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Uvod:

Je zfejmé Ze zZijeme v dobé plastu. Ty se staly béZnou soucasti potfeb kazdého z
nas. Najdeme je vSude v riznych podobach a pouzité k riznym Géelum. Jednou z hlavnich su-
rovin pro vyrobu plastu je ropa. V tomto smyslu je to tato "¢erna hmota" které spolu s védecko-
technickou revoluci vdé€ime za naprosto epochalni krok lidstva k materialnimu bohatstvi a
komfortu. At si to pfizname ¢&i nikoliv, neumime uz bez plastl Zit. A pfitom- kolik o ném vime?
Co vime o vzniku dild a soucasti z n&j. Laik téméf nic.

Proto se my "budouci odbornici" v oboru ZPRACOVANI| PLASTU A PRYZI vydava-
me na zfejmé jiZ posledni, o to vSak obsahlejsi a dlouhé putovani po firmach pusobicich v
tomto oboru. To Ze pravé v okoli Zlina mizeme nalézt tolik zpracovatelskych firem, se nelze
nezminit o jménu Bata. Kdo jiny neZ on tady zacinal ze zpracovanim pryZze a PVC. Dnes
zde muzeme vidét mnozstvi malych a velkych podnikl, které davaji riznymi specifickymi
technologiemi riznou formu nejrozliénéjsim predmétim,



LAST

Podnik:

V této firmé sidlici ve Zliné - Tecovicich, vznikaji vyrobky ze sklolaminatu.
Sortiment vyrobk( firmy je ponékud Siroky. Je to dano viastné tim, Ze jde pfevazné o kusovou,
ruéni vyrobu sklolaminatovych vyrobku. Ve vyétu dills by nemély chybét mnohé typy détskych
skluzavek. Dale se zde vyrabéji &asti karoserii pfevazné nakladnich dopravnich prostredku,
traktor(, stavebnich a zemédélskych stroji, nadrze, ploSiny, kominy atd.

Formy:

Zakladem, pro vyrobek je negativni forma. Vzhledem k sériovosti se jedna
pfedevéim o formy s dobrymi modelafskymi viastnostmi. Je to napfiklad dievo nebo je to
forma taktéz ze sklolaminatu. Dulezité je, aby méla spravny tvar, hladky kvalitni povrch a
samozfejmé provedena tak, aby vyrobek Sel po vytvrzeni vyjmout.

Technologie:

Paklize mame formu, je zakladem takovy povrch, ktery se nepfilepi k pryskyfici,
Proto se &asto jako prvni vrstva pouZije separace. Na tuto se jako prvni vrstva nanese tzv.
epoxidovy gelcoat. Tento ma pfevazné barevny odstin pro podbarveni povrchu, Na tuto
vrstvu se nanasi samotna pryskyfice, na kterou se nasledovné nalepi vrstva skelné rohoze
Lze samozfejmé pouZit i nékolik vrstev, nebo se namisto pouzije skelna tkanina.
Jadro stény lze také vypinit a vylehéit vrstvou pénoveé rohoze. Posledni vrstva se hned zakryje
vrstviékou pryskyfice. Epoxidova pryskyfice se muZe také nabarvit. Timto se stava vyrobek
probarveny.

Dokonceni:

Epoxidova pryskyfice patfi mezi reaktoplasty a s pomoci tvrdidla pfedem namicha-
ného s epoxidovou pryskyfici , hmota zasituje- vyrobek ztvrdne. V zavislosti na teploté bude
vyrobek do 24 hodin mozné odformovat. Po té se musi pravit povrch hrany a v pfipadé drob-
nych povrchovych vad, se tyto opravi.



PIPE LIFE:

Podnik:

Firma Pipe Life v Otrokovicich je soucasti mezinarodniho koncernu. Tento se
zabyva vyrobou kanalizagnich, vodovodnich systému, drenaznich trubek, plynovodniho potru-
bi, sanitarnich a topenafskych potrubi. chraniéek kabeld a podobnych vyrobki.

Material:

Materialy které podnik zpracovava a které jsou k tomuto U¢elu vhodné je PP, PE a
PVC. Ve srovnani se star§imi typy materiali potrubnich systému skytaji tyto v mnohém
lepéi vlastnosti a dlouhou bezporuchovou Zivotnost.

Technologie:

Diky velkym zpracovavanym mnoZstvim materidlu si podnik micha zpracovavané
smeési sam. To znamena, Ze skladuje a dopliuje hlavni polymerni slozky i pfisady v zasobni-
cich - silech. Tyto slozky se pfed dalsim zpracovanim susi. Pres sluéovaci uzel se smés
materialu slouci dohromady a za pomoci fluidni michaéky se pfipravi smés pro zpracovani.
Vyrabéné trubky vznikaji vytlatovanim, a proto je hlavni souéasti vyrobni linky vytlaény extru-
der. Hmota vytlatena extruderem prochazi kruhovou vytlaénou hlavou a stabilizace tvaru
probiha podtiakovym zplsobem v podtiakové komofe v temperované vodni lazni.

Vyrabéné trubky v rozméru do 400mm jsou z jednoho materidlu, nebo jsou ze dvou nebo

tfi vrstev. Vnitfni vrstva a hlavni je vytvafena sdruZzenou extruzi, pfipadna vnéjsi vrstva je
nanasena dodateéné na jiz vychlazeny material. Dal$i moZnou vrstvou je vytvafeni vinovce na
povrchu trubky. Jejim uéelem je uZivatelska odolnost trubek v loZi. Uéelem vinovee je rozklad
sil pusobicich na trubku zasypanou v zemi nebo jinak uloZené. -(trubka s ochrannou vrstvou)

Zkouseni matenaiu:

Kromé obvyklych zkousek plastl je pro vyrabény sortiment potfebné i specializova-
nych metod. Jsou to zkouseni razové odolnosti kdy je na material zkousen opakovany raz,
zkouska kruhové tuhosti - kdy je trubka namahana radialnim tlakem a prihyb trubky nesmi
byt vétsi nez 3% '



FOLOBAL

Podnik:

Casti firmy pusobicich ve nékolika pednicich ve Vrchlabi a Doksech se v posledni
dobé pfifadil puvodni provoz Fatry Napajedla. Firma se zabyva vyrobou obalovych materiali
a distribuénich folii a vinité lepenky. V provozu Napajedla se zpracovava material PE.

Technologie

Pouzivanou technologii vyroby tenkych folii je vyfukovaci vytlacovani. Principem je
na poéatku vyrobni linky rozmérové maly extruder. Ten prostfednictvim kolmé hlavy vytlaguje
Zde jsme to nevidéli, ale toto vytlaovani je moZné |ze provadét sdruzenou vytlaéovaci
hiavou, kdy folie muZe ziskat az 7 vrstev. Ihned po vytlaceni, a to v kolmém sméru vzhiru je
dovnitf vytlacku zaveden tlakovy vzduch a profil takto je rozvinut rozfukem. Chlazeni probiha v
kominovitéem profilu s hornim odtahem a kruhovitou konstrukei kladek, slouzicich k vedeni
profilu. Dale je vedena fblie jiZ v plochém stavu, kdy je navijena a pfipadné povrchové zpraco-
vana. Nasledna dokon&ovaci operace je nekoneény pas folie svafen na jednotlivé obaly a
pfipadné je opatfen stahovacim krouzkem ¢éi uSima dle pozadavkd na tvar obalu

1) vytlaény extruder
2) duta, kfizova vytlacovaci hlava

3) rozfouknuty valec folie O

4) soustava pfidrZzovacich kladek

5) odvijeci zafizeni
6) navijeni hotové folie o




5M

Podnik:

Je to ryze éeka firma zabyvajici se vyvojem a vyrobou kompozitnich a sendvi€ovych
materialt, Sférou zajmu jsou to epoxidova lepidia, epoxidove pryskyfice, sendvicové panely,
pultruzni kompozitni profily a tkaniny impregnovane- Semipreg

Vyroba.

Oblasti zpracovani jsou moderni technologie vyroby extrémné lehkych a velmi pev-
nych materiald. | kdyZ jde o hlavné zakazkovou vyrobu, jeji vyuZiti dnes jiZ povaZujeme za
zcela bézné. Kompozitni materidly svymi viastnostmi pfevySuji b&Zné materialy a to v nékte-
rych ohledech nékolikanasobné. Kromé zminénych mechanickych vlastnosti je na misté
vyzdvihnout chemickou odolnost, ktera je taktéZ velmi vysoka.

Kompozitni pultruzni profily:

Ve své podstaté jde o obdobnou technologii jako vytlacovani nebo spise oplasto-
vani. Zasadnim rozdilem je zde pojici material kterym je reaktoplast, vétSinou epoxidova
pryskyfice, znama jiz diouho ze sklolaminatu. Jako vyztuz je zde pouzito klasickych skelnych
nebo modeméjsich, lehéich, ale drazsich viaken uhlikovych. Profily takto vyrabé&né mohou mit
v podstaté jakykoliv tvar. Zakladem tvaru je linearni forma, vétSinou ne pfili§ sloZité konstrukce
a ani vyrobni linka nepusobi dojmem pfedraZzeného technologického vystfelku. Viastné je
mij dojem ten, Ze diky niz§im tlakovym pomérim ve formeé to tento vyrobni zplsob znacné
zjednodusuje

00
6O

1) civeénice

2) zavadéni viaken do formy

3) forma - s temperaci (stabilizace tvaru)
4) pumpa s pryskyfici

5) odtah- dochlazovani

6) déleni- dokoncovani



Sendvicove panely:

Jde o ploché vyrobky s kompozitnich materiall, které zarover jsou tvarovany dle
potfeby. Hlavni konstrukci tvofi tenky plech z hliniku, niklu nebo celokompozitniho materialu,
Utelem takovychto vyrobki je pfi minimalni hmotnosti vytvofit velmi pevny prvek. Plocha
sendvitového panelu je schopna pohltit velké mnoZstvi kinetické energie bez poskozeni sou-
tastky. To se hodi pro nejriznéjsi ploné Easti viakovych souprav a jinych dopravnich prost-
fedkl a letadel. S toho vyplyva, 2e kazdy dil je konstruovan na zakazku.

Konstrukce a technologie sendvicového panelu:

Plodny materidl je navrzen tak, Ze mezi dvé stény materialu je vioZena pfepazka
tvofena vétéinou pfiénou vostinovou deskou. Tyto soucasti se nasledné spojuji, slepuji
dohromady a jako zatiZzeni véech spoji se vyuZiva podtiaku. Cely dil je jednodu$e vioZen do
foliového obalu, ze kterého je odsat vzduch, Okolni atmosféricky tiak tak mlzZe zabezpedit
velké plodni zatizeni véech spojl stén s vostinou

KASTEK

Firma.

Nejmensi navétivena firma se jmenuje Kastek a vznikia v dobé "po revoluci™.
V jejim zaéatku navazoval podnik v duchu tradiéniho vyrobku ve Zliné a to byla obuv.
Padnik dodnes, i kdyZ v omezené mife vyrabi obuvnické podedve. Pozdéji se zajmy firmy
stfetly s poptavkou po komponentech pro automobilovy priumysl a nyni se firma rozviji i
timto smérem.

Technologie:

Co se tace segmentu automobilového jde zde vyhradné o dily vyrobené technolo-
gii vstfikovani. ProtoZe jsem jiz v dfivéjsich referatech tento vyrobni zpusob dopodrobna po-
psal, nebudu jiZ toto téma dale rozvijet.

Co se ty&e vyroby podedvi stoji za zminku, Ze se zde vyrabéji podesve z termoplas-
tickych materiall. Zakladem lisovani téchto dilli je nékolikastanicovy stroj, kdy do dvoudilné
formy je v ose délici roviny vstiikovan material pomoci extruderu. Timto se zafizeni ligi od
klasického vstitkovaciho stroje a to hlavné dlouhou dobou pinéni formy a taktez tlakovymi
poméry a délkou chlazeni.



TEKNIA

Firma:

Firma se vyhradni mirou zabyva vyrobou soutastek pro automobilovy prumys!.
Tyto soucastky vyrabi z nékolika riznych typu plastl. S tohoto je patmé, Ze jde o vstfikolisovnu
kterych pro potfeby automobilek tolik vyrostio. Stoji ovsem za zminku vzhledem k naroénéjsim
aplikacim se pozastavit nad nékolika specifikami.

Technologie:

Kromé klasickych vstiikovanych dild stoji za zminku nékolik specifik. Jedno samos-
tatné pracoviété se zabyvé vstfikovanim transparentnich matenalt a to PMMA pro pouZiti
jako pruhled. Vzhledem k narokim na kvalit a ta je v automobitovém sektoru vysoka, narazi
se pfi vyrobé téchto transparentnich dill na eliminaci necistot ve vylisku. | drobna tecka
pravé na takovém vylisku znamena, Ze je dil nepouzitelny. To co muZe zpusobit tuto vadu
neni jen moznost zachyceni mechanické netistoty, ale je to nebezpedi degradsce matenaiu
ve valci stroje. To vyZaduje disledné dodrzovani technologické kazné, Také stoji za zminku,
e pii konstrukci formy je Zadouci kvali pinéni pouZiti Sirokeého Stérbinového vtoku, Tento je
pak ovéem na obtiZ, protoze se musi odstranit. K tomu jsme zde vidéli automatickou stanici,
ktera vtok musi odfrézovat. To vyrobu samoziejmé komplikuje a prodrazuje.

Dalsi véci, kterou jsme mohli vidét byla automatizace. Vyrobené plastove dily
se montuji do sestav a proto je potfeba tuto praci provést. K tomu slouzi jednouéelova
automatiza&ni zafizeni. Jejich Gkolem neni jen dil smontovat, ale a to je dulezite- zkontrolovat.
Dil musi byt v pofadku a kompletni. Pokud se na vyrobni lince automobilky objevi zmetek-
znamena to pro dodavatele vZdy velkou ztratu finanéni. A to v lepSim pfipadé.

Svafovani dil ultrazvukem:

Je to s oblibou vyhledavana metoda trvalého spojovani souéasti z plastu.
Spojované dily se takto vkladaji mezi dvé sonotrody. Tyto sonotrody vyvinou na spoj jisty tlak
a pomoci vysokofrekvenéniho generatoru projde mezi sonotrodami kratky ultrazvukovy signal
Tento rozkmita ve styéné plode makromolekuly plastu a ty krétce pfejdou do tekuteho stavu
a mezi sebou se spoji a ochladi se. Spoj takto odpovida bézné pevnosti spojovaného dilu.

Povrchova uprava piastovych vystiiki:

U interiérovych plastovych dill: automobil(: je éasto problémem jejich barevne
sladéni a technicka nemoznost docilit naprosto bezvadného povrchu vstiikovanim.
Proto se takové dily lakuji. PouZivaji se rozpoustédlové, nebo vodou feditelne laky. Nejvétsi
potiZ je jejich adheze k povrchu, Pfed lakovanim se povrch vylisku musi zbavit povrchového
napéti. K tomu zde mimo jiné slouzi fluorizaéni komora. Upravené, v automatu nalakované vy-
robky se suéi pfi 80°C-30min v komole. | tato metoda je naroéna na Cistotu prostfedi a tech-
nologickou kazen.



ZALESI - PLASTY

Firma:
Ryze ¢eska firma se zabyva nékolika ¢innostmi. Jednou z nejvyznamnéjsich z nich
je zpracovani plastd. Tato innost se rozdéluje do dvou okruhii. Prvni z nich je vstfikovani
dill pro automobilovy primysl. Druhym okruhem zajmu je vyroba obali.

Vyroba laminatovych tub:

Jedna se o vyrobu laminatovych tub pro potravinafsky, kosmeticky a farmaceuticky
pramysl. Vstupni komponentou je zde nékolikavrstva folie. Zpravidla ma &est vrstev u nejnaro-
énéjSich aplikaci obsahuje i jednu tenkou hlinikovou félii. Tato folie je opatfena potiskem,
ktery umi firma navrhnout svymi grafiky. Zpisob vyroby je relativné jednoduchy, ale je
nutné si uvédomit, Ze rozhodujicim faktorem Uspéchu této vyroby je vyrobni rychlost.

Tu zabezpeéuje nékolik automatickych linek. V principu jde o to, Ze se hotova potisténa
folie rozfeZe na pasy. Tyto se svinou do trubkového profilu a svafi se mezi horkymi nozi.
Po rozfezani na jednotlivé kusy se provede svareni dna a navafeni hrdla. Hrdlo je opatfeno
vickem vyrabénym pfimo v zavodé.



Zavér - hodnoceni:

Na této praxi jsme se mohli setkat s technologiemi jiz pro nas znamymi, ale i ze
zpusoby vyroby, které jsem na viastni oéi nevidél. Proto byla pro mé exkurze objevna a zaji-
mava. A to bezesporu a nelze dal rozvadét. Ale neda mi to. Navazu na svij komentar v
Uvodu a rozvinu jinym smérem vétu " plast a kolik o ném vime." Laik nevi o plastu opravdu nic.
Ani to, Ze kdyZ z okna auta vyhodi PET lahev- bude tady leZet diouho. Nemohl jsem si na
zimni odkryté krajiné, na polich a v pfikopech nevimnout, kolik se i tady povaluje plasti.

A je mi z toho pomémé smutno. Jenomze z nekulturnosti, nevédomosti a bezohiednosti lidi nic
neudélam. Ale pokud jako zaméstnanec ve vyrobnim sektoru budu védeét, jak ovlivnit proces
vyroby plasti tak, aby pfi vyrobé vznikalo co nejméné odpadu, pak jsem udélal aspof néco.



