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1.0. Uvod

Univerzita Tomase Bati se nachazi na Jiznich Svazich ve Zliné.
Skola ma réizné fakulty. Kde jsme méli pracovni staz, kde jsme pracovali na
vstiikovacim stroji a zjist'ovali védecko-vyzkumnou préci zatékavosti.
Na univerzité vyuzivaji technologie napft. : vstiikovani
termotvarovani
vyfukovani vytlaovanim
rapidprototyping
3D skenovani
ajiné...

1.1. UTB

Univerzita Tomase Bati poskytuje vzdélani v fadé obort. Jejim cilem, ktery
vychazi z bat'ovské filozofie a ktery vzdy zdtraznoval i prvni predseda Spravni
rady UTB Tomas Bat'a jr., je vychova absolventu, ktefi budou schopni se
uplatnit v mezinarodnim prostiedi. To znamend, ze klademe diiraz nejen na
odbornou pripravenost absolventt, ale také na schopnost mezinarodni
komunikace. Od pocatku proto univerzitu buduji jako dvojjazy¢nou, kde ma
angli¢tina rovnocenné postaveni s ¢estinou. Ve Zliné kazdy rok studuje nékolik
set posluchacii ze ¢tyt kontinentt a jejim studentiim se otevira moznost
absolvovat ¢ast studia na nekteré z partnerskych univerzit po celém svéte.

Dulezitym poslanim univerzity je také rozvoj védy a vyzkumu. Mezinarodné
uznavanych védeckych vysledku dosahuje UTB zejména v oblasti polymerniho
inzenyrstvi, automatizace a fizeni technologickych procesi a chemie. Mezi
jejimi védci pasobi nekolik desitek zahrani¢nich expertu.

1.2. UVI

Ustav vyrobniho inzenyrstvi Fakulty technologické (pobocka Zlin)
Ustav nabizi vzdélavani v oblasti zpracovani a aplikace polymernich materialt a
kompoziti na polymerni bazi s durazem na diskontinualni technologie.
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2.0. Rapidprototyping

3D tiskarna 3Dtisk 3D modely

Rapidprototyping vytiskne 3D vylisek.

LASER 3D TISK !!! rychle-levné-bez forem

Dily jsou stavény laserovym zafizenim EOSINT P 385 piimo ze 3D dat -
Selective Laser Sintering

Takto vyrobené presné dily slouzi pfimo jako funkéni dily nebo jako modely pro
dalsi zpracovani.

Béhem 24 hodin (¢as rizny podle velikosti a naro¢nosti modelu)je k dispozici
novy vyrobek nebo model pro zaformovani.

MuzZete ovéfit jeho tvary, funkénost, tvarovou presnost a predvést novy vyrobek
zakaznikim.

Ihned vyniknou pripadné konstrukéni vady a nedostatky.

Vasi konstruktéfi mohou provést potiebné Gipravy bez finanéné naro¢nych Uprav
forem.

Vyhody modelu:

Vysoka pevnost dili srovnatelna s pevnosti sériovych materiali.

Vyrobeny dil Ize pfimo pouzit pro zkousky - ovéfit pevnost a funké&nost dilu
V praxi.

Velmi vhodné pro ovéfovaci série, vyrobu specialnich dila a malosériovou
vyrobu.

Sériovost jiz od 1 kusu - kone¢né mnozZstvi neni limitovano.

Velmi nizké realizac¢ni ceny - nepotiebujete formu.

Touto technologii Ize vyrobit i vyrobky, které jsou jinak nevyrobitelné.

Pres pocita¢ kde mame nakresleny 3D dilec se propoji do stroje kde podle
informaci rozméru tiskne 3D model.

2.1. Rapidprototyping na UTB
Na UTB maji dva stroje rapidprototyping:
1) znacka DIMESION — ma dva zasobniky
- pouziva ABS strunu, ktera je namotana v hlavé a
nanasi na povrch podle danych rozméri
- tiskne slozitéjsi tvary i 24 hodin
- 0,25 mm vrstva
- tiskne max. 20x25¢m

- g materialu =10 k¢

-
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2) znatka OBJEKT-ED=N250 — nepouziva strunu
- zasobnik-Support-barva-kapalny materiél
- ma 4 hlavy kazda ma 96 trysek=ostiikava
- 2 hlavy pro jednu barvu

2.2. znazornéni prenosu dat do tiskarny
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1 - pocitac 5 - vrstveni ABS struny

2 - 3D model 6- rapidprototyping

3 - ptenos dat 7 - displej

4 - 3D model 8 - zasobniky

3.0. 3D skenovani

3D skenovaci systémy a sluzby jsou vyuZivany v oblasti analyzy, navrh a
overeni, rapid prototyping, designu vyvoje naradi, metrologie a aktualizace
stavajicich CAD dat.

Vyhody

- vysoké rozlieni dle kontrolovanych prvki
- barevné zobrazeni odchylek

- moznost standardnich CMM report

- kontrola rozmért dle vykresu



4.0. Vytlacovaci vvfukovani

Je to nejrozsirengjsi zplsob vyroby dutych téles. Na vytlatovacim stroji s
primou nebo pfi¢nou vytlacovaci hlavou se vytlaci polotovar — parizon.

Tato trubka, schopna plastického pietvoreni, se odstfihne v okamziku, jakmile
dosahne pozadované délky.

Stiizné nlizky jej bud’ podrzi do okamziku, dokud nepfijede vyfukovaci forma
nebo jej prenese do formy, kde je nasazen na trn.

Zavtenim formy dojde k vylisovani hrdla a vnitiniho priméru a ke svareni dna.
Nasledné se privede stlaceny vzduch a dojde k vyfouknuti.

Po ochlazeni a ztuhnuti se vyrobek sfoukne a odstrani se pietoky od svarovych
ploch.

Kromé moznosti pouzivani vyfukovaciho trnu se v omezené mire pouziva i
vyfukovaci jehla, ktera se zapichne do parizonu. Tato ¢ast se pozdéji odstrani.
Nevyhodou vytlacovaciho vyfukovani je mala presnost vyrobki a pomérné
velky odpad, vznik svaru. Vyhodou je ekonomie provozu a moznost vyrabét
vyrobky o mnohem vétsim objemu.

Na univerzité pouzivaji pro vyfukovani material LDPE — ve formé granulatu
- elektropohony

- elektromotor

Tlak — 141 Bar
Doba vyroby malé lahvi¢ky — 6.1s.

4.1. schématicky znazornén prubéh

pretok naz
v —
lahev,
vytl. hlava forma
: o
parizon

| =
A) vyfouknuti parizonu B) uzavieni parizonu do C) ofez pretoku

formy a probéhne rozfouknuti
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5.0 Termotvarovani

Tepelné tvarovani patii do tvarovani deformaci a dotyka4 se jen skupiny
termoplastl. Tepelné tvarovani je chapano jako proces, kdy material v celistvém
stavu beze zmény skupenstvi je deforma¢nimi silami za p¥iznivych teplotnich
podminek naméhan ve formé nebo ve volném prostoru s nutnou zménou vzniku
nového tvaru, ktery po tomto déji je trvale zachovan.

Vznikaji tak riizné nadoby, kelimky, vicka a uzavéry, poharky, bedynky, sk¥ing,
plaste skrini, kryty, pfistrojové desky, misky, potravinové obaly a vlozky aj.

Jako materialu se vyhradné pouziva termoplastti, jak krystalickych, tak i
amorfnich, zejména PVC, ABS, POM, CA, PET a to v podobé plochého
polotovaru, nejcastéji bud’ folie ¢i desky

Vyhody:

- miizeme vyrabét predméty az o plochach do 10 m?

- mohou se ziskat vyrobky o neskute¢né malych tloustkach, dle pouzitych folii
od tl. 0,1 mm v podstaté na celé plose

- strojni zafizeni a vybaveni pro tvarovani je levné

- provozni naklady jsou také nizsi

Nevyhody:
- nemoznost dosazeni tak slozitych tvart

- pomérné velké procento odpadu

5.1. Nakres vakuového tvarovani

PS deska

A) nahfivani desky B) tvarovani
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6.0. Vstrikovani

Vstiikovanim se vyrabéji takové vyrobky, které maji bud’ charakter kone¢ného
vyrobku a nebo jsou polotovary nebo dily pro dalsi zkompletovani samostatného
celku. Vyrobky zhotovené vstfikovanim se vyznacuji velmi dobrou rozmérovou
1 tvarovou piesnosti a vysokou reprodukovatelnosti mechanickych a fyzikalnich
vlastnosti. Technologie vstikovani je nejrozsitené;si technologii na zpracovani
plastt.

Vyhody vstfikovani jsou:

kratky cas cyklu, schopnost vyrabét slozité soucasti s dobrymi tolerancemi
rozméru a velmi dobrou povrchovou upravou, ale i konstrukéni flexibilita, ktera
umoznuje odstranéni kone¢nych uprav povrchu a montaznich operaci.

Nevyhody vstfikovani je:

v porovnani s ostatnimi metodami zpracovani plastl jsou vysoké investi¢ni
naklady, dlouhé doby nutné pro vyrobu forem a potieba pouzivat strojni
zatizeni, které je neimérné velké v porovnani s vyrabénym dilem.

Postup vstfikovani je nasledujici:

plast v podobé granuli je nasypan do nasypky, z niz je odebiran pracovni ¢asti
vstiikovaciho stroje ($nekem, pistem), ktera hmotu dopravuje do tavici komory,
kde za soucasného Gc¢inku tfeni a topeni plast taje a vznika tavenina. Tavenina je
nasledné vstikovana do dutiny formy, kterou zcela zaplni a zaujme jeji tvar.
Nasleduje tlakova faze pro snizeni smrsténi a rozmérovych zmeén. Plast predava
formé teplo a ochlazovanim ztuhne ve finalni vyrobek. Potom se forma otevie a
vyrobek je vyhozen a cely cyklus se opakuje.

6.1. Nakres vstrikovaciho stroje

nasypka forma
Snek ﬂ
/ ;
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vstiikovaci jednotka
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6.0. Védecko-vyzkumna prace zatékavosti

Pracovala jsem na vstrikovacim stroji Arburg 420C Allrounder 1000-350. Kde
jsem si sama volila tlak, dotlak, rychlost a zkousela jsem zatékavost, kterou jsem
potom méfila v milimetrech a porovnavala s ostatnima. Vstiikovali jsme PE.

6.1. Tabulky hodnot

1) méni se dotlak

Rychlost Tlak Dotlak Délka
zatékavosti
(m/s) (bar) (bar)
(mm)
80 1000 1000 18.1
2 80 1000 800 14,6
3. 80 1000 600 11.6
4. 80 1000 400 8.4
2) méni se tlak
Rychlost Tlak Dotlak Délka
zatékavosti
(m/s) (bar) (bar)
(mm)
1; 80 1000 800 14,6
2. 80 1200 800 14,7
3. 80 1500 800 14.9
4. 80 2000 800 18,2




3) méni se rychlost

Rychlost Tlak Dotlak Délka
zatékavosti
(m/s) (bar) (bar) (um)
40 1400 1000 17.5
2. 60 1400 1000 17.8
3. 75 1400 1000 18.2
4. 110 1400 1000 17,9
6.2. Grafy
1) dotlak
(mm) 4
18,1 L
14,6 T
118 =T
84 T
i ! (bar)
400 600 800 1000

Vyhodnoceni: ¢im vétsi je dotllak tim je vétsi zatékavost




2) tlak

(mm) A

149 1
147 —+
146
45 T

| | | |

| | | I (bar)
1000 1200 1500 2000

Vyhodnoceni: zvySujeme-li tlak , zatékavost je nepatrné vétsi, ale také se mize
stat Ze je i mensi jak poznavame na grafu.

6.3. ukazka vystriku

Nl

6.0. Zavér

Pracovni staz byla velice zajimava, hlavné tim Ze jsme mohli sami ovladat
vstiikovaci stroj a hlavné Ze jsme poznali na vlastni o¢i zatékavost a zkouseli
jsme co ovlivni nebo neovlivni délku zatékavosti. Také jsme mohli vyzkouset
vakuové tvarovani. Pracovisté bylo isté a usporadané.
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