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obrubg ziskan vysocekvalitni bezbarvy - transparentni povrch.
Tyto povlaky lze vybarvovat ve vodnich léznich pomoci dispers-
nich barviv do hloubky 0,1 mm. Po vybarveni nédsleduje proces,
tak zvansg fixace barviva, kterd zajistuje mnohondsobné& vétsi
hioubku probarveni. Navic vytv4dfi mezi barvivem a barevnym
materidlem jakousi chemickou vazbu, kterd podporuje stdlost
vybarveni. Ndstiikem daldich barevnych tinktur odlisnych barev-
nych odstind doszhujeme i dvojbarevného efektu.

3.17.2. Uprava povrchu technologii Elektroclear

Tato technologie je zalo?ena na stejnych principech, kte-
rymi jsou tizeny procesy galvanické. Jde v podstaté o elektro-
lyzu, kde elektrolytem je vodny roztok akrylove pryskyftice.
Prichod stejnosmérného elektrického proudu umoZiiuje anoda,
co? je v podstaté dilec zhotoveny z nerez plechu a katoda,
kterou tvofi brylové obruby. Elektrolyzu, kterd probiha za
pom&rné vysokého nap&ti (az 50 V) dochdzi ke katodickému vy-
lugovani akrylové pryskyfice na povrch obrub. Naneseny povlak
mié konsistenci medu a je mlééné zakalen. Jeho polymerace a

tim i jeho vytvrzeni probihd pfi teploté cca 180°C. Vytvrze-

ny povlak ztrdéci mlé&ny zdkal, je transparentni s vysokym
leskem. Technologie probarveni je stejnd jako u povlakl ziska-
nych nandsenim polyesterového présku.

Kontrolni otazky:

Pro které upravy pouzivadme piskovani?
Popis postup nandseni polyesterovych préskd na kovove
obruby.

4. Vyroba obrub a dilct vstitikovanim

4.1. Princip vsttikovani

Vstitikovani patii mezi nejrozsifenéjsi zplsob zpracovéni
plastd. Pro fadu pfednosti, kterymi se tato technologie vy-
znatuje, vénuje se mu ve svété mimofddna pozornost. Vsttiko-
vani provadime na vstiikovacich strojich.




Obrdzek €. 66 Vstitikovaci stroje

U vSech vstifikovacich strojd jsou tyto zdkladni ¢dsti:
ram stroje
tavny vdlec se vstiikovacim mechanizmem
méchanizmus'pro uzavirdni formy
hydraulické ovladéni
elektrické ovladani

Rém stroje - byvd svafen z profilovych tyé&i. Musi zajisto-

vat dostatetnou tuhost celého stroje. Na rdmu stroje je umistén
mechanizmus pro uzavirdni formy a tavny vdlec se vstiikovacim
mechanizmem. V rdmu stroje byvd je3té umistén hydraulicky po-
hon a elektrické ovladani.
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Tavny vdlec se vstiikovacim mechanizmem obrazek 67 - tavny

valec jJe v podstate silnosténna ocelova trubka, ve ktere se
pohybuje &nek. Na konci tavného valce Je vstfikovaci tryska -
_ obrézek 68. Otaceni Sneku pti nabiréni materidlu zajigtuje
bud elektromotor a pfevodovy mechanizmus nebo hydromotor. Po-
hyb &neku pti nastiiku (snek se neotaci, pohybuje se pouze
smérem k trysce) zajistuje hydraulicky valec. Tavny valec jJe
vyhifivdn soustavou elektrickych topnych tgéles, které jsou na
pldsti valci. Teplota v tavném véalci je v jednotlivych pasmech
razna. Nejvyssi teplota je u trysky, nejnizsi u vstupu mate-
rialu do valce. Teplotu vidlce lze plynule regulovat.

Podle polohy tavného valce delime vstfikovaci stroje na
horizontalni - osa tavného valce je vodorovna obrdzek 69 3
vertikalni - osa tavného valce je svisla obrdzek 69 b
Ptevédzna cast vstiikovacich stroja mad osu tavneho valce vodo-
rovnou. Osa vstiikovani je v tomto pitipadé kolmo na delici
rovinu formy. Tato konstrukce umoZiuje snadné vypaddvéni vy-
stfikod z formy a vytvari piedpoklady pro automaticky chod
stroje.

Obrazek ¢. 67 Tavny valec se vstifikovacim mechanizmem
- 1 - tavny vdélec
- 3nek
- tryska
- topné téleso
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Obrazek €. 68 Vstfikovaci tryska
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Obrdzek &. 69 UloZeni tavného vilce

a - horizontalini b - vertikilni
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Mechanizmus pro uzavirdni formy - nejrozsiifenéjsi jsou
dva zakladni zpusoby

a) hydraulicky - obrazek 70

b) hydraulicko mechanicky - obrdzek 71

Uzaviraci sila u hydraulického zavirani je vyvozena tlakem
kapaliny, kterd pusobi na pist. Velikost uzaviraci sily

F=5.0p kde S = plocha pistu (mz)

2

- 5” . p p = tlak kapaliny (N/m?%)
' F uzaviraci sila (N)

Obrizek &. 70 Hydraulické zavirdni lisu

Obrazek &. 71 Hydraulicko mechanické zavirani lisu
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U hydraulicko mechanického uzavirani je zaviraci sila vyvoze-
na kloubovym mechanizmem. Pohon kloublG zajistuje hydraulicky
valec. Vyhodou tohoto zpisobu uzavirdni je rychly chod zavira- ;
ciho mechanizmu, mald poruchovost a stroj pracuje pfi nizdich
tlacich v hydraulickém okruhu.

P e i

Oznacovdni vstrikovacich strojl

s

Hlavni veliciny, které charakterizuji velikost vstfiko-
vaciho stroje jsou - zaviraci sila
vstiikovaci sila i
maximdlni vdha vystiiku
Velikost vstiikovaciho stroje je zpravidla oznacena ddajem ' |
zaviraci sila / vstiikovaci sila
PEiklad: KuASY 240/100
Oznafoni znamend: KuASY ... vyrobce stroje - firma
260 ... uzaviraci sila (MN)
100 ... vstfikovaci sila (MN)
Viechny moderni vstifikovaci stroje jsou konstruovany pro plng

automaticky chod, jednotlivé funkce jsou naprogramovany, pii-
padné tizeny mikropocitacem.

Pracovni cyklus vstifikovaciho stroje

Hlavnimi pracovnimi cykly stroje jsou:

plnéni tavného vdlce |

zavieni formy a vstifik taveniny

otevieni formy a vyhozeni vystiiku

Jednotlivé €dsti vstrikovaciho cyklu stroje jsou zndzornény

na obrdzku 72-str.91. '

a) Plnéni tavného vdlce - 3nek 1 se otd&i a z nasypky 4 ode-
bird granulovany plast. Materigl je postupné roztaven a
Snekem vtlafovdn do pfedni ¢4dsti tavného vdlce. V této f4-
zi dochdzi k dokonalé plastikaci taveniny. Pii otdceni Snek
ustupuje ve smiru Sipky. Obsah taveniny pfed pistem lze
regulovat délkou chodu 3neku.

b) Zavieni formy a vstiik - zaviraci mechanizmus lisu uzavte

formu a tryska umisténd na konci tavniho vdlce dosedne na
formu. Snek (ve funkci pistu - neotd&i se) vtladi vysokym
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&nek zustava pod tlakem

tlakem taveninu do dutiny formy.
prabeh tlaku v dutiné

po celou dobu chladnuti vystiiku.

formy Je znazornén v diagramu obrdazek 73-str.92.

stifiku - po vychladnuti vystii-

c) Otevieni formy, vyhozeni vy
kou a pak na-

ve odjede tavny vélec s trys
7 oteviené formy Jje vyhazovati Vvy-
o valce zatind jeho

ku ve formé nejnr
sleduje otevieni formy.
hozen vystfik. V dobé odjizdéni tavneh

plnéni (viz bod a8 «

Pracovni diagram vstiikovaciho stroje je znédzornén na obrézku

74-str.92.

¢nost prace pti vstitikovadni

sech musime dodrzovat vsechny bezpetno
které jsou pro praci na
sti prace mdze dojit

Bezpe

P¢i praci na 1li stni
z4dsady bezpetnosti prace,

ptedpisy a
P¢i poruseni bezpetno

lisech stanoveny.

nekdy i k tézkym pracovnim drazam.

Urazy mozeme rozdélit do nisledujicich skupin:

1. Urazy zpusobeneé pohybujicimi se t4stmi stroje nebo formy.
Viechny pohybujici se tdsti vstiikovaciho stroje jsou chra-

neny kryty. PTi jejich odsunuti se stroj zastavi. Obsluha

stroje nesmi za chodu stroje sahat za kryt. Je rovnéz za-

k4zano ¢istit stro] za chodu.
Popaleniny tavenymi vdlci nebo roztavenym

Urazy elektrickym proudem

plastem.

je nutné, aby obsluha stroje

Aby nedochéielo k drazam,
e zasadami bezpetnosti

byla zaskolena a dokonale seznamena S
prace na vstiikovacich strojich.




Obrézek €. 72 Vstifikovaci cyklus lisu
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Obrézek €. 73 Diagram prdbéhu tlakd ve vstifikovaci forme
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Obrdzek €. 74 Pracovni diagram vstfikovaciho stroje
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Kontrolni otdzky:

Z kterych zdkladnich ¢&sti se sklddad vsttikovaci stroj?
Které znds mechanizmy pro uzavirdni formy?
Jaky je rozdil mezi horizontdlnim a vertikdlnim vstfiko-

N

vacim lisem?

4. Podle diagramu obrdzek 73 popis prdabéh tlakd v duting
formy v prabéhu vstirikovéni.

5. Stru¢né popis prdcovni cyklus vstiikovaciho stroje.

e ——

4.2. Materidly pro vyrobu obrub a dilcO vstiikovdnim | '
4.2.1. Polyamid - PA i

Polyamid je termoplastickd hmota (to znamend p@sobenim ,
tepla tvdrnd) svétle Zzluté barvy, v tenkych vrstvdch prihled-
nd, v tlustSich je neprdhlednd, mlé&né& zakalend.

S —————

Podle zplisobu vyroby délime polyamidy do nékolika skupin Q
a Jsou oznateny znackou PA s &isliem vyjadfujicim podet atom

pouzitého laktanu, nebo aminokyseliny. Nejvét3i vyznam pro
plastikdfské zpracovdni maji polyamidy PA 6, PA 11 a PA 12.

Pro vyrobu dilcd brylovych obrub zpracovédvdme polyamid
vstiikovdnim na vstfikovacich lisech pti vstiikovaci teploté
230° az 270°C. Dilce, u kterych poZadujeme hladky a leskly
povrch, vstfikujeme do teplé formy, kdeZto dilce, u nichz mé
byt zajisténa optimdlni pevnost a houZevnatost, vstiikujeme
do chlazenych forem. Teplota vytdpénych forem je 120° az 130°C,
u chlazenych 30° az 40°C. Polyamid je doddvédn v granulich a
pfed zpracovdnim je nutné materidl vysu&it. Suseni se provadi{
v pecich elektrickych nebo teplovzdudnych obrdzek 75. Materia.
suSime pri teploté cca 80° az 90°C po dobu 4 aZz 6 hodin podle
pouzité pece.

Obrdzek €. 75 Teplovzdusnad susici pec: 1 - topné téleso
2 - ventildtor




