média, nejéastéji stlaceného vzduchu,
jehoz tlak byva v rozmezi od 0,2 do 1 MPa.

Velkou vyhodou podtlakového tvarovdni je mozZnost vyrabét
vyrobky s velkou plochou, a pfitom s tenkou sténou, ddle
velice jednoduché tvarovaci a levné formy také porizovaci
ndklady na stroje jsou velmi malé takZe kombinace téchto
kladid umoZriuje ekonomickou vyrobu i v malych seriich (napf.
desitky kust). Tvarovdni probihd z desek az o tloustce 10mm
a folii o tloustce obvykle 0.3 mm, jen vyjimecné 0.1 mm. Pro
vyrobky vyrobené touhle technologii je charakteristickd
rozdilnd tloustka stén na riznych mistech vyrobku je to
dusledek tzv. tazéni plastu - plastovd deska uchycend v ramu
stroje je zahrdata na potfebnou teplotu a pretlakem nebo
podtlakem v taZena do dutiny formy.

Nevyhodou zmiriované technologie je vyssi cena desek oproti
granulaty pouZivaného pri vstfikovadni kterd maze byt i
dvojndsobnd, s tim souvisi i vysoké procento odpadu u desek
kde se vyuZiva je "vytaZend" ¢dst plastu. zbytek desky, misto
néjakého ekologického zniceni, lze pouZit jako regranuldt
napr. pro vstfikovdni. Dalsi z nevyhod je omezené konstrukéni
reseni vyrobky, neni mozné vyrdbét vyrobky s kompaktnimi
Zebry, také je problém se zalisovanymi kovovymi souc¢dstmi do
stén vyrobku které byva velice obtiZné nékdy i nemozné.

Nejrozsifenéjsi zptsob je podtlakové tvarovani.



| 3.2 Negativni tvarovani

Negativni tvarovani je tvarovani do dutiny formy za vyuZiti
vakua.
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obr.2 -zahrdti desky na poZadovanou teplotu

1. ohrev

. ram

. deska

. tvarnice

. odsdvani

. rozpérka
7. stdl stroje
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obr.3 - tvarovadni desky za pomoci odsdvadni vzduchu
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obr.4 - dokonéeni tvarovadni -> hotovy vyrobek



|3.3 Pozitivni tvarovani

Pozitivni tvarovani probihd obdobné jako u negativniho, avsak
deska se tvaruje na tvdrnik nikoliv jako u negativniho do
dutiny formy.

obr.5 - deska se nahreje ndsledné se do desky vtlaci tvdrnik

1. ram

2. deska

3. tvarnik

4. odvzdusnéni
5. stul stroje



obr.6 - odsaje se vzduch deska se nechad zchladit a tvdrnik se
vysune zpét -> hotovy vyrobek

4.0 DEKORACE VYROBKU

|4.1 POLSTAROVY TISK

MiZou se tak pfendset 2-D obrazce na 3-D objekty. To se déje
pomoci hlubokotiskového procesu, obraz se prendsi z tiskové
desky pres silikonovy nosic, polstar na vyrobek. Tento zptsob
se pouZiva hlavné v fadé prumyslovych odvétvi - automobilovy
pramysl, propagacni vyrobky, obleceni, elektronika,
elektrické spotfebice, zdravotnictvi, sportovni potieby a
hracky. také lze pouZit k potisku funkénimi materidly - vodivé
barvy, lepidla, barvy a maziva. Diky dobré tvarové
prizpusobivosti pruZzného polstare je mozné prenést obraz na
prakticky jakéhokoliv tvaru ( kulovy, plochy, valcovy, textura,
vypoukly povrch, konkdvni povrch, sloZité thly).



§4.2 SITOTISK

Metoda pri které se vyuZiva jako zdkladni materidl sila tkanou
sitovinu. Na situ se nachdzi vrstva nepropustné membrany,
ktera vznikd vytvrzenim specidlni emulze. Volnymi misti sita
pronika sitotiskova barva, kterd presné odpovida vyslednému
tisku. rozlisuji se dva druhy :

1. sitotisk "na kulato" - tisk po obvodu rotacniho vyrobku
2. sitotisk "na plocho” - potisk plochych stran vyrobku

§4.3 ETIKETOVANI

Vyfukované vyrobky lze opatrit etiketou bud' z jedné nebo z
obou stran, a u kulatych vyrobki po celém obvodu.

| 4.4 SLEEVOVANI

Jednd se o novou,progresivné se rozvijejici technologii. Diky
vyuZiti smrstitelné rukdvcové folie umozniuje celoplosné
pokryti i ndroénych obalt. NejpouZivanéjsim materidlem folii
je PVC, OPS, PET. Sleeve fdlie je cdstecné potisténa, potom
ofezdna a slepena do rukdvu a navinut na kotouc.



§4.5 Suchy ofset

Princip tisku z plochy a tedy i ofsetu je zaloZen na rozdilnych
fyzikalné-chemickych vlastnostech tiskové formy obepinajici
formovy valec. Tiskovad forma je hlinikova deska, na jejiz
jedné strané jsou naneseny dvé vlastnostmi rozdilné vrstvy.
Vrchni vrstva je hydrofobni (odpuzujici vodu, prijimajici
mastnou barvu). Spodni vrstva je hydrofilni (prijimajici vodu,
kterd na toto misto zabranuje nalepit se mastné barvé).

5.0 Zaver

Technologie, které sem poznal pri mé pracovni stdZi jsou
zajimavé a jisté se jejich znalost bude hodit po zbytek ¢asu v
oboru plastykdre .
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